Det har varit mycket "hajp" runt nyindustrialisering och Industri 4.0 men vad &r det egentligen
som pagar? Varfor maste man ta steget, och hur ska du i svetsbranschen och ditt svetsande
foretag taratt beslut infor framtiden? Denna text forsoker att pa ett enkelt satt beskriva
bakgrunden och vad som med storsta sannolikhet vantar runt hornet.

Utmaningar ochm

ojligheter

for svensk svetsande industri

Angmaskinen och
vdvmaskinen i mitten

av 1800-talet gjorde

att man inte langre var
hanvisad till manniskors
och hdstars muskel-
styrka. Henry Fords
lopande band mojlig-
gjorde massproduktion
till lag kostnad i borjan av
1900-talet och automa-
tionen tog bort kostnader
och hojde kvaliteten pa
1970-80 talet.
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Fortfarande gar det bra for de flesta svetsande
foretag men det kommer allt fler tecken pa en in-
bromsning. Men, har foretaget planerat och rustat
under dessa goda ar och tagit de forsta stegen mot
framtiden finns en storre chans for fortsatt 16n-
samhet dven nér forutsittningarna ar simre.

Vi dr vana att de svenska politikerna mest pratar
men det finns faktiskt en satsning sen 2016 som
heter ”Smart industri - en nyindustrialiserings-
strategi for Sverige”. I Tyskland &r de fore oss i
processen och hir heter satsningen “Industrie
4.0”. Bakgrunden &r att de europeiska linderna,
bland dem Sverige, har fatt se tillverkningsjobb
flytta ut till andra lainder med lagre kostnader.
Detta leder naturligtvis till firre industrijobb men
dven till andra allvarliga problem som att forskning
och utveckling forsvagas drastiskt.

Samtidigt som utflyttningen skett har tillverk-
ningen blivit alltmer avancerad och automatiserad
varvid kostnadsbilden fériandrats. Man kan idag
med ritt organisation och utrustning fi samma
kostnad pa vissa produkter i Sverige som i lagkost-
nadslidnder. Detta gor att man vill vinda trenden
och 6ka produktionen pa hemmaplan, med andra
ord ses Industri 4.0 som en l6sning for dterindu-
strialisering.

Industri 4.0 dr dock en global trend dér dven
linder som inte lidit av nigon storre utflyttning av
tillverkningsjobb, jobbar aktivt. En annan viktig
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faktor som driver pa ar att framtidens konsumen-
ter efterfragar smarta och skriddarsydda produk-
ter, vilket betyder att en tillverkande fabrik maste
kunna hantera storskalig tillverkning av special-
anpassade produkter. Med andra ord kommer pro-
duktionen att bli mer flexibel och saker kommer
att produceras dir marknaden finns.

Det gamla sittet att tinka med att halla lager
och frakta produkter runt halva jorden kommer
att minska drastiskt. De troligtvis 6kade trans-
portkostnaderna kommer att bidra till detta. Detta
betyder antagligen dven att svenska féretag som 4r
erkint duktiga pa sina respektive produkter kom-
mer att etablera sig pa andra marknader med
fabriker och tillverkningsenheter. Men, det betyder
ocksé att utlindska foretag som har en stor mark-
nad hir kommer att vilja etablera sig i Sverige och
Skandinavien.

Ett annat nog sa tungt vigande skil for industri
4.0 &r att foretagen helt enkelt inte kan rekrytera
och utveckla det stora antalet operatorer, tekniker
och svetsare som krivs. For att kunna vara kon-
kurrenskraftig globalt krivs att produktiviteten
och produktkvalitet &r maximerad och inte stors
av omarbetning, reparationer, 1ag produktivitet
och andra saker som associeras med ligre opera-
torskicklighet.

Denna framtid inom tillverkningsindustrin
kommer forhoppningsvis att 6ka intresset fran nya
generationer till en framtida industrikarriir.

