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Fran ravara till fardig produkt

har varit mottot for var studieresa i Norrland. Var férhoppning var att vi skulle fa
en inblick i ravarans tillvaratagande och félja dess vandring mot den férdiga pro-
dukten, samtidigt som vi skulle f& en uppfattning om vad Norrland kan bjuda. Den
efterfoljande sammanfattande redogorelsen fér de viktigare intrycken represen-
terar till en del utbytet av resan.
Ravaran &r ej enbart malmen och skogens tra utan ocks&d ménniskan, i detta fall
den unge teknisten, vilken som fardig produkt skall bli ingenjér, kunnig och lyckligt
inplacerad i en ny utvecklande produktionsprocess. Utvecklingen sker till en
borjan via studier och den nodvéndiga industriella kontakten blir minimal. Prakti-
kanttiden ar kort och ofta ej sa val utnyttjad och studiebeséken har déarfér en
viktig funktion att fylla, dels som hjélpmedel for undervisningen, dels som
upplysning om vad som vantar honom efter avslutade studier — typer av produk-
tionsprocesser, olika arbetsomraden, miljéer i form av kontakt med maéanniskor
och natur. Han kan kanske rent av finna en rikipunkt, ett mal, ett arbete han
tror sig kunna trivas med, och darmed en motivation till en lyckad utveckling.
Utvecklingen av 6kade utbildningsmojligheter har skett snabbt i vart land. Nya
tekniska skolor har vuxit fram dven inom omraden dér industrialiseringen ej har
sa stor utbredning. Skolorna fylls, den fardiga produkten, ingenjéren, vandrar
vidare, ofta med nodvéndighet till en marknad, dar nya miljéer och nya helt annor-
lunda vanor moter honom. Vantrivsel och darmed sammanhangande olust for det
arbete han ar satt att utféra kan komma till och konsekvenserna synes vél klara.
Norrland har mycket att ge och denna resa har till en del visat vad man kan fa.
Min uppfattning om resan &r klart positiv och jag hoppas, att de foretag, som hittills
stallt sig valvilligt till férfogande, vill fortsatta pa samma satt. Mitt onskemal ar
att ett vidgat utbyte skall komma till stdnd &ven pa annat hall, sa att en god pro-
paganda i form av val arrangerade studiebesok, speciellt fér avgangsklasser, skall
kunna goras, dven pa vélutvecklade mindre féretag, vars ekonomi val ofta séatter
stopp for studiebesdksarrangemang av detta slag. Sa sma kostnader som méjligt
fér eleverna ar givetvis ett krav.
En naturlig foljd av den stora dkningen av antalet klassenheter medfor sakerligen
redan nu en del problem med inplanering och arrangemang av alla 6nskade
studiebesdk fran olika skolor. Jag ar darfér tacksam for att de foretag som vi
besdkt under denna resa tagit emot oss och visat ett sa gott bemétande och jag
framfor harmed mitt varma tack for all hjélp med de utméarkta arrangemangen.

T. Sarkijarvi




Den 19—22 januari 1965 gjorde maskinlinjens elever i avgangsklassen vid Tekniska
Gymnasiet, Ostersund en studieresa till olika féretag i Norrland. De olika foretagen
var: LKAB i Kiruna och Luled, Norrbottens Jarnverk i Luled, SCA i Sundsvall och
ASEA-truck i Harnésand. P& grund av stora avstand och tidsbrist féretogs resan
med flyg.
Till Linjeflyg och till ndmnda foretag riktar vi ett varmt tack fér deras tillmotes-
géende med resor, logi, forplagnad och god information.
Nédvéndiga krav, sddana som att avbrottet fran skolarbetet skulle vara kort, och de
enskilda elevernas penningutldgg sma, gjorde det svart att ordna studieresan. Vi
vill darfér tacka vér larare, adjunkt T. Sarkijarvi, som tagit intiativ till och arrangerat
resan.

