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Kara medlemmar i SBF!

har lagt ned ett enastdende arbete med bade egna texter och att fa in

Peter Sammelsson

Véﬂkomna tll ett valfyllt Vinterblad, var redaktor Elisabeth Torsner

bidrag fran andra skribenter. Ett av arets teman ér utveckligen i Finland

Foto: inom niringen. Det dr sdrskilt glidjande att vi har fatt flera bidrag fran vara

Jenni Hollbrink, KI'H

forra Vinterbladet skrev jag nagra rader om
I den elbrist som dé var aktuell och behovet av

langsiktighet i fragor som ror elforsorjningen.
Nu har vi anyo upplevt en vinter som tydligt
visar pa behovet av langsiktighet i dessa fragor.
Detta paverkar var hantering pa manga olika
sitt, bland annat den grona omstillningen av
stal- och gruvindustrin vars aspekter diskuterats
flitigt under drets Digitala Bergsmansaftnar.
Om dessa ambitiosa planer skall realiseras krivs
en kostnadseffektiv och palitlig f6rsérjning av
elenergi.

Vart koncept med Digital Bergsmansafton
har varit centralt i omstéllningen av féreningens
verksamhet under Coronapandemin. Utan
denna digitala mojlighet hade varit svart, for
att inte siga omoijligt, att uppratthélla en hog
aktivitetsniva. Samtidigt har detta inneburit att
foreningens erbjudande blivit tillgdngligt f6r en
storre del av vara medlemmar. Pa sa sitt har vi
fatt hjilp med denna omstéllning frin ett ovintat
hall, men betydelsen f6r verksamheten har varit
mycket stor.

Pa lite lingre sikt star vi som forening infor
ytterligare omstallningar. Féreningens ekonomi
ar 1 balans, men vi behover langsiktigt vixa for
att sakerstalla verksamheten. Att rekrytera nya
medlemmar ir en fraiga som kommer att bli allt
viktigare. Alla dr naturligtvis vilkomna, men en
viktig prioritet ar att rekrytera teknologer som

finska vanner till arets Vinterblad vilket vi i f6reningen 4r tacksamma for.

sedan viljer att fortsitta som medlemmar nir
de tar steget ut i yrkeslivet. Aterigen ett om-
rade dir tillgingligheten och omfattningen av
foreningens erbjudande sannolikt kommer att
vara avgorande.

Som ni sidkert noterat och som jag hoppas att
ni har utnyttjat, sa har Bergshandteringens Vin-
ner bjudit in SBF:s medlemmar att utan kostnad
delta i den Digitala Hindersmassan. Bada fore-
ningarna vander sig till de som ér intresserade av
bergshanteringen i vid bemairkelse och jag tror
att denna typ av samverkan hor framtiden till.

Jag vill passa pa tillfillet att piminna om
vart arsmoéte den 25 mars. Kallelse till arsmotet
kommer att skickas ut den 25 februari, sa ni
kommer ha god tid att anmila er till métet.
Arsmotet kommer pa vanligt sitt att foljas av
ett foredrag och i ar dr det Anders Werme som
star fOr foredraget, ”Hur kan stalindustrin minska
sina utslapp av koldioxid - en utblick over situationen
7 vdrlden och europa”. 1 samband med arsmotet
kommer Sefstromsmedaljen att utdelas, ndgot
som sker vart 5:e ar, vem mottagaren ar far ni
se vid arsmotet.

Med 6nskan om en
avkopplande sommar och trevlig lisning]
Er ordforande,

Peter Samuelsson
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Elisabeth Torsner

Redaktorens ord

et hir numret handlar om Finlands stéalin-
D dustri, samt koppar- zink- och nickel-in-
dustri. De flesta artiklarna dr pa engelska
Plus en hel del annat pa svenska: En lyckad
insats att ridda italienska Arvedi fran fordings-
dgarna, anstringningar att starta brytning uppe
1 fjilltrakterna innan Boliden-malmen hittades,
Munkfors inblandning i Givles kranvatten.
Och sist men inte minst, att uppmirksamma
professor Eketorps framtidsvyer for svensk
staltillverkning, faktiskt for 40 ar sedan!
Dessutom vart sedvanliga féreningsliv —
Lista 6ver hostens forelisningar och ndgra nya
nu i var — Golfturnering — Avlidna medlemmar
— Arsmétesprotokollet frin 2021 — Persongalleri
over Styrelse och Kretsfortroendepersoner.

Editor’s note

his issue deals with the Finnish steel indu-
stry plus its copper- zinc- and nickel indu-
stry. Most articles are written in English.

In addition a number of articles in Swedish: A
successful effort to save Italian Arvedi from its
creditors, mining efforts in the Swedish mounta-
ins before the Boliden ore was found, Munkfors
and the tap water of Gavle. And last, but not
least, to present professor Eketorp’s futuristic
views on Swedish steelmaking, published forty
years ago!

In addition, reports from our association —
List of lectures from this autumn and a few new
for this spring — Golf tournament — Deceased
members — Minutes from the Annual 2021 me-
eting — Photos of Board members and District
representatives.

ELISABETH TORSNER

www.bergsmannaforeningen.se

Hir hittar Du intressant och virdefull information. Vi anordnar under normala omstindigheter

studiebesok, foredrag, foretagspresentationer och kulturaktiviteter under kamratliga former
i fem kretsar: Polar, Ost, Bergslagen, Vist och Syd.

Det 16nar sig att vara medlem i Svenska Bergsmannaforeningen.

Internt organ for Svenska Bergsmannaféreningen « c/o Féreningshuset, Virkesvagen 26, 120 30 Stockholm.
Tel 08-121 513 26 - kansli@bergsmannaforeningen.se < www.bergsmannaforeningen.se
Redaktor: Elisabeth Torsner, elisabeth@torgesta.com. Tel. 073-650 90 28

Redigering och layout: Ida Hane Sahlin.
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Slide 1: In 1976, there were still 21 stainless steel producing companies in Europe, whereas today there are only

Sfour left.

Outokumpu Stainless - from chrome
ore into a stainless steel giant

Text: Pekka Erkkila

Why stainless steel?

utokumpu’s roots are in Outokumpu
O town in eastern Finland where a large

and rich copper orebody was disco-
vered in 1910.

This became during following decades a
flourishing mining and metallurgical business.
Outokumpu’s copper played an important role
in raising Finland from poor argicultural country
into modern, industrialized society.

Outokumpu Oy, those days still fully sta-
te-owned, had also a role in developing new
potential ore deposits discovered in various

parts of the country. Whenever there was a
non-ferrous orebody discovered, it was offered
to Outokumpu for mineralogical and metallur-
gical evaluation.

As a result of this, several new mines were
started. In 1960°s Outokumpu operated 4 — 9
mines and in 1970°s 10 — 12. In 1970"s cumu-
lative metallic ore production was over 50 Mt.
The main metals were copper, nickel and zinc.
Outokumpu was one of very few nickel produ-
cers in Europe.



In 1959 a large chromium orebody was
discovered in Kemi, northern Finland. This
orebody was large but did not meet any of the
three criteria set to commercial chrome ore:
the ore should be in coarse lumps to prevent
caking, the chrome-iron ratio must be at least
3:1 and the chrome oxide content must be at
least 48%. In Kemi ore the ratio was 1,6:1 and
chrome oxide content 28%.

Outokumpu’s engineers did not give up but
developed new technologies to make the extrac-
tion into ferrochrome commercially feasible.

As Outokumpu now had the main raw mate-
rials for stainless steel in own hands, it was very
logical to start thinking a move into stainless
steel business. Raw materials accounted for a
third of the cost of stainless steel sheet, and
90% of stainless raw material costs were for
nickel and chromium.

Feasibility studies
Early feasibility studies on stainless steel were
initiated within Outokumpu already in 1960.
The market outlook in Finland was healthy, with
imports increasing over 12% annually in 1960°s.
Domestic consumption was around 20000 tons
in the end of 1960°s.

Stainless steel global market was also
growing, but global volumes were still very low:

1970: 6 Mt
1980: 9 Mt
1990: 12 Mt
2000: 18 Mt

The technology leaders were American,
European and Japanese companies. Typically
a capacity of a stainless steel company in early
1970s was only around 60 kt per annum. Today-
“s top 10 stainless steel companies are all having
capacities well over 2 Mt per annum.

In 1976, there were still 21 stainless steel
producing companies in Europe (SLIDE 1),
whereas today there are only four left.

For a new entrant to stainless business, it
was crucial to make right choices what comes
to selection of technologies. There Outokumpu
was blessed with good timing (and good eng-
ineers). The timing (19607s/19707s) for these
considerations was historically very good. All
break-through innovations that are still today

used in state-of-the -art mills were taken into
commercial use then:

1. AOD converter process

AOD made it possible to utilize the char-
ge-grade ferrochrome from Kemi ore. As the
chrome-iron ratio was only 1,6, the chromium
content in in the ferrochrome was 52%. With
such a low Cr content the product could not
be utilized in conventional steel process, but it
suited very well AOD refining,

2. Continuous casting

Tornio works was the first stainless steel melt
shop having continuous casting as the only
casting method. Compared to traditional ingot
casting, continuous casting gave much higher
yield, productivity and consistent quality.

3. Steckel hot rolling

Initially there was no hot rolling mill in
Tornio. During early years the volume was too
small to facilitate an investment into own hot
rolling. But already in feasibility study phase
the technical alternatives for hot rolling were
studied. Steckel mill had sufficient capacity
but when operated manually it did not provide
stable operation with good quality and yield.
Things changed with modern automation.
Today Steckel mills are widely used by stainless
steel companies.
4. Ruthner continuous pickling process
The Ruthner process was just commercialized.
It provided good surface quality with high total
yield.

External help and
second opinions

In feasibility study phase the number of en-
gineers involved was limited. When project
evolved and the likelihood of it to materialize
grew, more people were recruited to the project.
External consultants from UK, USA and Get-
many were involved to give a second opinion on
many process details. From very early on it was
also decided to make a know-how agreement
with a reputable and experienced stainless steel
producer to help with process specifications
to suppliers and to give necessary training for
Outokumpu’s first operating crews and key
engineers.

Potential know-how partners identified



by Outokumpu were Nippon Yakin, Armco,
Stidwestfahlen, British Steel and Krupp. Fi-
nally, Krupp was selected as the know-how
partner. Krupp did an excellent job in helping
Outokumpu to become a quality producer and
a real competitor later. Irony of history is, that
in 2013 Outokumpu acquired its old tutor TKS,
ThyssenKrupp Stainless.

Challenge of chrome ore

The Kemi orebody was a challenge to Outo-
kumpu’s engineers. The run-of-mine Cr,O,
content of ore was only about 28%. That was
too low for commercial smelting, The problem
was solved by first grinding the ore in rod and
ball mills. That was followed by multi-stage
separators. The outcome was metallurgical fine
concentrate with Cr,O, content around 44%.
The concentrate was agglomerated into pellets,
sintered in sintering furnace, pre-heated and
smelted in fully sealed submerged-arc furnace.

First smelting furnace was supplied by El-
kem. Outokumpu did very extensive process
development work to optimize the energy
efficiency of ferrochrome smelting, This work
was very successful. Today Outokumpu’s FeCr
process is the official BAT (best available tech-
nology) reference in EU. For several decades this
technology has been sold world-wide, nowadays
it is one of star products of Metso Outotec.

The orebody was discovered in 1959, but
the decision to start mining and processing the
ore was made in 1965. The delay of six years
was due to the challenges described above. The
product was so called charge-grade ferrochro-
me with 52% Cr. It is today the most common
commercial grade of FeCr, very well suited for
AOD refining;

Location of the operations
The location of chromite ore is very close to
Kemi town. Of course, a natural location for
ferrochrome plant was thought to be as near the
mine as possible. There was unbuilt land only
ten kilometers away in Veitsiluoto island. There
was existing harbour and a pulp and paper mill
of Veitsiluoto Oy (today part of Stora Enso).
In retrospect it was a blessing that Veitsiluoto
Oy protested strongly the plan of having a
dusty ferrochrome operation as their next-door

neighbour.

Anothet, more suitable location was found
in Tornio. There was a large, totally free land area
of over 600 hectares with a small harbour and
railway connections. The distance from mine is
around 30 kilometers.

Tornio was selected as the location of fer-
rochrome operations. The first smelting furnace
was started is 1968.

Location of stainless steel plant was not
self-evident. Outokumpu had a large copper
plant in Pori, about 650 km from Tornio. There
were some synergies if a small stainless steel
operation would have been built in Pori. Initially,
the management of Outokumpu had Pori as
their preference.

After some “political metallurgy” the deci-
sion was taken early 1973 to build the stainless
steel operation next to ferrochrome plant in
Tornio.

In retrospect, this was a very good decision.
The Tornio site was large enough to accommo-
date a world-class steel operation. In addition,
the tight integration of large FeCr operation
with steel mill provided very large synergies,
especially on energy efficiency.

Building
the Tornio works

Intensive building project was started immedi-
ately after the positive decision in 1973. Steel
melting shop, cold rolling mill, maintenance
shop, laboratory, administrative office, central
heating station, scrap yard etc. were all built
simultaneously.

The steel melting shop had initial capacity
of 80 kt/a and cold rolling mill 50 kt/a. The
first operating crews were trained in Linz (VAI)
for steel melting shop and in Benrath (Krupp)
for cold rolling mill. Training was also done in
Outokumpu Pori works.

The first melting in steel melting shop was
made in May 1976. The slabs were transported
to hire hot rolling in Raahe/Brahestad by train
and returned to Tornio as black hot coils for
cold rolling and finishing. The plant overall
lay-out is in SLIDE 2. FeCr furnace 1, steel
melting shop and cold rolling mill are located in
a way giving all degrees of freedom for future
expansions.



Slide 2: The plant overall lay-ont

Slide 3: The plant lay-out after expansions
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Slide 4: Tornio works lay-out with project donble and third FeCr furnace

First expansion phase

Stainless steel business performed well from
very beginning, The new entrant was welcomed
by all domestic customers and also in Europe
as an additional potential supplier. Very soon
it became necessary to start expanding both
ferrochrome and stainless steel operations.
Second FeCr furnace was started in 1986, more
than doubling FeCr output. In stainless steel,
Outokumpu’s supervisory board decided in
1980 to double the stainless steel output to 135
kt/a by 1987. This meant several large invest-
ments:
* second electric arc furnace to steel melting

shop
* second annealing and pickling line
¢ several finishing lines

With increasing volume the hire rolling started
to become a bottle neck and also a cost han-
dicap. Therefore, it was decided to build own
steckel hot rolling mill, having capacity up to 1
Mt/a. Steckel rolling technology was not familiar
to Outokumpu. Therefore, once again a know-
how partner was taken. This time from Japan,
Nippon Metal Industry. They had installed a

second-hand steckel mill from Fagersta and fully
revamped it with modern Hitachi automation.
Tornio selected also Hitachi’s automation. This
brought a great synergy during training period in
Japan. The mill operating panels had the same
configuration of control buttons. When Tor-
nio operators came for training in Sagamihara,
templates with Finnish text were installed on
operating panels. Finnish trainees were able to
operate the mill, reading commands in Finnish!
The steckel mill in Tornio was started in
1988.
The plant lay-out after these expansions is
shown in SLIDE 3.

Second
expansion phase
The profitability of Tornio works was very high
every year in 1990°s. Therefore, there was a
growing appetite to further expansions.

The second, very large expansion had a
nickname “project double”. The goal was to
raise steel melting capacity to 1,0Mt/a, expand
hot rolling mill with three rolling stands after
steckel stand to match steel melting capacity, and
last but not least build a monstrous RAP-line:
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From chrome ore to stainless steel

Slide 5: Simplified process flowsheet of Tornio works and Kenzi mine.

continuous Rolling, Annealing and Pickling.
The concept of RAP came partly from Avesta’s
plan for so called Beta-line, to be builtin Avesta.
Why it did not happen in Avesta was because of
merging AvestaSheffield with Outokumpu steel.

With three FeCr furnaces Tornio’s ferro-
chrome capacity was over 500 kt/a. This com-
bined with steel melting capacity of 1,6 Mt/a
made it possible to reach very large energy sa-
vings by utilizing liquid FeCr as feed material for
steel melting, For that, a ferrochrome converter
was designed and built. Ferrochrome contains
about 6% carbon and 3% silicon. When blowing
oxygen into the melt, silicon and carbon shall
burn creating a lot of thermal energy. To keep
temperature under control, scrap can be added
to the converter and melted with chemical en-
ergy of FeCr.

Tornio works lay-out with project double
and third FeCr furnace is shown in SLIDE 4.
Simplified process flowsheet of Tornio works
and Kemi mine is shown in SLIDE 5.

Consolidating
stainless steel business

In early 1980°s Outokumpu Stainless was a
minor player among European producers (see
slide 1). But as consolidation actions were accel-
erating all over Europe, number of companies
was reduced from 21 in 1976 to 11 in 1986. In
Sweden there was a large consolidation to form
the “big Avesta” by combining Avesta Jernverk,
Fagersta, Gringes Nyby and Uddeholm.

In 1986 Avesta contacted Outokumpu for
confidential talks, targeting to build up a joint
Scandinavian stainless steel company. Outo-
kumpu was reluctant to consider that option.
Tornio works cost competitiveness was seen
by Outokumpu management as superior, so
why bother?

But contacts between Outokumpu and
Avesta continued some years later. In 1991
Avesta’s high level delegation, headed by CEO
Per Molin visited Tornio for unofficial talks.
The meeting was arranged in Outokumpu’s



guest house. When both delegations had arrived
Mr. Antti Nirhi, my superior those days, wished
Avesta’s delegation welcome with these words:
“Welcome to the crocodile farm. Small brains
but sharp teeth”.

Visits between Avesta (after 1992 AvestaShet-
field) and Outokumpu continued with higher
intensity. There started to be mutual under-
standing for synergies of further consolidation.
Parallel with these unofficial talks Outokumpu
continued the expansion program of Tornio
works. Outokumpu wanted to deliver a clear
message to AvestaSheffield: Tornio works shall
be expanded as per Outokumpu’s plan, with or
without possible merger.

Merger discussions started to be very serious
in the end of 1999. Preliminary business plans
with optimized product flows and capacities of
remaining units were derived, considerations
of combined distribution networks drafted etc.

One important milestone was reached in
London 06.12.1999. Outokumpu’s delegation
was headed by Ossi Virolainen and AvestaShef-
field s by Tony Pedder. There Mr. Pedder told
Mr. Virolainen that AvestaSheffield shall accept
a valuation where Outokumpu has a majority of
shares of merged entity.
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After this important milestone there were
still a lot of issues to be clarified and mutually
agreed. It took until 29.09.2000 to have every-
thing agreed. The very last hurdle was to get
green light for merger from EU competition
authorities. That was cleared in December 2000.
The new stainless steel giant started operating
30.01.2001.

The name of the company was Avesta
Polarit.

Avesta Polarit had a short but glorious life as
a stock-listed company. The main owners were
Outokumpu with 52,4% of shares, followed by
Corus 23,2% and along list of minority owners.
Corus was in financial distress and offered its
shares to Outokumpu 01.07.2002. Outokum-
pu bought them and all remaining minorities
(altogether over 1,1 billion euros). As a result,
Avesta Polarit was de-listed and the company
was amalgamated to Outokumpu.

As we all know, this is not the end of the
story of Outokumpu. There were big things to
happen ten years later...

January 2022
Pekka Erkkild, M.Sc. (Eng), member of IVA




Koverhars nio liv

Anders Moliis-Mellberg

fter andra virldskriget var Finlands jirn-
Eoch stalproduktion till en borjan ganska
blygsam. Av de gamla bruken i séder
var det endast Wirtsild Oy Ab i Dalsbruk och
Fiskars Oy Ab 1 Aminnefors som fortfarande

producerade stal. Den tredje finlindska pro-
ducenten var Oy Vuoksenniska Ab som hade

en ljusbdagsugn i Imatra. Bolagets dgare, Berndt
Gronblom, hade dessutom 1943, mitt under
brinnande krig, latit bygga en masugn i Abo.

I mitten av 1950-talet insag Gronblom att
Finlands behov av stal skulle vixa. Han beslot att
efter en hundraarig paus ateruppta brytningen
av jairnmalm pd 6n Jussard och sokte en plats
ddr han kunde foriddla malmen. Koverhar
pa Hango6udd hittades under en batfird och
befanns vara idealisk med goda hamnméjlig-
heter. Planeringen startade. I det forsta skedet
skulle man bygga en masugn och ett stalverk,
men kapaciteten skulle senare férdubblas och
kompletteras med fyra valsverk.

De gamla bruken sdg med skepsis pd de am-
bitiésa planerna. Koverhar hade inga traditioner

att falla tillbaka pa och betraktades av dem som
en katt bland hermelinerna. Det sigs att katter
har nio liv; och det visade sig att Koverhar under
sina dryga femtio ar av verksamhet anvinde
dem alla.

Det forsta livet upphorde redan innan
verksamheten hade borjat. Markomradet hade
kopts, hamnen byggts och utrustningen var
bestilld da Finland gick in i en recession och
landet var tvunget att devalvera sin valuta med
fyrtio procent. Gronblom f6érsokte fa statshjalp,
men av regionalpolitiska skl prioriterade poli-
tikerna i stillet byggandet av Rautaruukkis verk
i Brahestad i norra Finland.

Berndt Gronblom gav inte upp och lyckades
ge Koverhar ett andra liv genom att fa med
Stora Kopparbergs Bergslags AB som delagare i
det nystartade bolaget. Planerna hade nu krympt
till att omfatta ett tackjarnsverk, och halften av
produktionen skulle levereras till Domnarvet
for att ersitta produktionen dir.

Byggandet och starten kidnnetecknades av
pionjiranda och utmaningar. Den tekniska in-



genjorskompetensen himtades fran Imatra och
Abo, men i 6vrigt rekryterades personalen bland
ortsbor utan erfarenhet av jirnframstéllning,

For att ticka behovet av férmin annonsera-
des efter “framatstrivande unga min”. De fick
en kort utbildning vid jirnverken i Abo och
Domnarvet och kastades sedan in i produktio-
nen. Allting maste liras den harda vigen, dven
elimineringen av verkets barnsjukdomar. Bergs-
radet Gronblom foljde ivrigt med utvecklingen,
och kunde sjilv ringa till masugnen pa natten
och fraga huru mycket jirn man fatt ut.