Enkelt forklarat dr det ett samlingsnamn for olika
moderna teknologier och koncept inom automation,
IT och tillverkningsteknologier. Annu enklare for-
klarat ar det industrins variant av sakernas internet
(Internet of Things, IoT). Framtiden som méalas upp
ar sjdlvorganiserande fabriker dér varje produkt



bar med sig information om hur den ska tillverkas,
hur den ska se ut och vem som &r slutkund.
Eftersom alla maskiner/tillverkningsmoduler
som ir involverade i tillverkningsprocessen kom-
municerar med varandra och produkten, kan pro-
dukten tala om vilka steg den behover ga igenom
i hela produktionskedjan. Malet &r en produktion
utan avancerad och tidskridvande programmering
med kortare omstéllnings och ledtider, farre fel och
mer flexibilitet. En central del ir att fabriken hela
tiden lir sig och utvecklas nir den organiserar sig
sjilv, samt dven organiserar sitt underhall i rétt tid.
Malet 4r att kunna forutsiga nir potentiella pro-
blem kommer att uppsté, exempelvis kostsamma
haverier eller andra produktionsstopp. Ingenjérens/
teknikers uppgift i framtiden blir att planera och
organisera systemet, istillet for produktionen.

Manga anser att det fattas framatanda och vilja
att forindras inom svetsbranschen. Men, tink om

dessa forestillningar om oss sjilva bara ar just
forestdllningar? Tank om detta dr det enda som
hindrar oss att se att den svetsande industrin ir
innovativ, progressiv, rolig och utvecklande? For
det ar vad man ser nir man beséker svetsande
foretag runt om i Sverige.

Utvecklingen inom industri 4.0 leds idag till stor
del av de moderna globala fordonstillverkarna
och deras underleverantorer. Tink bara pa hur
det gar till nir man bestiller en ny personbil via
aterforsiljarens hemsida med val av modell, firg,
motor, vixellada, filgar, klddsel och ljudanligg-
ning. Fundera sedan pa hur du skulle organisera
produktionen i bilfabriken, mest kostnadseffektivt
med kortast mojliga leveranstid nér i princip varje
bil 4r en unik produkt?

En vanlig gissning inom tillverkningsindustrin
ar att industri 4.0 kommer att leda till en generell,
20-procentig global produktivitetsokning.

LAS MER

Vi har samlat ldnkar

till information runt
nyindustrialiseringen pa
www.svets.se/4.0.

bohlerwelding

Lasting Connections

DIAMONDSPARK
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diamondspaiks

ULTIMAT VARIATION AV
FOGLOSA RORELEKTRODER

Diamondspark erbjuder ett komplett sortiment av sémldsa rérelektroder frén tvé olika
tillverkningstekniker som dr anpassade till behoven hos de mest krévande tillédmpningarna.
Diamondspark L-Line (laser-férseglad) dr ett unikt precisionsverktyg som garanterar
maximal produktivitet vid automatiserad svetsning. Diamondspark T-Line (tubuldr),

dr det basta valet for krdvande industriella tilldmpningar.

voestalpine Bohler Welding Nordic AB
www.voestalpine.com/welding

V

more
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voestalpine

ONE STEP AHEAD.
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3D-printning med elek-
tronstrale (EB) dir mate-
rialtillférsel med trad ger
hog produktivitet.

Antalet forsknings-
publikationer och patent
inom omradet 3D-print-
ning fortsdtter att 6ka.

ANISOTROPI

En fysikalisk term som
betyder att ett mate-
rial har olika fysikal-
iska egenskaper i olika
riktningar.
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SD-TILLVERKNING | SVERIGE

3D-tillverkning (pulverbidd och péliggning)
dr pa vdg att revolutionera tillverkningsindu-
strin. Den har redan effektiviserat plasttill-
verkningen och haller pa att etablera sig for
metaller.

