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Framsteg

For oss betyder utveckling finslipning av processer.

Ett samarbete med ProfilGruppen ska vara okomplicerat och med
personligt engagemang. Det forutsatter en kompetent organisation
med standig strévan efter effektivitet.

Det steget tar vi, varje dag.

effectreklam.se

£ Lin B

Gftggglen.

Innovativa losningar i aluminium



Stora
aluminiumdagen

DEN 20 APRIL ARRANGERADE Svenskt Aluminium ett vilbesokt arsméte och
seminarieprogrammet ”Stora Aluminiumdagen”. Thule Industri fick ta emot Stora
Aluminiumpriset for sitt innovativa sitt att anvidnda aluminium. Aluminiums alla for-
delar kan dock bli vardag och slentrian. Vi gldommer oftast bort alla de unika fordelar
som kommer med att konstruera i aluminium, men det behdvs paminnas hela tiden.
Thule dr ett lysande exempel pa nyskapande aluminiumanvéndning. Man bdrjade sin
bana redan 1942 med att tillverka géddsaxar och har fortfarande kvar sin utvecklings-
verksamhet i smaldndska Hillerstorp.

OM DU INTE BESOKTE ARSSTAMMAN s har du definitivt missat nigot. Bra
foreldsare och ménga medlemmar som nétverkade och utbytte erfarenheter. Allt av-
slutades med en trevlig branschmiddag.

DETTA AR VART sista nummer under véren och nésta tidning kommer den 25 augusti.

Glom inte att det dr for dig vi gor tidningen. Hor gédrna av dig om du har nyheter eller
forslag pé artiklar.

Trevlig lasning!
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Stal jamfort med aluminium vid
trycksvarvning

Magna visar upp ultralatt
dérrmodul

Eric forsta walking-talking-
roboten upplivas

Hallfastheten hos svetsat
aluminium enligt Eurokod 9

Boverkets konstruktionsregler

Chagallmalningar pa perforerat
aluminium dekorerar skolfasad

Medlemssidor

Stromskenor Al-stél och Al-Cu
Metallbdrsen

Fogning av magnesiummaterial
Metallpulververk for
3D-tryckning

DC-3 modell till Flygvapen-
museum

ALUMINIUM SCANDINAVIA
Nr 3, maj 2017

Argang 34

ISSN 0282-2628

UTGIVARE

Nortuna Herrgard AB
Romfartuna Nortuna
725 94 Vasteras

Tel 021-270 40

Fax 021-270 45
aluminium@nortuna.se
www.aluminium.nu

CHEFREDAKTOR/
ANSVARIG UTGIVARE
Torbjorn Larsson
torbjorn.larsson@nortuna.se

TEKNISK REDAKTOR
Staffan Mattson
staffan@alumin.se

| REDAKTIONEN

Anders Ohlsson
ao.ohlsson@telia.se

Hakan Fransson
hakan.fransson@novacast.se
Staffan Mattson
staffan@alumin.se

PRODUKTION OCH LAYOUT
Marie Andersson, Creatiff
marie@creatiff.se

ANNONSMATERIAL
aluminium@nortuna.se

ANNONSER BOKNING/FORSALJNING
Kontakta Torbjérn Larsson

Tel 070-818 81 00
torbjorn.larsson@nortuna.se

UTGIVNING: 25 AUGUSTI 2017
MATERIALDAG: 7 AUGUSTI 2017

PRENUMERATION

Helar 6 nr 650:- exkl moms
850:- utanfor Sverige
Bankgiro 5191-5940
Upplaga 3 100 exemplar

Skicka ett mail till info@nortuna.se
vid prenumerationsfragor.

REPRO & TRYCK
Atta.45 Tryckeri AB

Omslag: Aluminium for battre och smart-
are system for solenergi.

Lases av konstruktdrer, inkdpare,
produktions- och kvalitetstekniker
samt beslutsfattare.

Fér insant ej bestéllt material ansvaras e;.
Aluminium Scandinavia férbehaller sig
ratten att lagra och publicera tidningens
innehall digitalt.
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Scalmalloy® &r Airbus Gruppens andra-
generations aluminium-magnesium-
skandiumlegering (AIMgSc). Den
utvecklades fér strangpressade profiler
med krav p& hdg eller mycket hog
hallfasthet och erbjuder exceptionell
hoég utmattningshallfasthet och samma
positiva tillverkningsegenskaper som for
AIMgSc-plat.

Airbus Gruppens fortsatta arbete
med AIMgSc-legeringar har resulterat i
utvecklingen av denna nya generations
Scalmalloy®, vilken erbjuder ett material
som &r hallfasthets- och densitetsanpas-
sad, med mycket goda utmattningsegen-
skaper. Det stérsta profiltvarsnittet for
delar av Scalmalloy® beror pa gotstor-

lek, med diametrar p& upp till 450 mm.
Scalmalloy® ger robusta Idsningar for
anvandning av aluminiumlegeringar vid
krav pa hog hallfasthet och stort kor-
rosionsmotstand — robust tillverkning
och lagkostnadsproduktion. Dessutom
har det den hégsta mikrostrukturella
materialstabiliteten for ”ldga CO,-av-
tryck”.

Denna unika kombination goér
materialet sarskilt intressant for hog-
presterande anvandningar inom robotik,
bil- och rymdindustrin. Tillsammans med
designfriheten erhallen genom metallisk
3D-tryckning, kan produkterna ocksa
ha funktionsnivaer som tidigare var
ouppnabara. Anvands i komponenter for

transport, férsvar, rymd- och fritidspro-
dukter.

Jamfort med alla andra aluminiumle-
geringar for rymdanvandning erbjuder
AIMgSc en unik hogniva pa korrosions-
motstandet, vilket tillater materialets
anvandning utan plétering och att
férenkla omvandlingen fran sexvart krom
(Cré*-féreningar).

AlMgSc-legeringar uppvisar utomor-
dentlig svetsbarhet bade for laser och
FSW, och drar nytta av processernas sta-
bilitet och svetsens utmérkta egenskaper.

Scalmalloy® tillverkas och marknads-
fors med ensamrétt av APWorks, for att
goéra rymdkvaliteterna maéjliga inom andra
industrier. info@apworks.de

[ .

Elios — krocktolerant flygande robot for brandovervakning

Aven om detta péstas vara en drénare
konstruerad for professionella, industriella
inspektioner, med ett fatal modifikationer,
kan man latt se den anvandas i olika scen-
arier. Denna drénare, som tillater komplex
anvandning i bade bullrig utomhusmiljé eller
tyst inomhusmiljo, &r tillverkad av robusta
och latta material, sdsom kolfiberkompositer,
magnesiumlegeringar, flygaluminium och
hdgkvalitativa termoplaster. Den kommer
utrustad med en termokénslig kamera och
flera riktbara LED-stralkastare. Den &r latt
och kapabel for ett 10 minuters sjélvstyrande
flygpass. Det enda som goér den opraktisk
for sitt uppdrag som brandévervakare &r ar-
betstemperaturen, vilken ligger mellan —10°C
och 35°C. Modifikationer genom invandigt
kylsystem, passiva kylkroppar och lagre
nyttolast gor Elios till en livraddande dronare
man aldrig visste man skulle behdva.

Elios slapper loss potentialen hos en verk-
lig drénare for ett antal nya anvandningsom-
raden, dar tidigare omraden var alltfor farliga
eller helt omdjliga.

Flygsystem

Typ: Helikopter med fyra drivenheter
Dimensioner: Ryms i en sfar pd <400 mm
Motorer: 4 elektriska borstlésa motorer
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Propellrar: 4 st, @127 mm

Startvikt: 700 g inklusive batteri, nyttolast
och skydd

Flygtid: Upp till 10 minuter

Max stighastighet: 1,5 m/s (i normalt mode)
och 2,5 m/s (i pro mode)

Max fart: 3 m/s (i normalt mode) och 7 m/s (i
pro mode)

Luftmotstand: Max. 5 m/s (i pro mode)
Sensorer: IMU, magnetometer, barometer

Material: Kolfiberkompositer, magnesium-
legeringar, flygaluminium, hdgkvalitativa
termoplaster

Drivsystem

Typ: Litium-polymer batteri, 3 celler, 2800
mAh, 33,08 Wh

Laddningstid: 1 h

Batteribytestid: <1 minut



Silver Ring av Panzeri

En belysningsarmatur med aluminiumringar malade i vitt eller for-
sedda med guldblad har utvecklats av italienska Panzeri. Den kan
férses med direkt/indirekt eller bara direkt verkande ljus och aven
med férsénkta versioner, férsedda med effekt-LED for kundldsningar
for hem eller i stora sammanséttningar for kontor, hotell och allménna

utrymmen.
Andra farger kan fas pa forfragan.

Produkt: Silver Ring; Tillverkare: Panzeri; Designer: Enzo Panzeri;
Land: ltalien; Lanserad: 2016; Dimensioner: =123 cm, h=170 cm;
Effekt: 81 W; Ljusflode: 5342 Im; Fargtemperatur: 3000K; Fargater-

givning: Ra 80

Koncept

Aluminiumring med botten av hdgtransmittent skédrm i skimrande
polykarbonat. Finns for védgg/tak och upphéangda versioner. Direkt ljus
fas fran LED-moduler. Ljuseffekt 48-120 W och armaturljusfléde fran
3115 Im till 8005 Im, med DALI/PUSH DIM dimming pa alla versio-
ner. Upphangd version forsedd med 3 stalkablar i justerbara langder.
Véagg/takversionen ar férsedd med en enkel monteringssats.

Den statségda aluminiumproducenten Alumi-
nium Corporation of China Ltd (Chalco) har
slappt sin arsrapport for budgetaret 2016. Aret
gav en férdubbling av resultatet delvis bero-
ende pé en &terstuds av aluminiumpriserna
och en sé@nkning av produktionskostnaderna.

Chalco redovisade en nettovinst p& 58,5
MUSD, vilket var en tydlig forbattring jamfort
med 2015 pé 21,6 MUSD.

*Vinstokningen beror i huvudsak pa
kraftreformer och battre effektivitet, vilket
gav lagre tillverkningskostnader for alumini-
umoxid och elektrolys med 12% respektive
17% ,” séger foretaget i ett uttalande.

"Pa den internationella marknaden 6kade
efterfragan under 2016, dar volymvaror som
helhet visade en gynnsam trend och priserna
pa icke-jarnmetaller studsade tillbaka fran
l&ga noteringar i borjan pa aret,” forklarar
Chalcos ordférande Yu Dehui.

Wumiao (Tempel for krigsguden) tilldgnat Guandi i Anshun, Guizhou. Foto: Wikimedia

"Den inhemska marknaden paverka-
des av den traditionella lagsdsongen med
helgdagar och festivaler och andra faktorer,
dér det kommande aluminiumpriset visade
en langsam trend och fluktuerade en del i

bdrjan av aret; medan under samma period,

de inhemska priserna for spotaluminium
var stabila, tack vare flexibel produktion,
vilket i viss man stéttade priset pa framtida

aluminium. Efter varfestivalen studsade det
inhemska aluminiumpriset snabbt efter en
latt sénkning, vilket var i sldende kontrast
till prisraset efter varfestivalen tidigare ar,”
fortsatte han.

Ser man framéat s& meddelade foretaget en
investering pa upp till 102 MUSD p4 ett 566
MUSD joint venture for tillverkning av latt-
metaller i Guizhou-provinsen i sydvéstra Kina.

Elmia forstarker

For att starka sin position som en av Nord-
ens viktigaste aktorer fér méssor och métes-
platser inom industrisektorn har Elmia nu
tagit ett tydligt steg i sin strategiska satsning.
Sedan den 23 februari ar Stefan Gustafsson
Ledell ny sektorchef pa Elmia.

Stefan Gustafsson Ledell kommer med en
l&ng erfarenhet inom industrin, senast fran
en tjanst som forskningschef och vice VD
fér Swerea i Jonkdping. Dessutom har han
varit med och startat och drivit LIGHTer, som
ar en nationell branschéverskridande arena
for lattviktsutveckling. LIGHTer syftar till att
skapa en struktur for effektivisering av tek-
nik- och kompetensutveckling, vilket skapar
férutsattningar for hég konkurrenskraft.

Under Stefans ansvar hamnar bl.a massan
Elmia Subcontractor och de fem parallella
massorna Automation, Verktygsmaskiner,
Plat, Svets och Fogningsteknik och Polymer.

- Det &r en oerhort intressant portfélj av
massor som uttryckligen satsar med af-
farer i fokus. Dessa kommer vi sa klart att
fortsatta utveckla samtidigt som vi maste
félja industrins utveckling och utveckla nya
koncept. Elmia har spetskompetens inom
industrisektorn, vilken nu kompletteras med
bade mig och en ny VD. Férutom mitt indu-
striella ntverk hoppas jag kunna bidra med
ett framtidsperspektiv genom min bakgrund
inom forskning och utveckling. Det finns en
otroligt stor potential for svensk industris
framtida utveckling och den ska vi vara med
och bidra till, séger Stefan.

