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Ett gjutstycke fére krossning.

Recycling av <
atergangsmaterial 16

Av Zigor Zalabarria, Euro-Equip S.A. |

I gjuterierna pagar ett fortlopande arbete med att rationalisera och effektivi-
sera produktionen. Samtidigt strivar man efter att forbittra sin konkurrens-
formaga. Dirvid beaktas inte alltid de kostnader som orsakas av felaktig
hantering av atergdngsmaterial och kasserat gjutgods.

Atergangsmaterial en

resurs, som kan medfora problem

Atergingsmaterial ir i gjuterierna en tillging med hog kvalitet. Sammansitt-
ningen hos materialet ir vil kiind och anpassad till gjuteriets produktion. Det
har dock dven egenskaper som inte ir s 6nskvirda. Speciellt giller att det har
en komplex form och har ofta vidhiftad form- och kirnmassa.

Varje gjutare kinner till att f5ljande problem kan uppstd som en foljd av

dtergdngsmaterialets komplexa form:

* Skadade transportband.
 Anhopningar vid skakroster och beskickningsanordningar.
* Bryggbildning i ugnar.

Den vidhiftande form- och kirnmassan medfor féljande:

* Nodvindigt med regelbunden och dyrbar rengéring av platsen for skrot-
lagring.

 Hogre energiférbrukning vid smiltning pa grund av nédvindigheten for

titare avslaggning.

Gjutstycket i bild har krossats till Idtt chargerbara delar.
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Féljderna av lag packningstithet hos atergingsmaterialet ir bl a f6ljande:

* Omfattande transporter frin den plats dir atergdngsmaterialet uppstar till
lagringsplats. Detta medfor stort personalbehov och olycksfallsrisker.

* Minskning av ugnens energimissiga verkningsgrad.

* Hogre energiférbrukning hos ugnen pé grund av nédvindigheten att ha
locket avlyftat under en lingre tid.

* Minskad smiltkapacitet och dirigenom minskad produktionskapacitet.

* Ofta forflyttning av lyftanordningen f6r beskickning av ugnen.

e Overfulla skrotplatser, vilket till och med kan medféra att eget atergings-

material maste siljas till externt foretag.

Allt detta medfor onodiga personalkostnader och ett felaktigt utnytt-
jande av produktionsutrustningen. Detta innebir direkt mins-
kad vinst och férsimrad konkurrensforméga for foretaget.

Krossning och

sonderbrytning ger fordelar
Losningen pd alla ovan nimnda problem ir kross-
ning och sénderdelning av atergingsmaterialet.
Dirvid erhélls mindre och litt hanterbara

gjutgodsbitar (bilderna ovan). Dessutom faller den

Krossmaskin fran

Yuatsuki CO Lid. storsta delen av den fastsittande form- och kirnmassan av

vid den véldsamma krossningsprocessen och skrymdensiteten dkar
till cirka 60%. Flertalet av de ovan nimnda problemen med
dtergdngsmaterial elimineras genom krossningsoperationen. Detta ger {5l-
jande fordelar:

* Vid arbete med mindre delar f6rsvinner problemen med onédiga repara-
tions- och underhallskostnader av transportband och transportanordningar.
Dessutom férsvinner problemen med godsanhopningar vid skakroster och
beskickningsanordningar.

* Genom att form- och kirnmassor avligsnas frin dtergdngsmaterialet mins-
kar behovet av stidning av upplagsplatser. Vidare minskar mingden slagg i
ugnen med 45%, vilket i sin tur minskar behovet av avslaggning av ugnen.



Krossplatta med ténder

* Hojningen av skrymdensiteten minskar trucktransporterna och rorelsen
hos lyftanordningen vid ugnen med en tredjedel. Vidare 6kar ugnens verk-
ningsgrad med 8%. Tiden f6r beskickning av ugnen minskar med 24%.
Dessutom erhalls ett optimalt utnyttjande av omridet f6r skrotupplag.

Krossning ér inte bara en fraga om kraft

Vid en sé enkel process som sonderbrytning och krossning av gjutkanaler
miste bestimda fysikaliska grundprinciper beaktas. Dessa gor att sonder-
brytningen blir effektivare och att delar som annars inte skulle kunna brytas
bryts.

Om gjutkanaler pressas mellan tva praktiskt taget plana eller nigot taggiga
plattor, uppstar naturligtvis brott. Dock utsitts flertalet av kanalerna helt
enkelt endast for ett tryck. Ges diremot
plattorna en limplig form och utformas
dessa dessutom med lénga tinder, erhalls
att brytning inte enbart sker genom ett
tryck utan dven genom kraftig bojning.

Genom denna forbittrade utformning av
krossplattorna uppnds en effektivare
sonderbrytning av sammanhingande
gjutsystem. Vidare blir det mojligt ate
bryta sonder och krossa felaktigt gjut-
gods eftersom tinderna tringer in i
godset. Detta sker med ett ringa arbets-
tryck.

Krav pa en krossanliggning

Vid konstruktion av en kross- och brytmaskin maste vissa forutsittningar
vara helt klara. En 4r nédvindigheten att tillverka en robust anliggning, som
klarar krafterna vid sénderbrytningen. Vidare maste med tanke pa f6rslitning
vid anvindning viljas ett hogvirdigt material som dessutom ir Lite att ersitta
nir det ir utslitet.

Yuatsuki CO Ltd har under de senaste 15 dren med 6ver 100 problemfritt
arbetande anliggningar samlat pa sig erfarenheter. Foretaget tillverkar kross-
och brytutrustningar for dtergingsmaterial, vilka kan arbeta utan problem &r
efter ar.
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