Viarmekillan/energikéllan hos 3D-skrivare for
metaller kan besta av laser, plasma, elektronstrale
eller en vanlig ljusbage. Tillsatsmaterialet bestir
vanligen av pulver eller trad. Har man kunskap om
svetsprocesser och metalliska material kommer
man att ha mycket att tillféra ndar denna process
infors. Inledningsvis har 3D-printning anvants
for idé- och konceptframtagning men borjar pa
allvar ses som en attraktiv metod f6r komponent-
tillverkning och reparation. Det stora intresset

for 3D-printning beror till stor del pa komplexitet
till lag kostnad, litet materialsvinn och skraddar-
sydda komponenter, vilket resulterat i ett massivt
intresse bland forskare virlden over.

Aven om 3D-installationer och forskningsaktivi-
teter har en imponerande tillvixt sa kvarstar ett
antal teknologirelaterade problemomriden innan
3D-printning kan anvindas pa allvar i tillverk-
ningsindustrin. Utmaningarna ir att uppna hogre
bygghastigheter, effektivare post-processorer,
sikerstilla materialintegritet, uppritta leveran-
torsled, atervinning och att utveckla verktyg som
mojliggér monitorering och reglering.

3D-printning, och specifikt den som faller under
gruppen deponeringsteknologier (till exempel
lasermetalldeponering och tradbaserad metall-
deponering med ljusbagsvets), har som frimsta
fordel jimfort med nuvarande pulverbiddmetoder
for 3D-printning att bygghastigheten ar avsevart
mycket hogre. Metalldeponering kan alltsad genom
att anvinda existerande svetskéllor &stadkomma
ett hogre resursutnyttjande gillande ravarumate-
rial, skriddarsy materialegenskaper och minimera
behovet av efterbearbetning.

Teknologin ar redan idag i drift i den kapital-
intensiva gasturbinindustrin for titan och nickel-

baserade legeringar men flera andra industri-
segment foljer efter. Forutom nytillverkning kan
metalldeponering med svetskéllor anvindas till
att reparera och modifiera komponenter.

Det finns exempel nir man kombinerar olika
typer av materialformer (exempelvis smide) med
metalldeponering for att minimera kostnader och
addera funktioner. Precis som vid svetsning s&
behover man iaktta forsiktighet med strickenergi
for att undvika materialdefekter och distorsion.

Anisotropi kan uppsta tack vare att mikrostruk-
turen byggs upp genom lager-pa-lager-principen
vilket tillsammans med restspinningar kan vara
negativt for de slutliga egenskaperna. Inverkan av
processparametrar pa mikrostrukturen dr kompli-
cerad och starkt beroende pa aktuellt legeringssys-
tem. En aktuell utmaning med metalldeponering
ar att det dr svart att forutséga vilka egenskaper en
komponent slutligen fir dd manga processvariabler
ar inblandade. Lar man sig hantera ovanstiende
utmaningar si idr mdjligheterna manga och goda!

De mest framgangsrika svetsande foretagen har
insett att svetsning ar den viktigaste processen

i deras produktion. Det betyder att cheferna pa
hogsta niva intresserar sig och diskuterar svets-
processen, andra fogningsprocesser och skiarning i
tillverkningen. Produktionsledningen fokuserar pa
processen och ser framat vilket innebér att behovet
av erfarna svetsare finns kvar men blir mindre och
inte lika viktigt.

Dessa foretag anvinder uteslutande moderna
inverter-svetsstromkéllor for bide manuell svets-
ning och svetsning i robotceller. Dessa inverter-
svetsstromkallor kan exakt programmeras med
olika vagformer for strom och spinning for
respektive arbetsmoment. De kan enkelt kommu-
nicera med andra enheter och anslutas till digitala
overvakningssystem for att sikerstilla att varje
detalj ar korrekt producerad.

Forutom detta jobbar foretagen ofta tétt tillsam-
mans med tekniska hogskolor, leverantérerna av
utrustning, skyddsgas och tillsatsmaterial for att
6ka produktiviteten och kvaliteten dér det behovs.

Dessa framgangsrika foretag utbildar kontinuer-
ligt sin personal. P4 besok hos dessa foretag kom-
mer man i kontakt med ménga extremt svetsintres-
serade och engagerade personer med ett eller flera
internationella diplom.