Elmia AB &r ett av Nordens ledande
méssforetag och arrangerar arligen olika

massor inom en rad affarsomraden, inklusive

konferenser, kongresser och event.

Stefan Gustafsson Ledell,
ny sektorchef pa Elmia.
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Arconic verk levererar Al till Lexus RX

Arconic har meddelat att man skrivit ett fler-
arskontrakt om leveranser till Toyota North
America och deras Lexus RX, vilken debu-
terade forra aret som Toyotas forsta fordon i
Nordamerika med framtradande ytterpaneler
i aluminium, enligt en nyhetsrelease fran
foretaget.

Lexus RX utségs av tidningen Consumer
Reports som bésta lyx-SUV 2016.

"Biltillverkare varlden 6ver évergér till alu-
minium for starkare, segare, hégpresterande
fordon som konsumenterna fragar efter,” sa-
ger Mark Vrablec, vd fér Arconics Aerospace
& Automotive Products verksamhet.

"Manga bastséljande fordon i USA har
redan gatt dver till aluminium for férbattrade
egenskaper, sdsom lagre bransleférbrukning
och hogre nyttolast, samt forbattrad saker-
het. Och trenden fortsétter”, sager han.

Arconic levererar till Toyota fran verket i
Riverdale utanfér Davenport och Danville, lIl.
Man tror att inkomsterna fran bilplaten ska
vaxa fran 76 MUSD 2010 till 1300 MUSD
2018.

Riverdaleverket, med 2600 anstallda,
tillverkar aluminiumplat for flyg, forsvar, bil,
kommersiell transport och andra industriella
produktomréden.

| Arconics bilportfélj kommer 98% av
inkomsterna fran produkter dar man &r etta
eller tvda i sitt segment, avslutar foretaget.

Annorlunda brodrost

| tidigare tidningsnummer har vi presenterat den amerikanska husvagnen Airstream. Helt i
aluminium och med en polerad skinande yttre kaross.

Husvagnens design har inspirerat ndgon att ta fram en mindre modell och med en helt an-
nan uppgift, ndmligen att rosta brdd. Tillverkad av vem och var den finns och eventuellt kan

kdpas vet ingen. Men snygg &r den.

ProfilGruppens vd och koncernchef,
Per Thorsell

ProfilGruppen gor sitt
basta kvartalsresultat
nagonsin

Forsta kvartalet

e |ntakter 337,2 Mkr (260,6), upp 29 pro-
cent jamfort med féregaende ar

e Rorelseresultat 26,5 Mkr (7,1)

e Nettoresultat 19,8 Mkr (4,8)

e Kassaflode fran den I6pande verksam-
heten -11,3 Mkr (1,4)

e Resultat per aktie 2,43 kr (0,78)

¢ De finansiella malen har reviderats. Nya
mal &r rérelsemarginal 8 procent samt
nettoskuld/EBITDA <2.

ProfilGruppens vd och koncernchef, Per
Thorsell kommenterar:

"Med stor stolthet rapporterar vi det basta
kvartalsresultatet i bolagets historia, vi fort-
sétter véxa snabbare 4n marknaden och ékar
var lénsamhet.

Var tillvaxt, tillsammans med 6kad for-
adlingsgrad, béttre kapacitetsutnyttjande och
effektiviseringar i hela verksamheten, skapar
en stabilare grund fran vilken vi kan fortsatta
att utveckla ProfilGruppen. Vi kommer att
fortsatta pa inslagen vag med strévan och
malsattning att standigt utvecklas och bygga
mervérde i bolaget och for vara kunder.”

Vintage 31 lattsate i

V31-séatena framstalls genom ett modernt
CAD/CAM-system och en tillverkningsteknik
som garanterar att sétet &r liggande och har
den hogsta kvalitetsnivan for din gamla fina
racer eller sportbil. V31 lattsate Il erbjuder
okat sidostdd liksom en djupare sittarea.
Varje sate ar individuellt tillverkat av 2,3 mm
aluminiumplat med en rullad forstarknings-
kant runt hela sétet, for den ultimata styrkan
och skyddet. Kragade latthal ger extra styrka
samtidigt med reducerad vikt pa drygt 3 kg.
Med stolthet byggd i USA.
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Sideboard

Nils Henrik Stensruds sideboard skapat fran
atervunnet aluminium i begransad upplaga.

Formen anspelar pa stalrérsmébler fran
Bauhauseran fran 1930-talets Norge. Bockad
5 mm aluminiumplat, sandblastrad. Métt
34-34-48 cm.

Stensrud ar arkitekt, produktdesigner och
bitradande professor vid NTNU i Trondheim.

Sonen till framlidne tjanstemannen pa United
States Mint, Harry Lawrence, har aterlamnat
ett sdllsynt och véardefullt 1974-D encents-
mynt av aluminium till myntverket, vilket
darmed avslutar en rattslig process om
dganderatten till myntet.

Sonen Randall Lawrence och Michael
McConnell, &gare till La Jolla Mynthandel,
har drivit en rattegdng mot den amerikanska
staten for att fa aganderatten till detta
aluminiummynt.

Harry Lawrence hade en chefsposition pa
myntverket i Denver tills han gick i pension
1980. Han dog senare samma &r.

2014 gav sonen Randall flera intervjuer dar
han péstod att bland pappans tillgdngar, som
han arvt, fanns ett 1974 ars aluminiummynt
markt "D” for Denver.

Tillsammans med mynthandlaren McCon-
nell enades de tvé om att visa myntet pa
myntutstaliningar och erbjuda det till allmén
forsaljning via ndgon valkand auktionsfirma.
Man ansdg att myntet kunde vara vart upp
mot 2 MUSD pa auktion.

Men den amerikanska staten hade nu fatt
kdnnedom om myntets existens och bad
dem att skicka tillbaka det till staten.

Lawrence och McConnell svarade med att
stdmma staten for att f4 ett rattsligt utslag pa
deras aganderétt till myntet. Den amerik-

Sallsynt aluminiummynt

aterlamnat

anska staten pastod dock i tvisten att den
ar rattmatig &gare till myntet eftersom det
aldrig fanns nagot bemyndigande att pragla
aluminiumcentaren vid Denver Mint, att den
var préaglad i smyg och olagligt flyttad fran
Denver Mint, att statstjansteman inte tillats
att flytta statsegendom utan godkéannande,
samt att myntet alltid har varit och forblivit
statlig egendom.

Lawrence och McConnell har efter dessa
pastaenden frivilligt dragit tillbaka alla krav
pa &gande av encentaren, *1974-D alumi-
nium”. Myntet har darfér overforts till det
amerikanska myntverket for férvaring och
kontroll samt for att stéllas ut.

Historia
Sent under 1973 steg kopparpriset pa
varldsmarknaden till en niva dar metallvardet
av ett amerikanskt encentsmynt var nastan
lika med dess nominella véarde. U.S. Mint,
vilka arligen framstéller miljarder av cent-
mynt, stod infér ett potentiellt katastrofalt
underskott, pa grund av negativ myntvinst
(seigniorage). Som en 6ljd provade "the
Mint” alternativa myntmetaller, sdsom
aluminium och bronsplaterat stal. Ett mynt
med 96% aluminium (plus legerings@mnen
for stabilitet) praglades. Sammansattningen
valdes pa grund av férvantad lang livslangd
pé anvand myntprégel, och aluminiums
héga motstadnd mot missfargning. 1571167
stycken encentsmynt av aluminium pragl-
ades. Fastén de tillverkades 1973 slogs de
med artalet 1974 i hopp om att slappa dem
for cirkulation det aret.

N&gra mynt kom ut till kongressledamoter
i ett forsok att vinna fordel med en Gvergang
till den nya legeringen. Nér det nya alumini-
ummyntet underkéndes aterkallade och
forstorde the Mint dem. Nagra fa mynt kom
dock inte tillbaka till myndigheten utan blev
kvar bland folket. Ett exemplar donerades till
Smithsonian Institution, medan ett annat ska
ha hittats hos en US Capitol Police Officer.
2014 fann Randall Lawrence, och héavdade
att hans far fatt det som en avgangsgava.

\

Rusal okar tradtill-
verkningen vid KAZ
med nytt valsverk

Ryska Rusal meddelar att man
installerat ett nytt valsverk i sitt verk
Kandalaksha Aluminium Smelter (KAZ)
i Murmansk.

Moderniseringen av gjuteriet och
uppférandet av ett nytt Properzi-
valsverk for 19,8 MUSD férvantas ge
upp till 50000 ton féradlade produkter
varje ar. Bland dessa aterfinns sju
olika storlekar pa tradamnen med
9-25 mm i diameter. Detta motsvarar
en tydlig expansion av tradproduk-
tionen vid verket, som hittills bara
kunnat erbjuda 9 mm i diameter.

Férutom 6kade dimensioner kan
pressen nu producera trad i olika le-
geringar, bland dem 1000-, 6000- och
8000-serien. Rusal sager att de nya
traddimensionerna framst kommer att
ga till kabeltillverkare, bade inhemska
och utldndska.

“Starten av det nya verket vid KAZ
ar ytterligare ett steg i Rusals strategi
att 6ka produktionen av foradlade
produkter,” sdger Rusals vd Vladislav
Soloviev.

“Enligt vara planer ska smaltverket
komma igang med full produktion
senare i ar och da ha 6kat arsproduk-
tionen upp till 72500 ton; med 98,5%
féradlade produkter.”

Transportrengoring

Skin mer &n konkurrenterna med fordons-
tvatt fran NCH Maintenance. Ytlager med
damm, sot, lera och salt kan paverka utse-
endet pa ditt fordon och med tiden orsaka
skador pa lacken.

Hall fordonsparken i toppkondition och
renare langre med NCH Maintenance.

Vare sig du har problem med att avldgsna
trafikfilm eller vill ha ett skydd mot smuts,
for att underlatta nasta tvatt, sa finns allt du
behodver.

NCH:s kraftfulla fordonstvatt aviagsnar de
flesta trafikfilmer utan agitation och innehall-
er ett speciellt medel som bryter ner elektro-
statiska bindningar fér noggrann rengdring.

Den koncentrerade vatskan avldgsnar tra-
fikfilm och ger ett skydd mot ny smuts. Den
innehaller inga silikater vilket gor den séker

¢ att anvanda pa aluminium och glas.
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SAPA 2160 S

- Ny slimmad och valisolerad lyftskjutdorr for stora oppningar

Sapa lanserar Lyftskjutddrr 2160 S, en ny slimmad lyftskjutdorr i
aluminium med hdg termisk isolering for 6kad komfort &ven i utsatta
lagen.

Slimmad design

Sapa 2160 S ar en vidareutveckling av storséljaren Sapa Lyftskjutdorr
2160 med en smalare design. Produkten har optimerats fér de stor-
lekar som efterfragas mest pd marknaden, det vill sdga upp till 2,8 m
i hojd. Som ett resultat ar Sapa 2160 S en Smalare, Smackrare och
Smartare skjutdorr, darav epitetet S i produktnamnet.

Genomténkta finesser
Det innovativa systemet kombinerar en mycket attraktiv estetik med
mycket bra energieffektivitet. Den slimmade designen &r inte den

enda finessen som produkten erbjuder. Dérrkarmen gér att sanka i
nivd med det inre golvet for att undvika trosklar. En omvand l&snings-
princip med eleganta slutbleck p& karmsidan undviker utskjutande
l&sbultar; en I16sning som &r bade snyggare och sékrare da risken att
man slar i med knaet férsvinner. Méttesprofilerna har en patenterad
konstruktion som ger minimala avbrott i glasytan samtidigt som den
ger en hdg tathet. Snygga designhandtag slutfér den héga finishen.

Utféranden

Lyftskjutddrren Sapa 2160 S finns i enkel-, dubbel-, tresparig utfor-
ande i en mangd olika kombinationer. Varje dorrblad kan utféras i
rejala dimensioner upp till 3,1 m i bredd och 2,8 m i hdjd samt 250 kg.
| tresparigt utférande med totalt sex dorrblad, ger det méjlighet till
stora glaspartier med mycket stora dppningar. Storleken till trots

kan dérrbladen hanteras latt och enkelt tack vare en smidig och tyst
lyftskjutsfunktion med polyamidhjul pa rostfri skena och integrerade
rengoringsborstar. Kvalitet och héllbarhet rakt igenom!

