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Jarn- och stilindustrin forbrukar ca 20 procent av den svenska
industrins totala energibehov. Av hela landets energiférbrukning ut-
gor summan ca 8 procent. Genom att bittre ta tillvara spillvirme
vid processerna, samtidigt med utveckling av energisnila processer,
finns det goda mojligheter att spara energi inom detta viktiga omrade.

Energiverkningsgraden inom stil-
industrin dr ca 30% och mycket kan
darfor goras for att fa ner energifor-
brukningen. Detta illustreras t ex av
att Japan har en genomsnittlig ener-
giforbrukning av 5600 Mcal/ton och
USA 8700 Mcal/ton med i huvudsak
likartad tillverkning. Sverige ligger
nagonstans diremellan, varierande
for olika produkter.

Med idag kidnd teknik kan viss
minskning av energidtgingen sikert
genomforas — dock endast med avse-
vard kapitalinvestering. Om en maél-
medveten satsning gors ar det troligt
att 20% lagre forbrukning kan uppnéas
under, sag 20 ar, om processer for-
bittras och spillvirme tillvaratages.
Viktiga processavsnitt diar vinster kan
uppnas ar forbittringar av hogvirdiga
avgaser och varmeinnehéll i stél, in-
forande av stringgjutning och mer
direkt tillverkning utan omvéirmning.

Savil nar det giller milj- som
energiproblemen galler det dock att
radikala forbattringar endast kan upp-
nds med ny teknik d v s inférande
av saddana processer, dar potentialen
for béttre miljo och ligre energif6r-
brukning ar god samtidigt som mindre
bundenhet vid nuvarande energislag,
framfor allt koksande kol, uppnés.
Det syns vara mojligt att sinka energi-
forbrukningen genom ny process-
teknik — inklusive ny miljo- och
transportteknik — till 60 —65% av nu-
varande virde.

Det mest energikravande process-
steget ar rajarns- eller rastalframstill-
ningen. Atminstone 4 olika processer
av typen smiltreduktion ir f n under
utprovning i Sverige. De har alla det
gemensamt att de undviker sintring
av malmen och (utom i ett fall) forut-
sitter vanligt dngkol som energira-
vara. Under de senare &rens energi-
diskussioner har valet av energira-
vara blivit minst lika viktigt som ener-
giférbrukningen. Vi méste bort fran
koksande kol och olja och finna vigar

for att anvianda vanligt kol, ev. bio-
massa och mojligen elenergi.

Den metallurgiska processen ar-
betar vid hog temperatur och kan dar-
for mojligen anvindas vid energiom-
vandling fran kol, olja, ved och natur-
gas till gasrdvara med koloxid och
vite for anvandning i masugnar, jirn-
svampsprocesser eller kemisk industri
(syntesgas). Energianvindning i kas-
kad och energikombinat kommer att
bli viktiga i framtiden.

Stora besparingar mojliga

Véra nuvarande gjutprocesser kan vi-
sentligt  energimissigt  forbittras
genom inforandet av ny snabbstel-
ningsteknik. 500 Mcal/ton 4r hiar moj-

ligt att vinna fran flytande stal till

dmne. 1000 Mcal/ton minskning bor
utan svarighet dessutom uppnds, om
den finkorniga gjutstrukturen resul-
terar i att ett antal bearbetningssteg
kan bortopereras.

De ferrolegeringar som anvinds i
stdlindustrin, motsvarar en energi-
forbrukning av 2,5 TWh/ar. Genom
inforandet av injektions- och plasma-

teknik, dar metallerna direkt redu-
ceras och ev. dven direkt tillféres stal-
badet kan troligen 0,5 — 1,0 TWh/ar
insparas.

Den viktigaste stalravaran ar skrot
och inte malm. Skillnaden i energiat-
ging vid stilframstillning ur skrot
och malm &r avsevard och “energi-
innehéllet” i skrot kan sittas till ca
3000 Mcal/ton. Enbart som “sop-
skrot” gar ca 100.000 ton burkskrot
pa soptipparna och troligen gor
Sverige en arlig for'ust av jiarnskrot
som ej uppsamlas (sarskilt vid nu-
varande laga priser) pad upp mot
500.000 ton/ar. Detta motsvarar en
forlust av ca 1,5 TWh/ar. I nuvarande
prislage pa skrot pd 300 kr/ton #r
”skrotenergipriset” sd 1agt som 5:60
kr/Mcal eller 1dngt under kolpriset.
— Storre insatser borde darfor dgnas
at skrotinsamling och skrotsmiéltning.

Det bista sittet att sinka stalindu-
strins energibehov ar dock inte pa att
producera mesta mdojliga tonnage ur
malm utan att lokalt, i liten, flexibel
skala, inrikta produktionen pa kvali-
tets- och specialstéli intensiva anligg-
ningar med langt driven manufaktu-
rering, d v s att koncentrera anstriang-
ningarna pa att minimera energiat-
gangen per kr foradlingsvarde ochinte
per ton produkt. Den specifika energi-
atgangen uttryckt i t exGWh/Mkr kan
sankas i forhallandet 5:1 om stil-
amnen jamfores med verkstadspro-
dukter.