De produktionsansvariga hos dessa foretag
ar inte fraimmande for att byta tillsatsmaterial,
skyddsgas eller till och med process om det finns
bittre, sikrare och billigare sétt att tillverka.



Sverige &r vil forberett eftersom var robotiserings-
och automationsgrad tillhor den hogsta i virlden
(aven om det finns indikationer pi att vi tappar fart
gentemot omvirlden). Utifrin detta miste vi 6ka
takten och fordjupa vara praktiska och teoretiska
kunskaper om digital teknik.

FYRA STRATEGIOMRADEN

Sveriges nyindustrialiseringsstrategi fokuserar pa

fyra omréaden:

e Industri 4.0 — féretag i svensk industri ska vara
ledande inom den digitala utvecklingen och med
att utnyttja digitaliseringens mgjligheter.

o Hallbar produktion — 6kad resurseffektivitet
och miljéhénsyn ska bidra till industrins virde-
skapande, jobbskapande och konkurrenskraft.

o Kunskapslyft industri - systemet for kompetens-
forsorjning ska mota industrins behov och
framja dess langsiktiga utveckling.

o Testbadd Sverige — Sverige ska vara ledande i
forskning som bidrar till att stirka den industri-

ella produktionen av varor och tjinster i Sverige.

MOJLIGT FORSTA STEG MOT INDUSTRI 4.0
Invertersvetsstromkillor dr svetsmaskiner som
som programmeras med olika vagformer for strom

Vad kostar dina detaljer att svetsa?
Hur bra blir svetskvaliteten? Hur
lange haller svetsaren?

Det beror pa om du anviander AxMeks lagesstillare eller inte!

Vara VHR 100, 250, 700 och 1 500:
e Stor tippningsvinkel

e Elektrisk drift (ingen hydraulik)

¢ Svensktillverkad kvalitetsprodukt
e Programmerbar (ej VHR 100)
Lag lagsta
hojd —hog
hogsta hojd
* RS-stativ

VIERPAB]

Telefon 0372-430 77 Telefax 0372-430 92
For tekniska data m.m. www.axmek.se

Aterforsaljare: Boras: Tools 010-454 51 80 Borldnge: Marie Swards Svets & Verktyg 0243-160
17 Eskilstuna: Industripartner 016-51 52 50 Eslov: Fagon AB 0413-191 90 Gévle: Tools 010-454
84 00, Svetscenter 026-66 14 00 Goteborg: Corema Svetsekonomi 031-336 36 82 Halmstad:
Imab 035-16 65 00 Kiruna: Verktygshuset i Kiruna 0980-828 10 Kristianstad: Svetsteknik 044-
28 28 00 Pitea: Svetsprodukter i Pited AB 091-121 145 15 Skaraborg: Svets & Materialteknik AB
0500-41 41 44 Smélandsstenar: Tools 010-454 57 90 Upplands Vasby: Svetsmaskinservice AB
08-590 913 20 Vaxjo: Svets & Robotteknik i Smaland AB 0470-70 19 90 Ystad: Svets & Tillbehor
AB 0411-55 36 00/55 36 01 Ornskdldsvik: Weldtech 060-82 02 0 Ostergétland: Lundqvist
Maskin & Verktyg 011-13 40 40.

TECHNOLOGY FOR THE WELDER'S WORLD.

En periekt komhination for ren luft!
nokmsuﬁ‘svslemel FEC och
rokutsugssvelsmslolen RAB GRIP HE ..

En optimal kombination som erbjuder effektivt
hélsoskydd och garanterar ren luft i tuff |ndusfr|e|l - "-_

anvéndning: 2.