Komfort

Den hégpresterande Sapa 2160 S ar mycket vélisolerad med god
luft-, vatten- och vindtathet. Detta innovativa, energieffektiva och hall-
bara system erbjuder den senaste tekniken och gor det till ett perfekt
val fér bade nybyggnation och renoveringsprojekt.

Tack vare sin konstruktion helt i aluminium, ett minimerat under-
hallsbehov och palitliga funktioner passar Sapa 2160 S perfekt till
hus, villor, bostédder samt det isolerade uterummet. Nu kan du sléppa
in mer av dagsljuset och ge ditt boende nya kvaliteter med latt-
anvanda, lattskotta glaspartier och skjutddrrar anpassade for vart
nordiska klimat.

NY KUNSKAP OM

aluminiumlegeringar underlattar for gjuteriindustrin

Aluminium har blivit ett alltmer intressant alternativ fér komponenter
inom bil- och flygindustrin. | en ny avhandling fran Tekniska Hogsko-
lan vid Jénkdping University har Mohammadreza Zamani undersokt
méjligheter och utmaningar kopplade till anvandningen av aluminium-
legeringar i gjutprodukter for olika andamal.

— Aluminium &r ett material som ar bade latt och starkt, och som
dessutom har manga andra fordelar. Beroende pa anvandnings-
omrade kan det blandas med andra grundamnen for att ge 6nskade
egenskaper, menar Mohammadreza Zamani.

Genom att forbattra hallfastheten hos gjutmaterial av aluminium
kan industrin tillverka mer tunnvédggiga komponenter och i vissa fall
byta ut jarnlegeringar mot aluminiumlegeringar i komponenter, vilket
minskar fordonens vikt. Det ger i sin tur lagre bréansleférbrukning,
mindre utslapp och béttre utnyttjande av resurser.

— Att forsta den roll som mikrostrukturen spelar i den har gruppen
av industriellt viktiga material &r en nyckelkomponent i utvecklingen
av legeringar. Vi har systematiskt studerat samtliga mikrostrukturers
olika roller, sdger Mohammadreza Zamani.

Det ar mikrostrukturen som styr egenskaperna hos de héar
legeringarna. Med kunskap om mikrostrukturerna kan ingenjorerna
darfor styra och optimera egenskaperna utifrdn anvéandningsomrade.
Mohammadreza Zamani har i sin avhandling fokuserat pa aluminium-
kisellegeringar (Al-Si-legeringar), vilket & den mest anvénda alumi-
niumlegeringen for gjutprodukter. Han fann ett starkt och komplext
samband mellan mikrostrukturella sérdrag och mekaniska egen-
skaper vid olika temperaturer.

| samverkan med forskare fran Luled tekniska universitet har
Mohammadreza Zamani framgangsrikt utvecklat och testat en modell
som visar hur materialets egenskaper och beteende paverkas av
mikrostrukturen, gjuttemperaturen och kylningshastigheten under
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gjutprocessen. Modellen kan anvéndas for att férutsédga beteendet

hos ett material utan dyra tester.

Resultaten av forskningsprojektet ger en omfattande 6versikt av
beteendet hos Al-Si-legeringar, ndgot som savél gjuteriarbetare och
ingenjorer som forskare kan dra nytta av.

Projektet har genomforts vid Tekniska Hogskolan i ndra samverkan
med Kongsberg Automotive. Det &r en del av forskningsprojektet
CompCAST som samfinansieras av KK-stiftelsen och industri-
partners. Aven Luled tekniska universitet och Bologna University har
deltagit i projektet.

F&r mer information, vanligen kontakta Mohammadreza Zamani,
tel. 036-10 15 94, e-post mohammadreza.zamani@ju.se.



Anvandningen av aluminiumlegeringar i bilar har markant 6kat de senaste aren. Trenden
med minskad fordonsvikt férvantas 6ka aluminiumbehovet. Aluminium i bilar har utom-
ordentligt korrosionsmotstand, aven i omalat tillstand.

BEARBETNING: STAFFAN MATTSON

Korrosionstyper hos
aluminium anvant i fordon
Under vissa speciella forhéllanden kan
malat eller omalat aluminium 1 bilar ut-
veckla en av tre korrosionstyper:
» Bimetallkorrosion (fd galvanisk korr)
* Filiformkorrosion
» Spaltkorrosion

I de flesta fall 4r aluminiumkorrosion-
en av kosmetisk natur, vilket paverkar
den lackade bilkarossytan. Korrosion
pa aluminium &r i forsta hand ytkorros-
ion och den gér inte genom material-
tjockleken och forsvagar dérfor inte den
birande forméagan hos delarna. Nedan
redogors kortfattat for varje korrosions-
typ och ldmpliga skyddsatgarder.

Bimetallkorrosion
Bimetallkorrosion (tidigare galvanisk
korrosion) uppstar da en metall &r i
kontakt med en annan metall eller en
icke-metallisk ledare (t.ex kol i monter-
ade bussningar) och fogen &r exponerad
mot en vanlig korrosiv elektrolyt t.ex
saltvatten. Korrosion av den aktivare
metallen (aluminium) uppstér. Det van-
ligaste exemplet pa bimetallkorrosion
i bilar utgdrs av aluminiumlegeringar i
kontakt med omalat stél (fig 1). I detta
exempel har en obelagd stalmutter
varit i kontakt med en aluminiumplat.
Det korroderade omréadet har ungefér
samma form som stdlmuttern i kontakt
med aluminiumet. Hastigheten for bi-
metallkorrosion dr mycket lag, vilket
kraver ménga timmars exponering for
en elektrolyt innan synlig korrosion kan
observeras.

Forutséttningar for bimetallkorrosion
pa bilar kréver alla tre:

1. Kontakt mellan oskyddade ytor av
tvé olika metaller — aluminium och stal

2. Korrosiv vitska i fogen

3. Elektrisk strom genom fogen

Det finns tva metoder for att undvika
bimetallkorrosion:

1.) Eliminera kontakt mellan de olika
metallerna med en beldggning, farg
eller tdtningsmassa; eller

2.) Eliminera exponering for elektro-
lyter sésom saltvatten genom anvand-
ning av titningsmedel, t.ex lim, primer
och andra mélade beldggningar.

Skyddsatgarder for undvikande av

bimetallkorrosion (enligt OEM):

* Metallbeldggningar

* Galvaniserat stal i kontakt med alu-
minium

» Belagda fastelement

* Isolerande brickor om specificerat

for att elektriskt isolera komponenter

+ Tatningsmedel sdsom lim, primer,
och andra beldggningar for korros-
ionsskydd mellan olika metaller

Skyddsatgarder for att minska

exponering for saltvatten

(enligt OEM):

» Beldggningar och ommalning av
material for att forhindra saltvatten-
kontakt

» Tétningsmedel for att forhindra salt-
vatten fran att trénga in i fogen

Filiformkorrosion
Filiformkorrosion dr en form av kos-
metisk korrosion som uppstar pa alu-
miniumytan under mélarfarg, primer
och beldggningar. Nedbrytningen
hos aluminiumdelarna dr kosmetisk
och korrosionsattacken &r begransad
till ytan. Filiformkorrosion resulte-
rar typiskt i bubblor pé fargen och
separeringar fran metallytan. Denna
korrosionsform upptrider som tunna
fiberliknande tradar fyllda med kor-
rosionsprodukter (vitt pulver) under
beldggningen, fig 2 och 3.

Det hela startar runt en defekt i be-
laggningen orsakad av stenskott, repa
eller en skarp egg eller buckla eller
borrat hal. Filiformkorrosion kan flytta

Fig 1. Exempel pa bimetallkorrosion hos en
aluminiumplat som varit i kontakt med en
stalkomponent (inte med pd bilden).

Fig 2. Filiformkorrosionsattack pa alumini-
umdel firdn ett fordon. Pilen visar defekter i
fargskiktet dir korrosionen startade.

Fig 3. Filiformkorrosion vid rits pd en lack-
erad aluminiumdetalj efter ACT-provning.

de skyddande egenskaperna hos beldgg-
ningssystemet. Fig 3 visar ytan pa en
motorhuv med filiformkorrosion som
initierats av ett stenskott pa huvens
framkant.

Forutséttningar for filiformkorrosion
pa bilar kréver alla tre:

1. Maélad eller belagd aluminiumyta

2. Skada pa ytbeldggningen
tillater elektrolyt att tringa in under
beldggningen

3. Nérvaro av elektrolyt (saltvatten)
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Fig 5. Den kemiska bindningen hos substrat-
ytan forhindrar genom Sol-Gel-beldggning-
en dtervandringen. Kidlla: InterLotus

Filiformkorrosion upptréder typiskt i
fuktiga/varma miljoer och dr méarkbart
vanligare i kust- och industriomraden.

Skyddsatgarder fér undvikande av

filiformkorrosion:

+ Noggrann rengéring av ytan innan
beldggning

+ Folja OEM:s rekommenderade kor-
rosionsskydd och omlackering

+ Eliminering av ytdefekter (t.ex porer,
mekanisk skada, luftbubblor, brist-
ande tdckning)

Malade aluminiumdelar med filiform-
korrosion kan repareras genom att av-
lagsna beldggningen och korrosionen
genom att slipa och mala om med mate-
rial rekommenderat av OEM, fig 4.

Spaltkorrosion

Spaltkorrosion pa aluminium kan uppsta
i en fog i kontakt med annat material da
en elektrolyt (saltvatten) finns nirvaran-
de mellan de tva ytorna i kontakt. Spalter
(smala 6ppningar) hos sammanliggande
ytor kan samla och behélla fuktighet som

kan leda till korrosion. De nérliggande
ytorna kan vara aluminium mot alumini-
um, aluminium mot stél eller aluminium
mot plast. Hogre temperatur, saltinne-
héll och andra faktorer kan accelerera
korrosionen. Atgirder som eliminerar
eller tétar spalter, minskar i hdg grad ris-
ken for spaltkorrosion.

Forutséttningar for spaltkorrosion pa
bilar kréver:

1. Spalt (smalt utrymme) mellan tva
materialytor — aluminium, stal, plast

2. Elektrolyt (korrosiv) i spalten
(saltvatten)

Spaltkorrosion &r vanligtvis en ytlig kor-
rosion upptrddande som gropar eller etsat
monster. Det kan finnas under packningar,
overlappssvetsar, 6verlappande metall-
sommar, vikta eller formade plétkanter.

Skyddsatgarder fér undvikande av

spaltkorrosion (enligt OEM):

» Korrosionsresistent primer, tétningar
och andra material pa aluminiumytor

» Titningsmedel for sommar for att
forindra vattenintrangning i spalten

Kromfri passivering for Aluminium

Iridite NCP ar en miljévanlig, kromfri passivering,
speciellt utformad fér Aluminium och dess legeringar. Den ger
skikt med mycket hdgt korrosionsskydd och lampar sig utméarkt

Iridite NCP

Surface Conditioning System

aven som underlag fére malning.

Iridite NCP ar en helt ny typ av process som erbjuder extremt bra
korrosionsskydd och som klarar mer an 1000 timmar i Neutral Salt
Spray Test och mer an 600 timmar i SWAAT (Sea Water Acetic Acid Test).

Iridite NCP har ocksa férmagan att klara mycket hoga temperaturer,

vilket gér den mycket [ampad for t.ex. komponenter till bilmotorer och
elektronikindustrin. Denna unika férmaga mojliggdr ocksa en temperatur-
hojning i torkugnar fore malning, vilket i sin tur 6kar produktionskapaciteten.
Till skillnad fran traditionella kromateringsprocesser som kraver upp till 24
timmars hardning, ger Iridite NCP direkt harda, amorfta, kristalliska skikt.

MacDermid Enthone

INDUSTRIAL SOLUTIONS

MacDermid Scandinavia AB - Box 83- SE-601 02 Norrkdping

Tel: 011-36 74 70 - macdscandinavia@macdermidenthone.com - www.macdermidenthone.com/industrial
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Hur svart kan det va...

Ja hur svért kan det vara att fylla en gjutform? Ar det inte bara att precis
som med vilken vatska som helst bara hélla i? S& kan givetvis en lekman
tro, men vi som levt med gjutgods och gjutning i manga ar vet hur svart
det kan vara. Fast ibland undrar man lite grand varfér det &r s svart? Ar
det sa att vi kanske kranglar till det sa dar lite onédigt? Det &r ju trots allt
bara en vatska som skall forflytta sig fran plats A till B?