Klass GM Il

Den till varje foretag utdelade symbolen f6r var tacksamhet, Jamtalgen ar skénkt
av Ostersunds Redskapshandel AB.




| viddernas metropol

P4 tisdagseftermiddagen den 19 januari landade vi med SAS-planet Tor Viking pa
Kiruna flygplats. Luossavaara och Kiirunavaara med sina karakteristiska avsatser
avtecknade sig klart mot den kyligt bl& himlen. P& sluttningen mot Luossavaara
stod skorstensroken fran staden som raka pelare upp mot skyn. Vid foten av
Kiirunavaara syntes LKAB:s kontorskomplex fléda ut ljus och langre upp truckar
knega uppfér de branta sluttningarna.
De hoga snovallarna och den bitande kylan gjorde oss "sérlénningar” lite und-
rande dver om manniskor kunde bo héar. Var vard, LKAB, gjorde dock att dessa
funderingar kom pa skam. Det var ett stolt féretag, som inte bara visade oss malm-
brytningen utan dven staden. Var forlaggningsort, Malmfaltens folkhdgskola, var av
yppersta klass. Att vi inte lyckades gdéra oss bekanta med skolans skdna flickor far
vél skyllas p& jamtens blyghet.
Fran uppfodringsverket pa Kiirunavaara s&g vi stadens omgivning. Det var sné-
tackta vidder och pa 6—7 mils avstand kunde vi bland de ménga fjélimassiven
urskilja Kebnekajses vélkéanda profil.
Intrycket av att Kiruna &r en modern stad med goda resurser forstarktes sedan vi
sett stadshuset med dess pakostade och stilfulla arkitektur och inredning. Dé&r
finns mycket av Kirunaomradets historia och kultur representerat i form av
malningar, sniderier och textilarbeten. " _
Den vackra kyrkan, som ritats av arkitekt Gustaf Wickman, har fatt en provinsiell
utformning. Dar ville disponent Hjalmar Lundbohm, kyrkans initiativtagare, att
ortsbefolkningen skulle beredas tillfélle till andakt och hogtid.
Fér den som alskar friluftsliv, jakt och fiske &r Kiruna idealstaden. Dér &r aven
vl sorjt fér den som utévar sport av nagot slag, genom olika idrottsanlaggningar.
Nar vi fran flygplanet tittade ut éver Kiruna, undrade négon, om inte en del av
tidens slitande oro skulle férsvinna om vi levde i narheten av dessa imponerande
omgivningar som med sin storslagenhet démpar ner rytmen och ger vardagsbe-
kymren lite mindre proportioner.

L. Alexanderson )

L. Backlund

J. Wedlund
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Malmens vag fran gruvans djup
— LKAB i Kiruna

Vid ankomsten till forvaltningskontoret (FK) mottogs vi av ingenjérerna Engvall
och Fjéllborg. De visade filmen: "Det vdger tungt”’, som behandlade brytning,
transport och anrikning av malmen samt gav en allmén &verblick éver LKAB:s
anlaggningar. Vi fick bland annat veta, att sprangningen numera sker med hjélp
av ett nitratsprangamne, AN, vilket &r en blandning i pulverform. Detta sprdngémne
ar mera latthanterligt an dynamit, vilket dock &nnu anvéndes som téndsats. Vid
malmtransporten har man numera bérjat 6verga till Kiruna-trucken i stéllet fér de
elektriska skyttelvagnarna, som anvants tidigare. Kiruna-trucken ér, vilket framgar
av namnet, konstruerad och tillverkad i Kiruna.

Malmtransporten till utskeppningshamnen i Narvik sker med tdg p& malmbanan.
Denna ar CTC-styrd, och kan darfér klara av den kraftiga trafiken, trots att den
ar enkelsparig. Filmen behandlade &ven sovring och anrikning av malmen, vilket
vi skall &terkomma till senare.

Forst en allman Overblick 6ver LKAB:s verksamhet. LKAB bryter och féréadlar
jarnmalm vid gruvorna i Kiruna och Malmberget. Vid foretaget arbetar drygt
7000 manniskor for att producera 18 milj. ton malm per ar och samtidigt vara
varldens storsta jarnmalmsexporior. Exporten gar framst till Vasttyskland, England
samt Belgien. Exporten utgdr ungefér 8 procent av landets totala export.