Da verksamheten dntligen borjade 16pa kom
féljande bakslag. Stora fyndigheter pa sédra
halvklotet gjorde att virldsmarknadspriset pa
jairnmalm rasade. Jussaré gruva blev olonsam
och maste stingas dr 1967. Tack vare sin hamn
var det visserligen mojligt att fortsitta verksam-
heten baserat pa importerad malm, men 16nsam-
heten for tackjirn var dalig, Berndt Grénblom
var snart tvungen att ge upp, och bankerna
overtog ansvaret for omstruktureringen av
verksamheten.

Liv nummer tre skapades genom att Kover-
har férenades med verken i Imatra och Amin-
nefors till en koncern som fick namnet Ovako.
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Stora Kopparberg hade i detta skede dragit sig
ur, men Aminnefors dgare Fiskars hade istillet
kommit in som aktiondr. Ovakos nya ledning
beslot att forvandla jarnverket 1 Koverhar till
ett modernt stalverk. Stalproduktionen skedde
med syrgaskonvertrar och billetstillverkningen
med kontinuerlig stringgjutning. Ett exempel
pa fordomsfritt tinkande var verkets material-
hantering. Ramaterialen matades fran hamnen
till masugnen med transportband, och rajirnet
tappades direkt in i stalverket. Pa sa sitt elimi-
nerades de manuella transporterna och hante-
ringen blev kostnadseffektiv.

Stalverket byggdes under ar 1970, och invig-
des foéljande dr av republikens president, Urho
Kekkonen. For att invigningen skulle bli effek-
tfull hade man installerat en knapp, som Kek-
konen skulle trycka pa, varvid en klocka ringde
inne hos kranforaren. Denne skulle da tappa
rajarn ur mixern i en skink. Kekkonen tryckte
pa knappen, men ingenting hinde. Det visade
sig att kranforaren blivit trétt av alla festtal och
tagit sig en liten tupplur. Lyckligtvis lyckades
man vicka honom, och invigningsceremonin
kunde fortsitta.

Verksamheten under 70-talet priglades av



teknisk utveckling, I stalverket lirde man sig till-
verka allt flera stalsorter, och samtidigt pagick pa
masugnssidan ett processutvecklingsarbete, som
till och med fick internationell uppmarksamhet.
Tyvirr gjorde energikrisen i mitten av decenniet
att efterfragan pa stal inte var den bésta. Stél-
tillverkningen i Aminnefors hade upphért, och
Koverhar kunde dérfor leverera billets till vals-
verket dir, men en stor del av produktionen gick
fortfarande pa export. Lonsamheten var dalig
och riskerade f6r nedliggning var ater uppenbar.

Nu var det Wirtsilds tur att komma in och
skapa liv nummer fyra. Genom att stinga
stalverket och gjuterieti Dalsbruk och fusionera
in sitt moderniserade tradvalsverk i Ovakokon-
cernen skapades en struktur dir en stor del av
Koverhars produktion fériddlades till valstrad
och armeringsstal i Dalsbruk och Aminnefors.
Ett integrerat verk hade skapats och trots att
produktionen skedde pa tre orter fanns det
antligen forutsittningar att uppna lénsambhet.

Nu skedde emellertid en ovintad utveckling,
SKF Steels teknologidirektor, Jan Akesson,
hade fatt i uppdrag att utreda olika framtida
ramaterialalternativ for kullagerstal. I samband
med detta hade han intresserat sig f6r Koverhar.
Han inledde diskussioner med Ovakos ledning
som emellertid ganska snabbt utdémde tanken
pa Koverhar som specialstalsproducent. Dire-
mot var man intresserad av att fora in Imatra
1 en storre nordisk koncern. Resultatet var att
dgarna bakom Ovako och SKF Steel ar 1986
beslot sig for att tillsammans bilda bolaget
Ovako Steel AB.

Det stod snart klart att det nya bolagets
strategiska inriktning lag inom specialstal, och att
armeringsstal och handelsstal inte rymdes med
i paletten. Koverhar, Dalsbruk och Aminnefors
overférdes 1987 till ett separat bolag, Dalsbruk
Oy Ab, som sedan saldes till Rautaruukki Oy.
Den nya dgaren var egentligen endast intresserad
av valsverket 1 Dalsbruk och hade f6r avsikt att
stinga Koverhar och Aminnefors for att sedan
forsérja Dalsbruk med billets fran verket 1
Brahestad.

Nu skulle Koverhars liv nummer fyra san-
nolikt ha blivit det sista, om inte den nordiska
valstraidsmarknaden samtidigt hade genom-
gatt stora forindringar. Bade svenska SSAB
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Domnarvet och norska Christiania Spigerverk
lade ned ned sin valstradstillverkning, och Dals-
bruk Oy Ab blev dirmed den enda tillverkaren
1 Norden. Bolaget lyckades 6verta en stor del av
marknaden som de 6vriga limnat, och volymer-
na vaxte. Eftersom Rautaruukki samtidigt insett
att Brahestad inte var limpligt som leverantor
av billets i sma poststorlekar fick Koverhar,
och dirmed ocksa Aminnefors, fortsitta sin
verksamhet, och liv nummer fem var ett fak-
tum. Dalsbruk Oy Ab upplevde nu en mycket
framgangsrik period. Affirerna blomstrade och
bolaget tjinade pengar som aldrig forr. Ingen
saknade Ovako-koncernen som samtidigt holl
pé att spricka pa grund av stora interna problem
och konflikter. Till slut ledde detta till att de
svenska enheterna atergick till SKF-koncernen,
och de finska inférlivades 1 Wirtsilda Oy Ab.

I Dalsbruk Oy Ab insdg ledningen att den
goda lénsamheten inte skulle vara for evigt. Det
existerade en stor 6verkapacitet pa armeringsstal
1 Norden, och risken for ett priskrig var 6verhin-
gande. Omfattande strukturdiskussioner fordes
mellan de nordiska tillverkarna, och de ledde
slutligen till att den nordiska stalkoncernen Fun-
dia startade ar 1992. Koverhar gick dirmed in i
sitt sjétte liv som en del av dotterbolaget Fundia
Wire. Starten blev inte sd lyckad pa grund av att
den sammanfoll med recessionen i borjan av
90-talet, men bolaget repade sig efterhand. An-
passningen av armeringsstalskapaciteten ledde
till att flera valsverk stingdes och all tillverkning
koncentrerades till Mo i Rana i Norge.

Omstruktureringen av armeringsstalsverk-
samheten var nédvindig, men stingningen av
Aminnefors forsatte Koverhar i ett besvirligt
lige. Leveranserna till Dalsbruk rickte inte till
for att ta hand om all stalproduktion. Man var
tvungen att ateruppta exporten av billets, ndgot
som var konjunkturkinsligt och tidvis olénsamt.
Det gillde alltsa att finna ett ersittande valsverk
som kunde féridla stalet fran Koverhar.

Sokprocessen var svir, och Koverhars sjitte
liv var redan pa upphillningen da ett limpligt
tridvalsverk hittades i Alblasserdam, en férort
till Rotterdam. Verket tillhérde Thyssenkoncer-
nen och var nedliggningshotat eftersom verkets
stalproduktion var gotbaserad.  Efter manga
svara forhandlingar kunde valsverket forvirvas.



Det var gammalt och slitet, men Alblasserdam
hade tillgang till egen hamn och ett perfekt lige
for leveranser till kunderna i Vasteuropa. Efter
att produktionen moderniserats genom inves-
tering i ett nytt tradblock kunde Koverhars hela
produktion ater forddlas i egen regi. Kallstuknin-
gsstal blev nu det viktigaste produktsegmentet.

Det sjunde livet inleddes med en f6rbittrad
marknadsposition och l6nsamhet.

Forindringarnas tid var dock inte 6ver. Utve-
cklingen inom Fundia hade visat misslyckandet
med Ovako var en engangsforeteelse och att en
samnordisk koncern kunde vara framgangsrik.
Detta ledde till att Fundias dgare Rautaruukki,
SKF och Wirtsild ar 2005 kom Gverens om att
pa nytt bilda ett gemensamt bolag for langa
stalprodukter. Enheterna som ingick var delvis
de samma som tjugo ér tidigare, och namnet pa
bolaget blev dven denna ging Ovako. Agarna
meddelade vid starten att deras dgande var
langsiktigt. Da ett tysk-hollindskt konsortium
med familjeféretaget Pampus GmbH som hu-
vudagare erbjod sig att képa Ovako accepterade
emellertid dgarna omedelbart detta.

Det attonde livet i tysk dgo medforde till en
bérjan inte ndgra stora férindringar i verksam-
heten f6r Ovako. Eftersom l6nsamheten var god
lit den nye dgaren, Werner Pampus, den opera-
tiva ledningen skota bolaget. Pampus-gruppen
var dessutom en stor valstradskund, vilket gyn-
nade Koverhar och tradvalsverken. Tyvirr var
Ovako med denna dgarstruktur dock en koloss
pa lerfétter. Pampus GmbH hade egentligen
inte resurser for att dga och utveckla ett bolag
av Ovakos storlek, och képesumman hade till
stor del betalats ur objektets egen kassa. Sa linge
kassaflodet var positivt var detta inget problem,
men da marknaden rasade pa hésten 2008 klara-
de Pampus inte nedgangen. Werner Pampus fick
dela Berndt Gronbloms 6de och Ovako befann
sig ar 2010 ater 1 bankernas hinder.

Denna giang skedde omstruktureringen
genom att bankerna klév Ovako i tva delar.
Dirigenom kunde de silja den ena delen,
kullager- och stangstalsverksamheten, till ett
riskkapitalbolag vid namn Triton. Nu gallde det
for dem att ocksa bli av med den andra delen
dir enheterna Koverhar, Dalsbruk och Alb-
lasserdam ingick. Den hollindske investeraren
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Hendrik van den Hombergh hade medverkat i
konsortiet som dgde Ovako, och da han erbjod
sig att kopa bolaget skuldfritt f6r en mindre
summa accepterades budet. Ritten att anvinda
namnet Ovako hade gatt till Triton, sa Hom-
berghs bolag fick namnet FNsteel.

Koverhars nionde liv som en del av FNs-
teel bérjade under gynnsamma omstindigheter.
Marknaden hade aterhamtat sig och leveranser-
na till Vasteuropa 6kade. En utmaning kvarstod,
moderniseringen av masugnen och stilverket.
Masugnens reparation hade skjutits upp flera
ganger, och man hade natt en punkt da ytterliga-
re f6rdrojning skulle medfora risk for allvarliga
skador. Samtidigt ville man utnyttja méjligheten
att héja trycket i ugnen for att fa 6kad kapa-
citet och battre energieffektivitet. Detta skulle
ske sommaren 2012. De nya dgarna godkinde
planerna och investeringsprojektet startade.

Da Greklandskrisen uppstod varen 2011
var det ingen som kunde forutse foljderna.
Verksamheten fortgick som normalt och up-
phandlingen av masugnsutrustning pabérjades.
Bankerna strypte emellertid sin kreditgivning
under hosten, vilket ledde till att efterfragan pa
stal rasade. Férutom att situationen paverkade
FNsteels Ilonsamhet uppstod ett annat problem.
Det var plotsligt omaijligt att hitta finansiering
for masugnsinvesteringen. Van den Hombergh
lovade ordna saken, men tiden gick utan att
nagot hinde. Investeringsprojektet hade da
avancerat sa langt att det inte gick att avbryta
utan grava konsekvenser, sa arbetet fortsatte. 1
borjan av ar 2012 krop sa sanningen fram. Det
visade sig att van den Homberghs bolag pa
grund av andra misslyckade affirer hade rakat
1 finansiella svarigheter och saknade resurser
att 16sa problemet. Den enda méjligheten var
nu att finna en ny dgare som kunde finansiera
verksamheten.

Till allas littnad hittades en képare som var
beredd att Gverta verksamheten och satsa. Agar-
bytet férbereddes medan masugnen kérdes ner
och reparationerna paborjades. Installationerna
var i full gang pa sommaren nir det chockbeske-
det kom att de nya dgarna dragit sig ur affiren.
I detta lige var det omojligt att fortsitta, och
konkurs var det enda alternativet.

Koverhars nionde liv var forbrukat, och flera



fanns inte att tillga. Eftersom bolaget FNsteel
hade stark marknadsposition och en inarbetad
verksamhet kunde de ekonomiska problemen
kanske ha kunnat l6sas om den tillsatte kon-
kursforvaltaren hade agerat pa annat sitt. Kon-
kursboet visade dock inget verkligt intresse for
att finna sadana 16sningar utan anvinde hellre
sina resurser till att driva fruktlésa domstols-
processer och fakturera juristarvoden. Darmed
var katten dod.

Tio ar efter denna hindelse finns det fa spar
kvar av den trehundrafemtiodriga jirn- och stal-
hanteringen i Sydvastfinland. Koverhars masugn
och stalverk har rivits, och det enda som finns
kvar dr hamnen, den som allting en giang startade
med. Nya verksamheter som utnyttjar skeppnin-
gsmojligheterna har etablerats pa verksomradet.
Situationen ir likartad i Dalsbruk ddr man fran
hamnen pa Valsverksholmen nu exporterar virke
och jordbruksprodukter. De gamla hallarna an-
vinds bland annat f6r vinterlagring och service
av fritidsbatar.

Fiskars gamla bruksbyggnader tillsammans
bildat ett centrum foér konstnirliga aktiviteter
och byn tar emot en stor méngd turister varje
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ar. Samma giller delar av Billnids. Nagra stalrela-
terade verksamheter finns dock dnnu kvar lings
Svartin som flyter genom Billnis och Amin-
nefors. Fiskars fabrik i Billnds tillverkar fortfa-
rande sina kinnspaka yxor och saxar. Lesjofors
tillverkar spiralfjidrar 1 Aminnefors, och Celsa
Steelservice driver armeringsstalverksamhet vid
Svartans mynning,

Historien om Koverhars nio liv kan ses som
en berittelse om misslyckanden och daliga bes-
lut. Man kan beklaga att intresset fOr att bevara
basindustri i hemlandet tycks ha forsvunnit. A
andra sidan kan man nu tio ar efter Koverhars
nedliggning konstatera att de krav klimatférin-
dringen stiller pa utvecklingen av malmbaserad
jarnframstillning dr sa harda att Koverhar knap-
past haft en mojlighet att méta dem. Med tanke
pa de sma resurserna var det styvt gjort att i
femtio ars tid driva en framgangsrik verksamhet
och utvecklas fran en tackjarnsproducent till en
av Buropas ledande producenter av kallstuknin-
gstrad. Vackert sal

OBS!'I Finland dr Bergsrad ér en hederstitel,
ung samma som att innan 1902 adlas i Sverige.
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New Boliden-Kevitsa pictures. Fotograf: Tomas Westermark, Boliden

New Boliden —
a deal with Outokumpu

Elisabeth Torsner

arly on in 2000, American OMG acquired
E Outokumpu Nickel Oy, a nickel refinery

located in Harjavalta, Finland with annual
production capacity of 53,000 tons per annum,
from Outokumpu Oyj. The acquisition was
complementary to OMGs previous business.
Later OMG sold the Harjavalta refinery to Rus-
sian Nornickel, who still owns it and supplies it
from its Kola MMC (close to Murmansk).

In 2003 the Board of Outokumpu decided
to go all stainless steel, i.e. to exit the copper,
nickel and zinc industries, i.e. mines, smelters,
refineries and manufacturing units.

In September 2003 Boliden and Outokumpu
signed a deal, whereby Boliden purchased the
copper and nickel assets of the Harjavalta smel-

ter and copper refinery of Poriin Finland and all
the zinc assets of Koppola in Finland, Odda in
Norway and the Tara zinc mine in Ireland. The
deal was concluded by Dec 31, 2003.

As payment Outokumpu received 49% of
the shares of New Boliden. Boliden in turn sold
a number of engineering companies to Outo-
kumpu. A number of smaller manufacturing
assets remained with Outokumpu, later to be
sold to others. During the end of 2004 Boliden
and Outokumpu dissolved their respective sha-
reholdings in each other. Outokumpu sold their
Boliden shares on the market.

Thus from January 2004 New Boliden doubled
its size. Boliden has since invested carefully,
slowly upgrading Garpenberg increased zinc



mining capacity in 2013 and again in 2020.
Odda increased zinc smelting capacity from
163 kton in 2015 to 200 kton in 2017. On the
other hand the Aitik copper mine grew from 36
Mt in 2010 to 45 Mt in 2020. In 2020 Boliden
invested in increasing the melting capacity of
the Harjavalta copper smelter from 310 to 375
kiloton per annum.

In 2014 Boliden purchased the Kylylahti
copper mine from Australian Altona Assets.
This was a part of the original Outokumpu
mine field and was forecasted to close the mine
in 2021, which turned out to be correct.

By a change of strategy in 2016 Boliden
purchased the Kevitsa mine that opened in 2012.
Kevitsa is a new nickel — copper —cobalt — pla-
tinum - palladium mine of the Finnish Sapmi

Fotograf: Tomas Westermark, Boliden
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region in northern Finland. In order to return
to the nickel market Boliden invested more than
8 billion SEK, but the profitability of nickel is
very good. The 2017 EBIT was 1 billion SEK
per year higher than in 2014.

Boliden produces mainly nickel matte, an
intermediate product based on nickel concen-
trate. To produce nickel matte, Boliden purcha-
ses nickel concentrate from both its own and
external mines for processing in the Harjavalta
smelting plant. The nickel matte is then sold to
external customers for further processing into
pure metals, e.g. Norilsk in Harjavalta. The an-
nual production is about 35,000 ton of nickel
in nickel matte.

Allin all about 20 billion SEK invested over
the past 10 years.




Photo: SSAB Raabe production site
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SSAB and RAUTARUUKKI

Elisabeth Torsner

autaruukki literally means iron works or
R “jarnbruk” in Swedish. A somewhat old
fashioned name for Raahe/Brahestad’s
new, very modern establishment. Rautaruukki
was built in the early 60%s. It was one of the first
European facilities with a melt shop to apply
continuous casting instead of ingot casting.
The technology was very new. Rumors of rapid
corrosion at Wirtsild shipyard, using the Raahe
plate emerged. Those rumors were even broad-
cast on Sweden’s news program. Pekka Norén,
our professor of corrosion science, had to aban-
don us students to go to Finland and investigate.
He soon returned, wrote his report, but never
revealed his findings to us students. Evidently,
the problems had nothing to do with the casting
method, now the wotld-wide standard.
President Urho Kekkonen lays the foun-

dation stone of Rautaruukki blast furnace at
Raahe/Brahestad in August 1962.

Rautaruukki was owned by the Finnish state,
but all major players of Finland of the 60’s were
involved, Outokumpu, Valmet, Wirtsild, Rau-
ma-Repola and Fiskars. Very soon Rautaruukki
opened a number of mines and extended opera-
tions from hot rolled plate and hot rolled strip
in Raahe. In 1972 they started a facility for cold
rolled sheet and pipe situated in Himeenlinna/
Tavastehus.

In 1976, a second blast furnace opened in
Raahe. There were numerous other enterprises
opened, among others a railway line and the
number of employees reached about 10 000.
The mines were short lived, very soon the main
ore supply came from Karelia in the Soviet
union.

The company went public in 1989. With the
opening of the Baltic countries and Poland in
the early 90’s the marketing was enlarged. Very
soon Ruukki products were marketed in Russia,



Ukraine, the Czech Republic and Hungary. The
new main source of raw material was LKAB.
In 2009 a Chinese sales company was opened
in Shanghai. Rautaruukki also entered the
construction business by acquiring steel roof
builder Rannila and started producing other
building elements.

In 2004, with the new Chinese competition,
the need for restructuring became evident.
A new management sold or closed a number
of non-essential businesses. In October 2012
Rautaruukki changed its focus and declared it
would focus on developing the construction and
special steel business.

However, there was a major market setback
in 2012 — 13. Rautaruukki as well as Swedish
SSAB were both hurt. The merger between
SSAB and Rautaruukki was announced in Janu-
ary 2014 and was completed in September the
same year. The merged company is headquarted
in Stockholm. The prognosis was annual cost
synergies of SEK 1.4 billion, which probably
was exceeded.

By the merger SSAB became the dominant
player on the Nordic home market with about
40 — 45 % market share and strengthened its

Photo: SSAB Hdmeenlinna/ Tavastehus
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Photo: Yle television

hold on the European high performance market
to 36% with the aim of reaching 46%. “We will
continue to build SSAB as an industry leader.”
SSAB’s previous merger in 2007 in North Ame-
rica was performing well with a market share
aiming at 39%.

HYBRIT, the fossil-free production method
was launched in 2021. Still, a long way to go,
but SSAB has proved the plan is feasible. And
the works at Raahe and Hidmeenlinna are part
of the conversion plan to become fossil-free
before 2045.
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OVAKO IMATRA

Photo: Ovako

uilding of Imatra Jernverk started in
B 1935, but due to the war, full production

didn’t start until 1947. The work is situa-
ted at the Lake Saimen and river Vouksi, a couple
of kilometers downstream of Imatra Power
station, a hydrogen power plant. Originally, the
plan was to produce carbon steel from scrap, but
very soon special grades were introduced. Total
production in 1948 was 65 000 MT.

Vouksenniska Oy and Oy Fiskars AB joined
their facilities in 1969 under the Ovako name
and Wirtsild joined in 1972. SKF Steel became
the sole owner of Ovako in 1992. Today, Imatra
is part of the Ovako Group and specializing in
special grades.

Since 2018, Ovako is part of Sanyo Special
Steel, a member of the Nippon Steel Corpo-

ration.
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Lime is recycled into new products

The circular economy is an expansive
concept; it means moving from a linear
consumption model to sharing, renting,
and recycling, In a circular economy, materials

are utilised efficiently and sustainably, and they
remain in circulation safely for a long time.