TEXT: HAKAN FRANSSON

a kanske vian av ordning sédger att smalt

metall inte &r en véitska utan nagot an-

nat och inte gar att jamfora med vat-

ten, men de bégge “vétskorna” har mer
slaktskap &n man forst kan tro:

1. Viskositeten for vatten och stal 4r inte s&
olika varandra vid hog temperatur. Detta innebér
att vatten i manga fall beter sig liknande smailt
metall och darfér har man anvint vatten for att
gora flodestester for att testa formfyllnaden vid
pressgjutning. Nir temperaturen sjunker sa blir
det storre skillnad dem emellan. For gravitations-
gjutning funkar nog aluminium sdmre da det &r
lite mer trogflytande i sin karaktér, men vid hogre
temperaturer och hastigheter sa beter sig det rétt
likt vatten. Alltsa kan det fungera att anvinda
vatten som media i plexiglasverktyg for att kunna
filma flodet.

2. Vatten &r en vitska som ocksa forekommer i
fast fas, vilket da 4r samma forhallande som med
metaller. Det vi talar om &r givetvis is som dr den
fasta formen av vatten.

3. Bade metaller och vatten kan férekomma i
tvafasomradet. [ vattens fall &r det issorja vi talar
om. Tvéafasomradet &r metallers stora problem-
omrade da det dr just dér stelningskrympning sker
med sugningsporositet som foljd.

4. Underkylning kan féorekomma med biagge
“viétskorna”. Underkylning av vatten kanske ni
undrar hur det tar sig i uttryck? Jo still en kolsy-
rad vattenflaska ute i tio minusgrader. Om flaskan
star helt still och inte 6ppnas sa kan vattnet vara
flytande efter en natt i tio minusgrader. Testa sedan
att oppna den. Vad som nu hénder 4r att kolsyran
skapar bubblor som startar en karnbildningsreak-
tion och inom en minut &r hela flaskan forvandlad
till is. Samma underkylningseffekt finns i metaller
och de behover ocksé en kdrnbildare for att stel-
ning skall ske.

5. Bégge "vitskorna” dndrar sin volym nér de
gér fran flytande fas till fast. Detta innebér dven
att densiteten dndras. Men vatten okar sin volym
medan smilt metall minskar sin. Vatten expande-

12 | ALUMINIUM SCANDINAVIA 3/2017

rar ju da, medan smélt metall i de flesta fall krym-
per, men det finns dock undantag och dé pratar vi
om gjutjarn, dar grafiten i materialet expanderar i
tvafasomradet och en expansion sker.

6. Intressant 4r dven att titta pa olika typer av
vattenfenomen i naturen. Till exempel har under-
tecknad lagt mérke till vad som hédnder nér vatten
rinner i en liten rinnil nedfdr en gata. Det man
ser dr att med jdmna mellanrum bildas en liten
vagfront. Detta fenomen éterfinner man dven i
de bista flodessimuleringsprogrammen for gjut-
ning. Naturen kan léra oss att forsta gjutningens
komplexitet.

Varfér jamféra med vatten?
Varfor da jaimfora sa mycket med vatten kanske
nagon undrar? Jo for att vatten och is dr nagot vi
alla kan relatera till och da blir det plotsligt betyd-
ligt lattare att forstad komplexiteten med gjutning
av metaller. Dessutom é&r det bra mycket ldttare att
gora fors6k med vatten dn flytande metaller. P16ts-
ligt kan alla testa hur det &r att gjuta genom att
anvinda vatten som media och en betydligt storre
forstaelse kan nés. Pa detta sétt s borde man job-
ba mer praktiskt i skolorna med detta &mne och ha
prefabricerade testmodeller som man kan prov-
gjuta” for att dérefter dven titta pad samma process
fast simulerad och till sist se korrelationen mot
verkligt utfall genom att fa se verkliga defekter pa
aluminiumgjutgods orsakade av dalig formfyllnad.
P& detta sitt kan man bedriva en hog utbild-
ningsniva inom gjuteriteknik utan att utsétta nagon
for risker och tidigt kunna fa in en forstaelse i sko-
lan for denna ddla framstéllningsform.

Slutsats

Sa lat det rena och naturliga i vatten vigleda oss
hur vi skall utveckla vara gjutna produkter i fram-
tiden och infor kunskapen sa tidigt som mojligt
och véck nyfikenheten. Sedan slar undertecknad
dven stort slag for gjutsimulering som &r och kom-
mer att vara en av de viktigaste verktygen for att
lyckas med gjutgods.




Pressgjutning av firgat vatten i ett plexiglasverktyg
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Sammanbindningsformagan mellan
olika material 4r av hogsta betydelse for
lattviktskonstruktioner; men att for-
verkliga dessa forbindningar dr oerhdrt
svart. Traditionella termiska fognings-
procedurer, som t.ex sméltsvetsning, &r
ofta oanvindbara, eftersom de skapar
breda intermetalliska zoner, vilka upp-
trader sprott.

Forskare vid Fraunhofer-Institutet
for material- och stralteknik (IWS) i
Dresden har nu lyckats framstilla stél-
aluminium-foérband med blandad sam-
mansittning och med utomordentliga
mekaniska egenskaper. Nyckeln till
framgangen, vilken breddar viagen for
ett stort antal anvéndningar &r kombina-
tionen av tva olika fogningstekniker.

Platar stal-aluminium fogade
med 6vergangsstycken
Genom en kombination av tva proces-
ser, lasersvetsning och laserinducerad
valsplatering (LIWP) kan man forbinda
helt olika metaller med varandra, sdger
prof dr Berndt Brenner vid IWS. Pa
hans avdelning for fogningsteknik har
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Bockad plat av stal-aluminium fogade med évergangsstycken.

Stal och aluminium - oskiljaktiga

de bada metoderna undersokts under
flera ar och vidareutvecklats.

”Kombinationen av de tva teknologi-
erna Oppnar for materialkombinationer
av stél och lattmetaller med nya an-
vandningsmdjligheter”, sdger professor
Brenner. I jaimforelse med traditio-
nella termiska fogningstekniker ger de
nya fogarna en betydligt battre duk-
tilitet, kan 1att formas och ar darmed
lampliga for lattviktskonstruktioner i
fordon eller insatta i potentiellt krock-
utsatta zoner pa ett fordon.” Da detta
ar linjdra forbindelser uppvisar de inte
de odnskade spénningstopparna, som
annars dr typiska for punktliknande
forbindelser. Saledes utgoér IWS-tekno-
login ett gott ekonomiskt alternativ till
motstdndspunktsvetsning, clinchning
och nitning.

For att uppnéa goda mekaniska
egenskaper hos blandférband av stél-
aluminium, maste man anvénda ett
tvastegsforfarande. I forsta steget, med
laserinducerad valsplatering, framstélls
ett bimetallband med den dnskade ma-
terialkombinationen. Tva bandformade

material forvarms induktivt och upp-
hettas delvis till n6dvandig temperatur
genom en speciellt utformad laserstrale.
De tvé materialen fogas dérefter genom
valspliteringsprocessen. Dérvid bildas
en mycket héllfast och duktil fognings-
zon, som &r nistan helt fri fran sproda
intermetalliska faser.

Det framstéllda bimetallbandet kan
dérefter direkt anvdndas. Inom stark-
stromstekniken svetsas t.ex koppar- och
aluminiumband mot varandra, vid glid-
lagerframstéllning ar férbindelser stal/
brons eller stil /méssing intressanta.
Forfarandet ar patenterat av Fraunhofer
IWS Dresden.

Forbindningen mellan plat och
overgangsstycke utfors foretrades-
vis genom lasersvetsning, med 5 m/
min eller snabbare. Den snédvt begrin-
sade energitillforseln paverkar knap-
past egenskaperna hos bimetallbandet.
Till skillnad fran 6verlappsfogar och
vinklade fogar kan med denna metod
sanna stumfogar utforas. Dessa fogar
har hittills bara kunnat utféras med
tailored-blank-processen.
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Fran gjutning till firdiga system
Produkter i hog kvalitet till ratt pris
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' Gilla oss pa
www.facebook.com/aluminiumscandinavia Tel.+46 (0)456 39090  Fax. +46 (0)45612535
Ladda hem var broschyr www.bpg-ab.com

Tredenborgsvagen 20 SE-294 35 Solvesborg

SKAPA
OKAD
FRAMGANG

ATT HJALPA VARA KUNDER AR VART UPPDRAG!

Stena Aluminium hjélper dig att na 6kad framsngang
genom att skapa en langsiktig relation baserad pa
flexibilitet, ratt kvalitet, leveransprecision och en hdg
tillganglighet pa kundanpassade aluminiumlegeringar
och teknisk support

Vill du veta mer, ring oss pa 010-445 9500
eller bestk www.stenaaluminium.com
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STAL JAMFORT MED ALUMINIUM

vid trycksvarvning

Stal och aluminium ar de tva populéraste materialen som anvands vid trycksvarvning
och stansning. Varje material har en valdefinierad och distinkt uppsattning av egen-
skaper som gor det till det ratta — eller felaktiga — for sin uppgift. D& man véljer material
for trycksvarvning ar det viktigt att beakta foljande saker: kostnad, form pa tillverkat

objekt, och det viktigaste slutanvandningen.

BEARBETNING: STAFFAN MATTSON

Aluminium kontra stél, kostnader

Kostnader och pris &r alltid viktiga faktorer att fundera pa da
man tillverkar produkter. Stal- och aluminiumpriset fluktuerar
standigt globalt och efterfragan samt brénslekostnader liksom
priset och tillgdngligheten pé jarn- och bauxitmalm. Emeller-
tid &r stal vanligtvis billigare (per kg) d4n aluminium. Ramate-
rialkostnaden har en direkt inverkan pa priset pa den fardig-
tryckta produkten. Det finns undantag, men tva identiska jobb
(ett 1 aluminium och ett i stal) ger alltid en dyrare aluminium-
produkt pa grund av det hdgre rdmaterialpriset.

Hallfasthet och bearbetbarhet

Aluminium ar en mycket populdr metall eftersom den ar latt-
are att bearbeta och mer formbar 4n stal. Aluminiumprodukter
kan bli stora och ge former som stél inte klarar av, oftast djup-
are former eller mer invecklade. Sarskilt for delar med djupa
och raka véggar dr aluminium det material man foredrar.

Stél ar en mycket seg och fjadrande metall, men kan vanligt-
vis inte bli tryckt till samma extrema dimensionella grins-

er som aluminium utan att spricka eller rivas sonder under
trycksvarvningsprocessen.

Korrosionsmotstand hos stal och aluminium

Medan formbarheten &r en av aluminiums storsta tillgdngar &r
ocksa korrosionsmotstdndet mycket bra, dven utan ytbehand-
ling efter bearbetningen. Aluminium rostar inte och behover
ingen mélning eller beldggning som noéts av. Stél eller kolstal,
som det oftast heter inom metallurgin (i motsats till rostfritt
stal) behover oftast mélas eller behandlas efter trycksvarv-
ningen for att skydda det fran rost och annan korrosion, sér-
skilt om stéldelen ska tjénstgora i fuktig, dammig eller not-
ande miljo.
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Trycksvarvad aluminiumskal med 01,2 m.

Viktskillnader stal/aluminium

Stal dr hardare d4n aluminium och kréver hogre tryckkrafter.
De flesta materialtillstand for trycksvarvning av aluminium-
legeringar kan bucklas, sla sig eller repas lattare jamfort med
stal. Stalet dr starkt och mindre benéget att sla sig, deformeras
eller boja sig under belastning eller i varmt tillstand. Stélets
hallfasthet och densitet dr hogre dn aluminiums. Stal &r typ-
iskt 2,8 ganger tyngre &n aluminium.

Komponentens slutanvidndning bestimmer vilket mate-
rial och tillstand som ska anvindas, ddr man maste avviga
alla begransningar och fordelar hos varje enskilt material och
legering. For nagra trycksvarvsjobb blir beslutet 14tt, medan
for andra blir det svarare. Om man har svart att vélja mellan
stal och aluminium maste expertis kontaktas for det slutliga
materialvalet.

Trycksvarvning vid Wenzel
Det tyska foretaget Wenzel Metal Spinning har mycket stor
erfarenhet av aluminiumbearbetning.

Manga aluminiumlegeringar och tillstand &r sérskilt 1dmp-
liga for trycksvarvning.

Forutom sin létthet och goda korrosionsmotstand ar det
mycket mer kostnadseffektivt 4n t.ex rostfritt stdl. Wenzel
Metal Spinning tillverkar trycksvarvade aluminiumdelar i
bade stora kvantiteter och i enstaka kundexemplar. Trycksvar-
vat aluminium &r ofta ett béttre alternativ for pressade alumi-
niumdelar vid ldga volymer och korta serier.

De bésta legeringarna for trycksvarvning ar de kallhdrdan-
de (deformationshirdande), men Wenzel arbetar ocksa med
héardbara legeringar. Foretagets formaga att trycksvarva olika
typer av aluminiumlegeringar utnyttjar deras kunder i diverse
kemiska komponenter.