Efter filmforevisningen talade ing. Fjallborg om projekteringen av malmbehand-
lingsverket i Leveaniemi. Fére 1957 planerade man en exploatering av malmfyndig-
heterna i Gruvberget, vilka ansags vara de storsta i Svappavaraomradet. Men efter
en noggrann geologisk undersékning, som utférdes av SGU, beslutade man att i
stillet exploatera Levedniemi-fyndigheterna, som visade sig vara de storsta.
Malmarean i Levedniemi &r ungeféar 175.000 m? mot Gruvbergets 50.000 m2. Malm-
mangden i Leveaniemi uppskattas till 200 milj.ton jarnmalm.

Detaljplaneringen av anldggningarna bdrjade 1961.

Anléaggningarna i Leveaniemi kommer att omfatta krossverk, sovringsverk och
anrikningsverk. Fran boérjan planerades dven ett kulsinterverk, men detta féretag
skots pa framtiden, sedan man beslutat bygga ett i Kiruna i stéllet. Ett av de
stora probiemen &r vattenférsérjningen.

Flera anlaggningar har man varit tvungna att utféra fér denna fragas 16sning,
bl. a. en stor pumpstation i Mettrask, varifran vattnet transporteras till férbruk-
ningsplatsen genom en 3 km. lang ledning.

Dérefter talade ing. Engvall om konstruktion av malmbehandlingsverk.

Klockan hade nu blivit fem, och det var dags fér middag, vilken avats pa
Bolagshotellet med personalman F. Jacobsson som vard.

Efter middagen bjéds pa kaffe, under det att personalman Jacobsson svarade pa
fragor rérande anstalining vid foretaget samt berattade om hur man anvénder sin
fritid i Kiruna.

Efter frukost pa folkhdgskolan transporterades vi till manskapshus D dér vi fick
lana hjélmar, rockar och stdvlar fér vart besok i gruvan.

Rundvandringen med ingenjérerna Engvall och Johansson som ciceroner gick av
praktiska skal mot malmflodet. Vi bérjade darfor med det annu icke fardigbyggda
kulsinterverket. Dar sag vi forst sintermaskinen. Denna ar en s& kallad bandma-
skin, vilket innebar att sligen i form av kulor matas genom maskinen pa ett 60
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meter langt band. Bandet utgdres av korta vagnar, vilka l6per pa réls. Kulorna
behandlas under passagen genom maskinen med luft av olika temperatur och fas
darigenom att sintra. Luftbehovet i sintermaskinen ar mycket stort. Luftforsorij-
ningen skotes av ett antal flaktar med imponerande dimensioner. Den stoérsta har
ett skovelhjul pa 3 meters diameter och fordrar en effekt pa 1800 hK.

Sligen som passerar sintermaskinen, har i férvag formats till kulor i en roterande
trumma, vars diameter ar ca 3 meter och har en langd av 9 meter. Trumman lutar
svagt, och genom rotationen formas sligen till kulor. Kulsinterverket berdknas
tagas i bruk under maj manad 1965.

Sedan vi sett kulsinterverket gick farden vidare mot centralanldggningen vars
férsta underjordiska kontakt vi fick, da vi passerade en kulvert, vilken lutar 17,61
grader. Denna kommer senare att innehélla en transportor till anrikningsverket.
| centralanldggningen bérjade vi i sovringsverket. Eftersom vi gick mot malmfl6-
det, méttes vi forst av magnetseparatorerna, som skiljer malmen fran graberget.

En intressant detalj med dessa maskiner &r att siktplattan, genom vilket godset
passerar vid sorteringen ar tillverkad av gummi. Gummit har ju stora férdelar
jamfort med metalliskt material. Det kraftiga buliret elimineras, det ar lattare att
handskas med och &r ur ekonomisk synpunkt béttre.

