SJMF arsmote 2010

Svenska Jiarn- och Metallgjuteriers Forening hade sitt arsmote 22-24 april 2010 i
Lidkoping. Pa torsdagskvillen var det samling med de flesta av de ca 40
deltagarna och inbjudna gister for en maltid med kollegial samvaro och lite
avkoppling.

Fredagen anviéndes for studiebesok vid SUNCAB, Kernfest-Webac:s anldggning
1 Héllekis samt avslutningsvis Rorstrands museum.

Pa SUNCAB mottes vi av VD, Per-Olof Wetterlind som hilsade vilkomna och
delade in oss i fyra grupper for rundvandring 1 foretaget med Joakim
Degermosse, Jessica Fransson och Magnus Larsson som Ovriga guider.

Suncab har som manga andra aktdrer inom gjuterindringen det fortsatt jobbigt.
2009 omsatte man 52 miljoner sek vilket #r hilften av vad man natt tidigare ar.
Man ligger i en takt pa ca 220 ton gods mot 300 méjliga. I dag har man 38
anstillda och av dem dr 10 st varslade om uppsédgning pga arbetsbrist. Suncab
har varit ett foretag tillsammans med Néavekvarns Bruk sedan mitten av 90-talet
men nu laggs Ndvekvarn ner och de delar av produktionen som man kan flyttar
man over till Suncab och dven en del utrustning som exempelvis en rontgen.

I gjuteriet sker formningen 1 esterhédrdad vattenglasbunden sand. Man formar
enligt blockmetoden och vi sag formar pa upp till 2500 kgs vikt. Man atervinner
63% av den anvinda sanden och koper ca 60 ton nysand var 3:e vecka.
Smilverket har 3 st 500 kgs och 1 st 300 kgs degelugn didr man smalter frimst
AlSi 7-Mg och AlSi 10-Mg legeringar. Man har specialiserat sig pa produktion
av monteringsfardiga komponenter med hoga krav pa hallfasthet och gas- och
trycktithet. Max @mnesvikt man gjuter dr 1200 kg men da bara i fatal for det
normala dr vikter upp till 340 kg for seriegods. Man upplGsnings- och
aldringsvarmebehandlar mycket av godset i egen ugn.

Efter blastring och manuell rensning sa gar godset over till bearbetningen dir
man har 7 st fleroperations bearbetningsmaskiner. Det dr framfor allt 1
bearbetningen som man haft de storsta minskningarna i beldggningen.
Modellverkstaden ér till storsta delen for traditionell modellstillverkning i tré
men naturligtvis anvinder man sig av CAD/CAM metoden som modernt
komplement till de traditionella metoderna och man har ocksa en stor 5 axlig
frismaskin MAKA CR27T.

Efter genomford rundvandring bjods pa kaffe med dopp och fragestund varefter
buss embarkerades for vidare fird till Hellekis.



I Kernfest Webacs anldggning 1 Hellekis tillverkar man bentonit och deras
stenkol, Ekosil. Vi mottes av produktionsansvarige Jennifer Ottosson och
representant Mikael Heldt som borjade med att ge lite information innan
rundvandringen och medan vi svalde en kopp kaffe. Ekosilen bryts 1
Spetsbergen Norge och bearbetas till ritt storlek och blandas upp med en del
bentonit ca 20% innan leverans till kund. Enligt den information vi fick sa skulle
detta stenkolssot ha en mindre sjidlvantindnings benédgenhet dn andra liknande
material vilket skulle uppviga att det kostade en del mer 1 inkOpspris.

Bentoniten anlénder till fabriken fran Sardinien dér den bryts och sodabehandlas
innan transport mot norr. Den kommer med bét som forst lossar 1000 ton inne i
Lidkoping och sedan fraktas resterande 2300 ton till Hellekis. Detta for att
inseglingsridnnan till Hellekis dr for grund for att fullastad bat skall klara sig in
och lossa. Det som lossas 1 Lidkoping kors sedan med lastbil till fabriken 1
Hellekis. Man behandlar 19500 ton bentonit till pappersbruk och 13000 ton till
gjuterier per ar. Man kor in ramaterialet i en ficka som matar en vag med hjilp
av transportband for att sedan ga igenom en kvarn. Upp till 15 ton per timma
mals och hamnar sedan 1 en lagerficka for att tappas upp 1 storsick eller
bulktorn. Bentoniten som mals har en fukthalt runt 13% och for att torka den till
11% som kunderna vill ha sa anviander man oljebrannare och man eldar upp olja
for 150 000 sek varje manad. Pappersbentoniten &r finare dn gjuteribentoniten.
Man kor batcher pa 3 veckor med bentonit till pappersbruken och sedan 1 vecka
till gjuterierna for att bli sa rationella som mojligt da det dr en ganska
omfattande rengoring mellan tillverkningstillfillena av de olika kvaliteterna da
man anviander samma kvarn och behallare efter malningen for bada sorterna.

Efter en sen lunch sa fick vi en guidad tur pa Rorstrands museum dér vi kunde
beundra resultatet av en annan sorts formverksamhet allt fran fantastiska
skrytpjaser till vardagsporslin for middagsbordet. En annorlunda och uppskattad
visning ddr manga av vart lands storsta formgivare fanns representerade.

Pa kvillen avnjots kongressmiddag med underhallning i hogsta klass, trivsamt
som alltid nér gjutare tréiffas.

Lordagen startades med foredrag av Patrik Sundberg fran SWECO. Patrik
berittade om de fallgropar och kostnadsrisker som finns nir man
overtar/overlater en verksamhet med fastighet om man inte genomfor riktiga
kontroller av fororeningar i mark och grundvatten. Féroreningar som upptécks
ar alltid 4garens ansvar om det inte gar att bevisa att problemet uppstatt hos
nagon annan juridisk person och denne fortfarande finns kvar och bedriver
verksamhet. Mycket tankvirt for dem som star infor generationsvaxling eller
tanker kopa/silja.



Tomas Liljenfors fran Stena Aluminium berittade om deras mojligheter att
hjélpa till med teknisk support och utbildning av foretagens personal. Nir det
giller utbildning sa kan man bista med foretagsanpassade kurser i bl.a.
metallurgi, materialanalys och kurser for foretagens speciella problem. Teknisk
support inom materialanalys, processutveckling, produktutveckling och dven
vara radgivande specialist vid investeringar eller speciella kundkrav.

Han berittade ocksa att man inlett forskning i samarbete med Jonkopings
Tekniska Hogskola, SWEREA/Swecast, Chalmers och KTH. Allt detta dr sadant
som lattmetallgjutarna kommer att fa nytta av framover och har mojlighet att
utnyttja mycket av redan 1 dag.

Till sist genomfordes sedvanliga arsmotesforhandlingar pa ett vilarrangerat sétt
utan nagra storre overraskningar.

Sveriges Gjuteritekniska Forenings speciellt inbjudne rapportor, Dennis
Karlsson.