Trycksvarvad modell av det frimre trycktdta skottet till en av NASA:s besdttningsmoduler av
Orion-typ. Modellen Orion FPVBH tillverkades av en standard aluminiumlegering av Wag-
ner and Domack. Utvirderingen ska visa om trycksvarvning gav det resultat man forvintade
sig. Om man blir néjd med resultatet ska néista modell goras i aluminium-litium, ett mer

Trycksvarvad parabol i 3 mm aluminium
med diameter 1,2 m och hojd 70 mm.

Tillverkad av Hermanders i Toreboda.

Trycksvarvning

Trycksvarvning ar en metod som an-
vands for att plastiskt bearbeta metaller.
Metoden kan enbart skapa kroppar som &ar
rotationssymmetriska kring en axel. Detta
astadkoms genom att i en svarv rotera ett
arbetsstycke och samtidigt forma stycket
med hjélp av kraften fran en tryckrulle.

Med efterbehandling kan manghdérningar vara ihdlig for att pa sa satt kunna minska L0z selen G00TEsaten
och andra former tillverkas. Trycket vikten pa hela rotationsstycket och minska 1050 Aluminium 6005 Aluminium
pressar arbetsstycket mot en designad effekten som behdvs for att driva svarven. 1060 Aluminium 6005A Aluminium
modellform, vilket innebar att processen Arbetsstycket roteras med hég hast- 1100 Aluminium 6060 Aluminium
kan repeteras. Formen kan besta av met- ighet samtidigt som trycket steg for steg 3000-serien ggg; ﬁ:ﬂm:g:m
aller, tra, eller is beroende pa vilken form pressar materialet mot tryckpatronen. . 6066 Aluminium
man vill ha pa den slutgiltiga produkten. Processen kan antingen utféras manuellt 3003 Aluminium 6070 Aluminium
eller automatiskt i en CNC-svarv. Vid stora g?gg ﬁ:ﬂm:g:ﬂm 6082 Aluminium
Processbeskrivning omformningar kan stora spanningar upp- ————— 6105 Aluminium
N&r man valt formmaterial s& monteras st i materialet, vilket kan avhjélpas genom 5000-serien 6111 Aluminium
formen och materialet i svarven. Formen att upphetta det. Ett satt ar att glédga 5005 Aluminium 6162 Alumin!um
kallas aven for tryckpatron och bildar in- materialet i olika steg mellan trycksvarv- 5052 Aluminium 6262 Aluminium
nerformen p& den produkt som ska tillver- ningarna for att rekristallera materialet och 5059 Aluminium 6351 Aluminium
kas. Tva egenskaper som patronen méaste pa sa vis minska spanningarna. | vissa 5083 Aluminium w
ha ar hardhet och ytfinhet. Beroende fall vdrmer man materialet under sjélva 5086 Aluminium
pa vilka krav produkten stéller pa dessa trycksvarvningen for att lattare kunna 5154 Aluminium
egenskaper s& anvands olika material i &stadkomma formningen. Processen och 5356 Aluminium
patronen. Till exempel anvands hardat stdl  dess olika moment och komponenter 5454 Aluminium
vid tillverkning av produkter med krav pa beskrivs ovan. g;‘gﬁ ﬁ:ﬂm:z:ﬂm

hog ytfinhet eftersom tryckkraften maste

avancerat och ldttare material. Foto: NASA/Jim Baughman.

vara hég mot material och patron, dér
materialet maste kunna motsta dessa
tryck utan att brista. Mellan patron och ar-
betsstycke anvénds vanligen ndgon form
av smorjmedel for att motverka friktion
som kan skada slutprodukten. Exempel
pa smorjmedel ar sdpa, bivax och grafit.
Patronen behdéver inte vara solid utan kan

Wenzel Metal Spinning
anvander féljande aluminiumlege-
ringar for trycksvarvning:

Aluminiumlegeringar for trycksvarvning enligt
Wenzel Metal Spinning
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Magna visar upp ultralatt dorrmodul

Magna International Inc har i samarbete med US Department of Energy (DOE) och FCA
US samt Grupo Antolin meddelat att man har utvecklat en ny, ultralatt dérrarkitektur
som ger en 42,5% viktbesparing jamfort med befintliga normalddérrar. Tillk&nnagivandet
gjordes under den nordamerikanska bilmassan i Detroit, januari 2017.

BEARBETNING: STAFFAN MATTSON

Magna é&r vildigt aktiv
med utveckling av
lattviktslosningar for bilin-
dustrin. Foretagets utveck-
lingskoncept for tva latta
fordon med multimaterial
(MMLYV), i samarbete med
US DOE och i partner-
skap med Ford Motor Co,
ar speciellt intressant. I sin
Mach II design, en magnes-
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sion, sa den ger dven en liten
viktreduktion jamfort med den
version som introducerades
for industrin forra aret,” note-
rar Simmons.

Grupo Antolin bidrar med
sitt kunnande inom konstruk-
tion och tillverkning av de
inre dekorationsdelarna. An-
véndningen av avancerade
gjutningsteknologier och po-

ium- och kolfiber-intensiv
modell, kan man uppna ett
51% lattare fordon &n bas-
modellen.

Emellertid 4r denna konceptbil inte
speciellt livsduglig sett pa kort sikt, pa
grund av formbarhetsfragor och korro-
sionsfragor avseende magnesium. For
fullsténdig projektrapport, se aprilnum-
ret 2016 av Canadian Fabricating &
Welding.

Det nya dérrmodulkonceptet kan bli
klart for produktion redan till 2020 da
det bygger pé befintliga teknologier
som enkelt kan optimeras for denna
konstruktion.

Vi har alltid haft idéer om att ut-
veckla bildorrar,” sdger Ian Simmons,
vvd for affarsutveckling, FoU hos
Magna International. ”Ddrrarna har
tidigare konstruerats av biltillverkarna
(OEM), men vi kénner att vi kan se pa
saken med friska 6gon, och verkligen
gé tillbaka till geometri och design, och
utvirdera nya material samt de tillverk-
ningsprocesser som finns.”

Magnas ingenjorsteam fick upp-
giften. Det blev ett gemensamt pro-
jekt mellan foretagens kollektiva
FoU och olika produktgrupper fran
Magna. Det tog mindre &n 10 ména-
der att utveckla konceptet, samtidigt
som man hdll kostnaderna inom ac-
cepterade industriparametrar och tog
fram ett koncept som berdr ca 70% av
lattfordonsmarknaden.
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En stor del av vinsten hos konstruk-
tionen var for den omalade moduldelen,
vilken utgjordes av aluminium.

”Vad betréffar viktbesparingar stod
de for 54% av det hela,” sdger Sim-
mons. "Materialet 4r litet tunnare &n for
den tidigare (Mach I) MMLYV desig-
nen. Vi har anvént nagra pressgjutgods
av aluminium och en unik 16sning for
gangjirnen. Dessa har tidigare gjorts av
stdl, men dr nu av aluminium. Vi blev
tvungna att forstirka dem litet pa A-
stolpsidan. Varje applikation optimera-
des avseende vikt, samtidigt som vi tog
all hansyn till att de uppfyllde de funk-
tionella kraven.”

Dérrarkitekturen i allménhet &r gan-
ska unik och innehaller en forstark-
ningsbalk och integrerad dorrmodul, se
fig 1.

En viktig innovation avseende ut-
vecklingen av den ultraldtta dorren var
integreringen av Magnas SmartLatch™
elektroniska lassystem. Detta elimine-
rar behovet av mekanisk hardvara och
gor det mojligt att utveckla en unik
barmodul med integrerade styrskenor
for glasrutan och lyftmojligheter av ett
latt hybridglaslaminat, med premiér for
bilindustrin.

”SmartLatch som anvénds i denna
konstruktion ar ndsta generations ver-

Warm Pormad, Al Tuxa

lymerer star for ca 7% av den
totala viktreduktionen. Glaset
i rutan dr Cornings nyutveck-
lade Gorillaglas som ocksa
minskar den totala dorrvikten.

Den nya ultraldtta dorren utsattes for
intensiva simuleringar samt anpassning
av all sdkerhets- och héllbarhetsprov-
ning i processen. Nésta steg omfattar
fullskaletillverkning av prototypdorrar
med fogningar, prestandaprovningar
och sékerhetstester for att validera kon-
struktionen, med malet att bli tillgénglig
for produktion hosten 2020.

FCA US:s ingenjorsteam har va-
rit en integrerad del av konstruktion
och utveckling av lattdérren, med
ingenjorssamarbete for att bekréifta
overensstimmelsen med befintliga
sammanséttningsoperationer liksom
CAE livsléngd, utmattning och séker-
hetsanalyser. FCA US ska utfora proto-
typprovning av dérrmontage och hela
fordon for att validera resultaten av de
gjorda simuleringarna.

”For oss ar attraktionen i detta pro-
jekt viktbesparing och i processen slar
vi DOE:s uppsatta mél med 50%. Vi
var ocksa intresserade av prisbildning i
forhallande till volym,” sdger Simmons.
”Dérfor 6nskade vi en hdgvolymldsning
som gav oss mojligheter att tala med
olika OEM om introduktionen relativt
snabbt, om man 6nskade integrera den
som en dorr i en existerande fordon el-
ler som en del av en ny arkitektur.”



FORSTA
WALKING-TALKING-
ROBOTEN UPPLIVAS

London Science Museum har ateruppbyggt en kdr gammal van som reste jorden runt
redan 1928. | ny upplaga finns den nu med pa museets robotutstallning i ar.

BEARBETNING: STAFFAN MATTSON

r 1928 var en robot som bade kunde tala och ga

en ganska effektfull syn, sa dérfor far man inte

bli forvanad 6ver att Eric, den aluminiumkladda

sjdlvgaende maskinen, blev en sensation da han
gjorde just detta, gick och talade, framfor stora folkmassor
over hela Europa och USA. Emellertid just som roboten Eric
hasade &ver virldsscenerna forsvann han ovintat. Huruvida
han tappades bort, blev stulen, forstord eller skrotad, forblev
ett mysterium. Nu har British Science Museum ateruppbyggt
Eric efter information fran originalfoton och skisser for att en
ny generation ska f& njuta av honom.

Eric 1928

Den tidigare delen av 1900-talet var en speciellt strdvsam tid.
Forsta varldskriget hade medfort en stor global 6kning av in-
dustrins mekaniseringsgrad da fabriker spottade fram militér-
materiel for kriget. En massa forbattringar inom tillverknings-
industrin som forhdjd hastighet och effektivitet pa de gjorda
produkterna hade ocksa uppnatts. Efter krigsslutet viande sig
den forbittrade industrialiseringen mot konsumentgods for att
utfodra det vixande vilstandet och den ekonomiska tilliten
som foljde. Den 6kade mekaniseringen sporrade ocksa till en
ny lockelse med mekaniska produkter och en allmidnhet som
blev betagen i allt fran science fiction till flyg — och robotar.

Ursprungligen skapad av kaptenerna W. H. Richards &
A.H. Reffell, var Eric i stort en brittisk robot, med akademiskt
tal och oklanderligt sétt. S& mycket att New York-pressen
kallade honom “’kéarnbrittisk.”

Eric hade tillverkats i Gomshall, ndra Dorking, som den for-
sta brittiska roboten, en ihopplockad aluminiumleksak, vars
forsta uppgift blev att 6ppna den omtalade Model Engineering
Exhibition en dag 1928 i Royal Horticultural Hall. Innesluten
i Erics kropp fanns en elektrisk motor som drev en filtrulle.
Dir ovanfor fanns flera elektromagneter, med stalfjadrar. Vid
fjédrarnas bas fanns fasta trissor som bar kablar som péverkade
hévstéanger, vilka styrde robotens armar och huvud.

Eric inte bara pratade utan han skdmtade ocksa for att visa
att engelsmin, dven robotar, har kénsla fér humor; han reste
pa sig, blinkade med sina elektriska 6gon och blaflammade
ténder, flortade, svarade pa fragor, svingde pa sina alumini-
umarmar och bugade sig flera gdnger. Han kunde ocksé be-
ritta om hur mycket klockan var.

I 6verensstimmelse med den tidens populédrkultur hade Eric
bokstdverna "R.U.R” dekorerade pa brostet, vilket refererade
till en pjs fran 1920 av den tjeckiske forfattaren Karel Capek
som hette "Rossumovi Univerzalni Roboti” (Rossums uni-
versalrobotar), som var forst med att infora ordet robot i det
engelska spraket.

Kapten Richards beskrev den rorliga maskinen som en
varelse pé ca 65 kg, dvs som en medeltung man, gjord av
aluminium, koppar, stal, trddar och dc-generatorer, och rorde
sig med hjélp av elektriska motorer. Han sa att medan Eric,
som han hade skapat nio ménader tidigare, enbart beh6vde 12
volt for att rora sig, behdvde han 35000 volt for att tala. Hur
han talade och hur han rorde sig forblev ett mysterium, vilket
kaptenen vigrade att avsloja.