Hogst upp i centralanlaggningens byggnad befinner sig drivmotorerna for
bergspelen och personhissarna. Sedan malmen sénderdelats i krossarna och
fallit ned i lagringsfickorna, tappas den med hjélp av en matare i en maéttficka. |
denna mattficka vager man malmen. D& det har &r fraga om vikter pa tiotals ton,
anvander man sig ej av vagar av vanlig typ, utan vagningen sker med hjalp av en
pressduktor. Fran mattfickan tappas malmen i en s& kallad skip och hissas upp
till sovringsverket. Skipparna &r sammankopplade tva och tva. Da den fyllda
skippen &r pa vég uppét, tjanstgdr den nedatgdende tomma skippen som motvikt.
Malmen transporteras fran brytningsstéllena till krossarna med tadg, som dras av
likstrémslok. Trafiken dirigeras fran en CTC-central, vilken skéts av en man.
Malmvagnarna témmes i krossarna, genom att bottnen i vagnarna falles ned. Pa
320-meters nivan stannas vagnarna en efter en éver schaktet, varefter en sparr
lossas och bottnen falles ned med hjalp av lastens tyngd. Sedan malmen rutschat
ned falles bottnen upp av en motvikt. P& 420 meters nivan sker tdmningen utan att
tagsattet behdver stannas. Detta mojliggéres genom att i vagnens bakre del finnes
ett barhjul, vilket haller upp bottnen. D& vagnen passerar dver schaktet, foljer detta
barhjul en skena, som I6per ned i schaktet. Malmen glider av, och bottnen gér upp
igen, genom att hjulet foljer skenan, som gar upp och efter den motande schakt-
kanten. Sedan vi beskadat allt detta, var det dags att installera oss i hissen igen
for transport upp till markytan.

V&l uppe i dagsljuset igen embarkerade vi en buss for transport tillbaka till
manskapshus D, dar vi klddde av oss gruvarbetarutrustningen och tvattade oss.
Hungern bérjade nu gdra sig pamind, varfér vi fortsatte till FK, dar vi bjods pa en
vialsmakande lunch p& FK-restaurangen.

B. Moller
B.-O. Stromer



Fran smalta till valsad produkt
— NJA i Lulea

Besoket inleddes med information om Norrbottens Jarnverk Aktiebolag (NJA) av
ingenjér Borg. BI. a. fick vi veta:
att Norrbotten har jarnbrukstraditioner sedan 1600-talet
att NJA bildades 1940 helt med statligt kapital
att NJA 4&r ett av landets storsta jarnbruk med en arsproduktion av c:a 450.000
ton valsade produkter
att antalet anstallda ar c:a 3.300.
Dérefter foljde bildvisning av ingenjor Melin, varvid en allmén 6versikt om NJA:s
verksamhet l[d&mnades.
Rundvandringen borjade i stalverket. Héar framstélles stdl genom féarskning av
tackjarn i stora stalugnar. De typer av ugnar, som anvandes ar thomaskonvertrar,
kaldougnar och elektrougnar. En stor del av stalet gjutes till got, vilka sedan géar
till gétverket.
| gotverket nedvalsas de glodande goten till smalare &mnen, som sedan vidare-
bearbetas i grovvalsverket eller i bandvalsverket.
Sarskilt intressant &ar det nya bandvalsverket, som NJA satt i drift. Det bestar av
ett varmvalsverk och ett kallvalsverk med mojlighet att nedvalsa &mnen med vikter
upp till 6 ton.
| varmvalsverket valsas grov- och mediumplat. De ingdende &mnena, som kallas
slabs, upphettas i en genomskjutningsugn och matas till valsverket, som ar ett s. k.
planetvalsverk. Denna typ av valsverk finns hittills endast ett fatal av och det vid
NJA &r véarldens storsta, med mojlighet att utvalsa band i bredder upp till 1150 mm.
Med matarvalsar pressas slabsen in mellan planetvalsarna, dar tjockleken redu-
ceras fran 95 mm till 2 & 3 mm i ett stick. Efter att ha passerat ett fardigverk gar
bandet ut pa en rullbana, dar det kyles, varefter det upphasplas i rullar.
| kallvalsverket sker en ytterligare behandling av en stor del av de varmvalsade
banden for att uppna tunnare dimensioner och béttre toleranser. Forst betas ban-
det med varm utspadd svavelsyra i en kontinuerlig betningsanlaggning. Efter spol-
ning och torkning géar bandet in i kallvalsverket. Detta &r byggt med arbetsvalsar
av liten diameter och med ett flertal stodvalsar. Denna konstruktion méjliggdr
stora reduktioner med goda toleranser. Efter valsningen glédgar man banden fér
att géra dem mjuka och formbara. Har anvander NJA en ny metod, som innebar
att de kallvalsade ringarna “luckras upp” fére glddgningen, sa att man far ett
mellanrum mellan bandvarven. Detta ger kortare glédgningstid och jémnare resul-
tat. Slutligen gar banden genom ett glattvalsverk, innan de uppklippes till platar.
Rundvandringen avslutades med en god lunch, varefter ett kort besdk gjordes i
metallurgiska laboratoriet.