In the extractive industry, the circular economy
typically means more effective utilisation of
by-products, and the recovery of minerals from
mineral-containing material streams that have
previously become waste.
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The limestone quarry in Parainen is one of the largest open-cast guarries in the Nordic countries; at the same tine,
1t also one of the most spectacular sights in the Turkn archipelago. Nordkalk’s goal is 100% material efficiency.

100% material efficiency as the goal

At Nordkalk, resource efficiency and the circu-
lar economy are priorities for our strategy. In
summary: this means that our goal is 100%
material efficiency and maximum utilisation
of the by-products of our own production. In
addition, we develop new value-added solutions
to utilise the lime-based by-products generated
from our clients’ processes.

As a mining company, our goal is to minimi-
se waste generation and utilise all the materials
we extract from the soil. Additionally, by utilising
our own or our clients’ by-products, we are
able to reduce the use of virgin raw materials,
keep lime-based products in circulation, and
simultaneously significantly reduce the carbon
footprint of our products.

The side streams generated in our own
production include the so-called side rock, lime
kiln filter dust, and tailings. Nordkalk has a
long history of utilising these by-products, and
today our material efficiency is already over 90
percent. Additionally, the surplus heat from our
lime kilns is utilised in municipal district heating
production and the mine water in municipal
water production.

The share of circular
economy products is growing

As early as the 1990s, Nordkalk was introdu-
cing the first circular economy products to the
market, although no one was talking about the
circular economy at the time. Now;, in the 2020s,
the circular economy has become part of the
zeitgeist, and with this megatrend, the interest
Nordkalk’s clients have in circular economy
solutions has risen to an entirely new level. In
2020 circular economy products accounted
for 13 percent of our total sales, and in the
coming years we aim to significantly increase
this number.

Limestone expertise
boosts the development
of circular economy solutions

Nordkalk supplies lime products to many dif-
ferent industries, such as the metal and mining
industries, the construction industry, the pulp
and paper industry, the chemical industry, ag-
riculture, and the treatment of flue gases and
drinking, processing, and waste water.

The best properties of versatile limestone-ba-
sed products are their ability to neutralise and
clean when they react with various substances.
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Surplus heat from lime kilns is supplied to the district heating company of the city

of Lobyja. The surplus heat supp-

lied by Nordkalk is enough to heat about 1,000 detached houses. The picture shows the kiln production manager

Esko Niemeld next to the rotary kiln.

Surplus heat from lime kilns is supplied to the district
heating company of the city of Lobja. The surplus heat
supplied by Nordkalk is enough to heat abont 1,000
detached houses. The picture shows the kiln production
manager Esko Niemeld next to the rotary kiln.

Due to chemical reactivity, limestone-based
products are most often consumed during our
clients’ processes, or they are transformed into
new chemical compounds. Because of this, it
is typically not possible to recycle lime as-is as
a raw material for our production processes.

Instead, limestone-based by-products ge-
nerated in the client’s processes can be utilised
in many applications. Among other things, the
lime-based by-product of pulp production
can be utilised in water neutralisation or land
improvement.

Our strong lime expertise is incredibly useful
in developing new circular economy solutions.
We have in-depth knowledge of the chemistry
of lime and its various uses, and we are able to
analyse the potential of various by-products in
multiple ways — and discover new uses for them

Circular economy products
for the construction industry
since the 1990s

The construction industry is one of Nordkalk’s
clientele segments which is actively seeking
circular economy solutions in order to save
virgin raw materials and to reduce their carbon
footprint.
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Nordkalk acts as a flagship company in the 3C (Circular Materials and Solutions for Construction Cluster) cluster
established in the Turku region, which promotes the circular economy in construction. The cluster, coordinated by
Turkn Science Park, brings together local companies, universities, educational institutions, and public and municipal
operators with the goal of accelerating the construction industry’s transition towards the circular economy.

Solutions developed from side streams have
long been in used in soil stabilisation, for ex-
ample, but there is still a lot to be done. We are
constantly looking for new material streams for
the use of our clients, and, among other things,
we are launching new products in which burnt
lime has been replaced by, for example, lime
kiln dust. Additionally, we participate in regional
research projects investigating the utilisation of
lime-based by-products in the stabilization of
dredged material or in concrete-replacing geo-
polymers. In the Turku region in Finland, we
act as a flagship company in the 3C cluster pro-
moting the circular economy in construction.

Other examples of circular economy so-
lutions offered by Nordkalk can be found, for
example, in the neutralisation of process, mining
and waste waters, which utilises both our own
and our clients’ lime-based by-products.

In addition, field and environmental liming
utilises circular economy products — while also
taking into account the quality and limit values

set by the end use. They have been developed
by utilising lime kiln dust and tailings, among
other things.

The circular economy also
introduces new challenges

The circular economy has nearly infinite po-
tential, but the transition to this new model is
by no means entirely without its complications.

1) The availability of circular economy products
does not always coincide with the market’s de-
mands in terms of timing or logistics. We pre-
pare for availability challenges by ensuring that
alternatives to our circular economy solutions
can also be found through the use of virgin
raw materials. We are also developing various
interim storage solutions to prepare for upticks
in demand. Storage raises the cost of a product,
but it unfortunately is not always valued. The
environmental benefits alone are often not
enough to motivate people to choose circular
economy products.



2) One challenge of side streams is also in
the potential for greater quality variance when
compared to a virgin product. Sometimes the
market is not ready to accept a circular economy
product, e.g. on suspicion of poor quality or
excessive quality variance. We strive to minimise
these risks by monitoring the quality of the side
streams we use. If necessary, we can smooth out
quality fluctuations by using small amounts of
virgin raw material in the process.

3. We still hope for support from legislators to
strengthen the circular economy and facilitate
the productisation of materials previously only
deemed waste — without compromising safety,
of course.

4. In addition, the public sector must anticipa-
te and resolutely create a framework in which
circular economy business models have the
potential to develop and companies to suc-
ceed. In the simplest terms, this may mean, e.g.
regionally favouring the utilization of the side
rock generated in the area in civil engineering,
or promoting ways to make the most efficient
use of the side streams generated in the area.
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New solutions to replace
virgin raw material

Our goal for the future is developing new solu-
tions for all applications where circular economy
products can be utilised instead of virgin raw
materials.

One example of this is our production of the
wollastonite mineral in Lappeenranta, Finland.
Nordkalk is the only producer of high-quality
wollastonite in Europe, and the product is
exported from Lappeenranta to as many as 30
countries around the world. We have already
managed to produce wollastonite from a side
stream that previously ended up being dumped.
As our next step, we have started a project ai-
med at recovering wollastonite from previously
dumped tailings. If successful, about half of
our annual production of wollastonite would
be based on a circular economy solution.

The circular economy has enormous potenti-
al, and it offers solutions for curbing climate
change, the use of natural resources, and the loss
of nature. Nordkalk is committed to promoting
the circular economy in its own operations; now
we want to invite our clients to join us on this
journey. We know lime, and our expertise is at
your service. Let’s explore the possibilities of re-
cycling the lime used in your processes together!

Annica Lindfors
Director of Circular Finance
Nordkalk

- -

Nordkalk is the only producer of high-quality wollastonite in Europe,
and the product is exported from Lappeenranta to as many as 30 countries around the world.
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Andra Iintressanta amnen



29

Att forsdka radda Finarvedi Spa
1997- 99

Text: Per Molin

Mitt osannolika samarbete med Giovanni Arvedi f6r att hindra att genom avtal
majoritetsdgandet 1 Finarvedi i 2 steg skulle 6vertagas av franska USINOR.

“Finarvedi . The group currently has over 3000 employees produces a

nd processes 4 M tonnes of steelproducts for an annual turnover of about 2,9 billion euros.”

Arcelor Mittal is the world’s leading steel and mining company, merged/ acquired Usinor 2001.

vesta Sheffield var efter” Gvertagandet”
Aav BSC Stainless 1992 i behov av stérre

volym 1 alla de 4 valda omradena for
rostfria platta produkter. Detta inkluderade
Langshyttan — smala band — som behdvde ett
volymtillskott till sitt program av tunna auste-
nitiska rostfria band.

Vi granskade f6r denna komplettering olika
europeiska smalbandsforetag med god potential
1 bla. Tyskland. Dessa foretag hade en stabil
torsorjningsrelation ofta baserade pa en dgar-
relation till leverantoren av riband. De var ¢j
integrerade bakat. Ett foretag med ett modernt
kallvalsverk och som var kopare av ”” raband” var
Arinox i Italien som tillhérde Finarvedigruppen.
Vi hade till dem gjort provleveranser.

Jag och divisionsansvarig Lennart Grands
besokte dgaren av Finarvedi, Giovanni Arvedi
(GA), 1 Cremona. En konstruktiv dialog etable-
rades — mitt intresse for hans unika direktvals-
ningskoncept (bittre in NUCOR) 6ppnade upp
till ett tekniskt samtal betriffande mojligheten
att vi till del eller helt ev. skulle képa Arinox. For
oss var intresset dels for kombinationen med
Langshyttans produkter och dels £6r leveranser
av raband dar vi hade kapacitet tillgdnglig.

Efter flera moéten/besok och diskussioner
framgick till slut att MedioBanca, som var
finansidren av Finarvedi, inte tillit forsdljning
av nagon del av Finarvedi, dvs av dgaren GA:s
enheter. Aktuell balansrikning f6r Finarvedi
var 6verbelinad och visade konkursmassighet.
MedioBanca hade en legendarisk 7diskret”
kraftfull chef 1962-1982 Enrico Cuccia (1907-
2000). Han satt kvar efter pensionering som
avgorande radgivare till styrelsen i banken till

slutet av 90-talet. Han hade eget kontor hos
MedioBanca till r 2000. Han var t. ex. instru-
mentell nir Olivetti 6vertog Telecom Italia.
Han var en avgorande kraft nir Italien efter 2:a
varldskriget skulle ateruppbygga sin industri dvs
idess strukturella utveckling, Jag insag senare att
han dven varit helt avgorande for finansieringen
tor GA nir han byggde upp Finarvedi. Han var
huvudradgivare till familjen Agnelli i deras olika
intresseomriden. Min diskussion, med GA som
CEO och dgare av Finarvedi, var nir bankens
Nej till Arinoxforsiljning kom till ett slut.

GA var en fascinerande person och var
relation var priaglad av 6msesidig respekt. Han
bjod in mig till Cremona som privatperson.
Detta skedde sent viren 1997 dvs dret nir jag
gick i pension.

Vi blev, Kerstin och jag, som var pa besck
1 Italien, inbjudna till lunch pa hans kontor.
Det visade sig vara ett s.k. stadspalats — mitt
emot katedralen i Cremona — ursprungligen
fran medeltiden. Vi blev inviterade till en gam-
maldags matsal och en 4 ritters lunch med
serveringspersonal med vita vantar. Kerstins
kommentar efter en utomordentlig maltid var:
”det var forsta gangen jag triffade en man som
kunde fora en konversation”. P4 hans visitkort
stod Cavaliere en italiensk honorirtitel. Efter
den sista skandalen blev Berlusconi av med sin
titel. En lite udda del av lunchkonversationen var
nir GA med elegance rakt av fragade Kerstin:
7jag forstar att Du varit en del i Frankrike. Var
det nagra intressanta besok Ni gjorde? ”Kerstin
svarade: ’vi besokte t.ex. Louvren nir vi var i
Paris”. GA vinder sig mot — vi var 4 till bords —
sin nephew Mario och utbrister: 7 Visst finns det



en del av intresse ocksa i Frankrike”. Fér mig var
det — han var egentligen inte en snobb — 4n mer
uppenbart, efter tidigare moéten, att fransmin
var ett rott skynke f6r GA som hir markerade
med latt arrogant overtydlighet.

Julen 1997 firade vi, familjen, som alltid i vart
hus i Silen. Pl6tsligt p4 morgonen 21/12 fick jag
ett samtal fran Italien. Nar jag ringde tillbaka,
enligt 6nskan, var det GA som med intensitet 1
rosten sa’: "You have to come here immediately.
I'm in deep trouble. I need Your help.”

Pa basis av samtalet — en mycket upprérd
GA — konstaterades att vi maste samtala dagen
efter och att omgaende resa inte fungerade.
Detta samtal forberedde jag med bifogade do-
kument som jag skickade 6ver, se Bilaga 1 och 2.
Det helt avgérande f6r GA var analysen i punkt
7: ”preparation of the content in the deal signed
with USINOR”.

Nir jag 4:e dag jul for ned till GA i Cremo-
na for ett 2-dagars besok triffades vi pa hans
kontor (del av stadspalatset) och omedelbart
konstaterade GA att situationen f6r honom var
totalt oacceptabel.

MedioBanca hade genomfort forhandlingar
med USINOR, utan deltagande av GA, med
utgangspunkten att astadkomma en helt néd-
viandig refinansiering av Finarvedi Spa genom
forsiljning av Finarvediaktier. Det framtagna,
av dessa 2 parter, var det accepterade forslaget.
Detta innebar att USINOR 1 2 steg skulle dga
55 %: majoritetsigande. Steg 1 var kép av 45%
och efter 5 ar kép av 10%. Med bokstavligen
graten 1 halsen sa’ GA Vi, Du och jag, maste
mojliggdra en annan 16sning”.

Jag fl6g hem utan de ofirdiga budgetarna
for 1998/99 (daterad 19/11/99)

Den drémda optimistbudgeten f6r ar 2000,
1 bilaga 3.

Med hjilp av SHB (Kjell Ormegard) tog jag
fram ett konsultavtal och efter undertecknande
placerade jag mitt ex hos min italienska advo-
kat. I samband med styrelsevalet — invalet dven
av mig — uppldst for revisorer som en del av
underlagen for mitt inval i Finarvedis styrelse.
For att snarast komma igang — bade for att inleda
och ’méjliggora” mitt uppdrag — skedde efter 2
veckor ett bes6k hos USINOR i Paris. Mote med
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USINOR:s CEO Francis Mer (senare finansmi-
nister i Frankrike) och finansdirektéren Robert
Hudry. Det blev ett svart eller snarare svarartat
mote — tva stora sjalvmedvetna, ett franskt och
ettitalienskt, EGO med mig och R. Hudry (RH)
inledningsvis som ahorare.

Resultatet av métet blev ett projekt dér jag
och R. Hudry i ”samarbete” skulle f6rsoka med
— enligt Francis Mer — endast marginella dnd-
ringaridet av MedioBanca USINOR utarbetade
torslaget. GA hade konstaterat att lagt forslag
skulle han aldrig underteckna: “hellre later jag
bolaget ga i konkurs”. Detta sades vid sittande
bord. Francis Mer konstaterade att: ’det material
jag har fran forhandlingen med MedioBanca
visar att om vi inte med mycket marginella fér-
andringar kan komma Overens gar Finarvedi i
konkurs.” Vi skall ha majoritet i Finarvedi.”
Styrelsen i Finarvedi skall representeras enligt
dgarandel.”

For att skapa en bas for arbetet 1 projektet
tog jag fram mitt handskrivna underlag — bilaga
4 — t6r samtalen med GA och dven didrmed med
R. Hudry. I underlaget formulerade jag de Mal
(objectives) jag trodde var relevanta for en ew.
omarbetning av avtalet. Uppstillningen enligt
bilagan anvinde jag som min “agenda” vid
motena med R. Hudry efter f6rméte med GA.

Jag pendlade till Paris och infor varje méte
med R. Hudry hade jag i praktiken samma in-
struktion frin GA. Samtalen/forhandlingarna
resulterade med liten variation alltid i samma
lasta position. Bada parter skulle ha makten 1
Finarvedi.

USINOR - det sammanlagda USINOR
SACILOR var med sin mycket expansiva strate-
gi — statlig finansiell bakgrund — en tungviktare
pa stalmarknaden 1 Europa. Cockerill Sambre 1
Belgien togs t.ex. 6ver 1997/98.

Under dessa férhandlingar mellan mig och
R. Hudry fick vi MedioBanca att acceptera en
anpassning av den ”nya” balansrikningen ev.
kunde ske. Vid besoken hos den “’kravstillande”
banken diskuterade GA och jag med bankled-
ningen — Mediobancas Cuccia deltog inte sjalv
— av GA o6nskade/tinkta forindringar. Vi fick
inga positiva signaler sa under en "hem”resa till
Cremona sa GA: ”Jag maste ringa och fa tag
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1 Cuccia for att fa tillrickliga Sppningar som
moijliggér nagon form av forhandling med
USINOR.”

Fér USINOR var intresset 1 kopet av Finar-
vedi att fa en tillgang till en nédvindig langsiktig
tillverkning av standardmaterial som ett eta-
blerat komplement till den masugnsbaserade
foradlingen av jairnmalm. Deras stolthet var den
helintegrerade jitteanliggningen Fos-sur-Mer
vid medelhavet. Kostnadsniva hog;

Finarvedi med den nya egenutvecklade
skrotbaserade ISP processen (In-line Strip Pro-
duction) hade en annorlunda kostnadsstruktur:
en radikalt lag kostnad per ton-produkt. Rava-
rufragan var f6r R. Hudry ointressant. I sam-
talen med RH kunde jag 1 steg visa siffror for
ISP-processen — vil jamforbara med NUCORS 1
USA- som var klart béttre an de siffror jag hade
tor Fos-sur-Mer.

Det avgorande i ISP-processens effektivi-
tet var valsningen pa smilt kidrna i slabs direkt
efter stringgjutningen. Ravarutillgangen, dvs
skrottillgangen, i Italien med mattliga foro-
reningsproblem i skrotet var en ekonomisk
basférutsittning;

Det avgorande steget i férhandlingarna
inom projektet var nir R. Hudry foérstod bety-
delsen av att patenten for ISP var GA:s privata
dgande — de ingick inte i balansrakningen. Detta
hade hela tiden betonats av GA 1 vara interna
diskussioner. Hans betoning var knuten till att
ISP skulle utvecklas; en ESP-process (Endless
Strip Production) skulle byggas, se ritningar
och jimforelse av processerna i Bilaga 5a och
b. ESP har en dnnu bittre kostnadsstruktur dn
ISP och iven en avsevirt bittre utvecklingspo-
tential. F6r GA var betoningen av patenten att
de var en forutsittning for att kunna bygga
dven en ESP-enhet under egen kontroll. Detta
med ESP — dvs investeringskrav — framforde
jag inte till RH. Finarvedis finansiella resurser
var ju obefintliga.

Vid dnnu ett besok 1 Paris nir budskapet
gatt fram och natt Francis Mer forelag dntligen
en forhandlingssituation och vi kunde pabérja
arbetet med att fran projektet ta fram ett forslag
dar ursprungsavtalet kunde innehalla ”marginel-
la” férindringar som kunde accepteras.
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Projektets forslag:
e USINOR koéper 45% av Finarvedis  aktier;
of6rindrat

* En ansvarig styrelse i ett 45 - 55 %-for-
hallande med 4 representanter fran var-
dera sidan och en oberoende expert; nytt

* USINOR har efter 5 dr Ritten/ mojligheten
att tillképa 10%; oférindrat

* Fortsatt utveckling av ISP nir finansiering
foreligger; nytt

* Revision fortsatt av Finarvedis revisoret.
Aven statlig revisor; nytt

* GA fortsatt CEO som 55% dgare
* GA fortsatt patentigare; oférindrat

¢ USINOR skulle dock kunna bygga en
ISP anldggning utan patent”avgift”

Att fa GA att acceptera det framtagna fGrslaget
blev svart: langdraget arbete, krumsprang, de-
taljfokus t.ex. kommatering etc.

Till slut fick vi ”’ja” och vi, GA och jag, flog
till Paris f6r undertecknande. Vi i projektet
iakttog efter signering ett reserverat handslag.
Gemensam middag var ej aktuell. Vid en middag
efterat med nephew Mario utbrister tarogd GA:
”Mitt foretag i endast 5 ar till”.

Nir det nyfinansierade 45/55 bolaget hade
sitt forsta dgarmote och styrelsemote valdes jag
in som styrelseledamot bland 6vriga namngivna
ledamoter. Arvode utgick ej. Spraket skulle pa
styrelsemoétena vara engelska enligt beslut. Vid
forsta motet deltog R. Hudry (enda gangen) och
forhandlingarna liksom i mina méten med RH
skedde pa engelska. Redan pa nista méte gled
styrelsespraket Gver till franska. GA och Gvriga
italienare behirskade franska och lit med syrlig
artighet sig tillita att franska blev accepterad
som verbal kommunikation vid mdtena. De
skriftliga underlagen var fortsatt pa engelska.
Fransminnens kunskap i engelska var otill-
ricklig for att fungera som métessprak. Denna
sprakforbistring kunde av GA utnyttjas. Effek-
ten blev att jag pratade engelska och “lyssnade”
painliggen pa franska med hjilp av en 3-sprakig
sekreterare. Investeringsforslagen var skrivna pa
engelska/italienska — de jag skrivit framférde
jag pa engelska — medan GA framférde 6vriga
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Acciaieria Arvedi

ESP Endless Strip Production

ISP In-line Strip Production

Considerable plant downscaling: the liquid steel is processed in a single cycle and without
interruption in a space of 180 — 190 m against 800 — 1200 m of conventional plants.

* ESP * ISP

* Endless system along the whole * Batch system of the finishing mill

* Even higher energy savings * Significant energy savings

* Even lower Opex and Capex * Lower Opex and Capex

* Improved quality for some products * High quality product and thin gauges
* Even thinner gauges 1-1,5 mm which cannot be produced

on conventional hot rolling mills

* High flexible and able to provide a
rapid time-to-market service including
Just-In-Time

Ovre bilden: 5a
Undpre bilden: 5b



med underlaget som utsints pa engelska och pa
franska. I protokollen blev glidningar i texten
av GA utnyttjade for hans “egen” tolkning
av beslut. Nista mote protester mot atgarder
som genomfordes med utgangspunkt frin GA
s tolkning. Mitt jobb var visentligen att infor
styrelsen presentera analyser och projekt som
jag blivit ombedd att arbeta igenom. Projekten
avsag investeringar. Balans mellan min roll som
oberoende ” internationell expert” och styrelse-
ledamot var svar att leva upp till.