FEC rokutsugsystem. ‘Q

Enkel hantering: perfekt f5r mobil cznvcndnmg
Hégsta utsugskupacﬂe nik cyklonteknolog| med optimerad
filterrengéring -

RAB GRIP HE rékutsugssvetspistolen:
Innovativa komponenter: ny sugmunstycksgeometri,
kabelmonteringar och sugslangar
Mycket effektivt utsug: idealisk, Gven vid svéra arbefspositioner

Tareda pa mer!
r 58

www.binzel-abicor.com
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CO-ROBOT

En co-robot eller
cobot dr en robot som
dar avsedd att fysiskt
interagera med man-
niskor i ett gemensamt
arbetsomrade.

och spianning. Det finns idag hundratals firdiga
vagformer med synergilinjer i maskinerna fran

de stora tillverkarna. Man véljer helt enkelt svets-
metod, grundmaterial, svetselektrod, elektrod-
diametrar, svetslige samt skyddsgas varefter
maskinen véljer ritt vigform. Naturligtvis kan
man justera svetsdata och ligga till nya vigformer
om man onskar.

EN VAGFORM FOR VARJE BEHOV

De forsta vagformerna var puls diar strommen
sinktes drastiskt i 6gonblicket nér ljusbigen
tindes for att minska sprut under svetsopera-
tionen. Att minimera sprut ir fortfarande en av
anledningarna till att nya vagformer utvecklas och
modifieras, men langt ifrin den enda. Andra egen-
skaper kan vara fritt fran porer, mindre svetsrok,
att kunna minska virmetillforsel samt forméga

att overbygga stora spalter och 6ppningar, (som
rotspalt vid ensides svetsning). Det finns vagformer
med snabb pulsning med efterfoljande kortslutning
for att bade fa produktivitet och minimalt med
sprut. Dessa dr framtagna for bade tjockare och

tunnare godstjocklekar (exempelvis chassidetaljer
till bilar). Det finns vagformer for att minska risken
for bindfel som ger mjukare anslutning till grund-
materialet och 6kar utmattningshéallfastheten.
Det finns vigformer for att minimera porer vid
svetsning med metallpulverfylld rértrad for zink-
belagd plat. Det finns vagformer for MIG-16dning,
aluminium, austenitiskt rostfritt, duplex, super-
duplex, koppar, nickelbas, fluxfylld och metall-
pulverfylld rorelektrod. Det finns for de flesta
elektroddiametrar, till och med for tva tradar fran
ett matarverk och for vanlig tandem-MIG, alla med
olika skyddsgaser for olika svetsldgen och syften.
Vanligen finns ett stort antal firdiga i maskinen
men vill man modifiera en eller ta fram en helt ny
brukar maskinleverantorerna kunna hjélpa till.

ETT EXEMPEL FRAN VERKLIGHETEN

En svetsansvarig pa ett av dessa foretag berét-
tade att innan han hade tillgang till dessa ma-
skiner kunde bara de tva duktigaste och mest
erfarna svetsarna svetsa ett speciellt forband pa
en avancerad detalj som finns i hans produktion.

7 Tangra AB

Din leverantor av skar- och svetsutrustning

KEMPER ARKU -

headu::

Edgolreakac

Techaclagy made sih passmn

PNRKER®

TORCHOLOGY

spol. s r.o.

N
p" TECNOMEC

Sasser Laurens vag 4 « 241 35 Eslév - www.tangra.se * order@tangra.se * 072-55 66 900
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Nar han kopte sin forsta vigformsstyrda maskin
och anvinde en vagform speciellt framtagen till
hans material och fog kunde helt plotsligt alla hans
svetsare svetsa denna detalj.

Det ar viktigt att hitta gemensamma standarder
for digitaliseringen. Att héalla sig till beprévade
varumérken pa utrustningen kan vara ett sétt.
Kontrollera noga era avtal och kontrakt for
uppdateringar, nya mjukvaruversioner och att
nya mjukvaror kommer att vara kompatibla dven
i framtiden utan stora modifieringar och stora
kostnader. IT-sdkerheten 4r en annan kritisk faktor
som man bor beakta, exempelvis vill man ju inte
att konkurrenterna ska komma 6ver optimerade
svetsdata (exempelvis en speciell optimerad vag-
form) som ni tillsammans med leverantorer lagt
ner tid och pengar pi att ta fram. Det krivs ocksa
nya planerings- och styrsystem nér arbetsmetod-
iken férandras si drastiskt.