Borje Ericsson
Leif Edin




Hallugn
Matarrullar
Matarvaisar
Planetvalsar
Fardigverk

Mot varidsmarknaden
— LKAB i Lulea

Vi hamtades genom LKAB:s férsorg fran NJA for transport till LKAB:s vackra
kontorsbyggnad. Dér héalsades vi vélkomna och informerades om malmhamnens
tillkomst, prestanda, tekniska utformning, kostnader etc.

Med tanke pa LKAB:s kommande hdjning av produktionskapaciteten besléts i
juni 1960 att en ny malmhamn skulle byggas i Luled. Byggnadsarbetena sattes i
gang sommaren 1961. | november 1963 togs lossningsstationen i bruk och i juni
1964 borjade utlastningen éver den nya kajen. Anléggningen beréknas vara klar
sommaren 1965 och kommer att 6ka hamnkapaciteten fran 4,5 till minst 9 milj.
ton per ar. ‘
Totala investeringskostnaderna fér hamnen blir c:a 215 milj. kr. Av detta utgdr
kostnaderna fér mekanisk och elektrisk utrustning 90, fér dvriga byggnadsarbe-
ten 76 och for farleden 44 milj. kr.

Vart besok hade tonvikten lagd p& underhalisproblemen, varfér vi fick lite extra
synpunkter pa dessa. Det egentliga underhallet bestar av smérjning, allmén over-
syn och smdrre reparationer, vilket sker med vissa intervaller. Konstruktoren
har en viktig uppgift att fylla, da det galler att sanka underhéliskostnaderna, utan
att anlaggningskostnaderna stiger i alltfér hog grad. Som exempel pa en fére-
byggande atgard kan namnas noggrannhet vid materialval, och en annan viktig
sak &r, att konstruktionen i méjligast®d mén bygges upp av standardenheter. Det
sistndmnda fick vi ett utméarkt exempel pa, ndmligen férekommande véxellador,
som samtliga var kompletta enheter av ett fatal storlekar. P4 detta satt kan man
ha utbyteslador, vilket mdjliggér, att en sénderkérd lada snabbt kan utbytas mot
en ny eller reparerad. Férdelar: korta stillestandstider, bekvémare reparationer
och méjlighet att relativt billigt halla ett acceptabelt reservdelslager.

Ett annat intressant exempel ar att man kostade pa 27.000 rullar for transporto-
rerna nagra kronor extra per styck, fér att de skulle bli underhalisfria i 5 ar. Prov
efter 1,5 ar gav positivt resultat. Andra méjligheter att sédnka underhallskostna-
derna ar att genom utbildning och metodtidsstudier éka effektiviteten.

Efter denna introduktion féljde visning av anlaggningen, vilken var mycket im-
ponerande bade till format och teknisk utformning. Frémst tanker vi da pa de
enorma brokranarna, som med 95 m spannvidd &r vérldens stérsta, och de nagot
mindre bandbroarna, vars utformning inte ldmnar nagot Ovrigt att 6nska. Av
samma hoga klass ar de bada estetiskt tilltalande skeppslastarna. Man har svart
att tro att utformningen enbart &r en produkt av funktionsdugligheten, och att
man forst i efterskott kom pa att den ocksa hade god design. Andra intressanta
exempel: Den hydrauliska apparat som 6ppnade jarnvégsvagnarnas tomnings-
luckor &r ett typiskt exempel pa mekanisering av forut manuellt utférda arbeten,
och pa grund av att den méaste anpassas efter de befintliga vagnarna har den
blivit relativt komplicerad. Hela lossningen skdts nu av en man som kan témma
tva vagnar pa 90 sekunder.

Anlaggningen styrs centralt fran ett mandver- och kontrollrum i férdelningssta-
tionen. P& kontrolltavian har malmhamnen skisserats s& att varningslampor, in-
strument etc. har hamnat pa den plats, som svarar mot den kontrollerade punkten.
Besoket avslutades med att LKAB bjod oss pa en védlsmakande middag p& Do-

mus restaurang i Lulea. B. Hemmingsson

A. Persson



Fran stock till papper
— SCA i Sundsvali

Ortvikens pappersbruk ligger 3 km fran Sundsvall. Déar tillverkas tidningspapper,
omslagspapper samt slipmassa och oblekt sulfitmassa fér eget behov.