Vi, GA och jag, hade formulerat och presen-
terat en Strategi: northwest-strategin dvs bade
volym och produktutveckling. Min dialog med
GA hade referens till AvestaSheffields strategi.
For GA var hans 6nskan att tillféra rostfritt 1
produktportféljen ej med. (Protester fran GA
men kompromissen var att vi skulle ev. ta detta
med rostfri produktion 1 ett nista steg). Styrel-
sen accepterade nir jag i vag form presenterade
”Strategidokumentet”. Det presenterade doku-
mentet presenterades dirfér en andra gang,

Ett avgorande beslut var nir styrelsen ac-
cepterade att vidareutveckla “valsning pa smalt
kirna”. For GA var detta med vidareutveckling
den viktiga delen for framtagning av ESP-kon-
ceptet. Den viktiga fragan for ESP blev eg. en
volymexpansionsfriga. I min argumentation for
pagaende utveckling inom ISP var volymfrigan
sekundar medan min argumentation i styrelsen
var orienterad till en utveckling mot produkter
med mervirde, vilket egentligen var den del som
gjorde att fransminnen accepterade. Denna
dragning betonade: 6ka produktalternativen.
GA presenterade i den

2

rosenskimrande”
budgeten att pa 2 ar skulle en férindring av
l6nsamheten fran 10558 € till 86371 € (Bilaga
3). Denna dramatiska f6rindring maste genom
budgeten godkinnas av styrelsen, vilket skedde
under stora franska protester. Styrelsebeslut 5
mot 4. Detta maste dven passera revisorerna.
GA som CEO fick formell accept. I denna
budget fanns en ’dold” cashflowanalys som var
basen for GA:s smyginvesteringar.
Vidareutvecklingen av produktportféljen
innebar tidigt investering i virmebehandlings-
enhet. Den viktigaste forindringen var dock
att ersitta Cremonahaspeln med elkontrollerad
— se bilaga 5b — mojlighet till varmbandstem-
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peraturkontroll. Detta gav nédvindig kontroll
av bandtemperaturen i hela férloppet dvs pro-
duktkvalitet.

Till GA framforde jag att det var dags att borja
betala mig konsultarvode. Efter diskussioner ac-
cepterade jag att hela beloppet skulle betalas vid
projektets avslutning. De 16pande kostnaderna
betalades prompt.

Ansvarig tekniker — utan titel — inom Finar-
vedigroup var Fredrico Mazzolari, vilken jag
arbetade med som ”’senior advisor” med till-
stand och st6d av den envildige GA. Mina olika
presentationer i styrelsen tog jag fram med hjilp
av Mazzolari. Han hade tolerans f6r GA:s ibland
omoijliga infall men han beundrade GA:s vision.
Ett avgérande beslut var beslutet att bygga en
galvaniseringsenhet. Detta beslut skulle visa sig
bli avgérande for Finarvedis ode.

GA:s Strategi var att expandera genom
investeringar si linge cashflow inte sparade ur.
Hans relation till 45%-dgaren var sa langt mojligt
obefintlig, Jag skrev till GA en varning nir sit-
uationen var allvarlig: “A few times the French
boardmembers has asked before board meetings
to have a working session with You GA and me
as board members about the Strategy and more
directly my presentations to the Board. These
meetings mean difficulties for me. To have a
balance between the 45% and 55% owners with
not losing my moral. The fact that everything
has to pass the auditors, which often for You is
difficult to accept. It is for me a necessity which
You have to accept®.

GA iterkom envist till sin 6nskan att tillf6ra
rostfritt i portfdljen. Jag avradde med tydlighet
varje gang. Motiveringen var t.ex. ”ytskadepro-
blemet ir f6r rostfri tillverkning annorlunda och
uttalat svairbemastrat, problem med smitta vid
overgang till tillverkning av kolstal, lonsamhet-
ens beroende av en liten rostfti skrotmarknad i
Italien etc”. Vid ett tillfalle med middag blev GA
sa forbannad att han ifragasatte vart samarbete.
Jag forstod inte potentialen i ISP-teknologin.
Han pekade dven pa synergin med Arinox. Jag
konstaterade att VAR strategi var avgorande for
framtiden. Ett exempel: l6nsamheten f6r de vir-
mebehandlade banden har lyft hela Il6nsamheten
for hela ISP. Innan kvillen var slut var vi sams.
Parallellt med ”smygarbetet” ESP ”” kunde GA



acceptera ytterligare ett steg 1 var strategi. Det
var vissa ytproblem med de varmvalsade ban-
den. (Jag kom ihag enligt Sture Svensson motivet
for galvaniseringsanldggningen i Domnarvet.)
Efter manga svara diskussioner 1 styrelsen be-
slots att projekt galvanisering skulle inledas men
fér spaden i jorden krivdes nytt beslut. An en
gang sparkades dndock arbetet igang och CEO
GA tvingade styrelsen till ett efterhandsbeslut.
Betydelsen av att ha en tillverkning av galvani-
serade band blev uppenbart i efterhand.

Inom Finarvedi Group férvaltades tillverk-
ningen 6verraskande vil av ”svarta ro1r”, svetsa-
de rostfria r6r, liksom tunna rostfria band. Négra
troskelinvesteringar var inom dessa omraden
inte aktuella. Finarvedis marknadsorganisation
var extremt tunn. De olika produktansvariga
arbetade huvudsakligen med ”personliga” ita-
lienska afférsrelationer.

Ink6p av halvfabrikat var helt lagprisbase-
rade t.ex. fOr svarta rérmaterialet fran Ukraina.
For skrot med tillracklig kvalitet till LB-ugnen 1
ISP-linjen var marknaden 1 Italien god.

Att ISP- respektive ESP-linjen innebir en
sillsynt effektiv tillverkning och dr ur CO2-ut-
slappsynpunkt ett excellent produktionssystem.
Detta var en visentlig del i alla presentationer
jag gjorde for styrelsen. Miljdmognaden 1 Italien
och Frankrike var mycket sen, pa grinsen till
ointresse.

GA:s egen strategi var och forblev identisk
med hans Vision. Den Vision som blev ESP.
Jag skojade gang pa gaing med GA och konsta-
terade. ”You made It. You didn’t know it was
impossible”. Jag kan i efterhand konstatera att
han levde sin drém.

En oanad helt ovintad méjlighet (fjarde dret)
tor GA 6ppnades. EU-kommissionen 6ppnade
for genomging av konkurrenssituationen inom
omradet galvaniserade band efter Rautarukkis
investering i en mycket stor anliggning.

USINOR hade nagot tidigare inlett ett sam-
tal med EU-kommissionen om évertagandet av
10% av aktierna i Finarvedi och USINOR skulle
ddrmed bli majoritetsigare och marknadsan-
delsansvarig,

USINORS l6nsamhet var nedatgaende och
prognosen framat férsvagad.

Nir GA fick informationen att dessa samtal
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inletts framkom det att for att mojliggora kopet
av de 6verenskomna 10 procenten av Finarvedi
hade man erbjudit sig att stinga dess galvani-
seringsenhet. Detta gjorde GA utomordentligt
bade arg och skrimd. Dock byrakratin i Bryssel
var/ir ibland nyttigt lingsam.

Italien har lika goda insikter och paverkans-
mojligheter som Frankrike. GA blev bokstavli-
gen som ett lejon som forsvarar sina ungar och
gick in i EU-kommissionens korridorer med
kontrollerad aggressivitet. Tiden verkade inte
tor USINOR, tvirtom, uppenbart fallande 16n-
samhet och tid innan kép av 10% skulle kunna
ske gjorde att USINOR kontaktade MedioBanca
och dirmed GA. USINOR var pa retritt. Trots
att det nu blev helt andra férhandlingar 4n tankt.
Det blev prestigeladdade férhandlingar. Det
mojliggjordes ett avtal genom kompromisser.
Uppgorelsen som triffades innebar att GA 7
tvingat” fram att kopet av 55% s.a.s. atergick.
Priset for aterkOpet var det samma som forsalj-
ningspriset. GA képte tillbaka ett mycket battre
och intressantare bolag dn han tvingats silja. GA
argumenterade kraftfullt med finansiiren vilket
“komplett” bolag Finarvedi nu hade blivit — ESP
helt pa vig — och med ett brett produktprogram
efter gjorda investeringar. Denna betoning pa
hur bolaget idag sag ut var nédvindig for att
MedioBanca skulle deltaga i finansieringen av
aterkopet. En néstan euforisk GA dterkom efter
den framgangsrika slutférhandlingen.

Fran mitt perspektiv var Projektet Samar-
bete med den egocentriske egensinnige GA av-
slutat. Vart samarbete kring ”Att forsoka ridda
Finarvedi Spa” var en av de mest spainnande
arbetsperioderna 1 mitt liv. Oférutsidgbarhet 1
uppforsbacke dr krivande och totalt sett mer
glidjefullt in krivande. Detta kan sigas nar det
helt 6verraskande dterkopet var ett faktum, dvs
nir projektet blev uttalat framgangsrikt. GA
kunde fortsatta att leva sin drém.

Nir jag 1 juli 2003 som vanligt var i Stock-
holms skirgard, nagra veckor efter att styrelsen
beslutat om aterkép, och blev uppringd av GA
visste jag vad hans drende var. Vid senaste
styrelsemoétet var stimningen mycket god i
den italienska delen, mig inkluderad, medan
fransminnen sig ut som om de inte ville forsta
vad som hint. CEO och ordférande avslutade
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och tackade styrelsen, dvs dess franska del for det
arbete som gjorts. Detta gjordes med elegans. Be-
triffande den internationelle styrelsemedlemmen;
ingen kommentar.

Samtalet med mig inleddes med sedvanlig
elegans och Tack. Efter en fortsittning av typ
historik etc. sa’ jag till GA: ditt drende idag ar att
Du nu skall beratta att Du skall ha en helt italiensk
styrelse. Det vintar jag mig att Du skall siga?
GA som alltid med ett elegant formulerat Ja svar.

Jag konstaterade att det f6r mig hade varit en
spannande period att driva detta projekt pa Ditt
uppdrag och med ett avtal som bas. Nir projektet
nu avslutas vill jag ha mitt konsultarvode.

Svaret var: Du fir ta kontakt med ekonomidirek-
toren som Du ju kinner.

Samtalet avslutades mer artigt an vanligt.

Samtalet med ekonomidirektoren blev en
overraskning. Han kunde inte gora en utbetal-
ning baserad pa tecknat avtal. GA hade aldrig
6verlimnat sin avtalskopia. Ndgon skuld fanns
inte i bockerna. Jag konstaterade att jag kunde
om nodvindigt skicka kopia pa mitt ex till GA
och revisorerna. Han aterkom nir GA tvingats
ta fram kopian han fatt. Ekonomidirekt6ren hade
— med vidjan till hans problem med GA — ett
forslag som han hoppades jag kunde acceptera.
Forslaget innebar att de 100 000 US$ som avtalet
angav skulle betalas i 5 steg. Jag skulle skicka en
konsultrikning till 5 av Finarvedis dotterbolag;
Jag accepterade detta minst sagt udda forslag
eftersom jag visste vilken udda person, dvs GA,
som skulle skriva under dessa 5 konsultrakningar.

Vi skildes trots detta som kollegiala vinner.
Detta kan illustreras med ett forslag fran min sida
att han skulle bli kund till Ironman dvs jairnsvamp
baserad pa LKAB malm. Projekt Ironman skick-
ade en ingenjor ned till Cremona, se bilaga 6. Be-
hovet av ”utspadningsmaterial” hade GA ordnat
genom deldgande 1 en tackjarnsproducent.

En mycket personlig reflektion dessa ar senare
ar att arbeta med personer med en egen Vision
ar otroligt intressant i synnerhet om de lever sin
Vision, se uttryck for detta i Bilaga 7a och b.
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Acciaieria Arvedi 22 ar senare

Text: Elisabeth Torsner

ccialeria Arvedi inte bara 6vetlevde, utan
Autvecklades och gick finansiellt mycket

bra. Ar 2006, endast sex ar efter att
ha varit 1 princip bankrutt, beslutade man att
investera 1 ESP-linjen (Endless Strip Produc-
tion). Detta innebar ett nytt stdlverk/gjutbage/
valsverk som gick igang i slutet av 2009.

Den ildre ISP-linjen med eget stilverk finns
kvar parallellt. Nasta stora steg kom 2019 da
forbittrades gjuthastigheten i ESP till 7 m/h.

I strukturomvandlingarna 2016-20 tog
Arvedi 6ver ILVAs rortillverkning och Arinox
rostfria specialstalsband. Drémmen om breda
rostfria band genomfordes ocksa.

I december 2021 kom nyheten att Arvedi
tagit over AST, ThyssenKrupps italienska,
rostfria del. Europadomstolen tvingade Thys-
senKrupp att behalla AST, niar Outokumpu ar
2012 tog over ThyssenKrupps tyska, rostfria
delar. Men nu képer Arvedi och blir dirmed en
stor bandleverantor.
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Cremonas varldsberomda
tillverkning av fioler

Elisabeth Torsner

A 300-year-old violin by Antonio Stradivari known as “The Taft.” Gezty Images

de ildsta delarna av Cremona finns ett av
Ivérldens mest uppskattade hantverk fort-

farande i fullt sving, byggande av fioler, celli
och andra stringinstrument. Det var hir Nicolo
Amati och efter honom Antonio Stradivari
vardera byggde 4 — 5 instrument per dr, fioler,
altfioler, cello, lutor och gitarrer ungefir fran
1660 — 1750. Stradivari och hans verkstad
bygede ungefir 1100 instrument, alla salda till
vilbestillda kunder, till hans déd 1737, tva séner
fortsatte ytterligare nagra ar. Ungefir 600 instru-
ment finns kvar idag och priserna ir enorma,
10 — 20 miljoner dollar f6r ett endal!

En samtida, men mindre kind, byggare ar
Guarneri, och hans fioler nar nu upp till samma
prisnivaer.

Det var forst vid 1800-talets borjan som
instrumentens klang borjade gora sensation.
Det hingde delvis ihop med franska revolu-
tionen 1789 och direfter Napoleonkrigen som
tvingade musiker och tonsittare att borja ge
offentliga konserter fOr att tjdna pengar, istillet
for att komponera och spela f6r furstliga och
adliga hov. Som ett exempel gav Beethoven sin
forsta konsert for betalande publik ar 1808. Med
storre publik framstod klangen fran Cremonas

fioler som extraordindr. Orsaken har mycket
linge varit ett stort fragetecken.

En forskare i biokemi vid Texas A&M
University, Joseph Nagyvary havdar att ett antal
kemikalier har skapat klangen. Tidigt 1700-
tal hirjade insektsangrepp pa gran, 16nn och
annat virke anvint for fiolbygge (kanske som
granbarkborren idag). Stradivari anvinde ett
antal kemikalier f6r att impregnera virket, innan
bygget borjade. American Chemical Society har
gett prof. Nagyvary ritt sa har lingt.

Men vilka kemikalier? Det senaste ronet fran
augusti 2021 ar att borax (Na,B,O_* 10H,0),
zink, koppar och alun (KAISO)), * 12H,0)
tillsammans med kalk-vatten har bildat ett im-
pregnerande skikt, som dr det som skiljer Strad-
ivarius och Guarneris instrument frin andra.
Det fanns inga patent att soka pa den tiden, sa
varje verkstad bevakade ytterst noggrannt sina
metoder. Anade de den langsiktiga ljudeffekten
det hade? Vi far kanske svaret om nagra ar.

Pa nyarsafton 2021 lyssnade vi till Berliner
Philharmoniker med fantastiskt skickliga, hol-
lindska Janine Jansen som spelade pa en Strad-
ivari fran 1715 med en underbar klang,
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Kopparfyndigheter och processer i
norra Norrland innan Boliden

En amatorhistorisk betraktelse av Eric Burstrom

Inledning

Or nagra ar sedan skrev jag en artikel i
FBergsrnannen om ett jarnverk i Skelleftea

som redan vid starten pa 1860-talet hade
installerat Bessemer-konvertrar for tillverkning
av stal. Nar man kommer fran Bolidens gruv-
samhalle sa dr det da kanske inte sa underligt om
man funderar pa om inte en sa revolutionerande
teknik dven kom att anvindas vid tillverkning av
koppar. Dirav intresset for historien om koppar
1 norra Sverige, de omstindliga och tidsdande
tillverkningsprocesserna, den enorma specifika
torbrukningen av ved och kol och slutligen upp-
tickten av att visst kom Bessemer-teknologin
dven paverka framstillningen av koppar.

Historiker av facket kan sikert ha synpunk-
ter pa val av fakta och min framstillning, men
kan kanske trots detta vara av intresse fOr en
del bergsmin.

Koppar och Silver i
Vesterbotten och Lappmarken
Sverige dr i dag den dominerande gruvnatio-
nen 1 Buropa med arsproduktionen 90 % av
jarnmalmen, 38 och 36 % respektive av bly och
zink, 23 % av guldet och 10 % av kopparen.
Det mesta tas dessutom fram i Norr- och Vis-

terbotten [1].

Sa har det inte alltid varit. Ndagot 6verdrivet
skulle man kunna siga att dnda fram till 1600-ta-
lets borjan fanns inga tankar pa att den hir
landsindan skulle kunna producera nagot annat
vardefullt dn lax, torkad gidda, och vackra skinn.

I s6der hade dock koppar brutits och f6rad-
lats 1 Falun dtminstone sedan 1200-talet. Silver
utvanns i Sala silvergruva och fran Bergslagens
bruk hade jirn levererats till Stockholms Jarn-
torg under arhundraden. Falu gruva svarade
t.o.m. f6r 70 % av vistvirldens kopparproduk-
tion under 1600- och 1700-talen [2]. Sveriges
produktion av koppar dominerades alltsa av
Falun dir kopparbrytningen lades ner 1893.
Under ett par ar brots och framstilldes koppar

1 Nautanen utanfér Gillivare och cementkoppar
framstilldes bl.a. i Hilsingborg. Kopparproduk-
tionen i Sverige var siledes obetydlig innan Boli-
denmalmen uppticktes. Diremot producerades
koppar i Nordnorge, vid Roros, Sulitelma och
dven i Kafjord innanfér Hammerfest, framstall-
des koppar fram till 1909.

Innan Néteborgsfreden 1323 fanns bevisli-
gen bebyggelse ovanfér Umed och Bygdea men
i och med fredsuppgorelsen med Novgorod
riktades de styrandes intresse mot den norra
och 6stra rikshalvan.

I synnerhet arkebiskopen Olof Bjornson
uppmuntrade till kolonisation norrut och i
samband med ny sockenindelning och Magnus
Erikssons landslag ordnades Norra Botten fran
en Hilsinglands utmark till ett riksintresse.

Beskattning av laxfiskena och bagskatten,
d.vs. ett ekorrskinn per man som kunde spanna
en bage och skatt fran fisket och jordbruket
samt birkarlarnas handel med samerna gjorde
landsindan alltmer intressant.

Hir bodde inte manga minniskor. Vid Erik
av Pommerns skattskrivning ar 1413 fanns ca
300 rokar frain Umea till och med Torned, allt-
sa ca 2000 minniskor (samerna inte riknade)
i ett omrade som idag hyser en halv miljon
invanare. Vid slutet av 1500-talet fanns 14 000
innevanare i samma omrade. Man har berdknat
att forutom dessa kustbor fanns ett par tusen
samer i omradet.

I Skelletta fanns 1413 60 rokar, alltsi ca 360
personer, for att vid rikningen 1571 ha o6kat
till 1775.

Med Gustav Vasa 6kades intresset for re-
glonen pa bigge sidor om Kvarken och under
hans regering och med den linga freden 6kade
vilmégan i Norra Botten. Med krigen under
Erik och Johan belastades dock regionen hart
bade av skatter och utskrivningar av soldater.



Nasafjall

Men pa hosten 1634, mitt under 30-ariga kriget,
upptackte samen Peder Olofsson silvermalm 1
Nasafjallet pa gransen till Norge i Pite lappmark.
Redan i mars 1635 hade den gamle lappfogden
Per Anundsson hunnit till Stockholm med
malmprover som infriade de hogt stillda for-
vantningarna.

Jag citerar Sven Ingemar Eriksson [3]:

....omgdende firsags Anundsen med fullmakt att
tillsammans med kollegan Olof Jonsson ordna trans-
porterna fran Nasajall till Pitea, bela 40 mil, genom
den folktomma och viglisa odemarken. I ett memorial
instruerades de bada lappfogdarna att bygga batar
7 Laiséilven och i de stora fiillsjoarna med lbjalp av
“sagebyggare” fran Torned, vilka de omedelbart fick
rekvirera till det hogviktiga virvet.

Med samerna skulle de "fogligen” gora upp om
att dessa skulle fora malmen fran fidllet ned till 1ai-
sdilven mot ldgre skatt eller andra liampliga formaner.
Med beromviird energi gick de bida lappfogdarna till
verket, och redan pa vinterforet fordes proviant upp
til] det dde fjdllet. 1 maj-juni nddde 16 man, ledda av
Olof Jonsson, som skulle bli det mairkliga silververkets
“klockarfar”, Nasafjdll for att sdtta upp hytta, stugor,
drivhus och smedja och allt annat som behivdes for att
fa driften igang redan samma sommar. I gruppen ingick
upptdckaren Peder Olofsson och hans medpjilpare vid
pyndet, diamantbrytaren och pdrlsikaren Jons Persson
fran Pited. Bada belonades furstligt av kronan foljande
ar med var sitt hemman om dtta dalers ranta.

Under tiden hade regeringen beordrat gruvfogden
Hans Beck och bruksskrivaren Erik Svensson frin
Dalarna samt en smdltare och en kolare att ila till
Nasafiall for att utse limpligaste plats for smdltugnar
och hyttor. De lade hyttan vid Silbojokk, som déirmed
Jick sitt vittberomda namn i bistorien.