Eric 2016

En robotkonstnir, Giles Walker, fick uppdraget att forsoka
aterskapa Eric. Walker har i 6ver 20 &r arbetat med att bygga
robotar fran skrot, for t.ex musikfestivaler. Efter inledande
teckningar av Eric baserade pa arkivmaterial fran museet bor-
jade Walker bygga upp Eric, vilket tog drygt tre méanader.

Robotutstélining 2017
Eric ska stéllas ut pa museets robotutstdllning 2017, innan han
startar en vérldsturné precis som originalet gjorde 90 ar tidig-
are. Dérefter ska Eric bli en permanent del av Science Muse-
ums samlingar.

Science Museums robotutstéllning visas fran februari till
september 2017, och om allt har gatt enligt planerna kommer
Eric att dér kunna beskadas.
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Hallfastheten hos svetsat aluminium

enligt Eurokod 9

Vid smaéltsvetsning av aluminium (MIG och TIG) far man alltid rdkna med att férlora hall-
fastheten runt en svets. Detta ar uppmarksammat i standarden Eurokod 9, SS-EN 1999-
1-1:2007, vilket innebar att man vid berékningar av svetsade aluminiumkonstruktioner
maste dimensionera efter detta. Nedanstdende regler enligt Eurokod 9 géller darvid.

BEARBETNING: STAFFAN MATTSON

6.1.6 Nedsatt hallfasthet i HAZ intill svetsar
6.1.6.1 Allmant

(1)P Vid dimensionering av svetsade barverk i deformat-
ionshardnande (icke hirdbara legeringar) eller varmaldrade
utskiljningshérdbara legeringar (hérdbara legeringar) maste
man beakta den reduktion av hallfastheten som upptréder in-
till svetsar.

(2) Legeringar i O-tillstand och i F-tillstand (om héllfast-
hetsvérden for O-tillstand anvénds vid berdkning) utgdr
undantag fran denna regel. Dessa material behéller sin hall-
fasthet i den virmepaverkade zonen.

(3) Vid dimensioneringen antas att hallfasthetsegenskaperna
i hela den virmepaverkade zonen (HAZ) reduceras med en
konstant faktor.

ANM 1. Reduktionen é&r storre for 0,2-gransen an i brott-
héllfastheten. Det paverkade omréadet ligger omedelbart in-
till svetsen och hallfasthetsegenskaperna atergar dar utanfor
snabbt till de oreducerade vardena.

ANM 2. Aven sma svetsar for anslutning av sma kompo-
nenter till en barverksdel kan avsevért reducera barforma-
gan av barverksdelen beroende pa att virmepaverkade zoner
upptrider. Vid utformning av balkar ar det ofta fordelaktigt att
placera svetsar och anslutningar dér spanningarna ar sma t.ex
néra neutrallagret eller vid sidan av omraden med stora bdj-
ande moment.

ANM 3. For vissa hdrdbara legeringar &r det mojligt att
minska effekterna av nedsatt héllfasthet i HAZ genom arti-
ficiell aldring efter svetsningen.

6.1.6.2 Graden av hallfasthetsnedséttning
Karakteristiska vérden pd 0,2-grdnsen f_,  och brotthall-
fasthetenf | 1 den varmepaverkade zonen ges i tabell 3.2.
I tabell 3.2 ges &ven reduktionsfaktorerna

(6.13)

J o0,haz
Pohaz =

a

_ fu,haz

Puhaz =

(6.14)
u
ANM. Virden for andra legeringar och
tillstand bor bestimmas genom provning. Om generella var-
den soks, dr det nodvandigt med provserier for att ta hdnsyn
till det faktum att material fran olika tillverkare av halvfabri-
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*) Om detta avstand &r mindre &n 3b, _ utstrécks HAZ till kanten av den utstickande
delen, se 6.1.6.3(7)

Figur 6.6 — Utstrdckning av virmepaverkade zoner (HAZ)

kat kan variera i kemisk sammansattning och dérfor kan ha
olika héllfasthet efter svetsning. I vissa fall &r det dven mojligt
att genom interpolering bestimma héllfastheten fran véirden
pa vilkénda legeringar.

(2) Virdena i tabell 3.2 for /| och f,,  géller fran foljande
tidpunkt efter svetsning, under forutsittning

att materialet har hallits vid minst 10°C:

— legeringar i 6xxx-serien 3 dagar

— legeringar i 7xxx-serien 30 dagar.

ANM 1. Om materialet hélls vid en temperatur under 10°C
efter svetsning, kan aterhdmtningstiden bli langre. Tillverkare
bor radfragas.

ANM 2. Hallfasthetsnedséttningen kan beaktas direkt med
de karakteristiska héllfastheterna f, ochf , i den virme-
paverkade zonen (tabell 3.2) pd samma sétt som for grund-
materialet, eller genom reducering av tvérsnittsarean inom
omradena med reducerad hallfasthet med faktorerna o, ,
ocho, ,  (tabell 3.2). Den karakteristiska barformégan for
ett enkelt rektanguldrt tvérsnitt paverkat av hallfasthets-
nedséttning kan saledes uttryckas som A f,, = (o6, A) |
om brotthallfastheten &r avgorande eller som
A f = ope A) f, 0m 0,2-grénsen dr avgorande.

u,haz



6.1.6.3 Den varmepaverkade zonens utbredning
(1) HAZ antas ha en utstrdckning b, i alla riktningar frdn
svetsen, mitt pa foljande sitt (se figur 6.6).

a) i tvdrled fran centrumlinjen av en stumsvets mellan platar
i samma plan b) i tvérled fran skdrningen mellan de svetsade
ytorna vid kilsvetsar

c) i tvdrled fran skdrningen mellan de svetsade ytorna vid
stumsvetsar som anvinds i horn, T- eller korsforband

d) i alla radiella riktningar frén &nden pé en svets.

(2) Grinserna for HAZ bor normalt séttas som réta linjer
vinkelrétt mot metallytorna, speciellt vid svetsning i tunt
material. Vid svetsar pa ytan av grovt material dr det dock till-
latet att anta en krokt grins med radien b, enligt figur 6.6.

(3) Vid MIG-svetsning i icke uppvérmt material, och med
avsvalning mellan strdngarna till 60°C eller lagre vid svets-
ning med flera stringar, giller foljande virden pd b,

0<t<6 mm: b,,, =20 mm
6<t<12 mm: b,,, =30 mm
12<t<25mm: b, =35mm
t>25 mm: b,,, =40 mm

it

(4) For tjocklekar > 12 mm kan det bli en temperaturin-
verkan eftersom avsvalningen mellan passen inte gar ned till
60°C savida man inte har noggrann kvalitetskontroll. Detta
okar bredden pa HAZ.

(5) Ovanstaende virden géller for stumsvetsar i planet (tva
verksamma varmevigar) eller for kdlsvetsar vid T-forband (tre
verksamma vdrmevigar) i legeringar i 6xxx- och 7xxx-serien,
och i 3xxx- och 5xxx-serien i bearbetat tillstand.

(6) Vid TIG-svetsning far HAZ en storre utbredning darfor
att viarmetillforseln ar hogre dn vid MIG-svetsning. TIG-
svetsar vid stumsvets i planet eller kélsvets i 6xxx-, 7xxx-
serien och i1 bearbetat tillstdnd i 3xxx- och 5xxx-serien, har ett
virde pd b, som ges av:

0<t<6mm:b_ =30mm

(7) Om tva eller flera svetsar ligger intill varandra kommer
deras viarmepaverkade zoner att 6verlappa varandra. Det blir
da en enda virmepaverkad zon for alla svetsar tillsammans.
Om en svets ligger alldeles intill en fri kant pé ett utstickande
tvérsnittsdel blir virmeavledningen mindre effektiv. Detta gél-
ler om avstandet fran svetsens kant till den fria kanten dr min-
dre &n 3b, . I dessa fall antas faktorn 6,  gélla pa hela den
utstickande delens bredd.

(8) Andra faktorer som péverkar virdet pa b, ar foljande:

a) Inverkan av temperaturer dver 60°C

Vid svetsar som liaggs i flera strangar, kan det bli en suc-
cessivt okande temperatur mellan strangarna. Detta resulterar
i en 6kning av den viarmepaverkade zonens utstrackning. Om
temperaturen mellan stringarna gér ned till ett virde 7,(°C)
mellan 60°C och 120°C, &r det pa sdkra sidan vid legeringar i
6xxx-, 7xxx-serien och 3xxx- och 5xxx- serien i bearbetat till-
stind att multiplicera b,  med en faktor o, enligt foljande:

— legeringar i 6xxx-serien och 3xxx- och 5xxx-serien i be-
arbetat tillsténd: o, =1+ (7, — 60)/120

— legeringar i 7xxx-serien: o, =1+1,5(T, — 60)/120

Om man vill ha ett mindre konservativt virde pa o, visar
héardhetsprovningar pa provkroppar den verkliga utstrackning-
en av HAZ. Den hogsta rekommenderade temperaturen vid
svetsning av aluminium ar 120°C.

b) Olika tjocklekar

Om de delar som ska sammanfogas med svetsning inte har
samma tjocklek 7, ar det pa sékra sidan att i alla uttrycken
ovan anta att ¢ dr den genomsnittliga tjockleken for alla del-
ar. Detta géller sa lainge den genomsnittliga tjockleken inte
overstiger 1,5x den minsta tjockleken. Vid storre skillnader i
tjocklek bor utbredningen av HAZ bestdmmas genom hard-
hetsmitning pa provkroppar.

¢) Olika antal virmevégar

Om anslutningarna mellan tvérsnittsdelar kdlsvetsas, men
har olika antal virmevégar (n) 4n de tre som anges i (5) ovan
multipliceras vérdet pd b, med 3/n.

P& grund av omfattningen av tabell 3.2 (a, b och c) kan de
inte publiceras har. Intresserade hanvisas till (som kan
laddas ner gratis):

Eurokod 9 : Dimensionering av aluminiumkonstruktioner

- Del 1-1: Allmanna regler

Tabell 3.2a — Karakieristiska vérden for 0,2-grénsen f, brotthallfastheten f,
(osvetsat och for HAZ), min forlangning A, reduktionsfaktorer p,, ochp, .,
i HAZ, knackningsklass och exponent n b for aluminiumlegeringar for plastisk
bearbetning — Tunnplat, band och plat

Tabell 3.2b — Karakteristiska varden pa 0,2-gransen f, och brotthallfastheten
f, (osvetsat och for HAZ), min foridngning A, reduktionsfaktorer p, . och p, .,
i HAZ, knackningsklass och exponent n, for aluminiumlegeringar for plastisk
bearbetning — Strangpressade profiler, strangpressade ror, strangpressade
sténger och dragna rér

Tabell 3.2c — Karakteristiska varden pé 0,2-grénsen f, brotthallfastheten f,

(inte svetsade och for HAZ), min forlangning A och knéckningsklass for alumi-
niumlegeringar for plastisk bearbetning — Smide
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Boverkets konstruktionsregler, EKS

EKS och eurokoderna ar verkstallighetsforeskrifter till kraven pa barférmaga, stadga och
bestéandighet i 8 kap. 4 §, punkt 1 i plan- och bygglagen (2010:900), PBL.

BEARBETNING: STAFFAN MATTSON

Lag och férordning

Ett byggnadsverk ska vara projekterat

och utfort pa ett sddant sétt att den pa-

verkan som byggnadsverket sannolikt
utsétts for nér det byggs eller anvénds
inte leder till

* att byggnadsverket helt eller delvis
rasar,

* oacceptabla storre deformationer,

* skada pa andra delar av byggnads-
verket, dess installationer eller fasta
utrustning till f61jd av storre deform-
ationer i den barande konstruktionen,
eller

» skada som inte star i proportion till
den héndelse som orsakat skadan.

Dessa krav finns i plan- och byggfor-
ordningen 3 kap. 7 §.

Eurokoder och nationella
krav i EKS

Eurokoderna utgdr tillsammans med
foreskriftsserien EKS ett system som &r
de svenska reglerna for verifiering av
barformaga, stadga och bestindighet.

I EKS gors Sveriges nationella val till
eurokoderna. De nationella valen bas-
eras exempelvis pa olika forutséttningar
avseende geologi, klimat, levnadssétt
och sdkerhetsniva. Valen har inforts
successivt 1 EKS. Négra terstar dnnu.
Genom dessa nationella val har de be-
rorda eurokoddelarna inforlivats i det
svenska regelverket.