Sulfitfabriken anlades 1907—09, och under tiden 1936—58 tillverkades &ven blekt
sulfitmassa. Ar 1950 byggdes en av torkmaskinerna om till pappersmaskin for
tillverkning av omslagspapper. Aren 1956—59 uppfordes ett tidningspappersbruk.
Den foérsta maskinen igangkoérdes i mars 1958 och den andra i april 1959, men
nu har efterfradgan stigit, s4 man planerar att skaffa en ny pappersmaskin.

P& fredagsmorgonen den 22 januari anlénde vi till Ortvikens pappersbruk. Dér
mottogs vi av SCA:s representant, Lage Eriksson. Han visade oss stockarnas
vag fram till det fardiga papperet pa ett sa fangslande och Overskadligt sétt, att
aven de “tréttaste” héll intresset uppe, och en del av oss slappte helt tankarna
pa den lunch, som SCA hade lovat att bjuda pa.

Ravaran, som bestar av granstockar, transporteras till 50 %0 med bil till fabriken,
medan resten flottas. Stockarna tas forst in i renseriet dar de barkas i en bark-
trumma, som é&r tillverkad av Waplans mekaniska verkstad. Stockarna barkas i
vatt tillstand, och den avskalade barken féljer med vattnet ut ur trumman, torkas
och anvéndes som bransle. Barken har trots sitt daliga varmevarde — 22 m? bark
motsvarar 1 m? olja — stor betydelse far varmeekonomin.

Fran barktrumman gar 80 % av stockarna till sliperiet, dar de kapas i 1,5 m l&ang-
der och slipas i kannslipverk av typ Great Northern. Sliperiet bestar av 12 slip-
verk, placerade i sex linjer, och varje linje drives av en motor pa 5.300 Hk.
Massan gér sedan till sileriet, dar den passerar en centriklinish, som avskiljer stic-
kor fran massan (acceptet).

Slipmassan har sa korta fibrer, att av den tillverkat tidningspapper inte kan er-
halla tillracklig hallfasthet, om den inte uppblandas med sulfitmassa. Darfér gar
2096 av stockarna fran barktrumman till en hugg, vilken férvandlar stockarna
till flis. Flisen transporteras sedan pa gummitransportband till kokeriet. Det bestar
av fyra kontinuerliga kokare, som loser ut ligninet ur flisen, sa att cellulosa er-
héalles. Kvistarna lI6ses inte upp under kokningen utan maste silas bort. Massan
gar sedan via en del filter till en blandare, dar mekanisk och kemisk massa blan-
das. | blandaren tillsattes dven bla fargamnen, for att ge papperet en fér 6gat vit
farg.

Papperstillverkningen kan nu bdrja. Massan fraktas till pappersmaskinen, dar tva
maskiner, tillverkade av AB Karlstads Mekaniska Werkstad, ar installerade.

Massan tas in i inloppsladan, varefter den under tryck pressas ut pé virapartiet,
som utgdres av ett "myggnat”. Allteftersom viran passerar sugcylindrar, minskas
massans vattenhalt. Efter passage av viran matas massan in i ett pressparti, dar
vattenhalten ytterligare sjunker. Den slutliga torkningen av massan sker i tork-
partiet, dar den far ga 6ver de med anga upphettade torkvalsarna. Efter tork-
ningen glattas papperet for att fa en jamn hard yta.

Papperet gar till ca 70 %0 pa export. De storsta képarna ar Tyskland och England.
Exporten sker fran egen hamn, dar utskeppningen endast &r stdngd c:a 3 veckor
pa grund av is.
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Varmebehovet vid fabriken klaras genom en angcentral, som har en Waterpanna
pa 80 ton anga/tim och en Jénkdpingspanna pa 90 ton/tim. Angtrycket &r 64
kp/cm? och temperaturen 425° C. Den del av &ngan, som blir dver efter det att
varmebehovet tackts, anvandes for att fylla en del av elkraftbehovet. Man har for
den sakens skull skaffat 3 Stal turbiner, 2 mottrycksturbiner pa 15.000 resp. 2.000
kW och en 1 kondensturbin pa 20.000 kW.
Fabrikens stora behov av varme gér, att man ar mycket beroende av olja som
bransle. Darfér haller man ett oljelager, som motsvarar ett ars férbrukning, och
man hoppas, att n&got langre leveransstopp av olja ej skall intraffa.