Detta skedde alltsa mitt under ett krig ddr Sveri-
ge var i stort behov av inkomster och férhopp-
ningarna var valdigt stora pd silverfyndet. Det dr
nu som Carl Bonde filler sitt berémda yttrande
i ett brev till Axel Oxenstierna som befann sig i
Tyskland: ”Man hoppas hir, nist Guds tillhjalp,
sa skall det bliva de svenskes Vistindien”.
Silvergruvan och hyttan drevs 1638 -1644 av
en bergmastare Hans Philip Lybecker tillsam-
mans med underbergmistaren Isak Tjock som
sedan fortsatte driften fram till 1649 tillsammans
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Fig 1 Kopparfyndigheterna i Norra Sverige enligt § G
Hermelin ar 1804. Fyndigheterna inlagd i karta frin
Nationalatlas Bergsbruk-gruvor och metallframstaill-
ning, Jernkontoret 2011.

med bruksskrivaren Aegidius Otto [4]. Totalt
utvanns 833 kg silver och 250 ton bly. Med tanke
pa de primitiva metoderna och fyndighetens
lige var det kanske inte ett sa déligt resultat men
totalt sett blev projektet en forlust for staten.

Nu var emellertid intresset vickt f6r den hir
norra landsindan. Omradet bedémdes vara sa
pass intressant att man t.o.m. bildade ett nytt
landskap, nimligen Visterbotten.

Fran 1600-talet och framat har intresset for
malmer i norr varit konstant och stort. Ungefir
samtidigt med upptickten av Nasafjill, 1637,
bildades Kungliga Bergskollegiet och 1640 kom
kungliga plakatet om Lappmarkens kyrkor och
marknadsplatser och kommerskollegium upp-
rittade t.o.m. en stadsplan f6r Arjeplog.

Men intresset for visterbottniska metaller
hade faktiskt vickts redan tidigare. Ett kop-
parstreck vid Kagetrisk anmildes 1609 och
privilegier f6r malmbrytning utfirdades 1624.

Med aterkommande intervall under ar-
hundradena fran 1600-talets borjan uppticktes
fyndigheter som gav férhoppningar om ett nytt
Falun eller Sala. De stora jairnmalmsfyndighe-
terna 1 Gillivare och Kiruna som uppticktes
pa 1700-talet kom forst i och med jirnvigen
till Luled 1903 bli en l6nsam verksamhet, men
innan upptickten av Bolidenmalmen 1924 gav
kopparfyndigheterna inga stora vinster och inga
langvariga sysselsattningar.
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Koppar- och silverfyndigheter i norr

Socken Fyndighet Hytta Brytning Produktion
ar
medel
Jukkasjarvi Sjangeli Vuolosjokk 1696 - 1702 15ton Cu
Ragisvaara Vuolosjokk 1660-1750 | och till Sva
Kovovaara 1750 provdrift
Harrivaara 1750 provdrift
Patnakile provdrift
Rapisvaara 1750
Svappavaara Longasjoki,Kengis (garhytta) | 1660-1670 | 1000 ton Cu
Gallivaare Magnovaara prov
Voluvaara prov
Ravavaara prov
Luled lappmark |Kedkevaare Kvikkjokk 1659-1674 20kg Ag
Alkavaare 1695-1703 15 kg Ag
Pite lappmark Nasafjall Silbojokk 1637-1659 800 kg Ag
Adolfstrom 1773-1784 100 kg Ag
Skelleftea socken |Kagetrask Hytta 1704 och 1769 1609 - 1860 |prov
Kalix socken Pahtavaara Hytta 1660 1660 prov
Tornea socknar  [Merivaara 1777

Tabell 1 Utdrag ur SG Hermelins Forsok till mineralhistoria over Lappmarken och Vesterbotten 1804 [5].

Ar 1804 gir Friherre S G Hermelins ”Forsok
till Mineral Historia 6fver LLappmarken och Ves-
terbotten” 1 tryck. Det dr en oerhort intressant
sammanfattning av vad som fram till 1700-talets
slut hittats och bearbetats 1 norr nir det galler
jarn, koppar, ddelmetaller och nyttiga mineral.
I'tabell 1 (ovan) syns en sammanstillning ur hans
text av koppar- och silveraktiviteter.

Trots en mangd fyndigheter av guld och
silverglinsande mineral i de norrlindska ode-
markerna, alla personliga anstringningar, for
den tiden enorma statliga investeringar och det
storsvenska hoppet om ett svenskt Indien, blev
det inte den succé som forvintades. Fortfarande
pa 1600-talet var Falun totalt dominant med en
arsproduktion av koppar om drygt 2000 ton att
jamforas med ca 100 ton per ar fran Svappavaara
under ca 20 dr vid mitten av arhundradet.

Kagetrask
Fyndigheten vid Kagetrask fortjanar att nimnas
da det var den forsta kopparfyndigheten som
anmildes redan 1609 och brytning startades pa
1620-talet med fran militirtjansten frikallade
unga min. Trots ett flertal f6rsok, inklusive att 1

borjan av 1700-talet bygga en hytta vid storfallet
1Kdgeilven, lyckades man inte framstilla koppar

och Hermelin sammanfattar anstringningarna i
Skelleftefaltet med:

"For malmanledningar hafva dtskilliga stillen blifvit
angifvna; men till denna tiden ntan nytta. Gasmyrber-
get, 2 mil fran kyrkan, ar ar 1706 och Norsjomarken,
pd norra sidan om Hemmingen, samt Svansele nybygge
ar 1770 dro anmdlde for silfvermalmy; men vid an-
stéllda besiktningar har ingen duglig anledning funnits,
dfvensom vid Storberget, 3 mil N.1. frin kyrkan,
hvarest allenast varit Arsenikalisk och Svafvelis.
Efter kopparmalm har redan dar 1704 blifvit arbetat
vid Storheden pa Kdgea dgor, samt vidare ar 1767 pa
samma stillen och vid Dodmansberget, a Prestebordets
dgor, samt vid Namnlosberget pa Kusmartks bys dgor,
med flera stéllen, bvartill 1769 hytta dater uppbyggdes;
men pd alla dessa stillen har ¢ funnits annan malm,
an gul och lefverbrun svafvelkis, med svart forstenad
lerskiffer, svarta skorlkristaller, blyerts och nagra fa
gnistor insprangda af gul kopparkis, jemte glinmmer-
skiffer, sa att vid provsmdltning nog skdrsten men
ingen koppar kunnat tillverkas, oaktat den inbildning
som forledt en del att hdra anvinda onodig kostnad.”



Ord och inga visor om Boliden faltet! Hermelin
kunde naturligtvis inte veta vad som lag langt
under morinlagren i Skelleftea kommun.

Svappavaara
Svappavaara gruvor [9], [10], bearbetades for
koppar mellan 1655 till 1780 i olika perioder
och levererade totalt ca 1000 ton rakoppar.
Ursprungligen uppmirksammades Junosuan-
doomradet for jairnmalm pa 1640-talet och en
masugn bygedes som visade sig ge ett valdigt
daligt rédbrackt jarn. Formodligen var jirn-
malmen uppblandad med kopparmalm vilket
resulterar 1 just rédbrickt jarn.

Ar 1654 berittade en same, Olof Tilck,
t6r Abraham Momma att kring en tall vid hans
bostad 1 Svappavaara fanns en gréon mull som
var mycket tung. Berget besiktigades och prov
togs som visade sig innehalla 18 % koppar. Ef-
ter skirpning fann man Storgruvan som sedan
bearbetades tillsammans med andra fyndigheter
1 nirheten i olika perioder. Framfor allt den
nirmaste 16 ars-perioden var driften l6nsam
men sedan madste man sa smaningom ligga ner
verksamheten, framfér allt pa grund av proble-
met med uppfordring av vatten vid schaktdjup
pa mer dn 54 famnar (94 m).

Fran borjan anlades vid gruvan #a smalthyt-
tor, tvd rosthus, ett bokhus, en krutbod, en malmbod,
2 st haststallar, 2 st hilador, 1 st sag och for bruksbe-
tienterna tre stugor med en kammare. Dessuton rum for
en prist och porten till arbetsfolket, totalt 35 hushdll.

Réikopparen framstilldes i Svappavaara och
skickades sedan till Kengis bruk dir man anlagt
en garhytta och kopparhammare. Vissa partier
var sd rika att ingen kallrostning behévdes utan:
“véandes pa 4 eldar och smaltes strax till koppar ntan
tillsats, dérav hafva kunde, men at hirden skall icke
ofta tommas och forbranna, som utav elakt och otaligt ler
gord dr, sliar han ut hvart annat dygn en gang, ddrefter
bliver utslaget om 3 a 4 SK (500 — 700 kg) koppar,
The simre malmen kallrosta de at i tva dygn 7 d 8
varmglas i sander och bruka honom till suln, hvilket
Sulubruk star pa i 5 dygn dessforinnan tvenne utslag
gores och 2 a 1 72 SK (ca 250 -180 kg). Trattstene i
kvart utslag, 16 tunnor till hvart SK. Trottsten forsten
[forblandat med kopparsiagg och hvit flintesten, sedan
smdlter hon trottstenen och bekommer efter hvart 3 SK
vid pass 1.SK. Rakoppar fores kopparen 1/3 milh
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landyéigen ifran hytten till Lungatrdsk norrut dir ba-
tarna mita, intaga honom a 2 SK ra pa Biten och ga
efter utfore darmed till garhytten vid Kiengis”.
Sjangeli

Sjangeli kopparfyndighet ligger alldeles pa
griansen till Norge nagra mil ovanfér Torne
Trisk och 49 mil fran Tornea som var centrat
vid den har tiden. Det berittas att fyndigheten
avslojades av en same som arbetade i Svappavaa-
ra, som for att undvika gatlopp for en forseelse
berittade att han visste var det fanns koppar.

Kalix
Kalix kopparbruk drevs av Torneas borgare
pa 1660-talet vid Moan och malm togs fran
Bruksberget och Pahtavaara. Bevisligen har man
brutit kopparmalm och en hytta blev uppférd
vid Moan. Jag har inte hittat nagra produktions-
uppgifter [19].

1600- och 1700-talet innebar betydande
aktiviteter for att hitta malmer och fd iging
gruvverksamhet. Sedan tycks intresset ha mat-
tats av. 1800-talet var dessutom en svag period
tor kopparbrytning i hela Sverige. Falu gruvas
sto rhetstid var 6ver och den blygsamma kop-
parproduktionen ar 1900 om ca 1200 arston
togs huvudsakligen fram som cementkoppat,
en metod som innebar klorerande rostning foljt
av upplosning i syra och utfillning pa jirnskrot.

Ar 1898 hittades en jirnhaltig kopparmalm
i Nautanen utanfoér Koskullskulle i Gillivare
kommun. Hir brots mellan dren 1903 och
1908 cirka 5700 ton kopparmalm och 4600
ton jairnmalm [20]. En kopparhytta uppférdes
med modern teknik bla. 1905 Sveriges forsta
fyra Bessemerkonvertrar med kapaciteten 1 ton
skirsten per charge [21].

Paul Palén skriver 1921 En del fyndighe-
ter, sdrskilt i Norrland, dér storre tillgangar pa
kopparmalm ej dro uteslutna, ha pa grund av
sitt svartillgiangliga lige ej kunnat bli féremal
tor ordnad drift”

Och visst kinde man till Skelleftefiltet. I
det omfattande verket ”Sveriges ddlare malmer
och bergverk” [22] som kom ut 1924 (och maste
ha sammanstillts tidigare!) berittas om sulfid-
malmsdepositioner ex.vis Kristineberg, Norsjo.
Foga visste man da att Bolidenmalmen skulle
upptickas i december 1924.



Fig 2. Sjangeli gruvomride

Fig 3. Kopparkis

Fig 4. Nautanen
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Fran malm till koppar, framstéllningsmetoder
fram till 1800-talets slut

Koppar dr en metall som anvints under flera
artusenden och frin boérjan hittades metallen
sannolikti”’ren” form varefter den bearbetades
till verktyg och vapen. Ganska snart lirde man
sig att framstilla koppar ur oxidiska mineral.
Om kopparn ir bunden enbart till syre sa kan
man i princip timligen enkelt framstilla metallen
genom upphettning av mycket rika malmer
tillsammans med kol.

Den storsta andelen koppar framstills dock
ur mineral som innehaller svavel och jirn férut-
om koppar [11] och i Sverige nistan uteslutande
bundet till svavel, som s.k. kalkopyrit, CulFeS2.
Halten av koppar i ren kalkopyrit ir 34,5 % men
malmen bestar ocksa av svavelkis och gangart
vilket gor att traditionellt har halterna varierat
mellan 2-7 % Cu. Noterbart dr att Boliden for
nirvarande kan tillvarata malm med halter ned
till 0,28 % beroende pa storskalighet, mycket ra-
tionell brytningsmetod och kopparens hoga pris.

Trots en ligre smaltpunkt (1083°C) dn jirn
ar framstallningen mer komplex eftersom kop-
paren maste skiljas frain bade svavel och jirn,
medan jarnet endast ska separeras fran syret
som 4r bundet till jarn.



Koppartillverkning i Skandinavien under
tiden fram till 1900-talet skedde, i princip, pa
samma sitt som pa Agricolas tid [6]. Agricola
skrev sin De Re Metallica pa 1500-talet efter att
ha samlat all tinkbar kunskap om metallfram-
stillning i s6dra Tyskland. Har finns dven flera
kapitel om gruvdrift och utvinning av koppar
ur malmen.

En fantastiskt omfattande och intressant
sammanstillning av kopparframstillning under
gangna sekel gjordes pa 1950-talet av ledamoten
1 Kungliga Vetenskapsakademin Sten Lindroth
och giller ”Gruvbrytning och kopparhantering
vid stora kopparberget”, dvs. Falu koppargruva
[7].

Principiellt omfattade stegen (1) forbrin-
ning av en stor del av svavlet i en oxiderande
atmosfar (kallrostning), direfter (2) reducerande
smiltning och framstillning av s.k. skirsten dar
ocksa stor del av jarn och gangart férslaggades
(sulubrufket). Sa f6ljde en f6rnyad rostning for att
driva bort allt resterande svavel (vandrostningen)
och slutligen ytterligare en smaltning (rostbruker)
ireducerande atmosfir f6r att fa fram rakoppar
och jirn som wustit (FeO). Wustiten avskiljdes
fran kopparen som slagg;

Denna rakoppar holl ca 10 % féroreningar,
jarn, zink, bly o.s.v. och skickades vidare for
ytterligare raffinering (garning) till en brukbar
koppar.

Kallrostningen [8] gjordes genom att elda
under malmhégar och dirigenom driva bort
en del av svavlet och vissa flyktiga iamnen som
arsenik. Vid kallrostningen oxiderades ocksa
jarn till magnetit (Fe304) eller hematit (Fe203).
Forst lades rostveden in till en héjd av ca 30 cm,
sen ett lager med grov malm. Ovanpa detta lades
ett lager med kolstybb och sedan varvades malm
och stybb tills rosten var fardiglagd. Direfter
antindes kallrosten och en kraftigt svavelhaltig
r6k spred sig 6ver nejden som tog dod pa all
vixtlighet och en luft som orsakade andnings-
problem bade f6r de som arbetade vid bruken
och nirboende. Med tanke pa att kallrostarna
brann uppat 2 manader (vid Sulitelma anger man
3 manader) i taget kan man forsta att besékare
funderade pa hur man kunde bo pa en sidan
plats. Linné som himtade sin hustru fran Falun
skriver vid ett besok i gruvan att nu hade han
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Fig 5 Kallrostning enligt Raines gruvkarta 1683.

sett det verkliga helvetet pa jorden.

Nista steg var det sa kallade sulubruket
som innebar att det rostade materialet smaltes
1 ugnar med en flat stenhéll och uppmurade
sidor. Smailtningen gjordes tillsammans med
trikol och inblést luft via inmurade formor
som stod i kontakt med blasbilgar. Resultatet
efter tre dagars reducerande smiltning blev en
skirsten (koppar-jarn-svavelsmailta) och jir-
noxider som reducerats till wustit (FeO) bands
till en silikatslagg. Eftersom blasbilgarna drevs

Fig 6 Kopparhytta enligt Raines gruvkarta 1683. Till
higer den laga sulungnen med sina ladliknande bilgar
och smdltaren i fird med att sla sonder malmen.



Fig 7. Sulungn fran Stora Kopparberget 1788

med vattenkraft férlades hyttorna vid limpliga
vattendrag men det mesta arbetet skedde for
hand och i rundskift.

Efter sulubruket kom vindrostningen d.vs.
en ny oxiderande behandling fo6r att brinna bort
allt svavel som samtidigt medforde att kopparen
och jarnet oxiderades. Vindrostningen gjordes
1 ett flertal rostbas under glesa viggar och tak
som tillit roken att tringa ut. I basen hade man
ett lager med ved och ovanpa lades den krossa-
de skdrstenen. Vindrostningen var en process

Fig 8. Vindrostningsbds
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som krivde stor yrkesskicklighet. Varje rosteld
skulle skotas sd att ritt miangd ved, kol och stybb
matades pa i forhallandet till skdrstenen. Man lit
eldenidet forsta rostbaset brinna i ett dygn och
nir skirstenen svalnat slogs den sonder i mindre
stycken och lades over till nista bas.

Efter vindrostningen kom rostbruket vilket
betydde att den rostade skirstenen, vindrost-
verket, kordes in till hyttan for att sittas upp
pa rakopparugnarna. Manga ginger anvandes
samma ugn som till sulubruket.



Smiltningen gjordes pa ungefir samma sitt
som 1 sulubruket, i reducerande milj6 tillsam-
mans med kvarts, vilket betydde att den littre-
ducerade kopparen samlades i botten som en
metallfas och jarnoxiden forslaggades. Efter ca
tva dygns kontinuerlig smiltning hade man nu
en rakoppar vars renhetsgrad varierade mellan
70 till 90 %.

Det sista steget var Garningen som utfor-
des i kraftigt oxiderande atmosfir, dvs. med
kraftigt luftéverskott, och féroreningsmetaller,
till skillnad fran den ddlare kopparen, avskiljdes
som en slagg.

Garkopparen var inte fullstindigt ren men
dog till olika legeringar, men for att bli smidbar
maste den ytterligare raffineras till s.k. ”ham-
margar” koppar.

Resursbehovet
Den totala arbetstiden fran malm till rakoppar
lir ha tagit ca tva manader. Inberidknat vedhugg-
ning, kolning och den primitiva gruvbrytningen

Fig 9. Kopparhytta vid Falun 1781
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betydde det en oerhérd insats av mansklig
arbetskraft.

Det atgick stora mangder ved och trikol och
for att kunna driva balgar behovdes vattenkraft.
Trikolsforbrukningen vid bruken runt Falun
lag pa 1700-talet mellan ca 20 — 30 stigar per
skeppspund rakoppar eller omriknat ungefir
30 — 50 m’ trikol per ton koppat.

En kopparhalt om 2 % innebar samtidigt att
mer an 50 ton malm maste tas upp ur gruvan
per 1000 kg koppatr.

Produktionen per hytta lag vid slutet av
1600-talet pa storleksordningen 8,5 ton per ar.
En hytta 1 Kagetrask bor ha haft samma kal-
kylbas dvs. ca 10 ton per ar, alltsa bér man haft
ambitionen att ta upp bortat 500 ton malm per
ar. Det arliga trikolsbehovet maste ha beriknats
till minst 300 m’.

For denna produktion krivdes bade arbets-
kraft och tillgang pa skog. En ungefirlig siffra
tor trikol ér att det behévdes tre dagsverken
per 12-tunnorsstig vilket omriknat betyder 90
dagsverken per ton rakoppar eller 900 dags-
verken enbart for att fa fram trikol till hyttan i
Kagetrisk.

Med tanke pa att trikolsmilorna drevs
sisongsvis nagon eller ett par vintermanader
blir slutsatsen att enbart trikolstillverkningen

betydde ett omfattande engagemang i en icke
alltfor titt befolkad bygd.

Nya tider och ny teknik

Vid mitten av 1800-talet sker en teknisk revo-
lution inom jarnhanteringen med inférandet av
Bessemer-metoden. Det betydde att istéllet f6r
att ”smida” ut kolet ur tackjirnet blastes luft
direkt genom det flytande jirnet och produk-
tiviteten Okade tiofalt. Fran bearbetning med
hammare och 1 partier om ca 25 kg kunde man
nu férvandla flera ton smilt rajirn pa en kvart.
[12], [13].

Bessemer tog sitt patent 1854 och redan pa
1860-talet hade man tankar pa att nyttja Besse-
mers idé vid kopparframstillning, Tanken var
att 1 likhet med Bessemer blasa in luft fast i en
skirstenssmailta och dirigenom foérbrinna sva-
vel och jarn. Produkterna skulle da bli jarnoxid
som tillsammans med kvarts ga till en slagg
och svavlet ga ivig som svaveldioxidrok. Man



Fig 10. Pierre Manhés Bessemerkonverter

lyckades dock inte i stalkonvertrar eftersom
formorna 1 botten snabbt igensattes av stelnad
koppar [14].

Ar 1880 lyckades dock Pierre Manhés och
Paul David fa processen att fungera genom att
sitta formorna pa sidan av konvertern sa att
kopparen kunde samlas i botten utan att plugga
igen dysorna [15]. Fortfarande hade man dock
problem med stora slaggmingder och inford-
ringens héllbarhet. Infordringen var traditionellt
av silikategel och férbrukades helt efter nagra
blasningar. Foljaktligen maste man ha flera  re-
aktorkirl som snabbt skulle bytas ut.

Men 1905 testade Baggaley och Heywood
en liten 25 tons konverter med kyld magne-
sitinfordring och lyckades producera 408 ton
koppar under tre och en halv manads drift utan
att byta infordring. Baggaley lyckades dock inte
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ta processen 1 drift, bland annat beroende pa
personliga problem och att han blivit ovin med
smaltarna i Pitmont. Det gjorde dock William
Peirce och EAC Smith som snart byggde om
enligt Baggaleys idéer och lanserade den numera
berémda och dven i dag anvinda Peirce-Smith
metoden.