Till ett mindre antal eurokoder, till
exempel for jordbavning, kommer inte
nationella val att goras. Sadana euro-
koder kan dock anvindas som vilken
annan handbok som helst for tillamp-
ningar som inte explicit tas upp i det
svenska regelverket.

Genom eurokoderna stills alltsé nat-
ionella krav pa byggnadsverk. Du som
dr verksam eller bosatt i Sverige kan
gratis ladda ner de eurokoddelar som
dr oversatta till svenska. De finns pa
SIS webbplats. SIS har ocksa en help-
desk dit du kan vinda dig med fragor
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Ta del av de svenska eurokoderna

Via ett unikt avtal med Boverket kan du som &r verksam eller bosatt i Sverige fa tillgang
till det licensavtal som Boverket tecknat med SIS. Genom att fylla i formularet pa:

www.sis.se/tema/eurokoder/Avtal-Boverket

sa skickar SIS dig inloggningsuppgifterna till webbtjénsten e-nav dar du har tillgang till

dina eurokoder.

Har du fragor kontakta SIS kundservice 08-555 523 10 eller sis.sales@sis.se

om eurokoderna. Dér finns ocksa ett
antal frdgor och svar om EKS och euro-
koderna publicerade.

De nu gallande reglerna finns
i EKS 10

Den senaste revideringen av EKS,

BFS 2011:10 med andringar t.o.m.

BFS 2015:6 (EKS 10), kan laddas ned.
Det finns &vergangsbestdmmelser for
EKS 10. Aldre bestimmelser, EKS 9,
kunde tilldimpas t.0.m. den 31 december
2016.

Andringarna den 1 januari 2016,
EKS 10
EKS 10 (BFS 2015:6) borjar gélla den
1 januari 2016. Fem nya konstrukt-
ionsstandarder har tillkommit och dess-
utom gors dndringar i befintliga regler.
Det senare &r bland annat barforméga
vid brand, sndlast, olyckslast, minimi-
armering i betongkonstruktioner, for-
spanda skruvforband av stal, tryck
vinkelritt fiberriktningen for trikon-
struktioner samt partialkoefficienter
for pélars barforméaga. Reglerna har
dven kompletterats och fortydligats vad
géller dndring av befintliga byggnader,
dimensioneringskontroll, utférande-
kontroll och konstruktionsdokumenta-
tion.

Information om de dndrade konstrukt-
ionsreglerna kan laddas ned via ldnk i
relaterad information.

GIS-kartor med klimatlaster
Boverket har tagit fram GIS-applik-
ationer for att béttre bedoma var gréns-

erna mellan olika zoner for snd- och
vindlast samt temperaturer gar. Kart-
orna kan anvéndas som végledning.
Genom att klicka pé lanken (till hoger,
¢j hér) kommer du till kartorna. GIS-
kartorna &r bara en hjélp. Det dr den i
EKS 10 (BFS 2015:6) publicerade kart-
an som géller juridiskt.

Aldre konstruktionsregler

Du som ska verifiera barféormagan i en
dldre byggnad eller av andra skl beho-
ver kénna till dldre bestimmelser hittar
dem under ”Relaterad information”.

Fragor och svar

Frégor och svar om EKS och euro-
koderna finns pa SIS webbplats for
eurokoderna. Dessa fragor har besvarats
av personer inom SIS tekniska kom-
mittéer som hanterar eurokoderna. Att
folja svaren utgor inget “myndighets-
godkénnande” av att reglerna uppfylls.
Diremot kan svaren ge konstruktdrer,
byggherrar, kommuners byggnadsin-
spektorer och andra intressenter en god
végledning till hur EKS och eurokoder-
na ska tilldmpas.

Publikationer

Till eurokoderna finns ett antal hand-
bdcker och laromedel publicerade. Du
som arbetar med att dimensionera last-
barande konstruktioner kan ha nytta av
dessa publikationer. Till exempel har
Stalbyggnadsinstitutet (SBI) gett ut ett
antal laromedel for stalbyggnad, och
Svenska betongforening har gett ut tva
handbdocker till eurokoderna for betong.



Chagallmalningar pa perforerat
aluminium dekorerar skolfasad

En lagstadieskola i Tel Aviv visar upp en perforerad skdrmfasad som &r ménstrad med
bilder av den ryskfédde konstnaren Marc Chagall - som dessutom fatt ge skolan dess

namn.

BEARBETNING: STAFFAN MATTSON

Det lokala foretaget Paritzki & Liani
Architects tillfragades om man ville
bygga en ny tvavaningsbyggnad till en
befintlig skola i staden Neve Tzedek.

Skolan dr uppkallad efter Marc Cha-
gall — en av 1900-talets stora konstnérer.

Paola Liani och Itai Paritzki grund-
arna av arkitektstudion valde att lagga
in influenser och direkt referera till Cha-
galls arbete i sin design.

Byggnaden &r uppdelad i tva volymer
— en huvuddel med rum orienterade runt
en liten gardsplan planterad med fldder,
och en andra sektion med vida, flexibla
klassrum.

Norréndan pa huvudbyggnaden, vilk-
en vetter mot huvudgatan, dr kladd med
en stor skdrm av perforerade alumini-
umpaneler som skyddar fonstren, med-

an den samtidigt tillater naturligt ljus att
fléda in i rummen.

Panelerna har drag hdmtade fran en
Chagallmalning frén 1914 kallad Over
the Town, vilken visar tva personer
som tycks flyga genom luften ovanfor
en ansamling av byggnader. Malning-
en aterskapades med ett 3D pixelsys-
tem, vilket identifierar de aluminium-
omraden som skulle skdras bort med
en datorstyrd utrustning for att skapa
panelen.

30 optiska aluminiumpaneler, i olika
storlekar skapades for hela malningen
med detta 3D-system, vilket omvandlar
bildens férger i flera smé skuggor som
skapar panelens nagot underliga ytform,
vilket néstan gor bilden till ett holo-
gram,” sdger arkitekterna.

Marc Chagall,
ursprungligen
Mojsje Zacharovitj
Sjagalov, foédd 7

juli 1887 i Liozna,
dod 28 mars 1985 i
Saint-Paul-de-Vence
Provence, Frank-
rike, var en judisk
rysk-fransk expres-
sionistisk konstnar. Nagra av hans

mest kanda alster omfattar fonster i
den franska katedralen Notre-Dame de
Reims och Metz katedral samt ett méalat
tak i Parisoperan.

1957 besokte han Israel dar han 1960
skapade ett fonster av fargat glas till
synagogan i Hadassah University Clinic
i Jerusalem. 1966 uppférde han aven
konst for det nya Knesset som konstru-
erades i staden.
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A Peter Naystrom berdttade
om det nya samarbetet mellan
Gjuteriforeningen och Svenskt
Aluminium. Man sitter bl.a

i varandras styrelser. Inom
gjutningen dr Sverige ledande
ndr det gdller ldga utsldpp. Den
svenska gjuteriindustrin har 170
gjuterier, manga for Al. 30000
personer dr sysselsatta.

KT

A Ordféranden for Svenskt
Aluminium Stefan Bergstrom,
Sapa, Vetlanda.

SVENSKT ALUMINIUM

ALUMINIUM

Arwidson. P

samarbete med SA.

Lyckad Aluminiumdag

Branschorganisationen Svenskt Aluminium avhéll sitt arsméte och Stora Aluminiumda-
gen den 20 april pa Jonkopings hogskola. Narvarande var representanter fran medlems-
foretagen samt nagra inbjudna gaster och foredragshallare. Efter sedvanliga motesfor-
handlingar dar ordférande Stefan Bergstréom, Sapa, Vetlanda omvaldes kunde sa den

Stora Aluminiumdagen bdrja. Har en kort resumé av dagen.

TEXT OCH FOTO: STAFFAN MATTSON

Métesforhandlingar
Forhandlingarna med verksambhets- och
forvaltningsberittelsen gicks igenom
utan problem och styrelsen beviljades
full ansvarsfrihet. Efter faststillande av
medlems- och serviceavgifter gick ars-
motet till val och omvalde ordféranden
Stefan Bergstrom.

Vd Lars-Inge Arwidson medelade att
man startar en ny hemsida kommande
vecka med adress www.svensktalumi-
nium.se.

Aktiviteter 2017 och framat
Svenskt Aluminium (SA) ska satsa pa
foljande aktiviteter:
» Utveckling av medlemsforméner
» Ny hemsida och nytt tryckt material
* Planerade seminarier
- Ytklassificering - Vad &r en
metallyta och hur bedéms den?
- Added values - végen till
l6nsamhet
- Profil, valsat och gjutgods
— samarbete inom aluminium

- Den cirkuldra ekonomin — mot
battre miljo

+ 3-arigt samarbete med Svensk Form
och Design S

* Metalliska Material - nya utlysningar
i samarbete med Jernkontoret

* Elmia Subcontractor

+ Studieresa till NAPIC Trondheim

Man satsar ocksa pé ett Kunskapslyft
for aluminium med:

» Handbok Aluminium

* Aluminiumlira

e Aluminium — vér tids metall, lirobok
* Aluminiumkonstruktioner

* MIG-svetsning av aluminium

» Kreativ anvindning av aluminium

» Skolmaterial, dvningsuppgifter mm

Ordféranden anser att i produktutveck-
lingen hos branschens kunder dr mate-
rialvalet av stor betydelse. Detta sker ti-
digt i produktutvecklingsfasen, dir man
soker riskeliminering for att sdkerstélla
en bra produktkalkyl nir produkten ska

A Paul Jonason , Volvo Cars.

Vd for branschorganisationen
Svenskt Aluminium Lars-Inge

 Gert Nilsson, teknisk direk-
torn pa Jernkontoret talade om

A Patrik Ragnarsson, Euro-
pean Aluminium.

lanseras. Dérfor maste kunskaperna om
vart material 6kas pé bl.a vdra markna-
der, hos véra kunder och genom olika
utbildningar. Apple och IKEA ir tva
jattar som i dag anviander aluminium
som ett strategiskt material, inte enbart
pa grund av design utan dven for att bi-
dra till ett héllbart samhélle.

Ny logo
Under medlemsmotet passade vd pa
att presentera SA:s nya logotyp. Ett
stiliserat A och L bildar gemensamt en
symbol dér:

"A:et kan liknas vid ett berg, en stabil grund
som hojer sig 6ver sin omgivning. Det
stiliserade I:et bryter av med mjuka former
for att anspela pa metallens mangsidig-
het och formbarhet — egenskaper som kan
tilldelas bade organisationen som helhet och
aluminiet i sig.”

Svenskt
Aluminium
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Stal-aluminium

Gert Nilsson, teknisk chef pa stilorga-
nisationen Jernkontoret, beskrev projekt
inom ramen for "Metalliska material”
dér foretag deltar i en gemensam forsk-
ning for néatverksskapande, erfarenhets-
utbyte och ingenjorsutbildning som ska
ge dkade kunskaper. Han menar att det
dr lattare att fa statliga pengar om man
samordnar branschgemensam forskning.
Jernkontoret samordnar dessa kontakter.
Aluminiumindustrin dr med i det gemen-
samma FoU-arbetet Metalliska material
dér en rad satsningar 4r pa gang.

Europeiska fragor for
aluminiumindustrin

Patrik Ragnarsson, Sveriges man i alu-
miniumeuropa (EAA), berérde han-
delsfragor, dir Kinas roll i aluminium-
produktionen alltid diskuteras i termer
av dumpning och antidumpning. Kina
anses inte vara en marknadsekonomi.
Inom miljésidan samlar EAA in data
vart 5:e ar for att skapa databaser som
kan jaimforas med andra industriella
konstruktionsmaterial och darigenom
ge aluminium vilbehovlig kredit. Kol-
dioxidavtrycken (carbon footprint) tas
ocksa fram. Transporternas utslapp ar
ocksa viktiga eftersom de fortfarande
okar pga okad biltrafik, mitresultat som
inte alltid dverensstimmer med verklig-
heten samt flera kryphal i regelverket.
Lattvikt kan darfor vara en del av 16s-
ningen.

Patrik beskrev ocksé problem med
den nuvarande lagstiftningen dér vikt-
reduktion inte dr ett effektivt sitt att na
malen. Bilens storlek &r ett béttre matt
for att nd dessa. EU kommer att publi-
cera en revision av CO,-reglerna i slutet
av aret.

Multimaterial hos Volvo

Volvo soker efter den rétta material-
kombinationen i sina bilar genom att
gora omfattande forsok pa bilkompo-
nenter. Man har utarbetat en process for
konstruktion och materialval som man
provat pa modellen XC90 avseende alu-
minium.