B. Eriksson

L.-O. Larsson
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Skogsbruket mekaniseras
— Sunds verkstader i Sundsvall

Pa Sunds mekaniska varkstdder mottogs vi av tre representanter, av vilka vi i en
inledande historik bl. a. fick veta, att Sunds &r c:a 100 &r gammalt och att fore-
taget 1930 gick samman med SCA.

Tillverkningen inriktas pa cellulosa- och skogsmaskiner. Av deras 6vriga tillverk-
ning kan namnas formpressningsmaskiner for plast, vilka tillverkas pa licens fran
USA.

En omséttningsdkning av c:a 30 miljoner pa tre ar, visar féretagets expansion.
Foéretaget har 375 anstéllda, varav c:a 130 tjdnsteméan.

Efter denna inledning visades en film, ”Fran stock till massa”. Dar fick man félja
forloppet fran forsta borjan, dvs fran traden i skogen till den fardiga produkten.
I en annan film visades Sunds kvistningsmaskin i arbete. Denna film intresserade
oss mest, eftersom vi bor i skogsrika trakter.

Man sag dar, hur mekaniseringen inom skogsbruket drivits mycket langt. Tréaden
falles snabbt med motorsadgar och dras i stora knippen ner till kvistningsmaski-
nen med hjélp av specialtraktorer, s. k. timberjacks. Traden matas sedan in i
kvistningsmaskinen med en gripkloférsedd traktor.
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Kvistmaskinen, som bestar av ett flertal frashuvuden, utfor kvistningen snabbt och
elegant. Kvisten transporteras fran maskinen med en elevator, och darefter till-
baka till skogen med traktorerna. De fardigkvistade trdden — frén kvistningsma-
skinen — gar sedan ut pa ett rullbord, dar de apteras i lampliga langder av en
man med motorsag.

Stockarna rullas at sidan och lastas med en traktor pa lastbilar och transporteras
ivag.

Efter filmvisningen forflyttade vi oss till de moderna verkstadslokalerna.

Det som tilldrog sig var uppmarksamhet, var den fotocellstyrda skarmaskinen.
Férdelen med denna skarmaskin ar, att man ej behover tillverka nadgon mall, utan
maskinen styrs direkt, med hjalp av fotocellen, fran en ritning med kraftigt mar-
kerade konturer.

Dérefter sag vi avdelningen for montering och provkérning av formpressnings-
maskiner, dar vi fick tillfalle att studera maskinens uppbyggnad och verknings-
satt.

Det endast ett &r gamla, optiskt styrda, arborrverket starkte intrycket av maskin-
parkens modernitet.

Sedan visades tva verkliga kontraster namligen den fran 1880 val bevarade stick-
maskinen och den nyligen inképta hydrauliska ersattaren. Vid jamférelse mellan
de b&da maskinerna kunde man latt se den moderna designens uppgift i maskin-
konstruktionen.

| slipverkstaden marktes bl. a. den automatiska borrslipmaskinen, vilken elimi-
nerar slipfel som beror pa den manskliga faktorn. Vidare fanns dér ett flertal olika
maskiner for verktygsslipning.

Rundvandringen avslutades i lagerlokalen, dar man &ndamalsenligt placerat s&-
gar i olika utforanden fér materialkapning.

Den snabbaste typen var klingsagen, vilken har en tio ganger sa stor kaphastig-
het som den andlésa bandségen.

Efter studiebesdket bjods vi pa en utsokt lunch pa SCA:s huvudkontors tjanste-
mannamass. Genom SCA:s forsorg reste vi sedan med buss till Harnésand.

J. Lycke
P.-E. Nordenberg
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ASEA satsar pa Norrland
— ASEA-TRUCK i Harn6sand

Vid var ankomst kl 14.30 mottogs vi av arbetsstudieman K. G. Westling, som hél-
sade oss valkomna och presenterade foretaget.