Ganska snart efter Manhes f6rsok anvindes
den i Norden. Vid Réros 1 Norge 1887 [16]
och dven i Sulitelma 1894 dir "Bessemering”
betydde att produktionen nu kunde goras i
stor skala[17]. Den traditionella metoden med
kallrostning , sulubruk, vindrostning, svart-
kopparsmiltning och garning krivde nimligen
stora mangder kol som inte kunde uppbringas i
omradet. Intressant nog fortsatte just problemet
med tillgang pa reduktionsmedel att stilla till
stora problem i Sulitelma och gav dirigenom



ocksa upphov till den s.k. Knudsenprocessen
for rostning och utveckling av smaltning 1 elugn.
En tidigare anstilld ingenjor Jens Westly hade
vid Fiska bruk utvecklat sjilvbakade elektroder
tillsammans med Carl S6éderberg och Mathias
Sem. Dessa ’Séderbergelektroder” medférde att
produktionen vid elektrisk smiltning drastiskt
kunde Okas och elektrisk smiltugn av samma
typ som finns i Ronnskir introducerades vid
nyuppstarten 1 Sulitelma ar 1929.

Bessemering,
en revolution for bade jarn och koppar

Fran mitten av 1800-talet och en bitin pa det nya
seklet skedde en kraftig utveckling av metoderna
for att framstilla koppar. Fran att ha tagit flera
manader fran malmens framtagning ur gruvan
till utslaget av rakoppar, en kolossal forbruk-
ning av ved, trikol och mantimmar, medférde
ny teknologi att tiden nu tog mindre dn ett par
dygn inkluderande rostning, skirstensmaltning
och konvertering till rakoppar. Av figur 13 kan
man se att under 20-arsperioden 1890 till 1910
fyrdubblades virldsproduktionen av koppar
medan tiden innan endast ca 50 % fran 1860
till 1880.

Fig 12. Bessemerkonverter vid Roros
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Det dr odiskutabelt att Bessemers metod
orsakade en revolution inom jirnhanteringen
men ocksa kraftigt bidrog till utvecklandet av
rationella produktionsmetoder for koppar vid
slutet av 1800-talet och strax efter sekelskiftet
1990,teknik som i stora drag anvinds i dag;
Bergsbruk i norr innan Boliden
I mer 4n 400 ar har blickarna riktats mot norra
Sverige med de forsta 300 dren karaktiriserade
av stora férhoppningar, betydande personella
anstringningar och misslyckade ekonomiska
satsningar. Vid slutet av 1800-talet och bérjan
av 1900 byggdes jirnvagen och jirnmalmerna
vid Gillivare och Kiruna blev tillgangliga i storre
omfattning. Koppar framtogs i blygsam omfatt-
ning frin Svappavaara och det var forst med
upptickten av Bolidenmalmen som brytning av
ddlare malmer tog fart i norra Norrland.[1] [2]
[1] Data frin SweMin 2021
[2] Bergsbruk — Gruvor och Metallfram-

stillning, ] Geijerstam, M Nisser, Sveriges
Nationalatlas, 2011

Sven Ingemar Olofsson 1

Ovre Norrlands Historia, Umed 1974
Bergshantering i norr — ndgra perspektiv,
Kenneth Awebro, 2003
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Fig 13 Virldsproduktion av koppar mellan 1850 il 1915 [18]
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Nar Wilhelm Haglund drog en lans
for Gavles kranvatten

Text: Lennart Svensson Bilder fran Gavledraget

en fore detta rakbladsfabriken pa Mu-
Dréngatan 1 Givle ér nu fardigrenoverad

och husets nya dgare har flyttat in.
Bostadsrittstéreningen heter passande nog
- Rakbladet. Vi andra har kunnat beundra de
nya ligenheterna och lisa om den kinsliga
byggprocessen i Helen Granditskys utmarkta
reportagesetie.

Tillverkning av rakbladsstal och rakblad i
Sandviken och Givle ir en spinnande histo-
ria, en historia som hade kunnat ta helt andra
vigar om saker hade utvecklats annorlunda.
En mindre kind del av denna historia ar att en
av Gastriklands absolut storsta industrialister
var chef for rakbladsfabriken pa Muréngatan
i Givle under nagra ar pa 30-talet, nimligen
Wilhelm Haglund, ingenjoéren som sedermera
blev legendarisk koncernchef f6r Sandvik. Men
lat oss ta det fran borjan.

Emil Zeidlitz startade foretaget AB Svensk
Rakklinga 1 Sandviken 1914. Affirsidén var att
forddla stalband fran nirbeligna Sandvikens

Jernverk till utbytbara rakblad att sitta i rakhyv-
lar. Affdrerna gick bra och foretaget blev snart i
behov av mer utrymme f6r expansion. Lampliga
lokaler saknades i Sandviken och dirfér flyttades
tillverkningen till Gavle 1923, till Muréngatan
38, den fastighet som nu har genomgatt en
lyckad omvandling till bostdder.

Sandvikens Jernverk silde vid den hir tiden
sitt rakbladsstal till flera andra tillverkare av rak-
blad, bade i Sverige och internationellt. En stor
kund var det amerikanska foretaget Autostrop
som tillverkade rakbladet Probak, en produkt
som ansags tekniskt Gverligsen Gillette som
var den storsta tillverkaren vid den hir tiden,
en position man fortfarande har.

Starkta av sitt tekniska kunnande etablerade
Sandvikens Jernverk en utvecklingsverkstad, ett
“provsliperi” fér rakblad. Det officiella syftet var
att utveckla nya material f6r sina rakbladskunder.
Chef for provsliperiet blev en ung ingenjor,
vid namn Wilhelm Haglund. Det inofficiella
och hemliga syftet var att Sandvikens Jernverk

Gavle rakbladsfabri Swing 1935-XILM. Foto: Carl Larsson



planerade att ga ut pa virldsmarknaden med
ett eget rakblad och utmana Gillette och andra
tillverkare. Foérpackningarna var framtagna med
det egna varumairket ”Fish and Hook”, himtat
frain en av brukets gamla jirnstimplar fran
1879. Nu f6ll det sig dock sa att Sandviks kund
Autostrop gick samman med Gillette 1931 och
Autostrop drev da igenom att det nya samman-
slagna foretaget Gillette, skulle anvinda stal fran
Sandvikens Jernverk. Det blev en stor affir for
Jernverket, som varen 1932 beslutade att ligga
ner planerna pa ett eget rakblad.

Istillet sdldes provsliperiets utrustning
till AB Svensk Rakklinga och installerades i
fabriken pa Muréngatan i Gavle. Nu var dven
foretagsnamnet Swing etablerat. Haglund hjalp-
te till med installationen av utrustningen och
blev sedan ombedd av Swings dgare Zeidlitz,
och aven av sin arbetsgivare Sandvikens Jernverk
att ta Over rollen som chef for fabriken i Gavle.
Haglund tvekade men Jernverket stod pi sig,
av tva skal skulle det senare visa sig. Det ena
skilet var att Jernverket hade salt utrustningen
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t6r 200 000 kronor, en ansenlig summa pa den
tiden, pa avbetalning, Jernverket ville darfor f6r-
sikra sig om att produktionen var effektiv, sa att
avbetalningarna kunde sikras. Det var Haglund
ritt man for. Det andra skilet var att Jernverket
hoppades pa att Gillette skulle ta 6ver Swing,
som diarmed skulle inga 1 Jernverkets stora
leveransavtal med Gillette. En Sandviken-man
pa plats skulle dd vara bra. Haglund tackade
till slut ja med ett avtal om tjanstledighet fran
Jernverket, och bérjade sin anstéllning som fa-
brikschef pa Swingfabriken i Gévle den 15 maj
1932. VD f6r Swing var da Georg Zeidlitz, son
till grundaren Emil Zeidlitz.

En av de foérsta utmaningarna som ny fa-
brikschef blev att utveckla ett nytt lyx-rakblad i
rostfritt stal. Poingen med rostfritt var att man
inte behévde rengéra bladet sa noggrant efter
varje rakning, Det var man tvungen att géra med
traditionella kolstalsblad for att de inte skulle
rosta. Haglunds val f6ll pa ett rostfritt stal fran
Jernverket i Munkfors, som ingick i Uddeholm-
koncernen. Leveranserna borjade redan hosten
1932 och rakbladen blev en succé under varu-
mirket Swing 40. Fabriken pa Muréngatan hade
begrinsade resurser f6r ankomstkontroll, men
med enkla metoder testade man kvaliteten pa
materialet frain Munkfors. Stalet fick helt enkelt
sta 1 vanligt vattenledningsvatten under nigra
dygn for att kontrollera att det inte rostade. En
leverans frain Munkfors visade sig bli r6d av
rostinnan ens kontrollen var avslutad. Haglund
uppmairksammade Munkfors pa detta, som slog
ifran sig och framhirdade att materialet var
felfritt. Haglund akte dd ner till Munkfors och
sin vana trogen att ligga steget fore, hade han
torberett sig noga. Han misstinkte att Munkfors
skulle hivda att vattenledningsvattnet 1 Gavle
maste innehalla sirskilt aggressiva amnen som
framkallade rosten. Mycket riktigt, det var det
argumentet han motte i konferensrummet i
Munkfors. D6m om virdarnas férvaning nar
Haglund da tar fram en literbutelj med Gavle
Stads vattenledningsvatten, tappat ur kran pa
Muréngatan, stiller buteljen pa konferensbordet
och ber Munkfors att analysera vattnet for att
bevisa sitt pastaende. Sa skedde, och resultatet
visade att det absolut inte var nagot fel pa vattnet
tran Givle, det var av prima kvalitet. Felet lag i



produktionen hos Munkfors.

Wilhelm Haglund drev fabriken i Gavle un-
der 4 ar, mellan maj 1932 och maj 1936. Under
tiden 1 Gévle blev det giftermal med Julia G6-
ransson och utékning av familjen med barnen
Lennart och Ingrid-Julie. Familjen bodde kvar 1
Sandviken under tiden vid Swing och Haglund
pendlade dagligen med tig till och frin Gavle.
Man far intrycket att det var littare att tigpendla
mellan stiderna da for snart 90 ar sedan, 4n det
ar idag. 1936 atergick Haglund till Sandvikens
Jernverk. Swing hade da betalat utrustningen
och Gillette forvirvade aldrig Swing, uppdraget
var slutfért. Tillbaka vid Sandvikens Jernverk
gjorde Haglund en lysande karridr. Under 40-ta-
let ansvarade han f6r de nya satsningarna pa
hardmetall f6r verktyg till verkstadsindustri och
gruvbrytning, produkter som idag dominerar
Sandvikkoncernens verksamhet. Fran 1958 fram
till sin pensionering 1967 var Wilhelm Haglund
VD och koncernchef, en period da Sandvik
expanderade kraftigt internationellt. Under
Haglunds tid som koncernchef expanderade
Sandvik fran 6000 till 15 000 anstillda.
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Hur gick det da for rakbladsfabriken? Den
blev kvar pa Muréngatan i Gavle fram till i
boérjan av 50-talet. Vid Giévleutstillningen 1946
hade Swing en stor monter. Da gick féretaget
fortfarande bra, man exporterade rakblad till 45
linder. Pa 50-talet slog den elektriska rakappa-
raten igenom och Swing hade svart att hinga
med i utvecklingen. 1952 flyttade Swing tillbaka
tillverkningen till Sandviken, investerade i mer
automatiserade maskiner och minskade arbets-
styrkan, men det hjalpte inte. Swing gick i kon-
kurs i slutet av 50-talet. Produktionsutrustning-
en saldes till Indien efter konkursen. Vem vet,
kanske maskinerna fortfarande slipar rakblad
dar? For ovrigt dr Gistrikland fortfarande ett
centrum for rakning, da Sandvik fortfarande ar
en av varldens ledande tillverkare av rakbladsstal.

Killor:

Wilhelm Haglunds memoarer, ”Levebrod”
1978

Sandvik AB, hemsida

Sandvikens kommun, hemsida

Wikipedia

Bilder fran Gavledraget
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Korsnaschefens motto —
"O0gonblickets vinning betyder foga i
forhallande till framtidens skordar”

Text Lennart Svensson

id Gefle stadsfullmiktiges sammantride
Vden 9 december 1942 behandlades en

motion om att intitta en stadens industri-
nimnd. Till punkten fanns ett sarskilt utlatande
bifogat, rubriken pa utlatandet lyder "Uppgifter
for Gefle stad”.

Utlatandet handlar om Givles unika forut-
sittningar, med sitt geografiska lige, sin hamn
och jirnvigsknut — férutsittningar som gor
staden central i en omfattande och rik industri-
region. Utlatandet avslutas med orden; ”Gefle
stad bor se sin stallning 1 samklang med narlig-
gande industrigrannar och pa samma sitt som
de”. Forfattaren menar att receptet for Gavles
langsiktiga framgang dr att vara en samlande
metropol f6r regionen Gistrikland, Nordupp-
land, S6dra Hilsingland och norra Bergslagen,
en stad som betjanar sitt uppland och lever
i samklang med det, ett centrum f6r handel,
niringsliv, utbildning och kultur.

Forfattare till utlitandet var Wilhelm Ek-
man. Han dr nog ingen kindis i Givle, fast
han kanske borde vara det med tanke pa den
girning han star bakom, en livsgirning som
innu idag priglar staden och dess naringsliv.
Lat oss hir lyfta Wilhelm Ekman ur historiens
djupa glomska.

Wilhelm Ekman foéddes 1875 och vixte
upp pa bruket Gustavsfors i Dalsland, ett
1700-talsbruk som familjen dgde. Strax innan
Wilhelm Ekman féddes stingdes jarnbruket
och istillet byggde familjen 1874 en av Sveriges
forsta fabriker for tillverkning av pappersmassa.
Han utbildade sig till jigmastare och tanken
var nog att han skulle ta 6éver bruket, men sa
blev det inte. Istillet blev han 1901 engagerad
av Skogsinstitutet (idag SLU) med uppdrag att
tordjupa sig i skogsbrukets ekonomiska pro-
blem. Dir producerade han en rad bocker och

tryckta arbeten, arbeten som hade stor paverkan
pa svenskt skogsbruk under lang tid.

1908 rekryterades Ekman som Skogschef,
eller Disponent som det kallades, till Korsnis
Sagverks AB som nu var placerat i Givle. Be-
slutet att flytta sagverket fran Korsnis i Dalarna
hade tagits vid ett styrelseméte i Givle 1897.
Sagverket dgdes till storsta delen av affirsman i
Gavle med John Rettig som styrelseordférande.
Valet stod nu mellan att antingen lata sagverket
sta kvar i Korsnis och fortsitta frakta de sagade
travarorna pa jarnvag till Givle Hamn - eller
flytta sagverket till kusten och istillet flotta tim-
ret fran skogarna i Dalarna pa Dalilven och 1
timmerrinna ner till kusten for att sagas dar. Be-
slutet blev att flytta sagverket till Gévle, frimst
beroende pa dyra jirnvigstransporter. Det blev
den storsta industriflytten 1 Sveriges historia,
kanske fortfarande den storsta? Att flytta ett
sagverk med 2000 anstillda och bygga en 30
kilometer lang timmerrinna fran Untrafjdrden i
Uppland till Givle ir ingen liten sak! Den forsta
stocken gick i alla fall genom Kastets sagverk i
Givle den 4 juli 1899.

Ekman kastade sig in i den nya rollen som
Disponent med liv och lust, inspirerad av sina
skogsekonomiska insikter fran Skogsinstitutet
och iven inspirerad av den pionjiranda som
hade praglat honom pa familjens bruk Gustavs-
fors. Ekman sdg vidareforadling av skogsravaran
som det basta receptet f6r langsiktig framgang.
Han menade ocksa att ravaran skulle sakras fran
egna skogar. Under hans tid som Disponent
okade foretagets skogsinnehav fran 200 000 till
300 000 hektar.

Ekman satte direkt avtryck som Disponent
pa Korsnids, 1910 stod en sulfitfabrik for till-
verkning av pappersmassa klar, sedan dven en
sulfatfabrik 1915. Den 22 juni 1923 brinner



sagverket ner till grunden och den verkstillande
direktéren Gerdt Zimmerman limnar 6ver till
Wilhelm Ekman som ny verkstillande direktor
den 1 januari 1924. Ekman ser till att ett nytt
sagverk kommer igang redan till sommaren
1924 — och fortsitter bygga ut foretaget med vi-
dareféradling som ledstjarna. Under1925 invigs
Korsnis forsta pappersmaskin, PM1. Ekman
har nu utvecklat Korsnis till ett pappersbruk,
som man fortfarande med framgang ir.

Ekmans tid som verkstillande direktor i
Korsnis kom att stricka sig 6ver 18 ar mellan
1924 och 1942. Under sin tid som VD och sty-
relseledamot ser han till att foretaget tar ett antal
stora och avgérande utvecklingssteg, steg som
lade grunden till de framgingar som Korsnis
har skordat genom aren.

Tillverkning av pappersmassa och papper
ir energikrivande och 1927 tar Ekman initiativ
till att Korsnis koper in sig 1 Krangede vatten-
kraftverk, som da bara var pa planeringsstadiet.
Kraftverket i Indalsilven vid Hammarstrand i
Jamtland stod klart 1936 och var fram till 1952
Sveriges storsta kraftverk. Ekman hade med sin
framsynthet dirmed sikrat behovet av elkraft
till Korsnisfabriken for flera decennier framat.
Ekman fortsatte inriktningen pa vidareforiadling,
1931 startade han féretaget Korsndshus AB som
tillverkade monteringsfirdiga hus och 1937 tar
han initiativ till att tillsammans med KF bygga
en fabrik for tillverkning av wallboard 1 Karl-
holm, med ravaran sagspan fran Korsnissagen.
Fabriken blomstrade under flera decennier, inte
minst under byggboomen efter andra virlds-
krigets slut och under miljonprogrammet pa
00- och 70-talet. Med 600 anstallda i fabriken
far brukssamhillet Karlholm en ny storhetstid,
ett nytt centrum byggs och samhallet vixer.

1936 koper Korsnis upp Gimo-Osterby
Bruks AB, ett forvirv som senare skulle fa be-
tydelse dven 1 Sandviks industrihistoria. Det var
nimligen i Korsnis lokaler i Gimo som Ekmans
namne, den legendariske Wilhelm Haglund 1951
startade tillverkning av Sandviks hardmetallverk-
tyg 1 Gimo. Resten ar som man siger historia,
en annan historia 4n den vi nu berittar.

Wilhelm Ekman fortsitter att leda Korsnas
efter andra virldskrigets utbrott 1939 och gar i
pension mitt under brinnande krig 1942, samma
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ar som han skriver utlatandet till Givle stads-
fullmiktige, samma stadsfullmiktige som han
sjalv var ledamot i 1927-1935.

Med otaliga styrelseuppdrag, 1 industrifé-
retag samt i allmdnnyttiga och samhillsgag-
nande organisationer av olika slag drev Ekman
outtréttligt maximen om vikten av langsiktig
industri- och sambhillsutveckling, Han var till
exempel fullmiktigeledamot i Givle Handels-
kammare under 32 ar (varav ordférande under
16 ar) och under manga ar styrelseledamot 1
Sveriges Industriférbund och Svenska Arbets-
givarforeningen (idag sammanslaget till Svenskt
Niringsliv). Som aktiv styrelseledamot i Svenska
Arbetsgivarforeningen var han med och teckna-
de det historiska Saltsjobadsavtalet mellan SAF
och LO 1938.

Wilhelm Ekman hade en omvittnad god
formaga att komma 6verens med sin omgivning,
dgare, anstillda och andra. Han sdgs ha varit
ansprakslos, f6rsynt och hade en vinlig humor,
stindigt med glimten i 6gat. Som nar konstniren
Bertil Lundqvist i konstnarskollektivet Brynas-
gruppen olovligen tog sig in pa fabriksomradet
1 Bomhus for att mala av industribyggnader.
Lundqvist blev upplixad av Ekman, men han
gjorde ingen polissak av intranget. Istéllet
slutade det med att Ekman kopte tavlan av
Lundqvist. Ekman klarade ocksd den svara
balansakten att lotsa féretaget genom ytterst
svara tider, 30-talets djupa lagkonjunktur efter
kraschen pa Wall Street 1929, skotten i Adalen
1931 som paverkade skogsindustrin sarskilt hart
och utbrottet av andra virldskriget 1939.

Dessvirre fick Wilhelm Ekman inte njuta
pensionarslivets otium sarskilt linge, han avled
1 Givle den 13 juni 1946, endast 70 ar gammal.
Hans motto skrevs i en nekrolog, ”6gonblickets
vinning betyder f6ga i férhallande till framtidens
skordar”, ett motto att prioritera mattfullhet och
investeringar for framtiden - framfér vinning
idag. Mottot kan sdgas vara en slags antites till
den forhirskande livsfilosofin i var samtid, ”Cat-
pe diem”, ”finga dagen” eller "lev for idag”.
Kanske kan vi ana en renissans f6r Ekmans
motto, inte minst i skenet av dagens allt star-
kare fokus pa social, ekologisk och ekonomisk
héllbarhet for var gemensamma framtid, att
varda planet, samhille, midnniska och féretag for



framtiden och kommande generationer. Aven i
en sadan skrift som Gavles nya arkitekturpolicy
anslas en ton om ett mer langsiktigt hallbart
perspektiv nir staden och livsmiljon utformas.
Det kinns férhoppningsfullt!

Killor
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Wilhelm Ekman fértjanar en plats i Gavles
kollektiva minne, som en av stadens absolut
viktigaste industrialister och samhallsbyggare.