Fabriksautomation (Industri 3.0) har funnits
sedan 1970-talet men i nista fas kommer vi att

se utrustning som presterar bortom ménskliga
formégor och gor en enorm skillnad inom hela
tillverkningsindustrin. Framsteg i inldrnings-
algoritmer, berdkningar i realtid, AL, robotar och
co-robots ir tekniker som ar hir for att stanna.
Dessa ir sjilvlarande, enklare och mer prisvirda.
Tillverkningsindustrin &r tvungen att snabbt stilla

CHECKLISTA

Exempel pa fragor man kan stélla sig nir man ska

ta beslut infor framtiden:

o Har vi den kunskap och kompetens som krévs for
detta eller bor vi utbilda eller leta kompetens?

o Hur tinker vi kring utveckling av medarbetarnas
kunskap och kompetens?

o Vilka industrier, branscher och kunder kommer
att finnas kvar i min nirhet? Exempel kan vara
papper och massa, bygg, livsmedel, kemi, biogas,
gruvor stal, atervinning eller andra processindu-
strier som olja och gas.

« Vilka produkter kommer dessa framtida indu-
strier/kunder att vilja ha?

o Skapar detta en positiv avkastning pa investe-
ringar inom rimlig (given tidsram)?

om for att forbli konkurrenskraftig och inte minst
for att locka en ny generation av svetsare, tekniker
och ingenjorer. Dessa unga ambitidsa personer
forvintar sig ny spinnande teknik pa arbetsplats-
en och de vill jobba mer produktivt, sikrare och
annorlunda in tidigare generationer.

Tyskland ar duktiga pa ingenjorsdelen i pro-
cessen runt Industri 4.0 och om mojligheterna
finns kan vi samarbeta med dem och lira. Dock
ir svenskarna bittre pa att ta med kundbehovet i
forandringsprocessen (enligt férfattarnas person-
liga uppfattning). Man bor dven ta i beaktande att
det ofta tillkommer expertisomraden som IT och
sikerhet i dessa projekt. Det handlar som alltid
om att bygga nitverk och respektera varandras
omraden och se till att alla involverade ser hel-
heten och fir ritt information.

Det &r litt att bli fartblind av prat och presenta-
tioner om digitalisering, automatisering och for-
bittringar av processer, men gor du din hemlidxa
innan ni kastar er in i Industri 4.0 6kar chansen
att lyckas.

For faktum kvarstar - fogningens och svetsningens
grunder dr densamma och kommer att besta dven
i framtiden.

Johan Ingemansson
jingemansson@lincolnelectric.eu
Lincoln Electric Nordic

Joel Andersson
joel.andersson@hv.se
Hogskolan Vdst

o Sambhillet forindras vilket 6ppnar nya anvind-
ningsomraden for exempelvis skogsravaror.
Hér géller det att tinka pa hur det kan se ut i
framtiden och inte hur det ser ut idag.

o Vilket virde kan jag fa (effektivitet, sikerhet,
produktivitet eller hojning av produktkvalitet)
om man borjar med att ta steget pa en viss ma-
skin, process eller modul?

o Hur kan/ska jag arbeta med mina externa part-

ners (leverantorer, serviceforetag och konsulter)

for att fordela uppgifterna i genomférandet sa
effektivt som mojligt, (Produktionen kan ju inte
std still for linge!)?

o Skapar denna l6sning nagon sarbarhet runt min

IT-sékerhet?

LAS MER

Vill du ldra dig mer ar
tipset att googla "Smart
industri — en nyindustri-
aliseringsstrategi for
Sverige" och "industri

i omvandling".

Sok ocksa gdrna pa
"nyindustrialisering"
och "smart industri" pa
Tillvaxtverkets hemsida.

Aven pa www.svets.se
finns ett antal lankar.
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