Foretaget har c:a 450 anstéllda och tillverkar gasol-, bensin-, diesel- och elek-
triska truckar. Ar 1964 tillverkades c:a 750 truckar, som gav en utfakturering av
30 milj. kr. Fér 1965 beraknas trucktillverkningen o©ka till 900 st, vilket ger en
hojning av utfaktureringen med c:a 30 %o.

Foretaget &ger nu tva programstyrda maskiner. En programstyrd revolversvarv ar
vidare bestélld fran USA.

Arbetsstudieman Westling beréttade sedan nagot om ackordséttning. Vid svarv-
arbete anvands uteslutande MTM-metoden, medan vid borrmaskinerna och ar-
borrverket traditionell tidtagning tillampas.

Vi bérjade var rundvandring i @&mnesverkstaden, dar vi fick se en fotocellstyrd
gasbrannare samt kallsdgar och stansmaskiner. Vi fortsatte darefter in i bearbet-
ningsverkstaden, som har en yta av ungefar 1000 m? och prydligt uppstallda svar-
var, frasmaskiner, borrmaskiner och slipmaskiner. Vi fick se hur ytfinhetsmat-
ningen av de hydrauliska kolvytorna gar till. Det maximalt tilldtna profildjupet ar
sé litet som 0,8 my. Profildjupet hos kolvytorna, som provades, varierade mellan
0,2 my och 0,4 my. Nasta intressanta objekt var en programstyrd universalmaskin
med ett inkopspris av 1,2 miljoner kronor. ‘Maskinen styrs fran en 8-kanals hal-
remsa, som skrivs ut pa en maskin av typ Flexowriter. Bordet kan positioneras
och verktyg kan automatiskt bytas fran ett verktygsmagasin, som rymmer 30 verk-
tyg fér borrning, frésning, brotschning, géangning etc. Automatiskt styrd &r vidare
instéllning till olika arbetsldgen, matning och skéarhastighet, kylmedeltillférsel
samt en del speciella rorelser.

Vi gjorde darefter ett bes6k i matlaboratoriet, dar en imponerande diabasplan-
skiva finns. Dar fick vi se, hur man mater och kontrollerar material med hjalp av
ultraljudsmetoden. Ultraljud genereras i ett s6karhuvud och séndes fran detta in
i godset. Ultraljudet reflekteras av ytor, som ligger vinkelratt mot ljudriktningen.
Det atergdende ljudet tages upp pa en oscillograf. Spetsar p& dess sk@rm visar
var eventuella fel finns.

| ett rum forvaras och kontrolleras olika matverktyg, sdsom mikrometrar, indika-
torer och tolkar.

Véar rundvandring avslutades i truckmagasinet, dar diverse truckdelar fOrvaras.
Foretaget bjod oss efterat pa en god middag pa Stadshotellet, dar vi tackade for
den intressanta forevisningen.

Programstyrd
universalmaskin

H. Enstrom
R. Larsson
L. Norberg
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VOLVO

Det &r néar Ni véljer bil som Ni bestam-
mer Er bilekonomi for flera ar framat.
Darfor ar det sé viktigt att vélja ratt bil
— att valja en bil som ger Er mycket
glédje och lite bekymmer.

En Volvo ar byggd fér vara vagar och
vart klimat. Den tal att std ute i kylan
och att koras hart. Och med den 5-
ariga PV-garantin garanterar Volvo ett
sorgfritt bilinnehav under en foljd av ar.
Att kdpa en Volvo betyder att man far
kvalitet, sdkerhet och elegans samt ett
hogt andrahandsvéarde.

RBilbolaget

OSTERSUND STROMSUND HAMMARSTRAND HEDE







VI TRYCKER
REKLAM

MED STIL

Tidskriften, broschyren, verksamhets-
berittelsen ir foretagets eller forening-
ens attityd inf6r allminheten. Den skall
vicka uppmirksamhet och intressera.
Endast en kvalitetsprodukt i elegant
utférande uppfyller de kraven.

Vi limnar girna alla rid om stilval,
layout och andra problem som giller
Edra trycksaker.

AR OPE-"TREYCI
Ostersund, telefon 17440 (063)