Givle Stadsfullmaktiges handlingar 1942
Korsnis Jubileumsbok 150 ar, 2005
Papperstreans Jubileumsbok 75 ar, 1988
Riksarkivet, svenskt biografiskt lexikon, artikel

urn: sbl:15 884
Gavledraget
Wikipedia

Det framtida jarnverket — nagra
reflektioner 40 ar efter slutrapporten

Peter Samuelsson och Goran Carlsson

nder senare tid har vi samtalat en del om
reduktion av jirnmalm, nya processlos-

U

lagring av vitgas. Vi hittade en sammanstall-

ningar for detta samt produktion och

ning av laget 1960, skriven av bergsingenjor
Sven Eketorp och utgiven i Teknisk Tidskrift'.
Den ger en bra sammanstallning av liget for
produktion av jarnsvamp med kol eller vitgas
och den kinns aktuell 4n idag. I vart fortsatta
samtal kom vi in pa professor Eketorps stora
projekt “Framtida Jarnverk”. Var nyfikenhet
vicktes och vi bestimde oss for att plocka fram
slutrapporten och ldsa den igen. Ja, plocka fram,
for vi var ganska nybakade bergsingenjorer i
bérjan pa 1980-talet da slutrapporten var klar.
Vi laste den bada tva da. Nu léste vi den igen,
med den erfarenhet som vi har vunnit genom
nagra decenniers arbete inom stalindustrin. Har
nagra av tankarna i slutrapporten anvints, har vi
foljt nagra av slutrapportens rekommendationer
eller gick vi andra vigar?

Slutrapporten for det projektet “Framtida
Jarnverk” publicerades av Styrelsen f6r Teknisk
Utveckling, nuvarande Vinnova, 1982 efter ca
fem ars arbete. Det var ett mycket stort antal

personer som var involverade i projektet, totalt
omkring 250 stycken. Projektledningen bestod
av professor Sven Eketorp (projektledare),
Christer Lindh (koordinator) och Lena Pirard
(sekreterare).

Idén till att starta projektet FRAMTIDA
JARNVERK (F] i denna artikel) utgick, enligt
slutrapporten, ”fran 6vertygelsen om att svensk
stalindustri skulle kunna fa manga nyttiga im-
pulser till férnyelse om man mer malmedvetet
mobiliserade de outnyttjade resurser som Sve-
rige har av teknisk utvecklingspotential och
minskliga engagemang”. Huvudtanken inom
projektet var att ”ta hansyn till savil manskliga
som tekniska och ekonomiska faktorer”.

Arbetsplats och arbetsroll
Individen, arbetsplatsen och arbetsrollen var en
central del 1 projektet. Man framholl att for att
skapa stimulans krivs att hela ens personlighet
tas tillvara, vilket inte enbart 4r bra f6r individen
utan ocksa for arbetslaget och for foretaget.

En intressant reflektion fran slutrapporten
ror arbetslaget, som 7dr den organisatoriska
enheten och den anstilldes arbetsmiljé. Detta

! Bergsing Sven Eketorp, Domnarvet, Teknisk Tidskrift H11, sid 245-250



giller inte bara i tillverkningsprocessen utan
dven pa avdelningar f6r marknadsservice,
utveckling, utbildning o s v. De skiftgaende
koncentrerar sig pa driften och processtrimning,
medan de daggaendes arbete omfattar underhall,
anldggningsforbattring, utveckling, planering,
utbildning etc”.

For oss dr det latt att kinna igen oss i dessa
tankar. Den fran 80-talet fram till idag stindigt
pagaende rationaliseringen har krivt bittre
och bittre fungerande arbetslag. Detta giller
inte bara i produktionen utan ocksa for olika
arbetslag som jobbar dagtid.

Metallurgi 2000 var ett effektiviseringspro-
gram som genomférdes vid SSAB Tunnplat i
Lulea under daren 1995-1998. Programmet hade
tre huvuddelar: arbetsformer, utbildning och
investeringar. Huvudfokus var arbetsformer,
ndrmare 85 procent av programmets tid lades
pa denna del. Sa hir efterat kan konstateras
att effektiviseringsprogrammet hade ménga
likheter med vad som togs upp 1 projektet —
Det framtida jarnverket, frimst arbetslaget och
utmanande mal. Resultatet av arbetet 1 Lulea
kom fort. Redan 1996 sattes ett nytt prydligt
produktionsmal for Lulea-verket, da man
for forsta gangen i virldshistorien passerade
2 miljon ton rastal. Det blev tva stora fester for
alla anstillda med respektive for att fira denna
gemensamma bedrift.

Nir professor Eketorp en gang presenterade
projektet visade han en skiss pa hur ett framtida
kontrollrum skulle kunna se ut. I ett hrn stod
en gitarr som nagon i arbetslaget anvinde. Nar
jag knappt 20 ar senare var chef f6r masugnar-
na 1 Luled var jag en kvill 1 kontrollrummet pa
masugn 1. Vi pratade inte bara masugnarnas
inre liv utan ocksa annat, varpa Erik Eriksson,
Dubbel-Erik kallad, frigade om jag ville h6ra en
sang, ”Sjalvklart” sa jag, varpa Erik tog fram en
gitarr fran ett utrymme bakom en av process-
tavlorna och spelade sin lat "Hytta 1 och Hytta
2”. Da gick mina tankar till Professor Eketorp.

Ny teknik
Staltillverkningen har genom arhundradena haft
en fantastisk process- och teknikutveckling.
Drivande faktorer har varit 6kat utbyte, mins-
kad energiférbrukning och bittre stalkvalitet.
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Ett exempel pa detta ar att det vid sekelskiftet
1800/1900 fanns 133 masugnar i Sverige som
tillsammans producerade nagot drygt 500 000
ton. Vid sekelskiftet 1900/2000 fanns det tre
masugnar som producerade ca 3.5 miljoner ton.
Inom FJ formades tankar om ny teknik och hur
den pa bista sitt kunde tjina ménniskan som
social varelse. Ledstjarnan var att alla vinner pa
en sadan vidgad syn pa tekniken. FJ:s teknikval
var att hitta och utga frain de processer som
gar att styra med avancerad processkontroll. 1
rapporten diskuteras smaskalig produktion, gjut-
ning-nira-slutproduktens-form, spray-form-
ning, undvika tunga traveslyft och en hel del
mera.

Mycket av det som diskuterades i FJ utveck-
lades och provades nagonstans i virlden. En del
blev etablerad teknik, sisom gjutning av tunna
slabs (ca 50 mm tjocka) medan andra idéer inte
har slagitigenom dn. Ett intressant omrade som
FJ diskuterar dr “avancerad processkontroll”.
Det har verkligen slagit igenom och blivit en
forutsittning for att 24/7 kunna producera
avancerade nischprodukter. Utvecklingen inom
detta omrade dr inda bara i sin borjan. Med dn



snabbare datorer, komplexare processprogram
och avancerad matteknik kommer ytterligare
nytta av “avancerad processkontroll” att erhallas.
Vid varje investering i nya anliggningar eller
modernisering av gamla har processtyrningen
tagit stora kliv framat. Nyttan av detta kan
mitas pd manga sitt. Jag minns speciellt den
kontrollrumsman som stod lutad 6ver en ny-
ligen installerad processkirm och hade armen
upplagd pa den andra skirmen bredvid och
siager. ’Goran, vi behover mer sant hir”
teknikfientlighet dat!

Underhall
”Underhiéllsbegreppet vidgas till att vara mer an
avhjilpande och forebyggande. Det blir ocksa
en viktig faktor nir det giller att engagera hela
personalen i verkets driftsresultat och minskade
kapitalkostnader.” Ett begrepp som inférdes
i projektet var Produktivt Underhall, nagot
som fortfarande i hégsta grad dr aktuellt inom

. Ingen

industrin i stort och naturligtvis ocksa inom
stalindustrin. Begreppet produktivt underhall
dyker tidvis upp i andra kombinationer som
exempelvis Totalt Produktivt Underhall. Mycket
av inspirationen till denna underhallsfilosofi
himtades fran japanska forebilder, ett foretag
som nimns i sammanhanget ar Nippon Steel.
En hoérnsten inom produktivt underhall,
som diskuteras i projektets slutrapport, ar bland
annat det underhall som genomférs av pro-
cessoperatorerna. Detta dr nagot jag sjilv har
positiva erfarenheter av vid stilverket i Deger-
fors, som hade en vildigt tydlig inriktning mot
produktivt underhall. Operatorer och platsan-
svarig underhallspersonal arbetade gemensamt
med att Oka tillgingligheten och att minska det
avhjalpande underhallet, alltsd det underhall som
krivs nir vl ett haveri har dgt rum. Genom ett
malmedvetet arbete hade grunden lagts fOr att vi
sa smaningom kunde omfordela underhallsper-
sonal sa att de endast arbetade dagtid, under
6vrig tid pa dygnet klarade processoperatorerna
av de fa underhallsinsatser som var nédviandiga.
En sadan utveckling kan inte ske utan ett
medvetet arbete med I6pande forbittringar som
ar ytterligare en av hornstenarna inom produk-
tivt underhall. Pa ett naturligt sdtt kommer det
nira samarbetet mellan operatérer och plats-

62

ansvarig underhallspersonal att gemensamt ta
ansvar for ’sin egen process”, som exempelvis
ljusbagsugnen. Genom detta nira samarbete
och detaljkunskap om den egna processen kan
kallor till driftsstérningar minimeras.

Ett annat omrade som identifierades inom
produktivt underhall var behovet av att under-
hallsaspekter togs med redan under projekte-
ringsstadiet av nya anliggningar.

”Produktivt underhall ingriper redan i kon-
struktions- och upphandlingsstadiet. Ju mer
underhall man tinkt in” 1 en nykonstruktion,
desto bittre kommer utrustningen att fungera
och ju ligre blir de framtida underhallskost-
naderna.” Sammantaget framstar den av
projektet diskuterade underhallsfilosofin som
helt modern. De allra flesta jirnverk har idag
anammat storre delen av de forslag som liggs
fram. Lat vara att de inte alltid kallas samma
sak idag, som de benimningar som anvinds i
projektets rapporter, men i sak har det mesta
idag implementeras till storsta delen. En enkel
sammanfattning finns i en av slutrapportens il-
lustrationer, lat vara vildigt schematisk, men det

mesta finns av en modern underhallsverksamhet
finns med i bilden.

Miljé och energi
“Bittre milj6 och ligre energiférbrukning har
varit de i den allmianna debatten mest omtalade
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styrmalen.” Detta citat ur slutrapporten for

FJ dr lika ritt idag som det var da, dock med
den skillnaden att samhillsdebatten fors pa
nationsnivaer och globalt. Sedan slutrapporten



skrevs har stora insatser gjorts for att minska
utslapp till luft, vatten, minska bullret, 6ka
energiutbytet och nyttiggdra biprodukterna
fran stalframstallningen. Detta arbete har varit
mycket framgangsrikt. Piverkan pa den yttre
miljon har férbittrats radikalt.

For att forbittra den yttre miljon ska, enligt
FJs slutrapport, krivas radikala miljéatgarder
som att angripa miljéproblemet vid kallan,
att utféra underhall av vissa komponenter pa
sarskild plats, ta bort processteg som medfor
stora miljoproblem, anvinda slutna system,
infora snabba och vilkontrollerade processteg,
soka nya transportsitt, minska gasméngder samt
forbittra ordning och reda, renhallning och
stidning”. Mycket av det som har genomférts
for att forbittra den yttre miljon och oftast ocksa
produktionsekonomi, har f6ljt dessa punkter.
Nagra exempel dr att omhallning av rdjirn eller
stal har kapslats in och huvar har férsetts med
utsug, sinterverken dr stingda, en stor del av
biprodukterna recirkuleras eller anvinds som
ravaror for andra nyttiga produkter, anvinda
designade ravaror. Ett annat exempel 4r det ut-
vecklingsarbete som genomférdes inom forsk-
ningsprogrammet “Stalkretsloppet”. Ett omrade
som poingteras i I'] och som dven var en viktig
del av Stalkretsloppet var hur branschens aktorer
kan férbittra bade sortering och férbehandling
av skrot for att sdkerstilla att dess virde utnyttjas
pa bista sitt.

Efter energikrisen pa 70-talet med bl.a.
bensinransonering i Sverige har det varit stort
fokus pa energibesparande och energiater-
vinnande tekniker inom stalindustrin. De tva
stora forindringarna sedan FJ slutrapportera-
des ar en kraftigt minskad anvindning av olja,
ca 80 %, och en okad anvindning av restener-
gier, ca 75 %.

Nir SSAB Tunnplat fick besok av en rysk
delegation som speciellt var intresserade av
masugnarna, uttryckte en av besckarna under
promenaden till masugnarna en besvikelse att
de inte var i produktion. Han kunde ju inte se
nigon rok. Det kindes bra att kunna siga att
det inte var nagon produktionsstérning utan
masugnarna gick for fullt.
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Ordning och reda, renhéllning och stidning
diskuteras kortfattati FJs arbete. Renhallning ar
viktigt for minskad olycksfallsrisk, forbéttrad
arbetsplatsmiljo, 6kad tillginglighet samt att
kunna genomféra inspektion och reparationer.
Idag idr olycksfallsfragan Overst pa foretagens
dagordningar. Det dr minst lika viktigt att ha en
bra intern, som yttre miljé och genom malmed-
vetet arbete ska olycksfall undvikas.

Idag star jarn- och stalindustrin infor ett
nytt paradigmskifte, det fjirde efter inférandet
av masugnen, gotstalet och stringgjutningen.
Det dr ett starkt krav fran oss konsumenter att
kunna képa produkter som dr grona, minimalt
klimatpaverkande, som dr huvuddrivkraften
1 detta arbete. De ndrmaste aren kommer att
bli mycket spinnande med stor anvindning av
vatgas.

Arbetstid

Arbetstiden och dess forliggning var sannolikt
ett omride som villade en hel del diskussioner
nir rapporten kom. Vissa av forslagen var for sin
tid tamligen radikala och betraktades nog med
viss skepsis. A andra sidan nir man idag ldser
om férslagen och de bakomliggande tankarna,
sa kinns en del av argumentationen igen fran
den mer sentida diskussionen kring exempelvis
de medicinska effekterna av skiftarbete.

* En storre regelbundenhet minskar de fysiska
och psykiska besvaren och underlittar social
planering bade f6r den skiftarbetande och for
omgivningen

* nattarbete dr pafrestande (den biologiska
klockan), men nackdelarna minskas med fasta
nattskift

* “enfOrsorjarfamiljen”har under en kort pe-
riodersatts av “tvaférsorjarfamiljen”.
Arbetslivet har inte anpassats till denna ut-
veckling

De skiftscheman som foreslogs for att16sa dessa

och andra problem var: (Se nista sida)



Dagstidsarbete ~ Formiddagsskift 07.00-13.00

350 anstdllda Eftermiddagsskift 12.00-18.00
Vardagar

Dygnet-runt-drift Formiddagsskift 07.00-13.00

15 anstéllda per Eftermiddagsskift 12.00-18.00

skiftlag, totalt ~ Kvallsskift 17.30-23.30

7 lag Nattskift 23.00-07.30
Lordag-sondag
Formiddagsskift 07.00-15.30
Kvallsskift 15.00-23.30
Nattskift 23.00-07.30

Naturligtvis har en del tid gatt sedan projektet
genomfordes, men manga av de bakomliggande
tankarna kidnns fortfarande aktuella. Utover
ovanstdende finns ocksa tankar om att forligga
arbetstiderna for bade skift och dagtidsperso-
nal pa ett sadant sitt att informationsutbyte
och samverkan gynnades, allt for att utveckla
verksamheten.

Intressant att notera dr ocksa det féreslagna
’skiftschemat” med fasta skift som byts efter en
lingre tidsperiod, forslaget fran projektet var
byte varje kvartal, detta for att minska pafrest-
ningarna av de stindiga tidsomstillningar som
torekommer i gingse skiftarbete. Noterbart dr
ocksa forslaget till ett tva-skift f6r dagtidsgaende
personal, detta f6r att ha ledning och adminis-
tration narvarande under en storre del av dagen
an normalt.

Forslaget var 30 timmars arbetsvecka, vilket
fortfarande kan uppfattas som kontroversiellt.
Under de 40 ar som gitt sedan projektet slut-
rapporterades har dock arbetstiden successivt
minskat, genom de avtal som ingatts mellan
arbetsgivare och arbetstagarorganisationerna.
Ett femskift har idag en effektiv arbetstid om ca.
35 timmar. Arbetstiden f6r daggdende personal
har ocksa minskats 1 form av de arbetstidsfor-
kortningar som framforhandlats i olika avtal.
Nu dr det fortfarande en bit kvar till 30 effektiva
timmar per vecka, men vi r inte sa langt borta.
Friagan dr vad de minskliga och ekonomiska
vinsterna av utredningens forslag kan tinkas
leda ill?

Stalverksplanering och byggnader
Stalverksplanering och byggnader fokuserade till
stor del pa layouten och byggnader. En del av
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inspirationen kom fran japanska anliggningar
som vid den tiden var relativt nybyggda och re-
presenterade sannolikt nagot av state-of- the-art
med avseende pa bade planering och byggnader.
Utredningen tar fram ett flertal konceptuella
layouter for olika typer och storlekar av stalverk.
Arbetet med layouterna tar sin utgangspunkt i
det minskliga, med méjlighet till Gverblick och
behov av skonhet 1 form av vackra byggnader.
De harda fragorna gloms inte bort utan laga
byggkostnaderna, villkoren f6r processer och
transporter, savil som effektivitet beaktas 1 de
forslag som ges.

Intressant att notera dr mojligheterna med,
for den tiden, att ny teknik tas tillvara for att
skapa forslag till stalverksanliggningar och lay-
outer som avviker frin de gingse i det att bade
material och informationsfléden, savil som
mojligheten till mansklig interaktion och infor-
mationsdelning beaktas. Aven inom detta om-
rade genomsyrar det tvirvetenskapliga synsittet
arbetsprocessen med att utveckla férslagen till
layouter: ”...tvirvetenskapliga och konkreta
diskussioner dr nodvindiga for att inte nagra
synpunkter skall bli férbisedda, det ma nu vara
minniskans arbetsmiljo eller den mest rationella
transportlosningen.”

Framtida Jarnverk blev nog mest kint for
sina idéer om att lokalisera jirnverket ’mitt i
byn”. Dirmed inte sagt att det saknades realism,
utan det konstateras att det inte ar méjligt med
de mer storskaliga alternativen. Intressant nog
kan de mindre verksamheterna, med mycket
smaskalig hogteknologisk tillverkning, ha stora
likheter med verkstadsindustrin och som mycket
val lokaliseras mer centralt i samhillet. Dessa
tankar har fatt ny aktualitet idag, med smaskalig
tillverkning av metallpulver och anvindning av
metallpulver for framtagning av komponenter
med additiv tillverkning, eller 3D-printing 1
dagligt tal.

En av forfattarna erinrar sig en sen kvall pa
ett café vid Grand Place i Bryssel under fyrans
resa dir en grupp glada teknologer, tillsammans
med en lika glad Sven, raskt slog fast att ”har
kan vi nog bygga ett stalverk”. Det dr6jer nog
ett tag innan stadsarkitektkontoret i Bryssel kan
tinka sig godkidnna en sadan plan, men tanken
har i alla fall prévats!
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Diskussionen
som féljde pa utredningen

Slutrapporten for F] kom att diskuteras. Det var
manga fran industrin som ansag att projektet
hade varit ett sloseri med medel. Det hade varit
bittre om industrin sjilva hade fatt medlen, in-
dustrin visste vad som behévde utvecklas. Flera
ansag ocksa att det var for mycket utlindska
influenser, frimst fran Japan.

Sa har nagra decennier senare kan det vara
lite svart att forsta kritiken. Det var omkring 250
personer som hade deltagit i olika arbetsgrupper
under projektets gang och gett sina impulser.
Kanske inte projektet var tillrickligt forankrat i
foretagsledningarna. Det ir foretagsledningarna
som sitter agendan for forindringar. Det kan
ocksa vara sa att nir nagot riktigt nytt kommer
pa bordet sa blir svaret ofta — nej. Vi vet vad vi
har men inte vad vi far. Det fanns vissa slutsatser
i projektet som inte arbetsgivare och/eller de
fackliga organisationerna var klara att hantera.

Vid all utveckling sa édr timingen viktig.
Resultaten maste vara efterfrigade samtidigt
som de maste vara revolutionerande nya. Fran
forskningsvirden har vi lirt oss att ska en ny
teknik provas i driften sa maste allt vara “klappat

hemvisttorget

och klart in i minsta detalj” fOr att citera Sickan.
Alla andra liknelser i detta fall undanbedes. Om
forsoken genomfors pa for svagt forberedelsear-
bete riskerar resultaten att bli daliga och det kan
ta mycket ling tid innan nya f6rsok kan komma
pa tal. Och detta manga ganger oberoende av
hur bra tekniken ir.

Sammanfattning
Det gamla taleséttet att ingen blir profet 1
sitt hemland” dr en tanke som smugit sig in
under ldsningen av slutrapporten fran FJ.
Mycket av det som utredningen foreslog
tillimpas idag inom stdlindustrin och ar en
naturlig del vardagen for manga yrkesverk-
samma Bergsingenjorer.
En slutsats av detta ér att tiden inte var riktigt
mogen for vissa av de forslag som lades fram.
Det som igar uppfattades som radikalt dr idag
vardagsmat. Faktum kvarstar dock, med tillgang
till facit och en dos av efterklokhet, sa framstir
Sven Eketorp och utredningen Framtida Jarn-
verk som foregangare for den utveckling av
stilindustrin vi sett under de senaste 40 dren.
Utan denna utveckling hade industrin varit
mindre konkurrenskraftig,
Tack Sven!
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Tre féredrag om var nya
energiforsorjning

Elisabeth Torsner

ed tvd veckors mellanrum fick vi i1
M november bekanta oss med tva skil-

da strategier for att inordna vatgas i
staltillverkning. Ovako Hofors dr optimisten,
Linde ir realisten. Ovako berorde knappt kost-
nadssidan, Linde hivdar att vitgas blir dyrt!
Ytterligare tva veckor senare kom Scania, som
havdar att batteritekniken ar oOverligsen for
transportfordon. Nedanstiende diagram vis-
ar att stal producerat med vitgas aterfinns i
kategori B, medan tunga transporter i basta fall
hamnar i kategori D, om energin kommer frin
vatgas.

OVAKO - Viatgas for en battre varld
Foredrag av Goran Nystrom
med 49 deltagare.

Sant fran miljokonferensen 1 Aberdeen.

Ovako bildades pa 60-talet genom SKI Stals
kop av finska Ovako, sedan ocksa Wirtsild
och Rautarukkis langa produktomraden. Trots
namnet har bolaget aldrig varit finskt. Darefter

har Smedjebacken, Boxholm och Hallstaham-
mar inférlivats och ett antal andra verksamheter
lagts ner. Efter en period med privat hollindskt
dgande koptes Ovako 2018 av Nippon Steel,
dir Ovako och Sanyo Special Steel bildar spe-
cialstalsdelen av koncernen. Ovako levererar
stora ringar till 30% av virldens vindkrafttur-
biner. Men Ovakos huvudmarknad ar fordons-
industrin, som nu star infér stora omdaningar.
Ovakos mal dr att na ”zero emissions” 1 sin
tillverkning, Ovako i Hofors virmer redan nu
alla virmebehandlingsugnar upp till 1000°C
helt elektriskt. For smiltning anvinds elekt-
riska ljusbagsugnar med oxyfuel tillsats. Det
kvarstiende temperaturomradet ir virmning
innan valsning strax ovanfoér 1200°C. Redan i
april 2020 gjorde Ovako och Linde ett lyckat
tors6k med vitgas, som har lett till ytterligare
torsok, framfor allt kontroll av viteupptagning i
kolstalet. Vid férs6ken noterade man att vitgas-
en strémmar enklare och rakare utan turbulens
ut ur brinnaren jamfort med den hittills anvinda
propangasen.
Ovako har s6kt och fatt stéd fran “Industriklivet”



for att bygga den storsta 20 MW elektrolysoren
1 Sverige och f.n. den stérsta i Europa. En elek-
trolysor spjilkar upp vatten i H, och O,. Det
kommer att kriva mycket elkraft, men ge all O,
man kan behova i stalverket, dessutom far man
virme som biprodukt. Man tinker sig bygga
en anliggning per ar, dvs 6 — 7 anliggningar
innan 2030 och dirmed skapa ett "Mid Sweden
Hydrogen Valley” med férsiljning till ett antal
mindre industrier i nirheten. Nagonstans har
kraschade samarbetet med Linde, kanske for
att de hade tinkt sig sjilva som leverantérer av
vitgas till de mindre industrierna.

Deltagare i projektet ar Energimyndigheten,
Volvo, H2GreenSteel, nel (Norska elmyn-
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digheten), och Hofors kommun. Vid en elitgang
pa 34 MW kommer 7000 Nm’/h vitgas att
produceras. Det fyller Ovakos egna behov. Med
tva anldggningar ticker man ocksa sitt hela be-
hovet av syrgas. Dessutom gér 6verskottsvirme
till Hofors kommun. Ovako Hofors kommer
att vara Carbon Neutral fran 1 januari 2022.
Samtidigt blir det ett fakturatillige med en
klimatavgift.

Det forsta fossilfria jirnet fran SSAB:s
Hybrit projekt smiltes till stal och valsades till
slabs 1 Hofors innan det gick vidare till Ox-
elosund for firdigvalsning till grovplat i augusti
2021. All vairmning skedde med vitgas.

LINDE - Vate och verklighet
foredrag av Joachim von Schéele med 51 deltagare.

Sant fran Lindes Utvecklingscenter i Miinchen.

oachim holl féredrag for oss ar 2017.
J Da handlade det om att goéra affirer 1

Kina. Sedan ett drygt ar tillbaka dr han
stationerad i Munchen och blev omedelbart
indragen i utvecklingen av vitgasapplikationer.
Linde har producerat vitgas i minst 60 ar och
har levererat ett stort antal anldggningar varlden

over. Vitgas produceras mestadels “captive” for
internt bruk inom kemi-branschen.

Det kommer att hinda otroligt mycket med
vatgas ar 2030! Uttryckt pa ett annat sitt — det
maste till en mycket brant utvecklingskurva for
att utlovade kapaciteter skall uppnas ar 2030!

Det dr t.om. sd att vitgas elakt kallas the



Green Washing Detergent — allt med vitgas
ar bra. Idag diskuteras vilka tillimpningar som
bist limpar sig for anvindning av vitgas. Se
avsnittets inledande diagram. Stal kommer da i
nist hdgsta klassen. Hogst ligger kemi-industrin.

Virldsproduktionen av vitgas ir idag 120
Mt/éir, med den storsta anvindningen inom
kemi-industrin. Vitgas fran electrolyzers ar 5
Mt/ar, darav ar endast 0,5 Mt/ir som Gron
vitgas. Och det dr denna siffra som behover
oka till 6-7 Mt/ar DRI. Det behovs en tillvixt
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pa 50% varje ar for att na malet ar 2030! Ar det
genomforbart?

Hur skall den vitgas som produceras anvin-
das pa basta sitt? Precis som Scania hivdar i nis-
ta foredrag, sa dr energiutbytet 6verligset med
batteridrivna fordon. Men, stora batterier viger
mycket och tar mycket utrymme/lastkapacitet.
Sa personbilarna kommer med all sannolikhet
att valja att ga Gver brinsleceller. Forlusterna
blir alltsa stora.



Nuvarande H2 cost pa 5$/kg giller f6r Euro-
pa som helhet. I Sverige med generellt ligre
el-kostnader (atminstone i Norrland) kommer
kostnaden for att producera vitgas att bli ligre.
Det skulle alltsa vara mojligt att komma 6ver
1 det férmanliga omradet, med en H2-kost-
nad pa 2$/kg, men l6nsamheten styrs i hog
utstrickning av skatten pa CO, - utslipp. Just
nu ligger den pa knappt $50/ton (r6da pilen)
och behover 6kas ytterligare fOr att vitgas skall
bli I16nsamt. I basta méjliga fall tror man pa en
tillverkningskostnad pé just 2§/kilo. Men Linde
tror att oxy-tillsats ocksd behovs sd att H,+O,
blir framtidens upphettning,

Linde ér virldens storsta leverantor av vitgas
och man har byggt fler an 80 elektrolysérer hit-
tills. Attinvestera 1 helt elektrifierad produktion
innebir ett enormt finansiellt atagande. Det
mest sannolika ar darfor att stalindustrin kor
sina BF fram till ommurning, dvs kanske 10 -
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15 ér fran nu och darefter viljer man vig, Med
torhoppning att kostnaderna har reducerats eller
att annan ny teknik da finns tillganglig.

Att helt 6verga till vitgas innebar ett enormt
behov av mer vattenkraft eller vindkraft (eller
det ondmnbara kirnkraft), det behévs TW och
mer TW och dnnu mera TW. Det maste alltsa
byggas oandligt mycket mer vattenkraft och
vindkraft. Enbart stalindustrin kommer att krava
10 x dagens elanvindning]

EU kommer att inféra CBAM, Carbon
Border Adjustment Mechanism, fran 2023. EU
kommer inte kunna acceptera att billiga produk-
ter fran utanfér EU viller in och undergraver
europeiska klimatstrivanden. Ursula von der
Leyen:”Carbon must have its price — because
nature cannot pay the price anymore.” Och
Joachim tilligger: “Decarbonization without
Green power means deindustrialization”.
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SCANIA - ELECTRO-MOBILITY

- inte bara batterier
F6redrag av Tekn Dr Nils-Gunnar Vangstedt med 29 deltagare

ils-Gunnar Vagstedt dr forskningschef
N pa Scania. Han gick pa Fordonsteknik

pa KTH, som forr hette Skepps resp.
Flyg, och har direfter doktorerat. Han har job-
bat mer dn 25 ar pa Scania och bérjade arbeta
med elektrifiering av lastbilar redan 1997. Scania
ligger 7 — 8 miljarder kronor per ar pa forsk-
ning 1 Electro-Mobility. En stor del dr kopplat
till batterier.

Kunderna vill a//tid ha ligre energiatgang —
trenden sedan lang tid dr -50% per decennium.
Nya ord i sammanhanget ar:

* Connectivity
* Electrofication
* Automation

Till 2025 4r milen:
* 50% reduction in operations, i.e.
leading to -1.5 °C COe
* 20% CO, reduction

Sen over till kvillens huvudamne:
Electro mobility (e-mobility) eller

Hur forsorja langtradare med energi i
framtiden?
En lingtradare behover 1000 kW £6r att laddas
upp elektriskt!

Energy source Rang Verkn.grad WTW

Battery 61 km 76%
Hydrogen 22 km 38%
E-gas 14 km 18%
E-diesel 16 km 20%

Men det verkligt svara dr att en 40-ton lastbil
behover ett rejalt batteri!

Ar Batterivikt Laddningstid
2020 35 ton 10 h
2025 6 ton 6h
2035 3 ton 3h

Idag finns alltsa plats for endast 5 ton nyttolast!
Men batteriutvecklingen ger hopp! Det hir in-
nebir att till 2035 kommer kostnaden att sjunka
35% - vilket kommer att vinda upp och ned
pa allting!

Laddning av batterier

Var skall man ladda? Det kryllar inte av vind-
kraftparker (dnnu)! 30 lastfordon behéver 1000
kW vardera/tim = 30 MW /tim. Var hitta dem?

Man kan tidnka sig ett system fOr batteri-
byten, men det dr inte tillrickligt bra om inte
batterierna kan kaplas in.

Minusgrader — kyla — t.ex. Kaunis Iron med
22 mil till jirnvigen — 1 sd fall maste batterierna
jobba hela tiden och kan inte sta Gver helgen.

Ett sitt vore att byta dragbilen —lat den ena
bilen std och ladda, medan den andra bilen plus
toraren drar lasten vidare. Ett speditionsforetag
kan ha flera bytesstationer. Det innbir att en
lastbil gar Gver till att bli ett batteri med hjul.

Forecast
FORDON = Batteri + forare + last
ELBIL = Enkelt fordon med fi reservdelar
—inte alls som idag utan 60 — 70 % farre slitdelar
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DIGITALA BERGSMANSAFTNAR- HOSTEN 2021

Digitala Bergsmansaftnar
Hosten 2021

Vi fortsatte vara populdra digitala forelasningar under hosten. Foredragskvillen bérjar 18.30, fore-
draget 18.45 och hiller pa till ca kl. 20. Foredragen gar fortfarande att ladda ned frain www.bergs-

mannaforeningen.se under férutsittning att man ir medlem. Vad som eventuellt framkom under

den efterfoljande fragestunden ingar dock inte. De fyra forsta foredragen har mycket kort presen-

terats 1 tidningen Bergsmannen. Hostens tre senaste beskrivs istillet pd annan plats i denna tidning;

2021-09-08
Lena Klasén, Rikspolisen — Hur man 16ser brott
med ettor och nollor — 24 deltagare.

2021-09-22
Sara Olsson, Boliden Smelters — Sustainability
in the value chain — 21 deltagare.

2021-10-06

Victor Andersson, ChainTraced — Digital spar-
barhetsplattform f6r metaller och mineraler — 15
deltagare.

2021-10-20
Christer Lindqvist, Gringesberg Exploration —
Aterstart av Dannemora gruva — 33 deltagare.

2021-11-03

Goran Nystrom, Ovako — Vitgas for en bittre
virld — 49 deltagare — Vinterbladet

2021-11-17

Joachim von Schéele, Linde — Vitgas och
verklighet — 51 deltagare — Vinterbladet

2011-12-01
Nils-Gunnar Végstedt, Scania — Electro-Mobil-
ity — 29 deltagare — Vinterbladet

2021-12-15

Granges — 125 ar av innovation — Tyvirr instéllt

Hittills planerade Digitala
Bergsmansaftnar varen 2022

2022-01-26
Hans Groth — Svenskt rostfritt stal — 101 ar

2022-02-08
Kerstin Brinnen, LKAB — Tillstandsprocesser-
nas tillstind

2022-02-22
Markus Karlsson, LKAB — Raise caving, en ny
brytningsmetod?

2022-03-09

Rutger Gyllenram — Mellan en rosa ponny och
en enhorning — Vad gor vi med elefanten i
rummet?

Mera foljer..........
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Avlidna SBF-medlemmar

AVLIDNA SBF-medlemmar

januari — december 2021

Carl-Olof Tegneborg , 91 ar, avled 2020
Bertil Ring, 85 &r, avled 2020
Goran Wallgren, 85 ar, avled 2020

Ragnar Ekbom, 97 ar
Mikael Grounes, 87 ar
Stig E Johansson, 87 ar
Sten Kohler, 87 ar

Jan Beckeman, 86 ar
Anders Axnas, 85 ar
Gunnar Bjorklund, 85 ar
Bjorn Skold, 85 ar
Gunnar Lindstréom, 84 ar
Bengt Wester, 84 ar
Lars-Ake Forsman, 83 ar
Sture Hedman, 82 ar
Ake Sander, 82 ar

Lars Flink, 81 ar

Bengt Ljung, 80 ar

UIf Tjerneld, 80 &r
Karl-Erik Oberg, 79 ar
Séren Segerberg, 78 ar
Alf Wikander, 78 ar
Christer Aslund, 78 ar
Johan Hartman, 74 ar
Jorgen Lange, 65 ar

Totalt 25 medlemmar

Ma de vila i frid, medlemmar och nyligen avgangna medlemmar,
namnda som onamnda/
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BERGSMANNAGOLFEN 2021

Bergsmannagolfen 2021

Bjorn Mogard

tor Golfraden med att fa allt pa plats for arets
tavling. Var ar Huttasken? Vem har fiolladan?
Nigot som behéver fyllas pa? Férutom vira

I vanlig ordning var det hektiska forberedelser

speciella vandringspriser — inte att férglomma
de prestigefyllda vandringspriserna i de ordi-
narie tavlingsklasserna. Till slut dr vi redo for
arets tavling,

For arets Bergsmannagolf styrde vi kosan
mot Sigtunabygden och delar av Milarens vatten
och vid Garnsviken édntrade vi den naturskéna
banan pa Sigtuna golfklubb. Lite kylslagen moz-
gon och inte ldge f6r shorts, snarare mdssa och

vantar. En efter en anlinder B-golfarna for att
ge sig i kast med den fina banan. Trettio tappra
golfare bemistrar banan med blandade resultat.
En del kanske skulle sdga, ”Vi hade i alla fall tur
med vidret”.

Tittar vi pa resultaten s rullade bollen Kris-
tin Tollstens vig 1 den Allmanna klassen med
vinnade resultat pa 34 poing. Vi ser fram mot
signaturen pa de dtravirda golfbyxorna.

I de olika open klasserna var det varierande
resultat. F6r Damer senior var det Maria Mueller
som tog hem kampen med sig sjilv pa 90 slag.
Maria lyckades dessutom ta hem bade lingsta
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drive och nirmast hal f6r damer. For herrar var det Lennart Ohn-
feldt som stod for lingsta drive och Martin Mueller niarmast hal.
I Oldgirls klassen var det Kristina Mogard som lyckades bast med
102 slag. I Herrar senior klassen kunde vi 4n en gang se Viktor Hell-
berg som segrare med 90 slag. En av de tidigare kombattanterna
i seniorklassen, Lennert Ohnfeldt, hade nu istillet en hard kamp
med broder Ulf i Old boys klassen dar Lennart till slut tog hem
det med ett slags marginal och slutade pa 85 slag. I veteranklassen
gick Ola Carlstrom segrande ur striden 96 slag och for Seniora
veteraner vann Goran Gemmel 87 slag. L.ag Amiralen med Kris-
tin och Anders Tollsten stod for en lysande insats med 64 poing,
Sist men inte minst sa aterstod de speciella vandringspriserna dér
Fiolladan forirades till Peter van Drumpt och Huttasken gick till
Lena Tuveson-Catlstrom.

Prisutdelning och angenim middag kunde sedan avnjutas pa
Hotell Kristina i Sigtuna. Férutom den goda maten och drycker
dartill sa kunde ett flertal av vara kinda Bergssinger horas i lo-
kalen. Som brukligt ar sa hade Fiolladans och Huttaskens vinner
sina speciella triffar under kvillen. En mycket lyckad tivling och
middag helt enkelt.

Avslutningsvis nagra minnesord fér var tidigare stindiga
kronikor Sten Kohler, som limnade jordelivet under 2021. Sten
och Barbro Koéhler var flitiga deltagre i Bergsmannagolfen och
Sten har under manga ér skrivit underfundiga krénikor fran vara
golftivlingar. Dessutom var Sten flitig med kameran for att doku-
mentera de arliga strapatserna. Vara tanker gar till Sten f6r hans
fornamliga insatser.

Bilderna t.h.. Overst ses Kristina Moberg med sin prisflaska och Peter van
Drumpt med fiolladan, dvs jumbopriset. Men han gick ju med kapp, sa det
har sin forklaring.
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Arsmc‘jtesprotokoll i Svenska Bergsmannaféreningen 2021

Protokoll fort vid ordinarie arsméte 1 Svenska Bergsmannaforeningen
for verksamhetsaret 2020 hallet via Teams 2021-03-24
Nirvarande: Enligt rostlangd.

Motet 6ppnades av foreningens ordfoérande och hilsade alla valkomna.

1. Upprittande av rostlingd
Rostlingd upprittades enligt ndrvarolista.

2. Val av ordférande att leda arsmotestorhandlingarna
Peter Samuelsson valdes till ordforande.

3. Val av sekreterare att fora protokoll
Ulla Backlund valdes till sekreterare.

4. Val av tva justeringsman att justera arsmotesprotokollet
Bo Hedberg och Niclas Bornegard valdes att justera arsmotesprotokollet.

5. Godkinnande av dagordning
Dagordningen godkindes.

6. Frigan om motets stadgeenliga utlysande
Motet fanns stadgeenligt utlyst.

7. Godkinnande av forvaltnings och revisionsberittelsen
Forvaltnings- och revisionsberittelsen godkindes. Se bilaga 1-5.

8. Fragan om styrelsens ansvarsfrihet
BeviJjades styrelsen ansvarsfrihet.

9. Val av ledamoter till styrelsen i enlighet med §9 i stadgarna intill

nista ordinarie arsmote Valdes styrelse enligt valnamndens forslag;
Se bilaga 6 och 7.

10. Valav revisorer och suppleanter till dessa i enlighet med §11 i stadgarna intill nasta
ordinarie arsmote
Valdes revisorer och suppleanter till dessa enligt valnimndens forslag. Se bilaga 6
och 7.

11. Valavledamoter till valndmnden i enlighet med {12 stadgarna intill nasta ordinarie
arsmoéte Valdes Rutger Gyllenram, sammankallande och Thomas Lindholm,

Anders Jarfors och Alexander Lof ledamoéter.

12. Valav kretsfortroendemin i enlighet med §7 i stadgarna intill nista ordinarie arsméte
Valdes medlemmar till kretsraden enligt valnimndens férslag. Se bilaga 6 och 7.
13. Faststallande av arsavgifter for 2022

Beslutades att medlemsavgiften ska vara oférandrad, 350 kr dldre dn 30 ar
och 150 kr f6r medlemmar till och med 30 ar.

14. Faststillande av budget for nistkommande verksamhetsar
Faststilldes budget enligt bilaga 9.
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15. Forslag fran styrelsen
Inga forslag fran styrelsen forelag,

16. Forslag fran medlemmarna
Inga forslag frain medlemmarna forelag,

17. Opvriga frigor av informationskaraktir
Det forelag inga 6vriga fragor av informationskaraktar.

18. Avslutades motet
Ordforanden avslutade motet.

Arsméteshandlingar (Bilagorna finns tillgingliga pa Bergsmannaféreningens kansli)

Bilaga 1: Arsredovisning 2020

Bilaga 2: Verksamhetsberittelse ar 2020

Bilaga 3: Redovisning SBF ar 2020 Konsoliderad

Bilaga 4: 2020 ar SBF Service AB

Bilaga 5: Revisionsberittelse SBEF 2020

Bilaga 6 och 7: Valnimndens forslag till styrelse for tiden intill ndstkommande ordinarie arsméte
Bilaga 8: Styrelsens forslag till medlemsavgifter f6r 2022

Bilaga 9: Budget 2021
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PETER
SAMUELSSON
Ordférande

ELISABETH
TORSNER

Redaktor

TOMAS FROM
Kretskoordinator
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Styrelsen for Svenska Bergsmannaféreningen 2021

INGEGERD PAOLA
ANNERGREN ZETTERBERG-ERIKSSON
Vice ordférande Skattmastare
MATS ROBERT
GARTZ ERIKSSON
Sekreterare Webbansvarig
AMANDA EDLUND CARL PETERSOHN
Revisor Revisor

JOHAN ROSEN
Revisorsuppleant

ULLA
BACKLUND
Medlemssekreterare

GORAN
HANSSON

Ledamot

ASA HELGESSON
Revisorsuppleant
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Kretsrad for Svenska Bergsmannaféreningen 2021

THOMAS LINDHOLM CHRISTER NORDSTROM

POLAR

ANDERS JARFORS OSKAR ALTZAR
SYD SYD
AKSEL OSTERLOF ULLA BACKLUND
POLAR STOCKHOLM/OST
GUNNAR RUIST FIA VIKMAN
BERGSLAGEN BERGSLAGEN

Bergsmannaféreningen beslutade pa ars-
motet 2019 att fler aktiviteter skall ske
lokalt och firre ordnas i Stockholm.

Fem geografiska kretsar skapas: Polar, Ost,
Bergslagen, Vist och Syd-kretsarna.
Kretsarna skall arrangera intressanta akti-
viteter inom sitt geografiska omrade.
Arbetet inom varje krets skall ledas av ett
kretsrad pa tre personer

Alla medlemmar kallas till alla aktiviteter
via foreningskansliet.

MARIA KOHLER
STOCKHOLM/OST

ANDERS WALLQUIST
BERGSLAGEN

FREDRIK CEDERHOLM
VAST

POLAR

GORAN HANSSON
STOCKHOLM/OST

ALEXANDER LOF
VAST

EDVARD PEARSON
LULEA STUDENTKRETS
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