Vad é&r ritt material pa rtt stélle? I
sluténden anvénds en materialblandning
som kréver speciell tillverkningsteknik
pa varje stélle i bilen. Rétt material pa
ratt plats kraver kunskap om konstruk-
tion, formning och fogning. Ménga be-

lastningsfall gicks igenom och det fram-
kom att Al dr speciellt anvéndbart vid
energiupptagning, dir Al &r 80% battre
an stal vid lika vikt.

I XC90-studien jamfordes specifik
styvhet i dorr- och karosskomponenter
mellan aluminium och stal. Aven jim-
forelser av karosspaneler och body in
white (BIW) gjordes. Slutsatsen blir att
bilen gors av blandmaterial.

Marknaden képer inte Al,
den képer komponenter
Dag Holmgren beskrev i sin presen-
tation att intresset &r stort inom de-
signkretsar, men att man inte far stirra
sig blind enbart pa ett material. Det

ar i stéllet produktegenskaperna som
riknas. Utseendet genom en vil ut-
ford design samt inbyggda funktioner
ar viktigt. Méanga Al-produkter finns i
dag inom ovanliga omraden. Sapa och
IKEA utvecklar sdngar. Apple har alu-
minium i de flesta datormodeller. Garo
gor utomhus elskap av Al

Stora Aluminium-
priset gick till Thule

Vid Svenskt Aluminiums arsstémma och
seminariedag "Stora Aluminiumdagen”
utdelades 2016 ars Stora Aluminiumpris
till - Thule Group.

Stora Aluminiumpriset tilldelas personer
eller féretag som gjort stora insatser for ett
Okat anvandande av aluminium och/eller
visat p& nya méjligeter med materialet.

Thule Group har allt sedan man 1974
tillverkade det forsta cykelstallet i alumi-
nium att monteras pé bilar, sett aluminium
som det naturliga materialvalet i sina
produkter.

Juryns motivering

Motiveringen 16d: "Thule Group tilldelas
2016 ars pris for att under manga ar pa
ett innovativt, funktionellt och med en
tilltalande design lyft fram aluminium i sina
produkter”.

Vid ceremonin mottogs priset av Karl-
Johan Magnusson, utvecklingschef pa
Thule Group, men vi hade ocksa &ran att
ha Thules grundare - Willis Thulin - nérva-
rande som ocksa fick ta del av priset.

Willis Thulin, som sedan lange inte
langre ar verksam i foretaget, gav en kans-
losam historia av Thules framgéngssaga.

Aluminiumsverige gratulerar ett fram-
gangsrikt foretag till priset.”
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Dag Holmgren, designchef Svenskt
Aluminium, Lars-Inge Arwidson, VD
Svenskt Aluminium, Ewa Kumlin,
VD Svensk Form och Jan Ostvold,
ansvarig for sélj pa Svensk Form.

Svenskt Aluminium
skriver avtal med
Svensk Form

“Design blir allt viktigare och van-
ligare, aven for industriprodukter.
Aluminium som material uppskattas
mer och mer av industridesigners och
2016 var forsta gangen aluminium var
en egen kategori pa Svensk Forms
designtavling — Design S - sponsrat
av Svenskt Aluminium. Detta gav
mersmak. Design S ar en tavling dar
produkter fran Nordisk arkitektur och
design nomineras till utmarkelsen och
far stor uppmarksamhet i media och
designvarlden. Det kdnns naturligt

att ocksa aluminium finns med i detta
sammanhang.

For att fa en battre langsiktighet i
arbetet att marknadsféra aluminium
som ett designmaterial har Svenskt
Aluminium tecknat ett trearigt avtal
med Svensk Form for ett deltagande
i Design S. "Vi hoppas att flera av
vara medlemmar och aven icke med-
lemmar bidrar under aret med forslag
till vem som skall fa Design S priset
i katergorin Aluminium 2017” séger
Lars-Inge Arwidson, VD fér Svenskt
Aluminium. Férra aret gick aluminium-
priset till Lammhults Mébler for sitt
bord - Attach - en konstruktion i bade
gjutet och strangpressat aluminium.

Under 2017 kommer Svenskt Alumi-
nium delta i ett antal evenemang ge-
nom Svensk Form fér att marknads-
féra aluminium som designmaterial.

Juryn i kategorin Aluminium bestar
av Dag Holmgren, Designprofessor
och Designchef pa Svenskt Alumini-
um, Hans Frisk, Teknisk chef, Svenskt
Aluminium, Annika Shelly, Wicked
Communication och Cajsa Lundberg,
Lundbergs Pressgjuteri.

www.svensktaluminium.se
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Primar-
produktion

Bearbetning

Bearbetning

Sekundar-
produktion

Samarbete for energieffektivitet

Hur kan féretag i aluminiumindustrin tillsammans med varandra och tillsammans med
sina kunder forbattra energieffektiviteten? Det ar en av fragorna som vi stéller i det
forskningsprojekt som nu pagar, sdger Maria Johansson, forskare vid Linkdpings univer-

sitet.

- Tillsammans med foretagen i branschen och med Svenskt
Aluminium arbetar vi med att gora energianvandningen effek-
tivare, fortsétter hon.

Bakgrunden till projektet, som vi tidigare skrivit om i Alu-
minium Scandinavia, ar att delar av aluminiumindustrin dr
energiintensiv och att energikostnader har eller kommer att fa
okad betydelse for Ionsamheten i foretagen. Lagen om energi-
kartlaggning av stora foretag, som tradde i kraft 2014, stiller
krav pa foretagen att arbeta med sin energieffektivitet. Dess-
utom finns stdd fran Energimyndigheten for smé och medel-
stora foretag att genomfora energikartldggningar.

Svenskt Aluminiums teknikansvarige, Hans Frisk, ser det
hér projektet som en nddvéndig fortsdttning pa det kontinuer-
liga arbete som branschen bedriver och som inleddes med det

sa kallade Genialprojektet for fem ar sedan. — Vi behover bli
battre pa att samarbeta kring energifrdgorna, menar han.

Energianvandningen i ett foretag paverkar energianvand-
ningen dven hos det efterféljande foretaget i vardekedjan som
kan vara det som fortsitter tillverkningen eller som &r det
foretag som framstéller den fardiga produkten till slutkund.
Energianvandningen i virdekedjan kan paverkas i de olika fo-
retag som ingér i den och kan péverkas av de krav som stélls
av det foretag som framstéller slutprodukten.

- I samarbete med Svenskt Aluminium, nirmare bestimt
med Branschradet for energieffektivisering, har vi valt fem
slutprodukter att undersdka nédrmare, sdger Joakim Haralds-
son, doktorand vid Link&pings universitet. Vi arbetar under
varen med foljande slutprodukter: en motordel, en mdbel-
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Mats Séderstrém, projektledare vid

Linkopings universitet. universitet.

detalj, en virmevéxlare, en fordonsdel och ett fonster, fort-
sdtter han.

Representanter fran de foretag som ingar i respektive pro-
dukts virdekedja tréffas i sa kallade fokusgrupper dér fragan
diskuteras under ledning av en av forskarna. Flera av aktorer-
na har framhallit vikten av kontinuerlig kommunikation och
en langsiktig planering med start redan under designstadiet.

Som bas for arbetet med virdekedjorna undersoks bran-
schens energieffektivitet och vilka atgiarder som kan medfdra
forbéttringar i enskilda foretag. Djupintervjuer med négra
foretag och litteraturstudier, fortsitter med en enkdt till 90 fo-
retag nu under varen.

- Vi vill passa pa att tacka for det engagemang som bran-
schens fOretag visat i att svara pa enkéten. Vi tror att det ar

Maria Johansson, forskare vid Linkopings

SVENSKT ALUMINIUM  MEDLEM
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Joakim Haraldsson, doktorand vid
Linkopings universitet.

viktigt att for forsta gdngen fa en heltdckande bild av fo-
retagens arbete med sin energieffektivitet, menar Maria
Johansson.

Den litteraturstudie som genomforts visar, helt naturligt, att
majoriteten av de tekniska effektiviseringsatgérderna som hit-
tills har publicerats i vetenskapliga tidskrifter ar fokuserade
pa produktionsprocesser vid primér aluminiumproduktion.

- Under den kommande hdsten kommer vi att arbeta vidare
med drivkrafter och framgangsfaktorer for foretagen i effekti-
viseringsarbetet, siger Mats Soderstrom som &r projekt-
ledare vid Link6pings universitet. Givetvis kommer vi ocksa
att studera vilka hinder som foretagen ser i detta arbete, fort-
sitter han. Vi uppskattar mycket det samarbete vi har med
aluminiumbranschen i detta viktiga projekt avslutar han.

www.svensktaluminium.se
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Strémskenor av aluminium-stal har varit i drift i ca 40 &r. Under tiden har manga férandr-
ingar gjorts i konstruktionen och de flesta problem avseende mekaniska férband mellan
aluminiumkroppen och de rostfria stdlbanden har avhjélpts. Emellertid har nya krav
avseende latt installation, elektrisk nétning, elektromagnetisk interferens och lang-
tidsférhallanden mellan aluminiumkropp och rostfria stalband avseende separation for
atervinning, anvandbarhet och garanterad staltjocklek givit nya problem som annu inte

|6sts.

BEARBETNING: STAFFAN MATTSON

Installation

Stromskenor aluminium-stal levereras i
sektioner upp till 18 m. De &r forbund-
na med varandra med skarvskenor.
Beroende pa den relativa toleransen

hos stromskenorna med varandra, kan

en positionsavvikelse upptrida hos de
rostfria stdlbanden hos stromskenan. Da
overgangen fran en skena till nista maste
ligga fullstdndigt i niva méaste det rostfria
inldgget vara grunt, vilket minskar tjock-
leken och darfor livsldngden pa strom-
skenan. Dértill maste slipning utforas
over en langre stricka for att undvika att
6vergangen blir en péfart for sldpskon
som tar av strommen.

Sarskilt tvinnade rilsdndar pa an-
gransande réls skulle kunna gora ett
forval av nodvindig rils. Fogning av
flatade rdlsédndar blir ofta mycket svar
och dr tidskrdvande. Tung slipning av
stélinsatser pa bada stromskenorna blir
alltid nodviandig.

Elektriskt slitage

Plana ytor pa stalinsatser utan ndgon

vagig avvikelse pa stalytan i ldingsga-

ende riktning anses vanligen vara ndd-

véndigt for jamn gang och forbattrad

elektrisk kontakt av sldpskorna.
Gnistbildningen mellan stalytan

och sldpskon som en foljd av bristen

pa planhet och rakhet hos den rost-

fria stalytan har f6ljande ogynnsamma

effekt:

» Elektromagnetisk interferens (EMI)

« Okat buller

* Elektrisk notning av stalbandet

Antag att 2/3 av den totala ndtningen
beror pa elektriskt slitage (elektrisk
gnistning) och bara 1/3 beror pa mekan-
isk ndtning, forbéttrad jimn gang av
strdomavtagaren sénker ndtningsmot-
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standet betydligt. Elektrisk gnistbild-
ning mellan stélinsatsen och stromav-
tagaren dr vésentligt mindre pé plana
och icke vagiga stélytor.

Kontinuitet av

mekaniska egenskaper
Aluminiumprofiler pressas fran dmn-
en. D4 produktionen av strdmskenan &r
kontinuerlig, laddas aluminiumémne
efter aluminiumidmne i stringpressen.
Nir ett nytt &mne laddas stannar pro-
cessen upp och en stoppmarkering upp-
star. Dessa stoppmaérken &r cirkulédra
och upptréder runt profilen pé utgdngen
av pressverktyget och indikerar ett
stopplage. Stoppmaérken ligger darfor
framfor svetszonen. I denna zon f6ljer
materialet fran ett nytt imne materialet
fran det gamla dmnet. I svetszonen fran
de tva d&mnena blir materialegenskap-
erna hos den strangpressade profilen
sdmre, sdrskilt blir materialets héllfast-
het lagre och materialegenskaperna kan
inte garanteras i detta speciella réalstvar-
snitt.

Hallbar mekanisk
sammanfogning

Baserad pé fogningstyp for det rostfria
stalbandet mot aluminiumkroppen kan
héllfastheten hos det mekaniska forban-
det bli forsdmrat medan tjockleken for
det rostfria stalbandet minskar. Denna
effekt upplevs bara efter en lang bruks-
tid. Eftersom den termiska utvidgningen
av stal och aluminium ar mycket olika
ar det viktigt att de mekaniska fogning-
arna inte beror pa ndtningen av det rost-
fria bandet.

Slutsats
Enligt erfarenhet och uttalanden som
gjorts av jarnvagspersonal, maste folj-

ande faktorer forbattras:

+ Totalt minskad dimensionstolerans
+ Inga vagiga stélytor

+ Konstanta materialegenskaper

+ Hallbar mekanisk sammanfogning

"r.l'uh
1 i P . bt
=1
g

Stoppmdirken framfor svetszonen.

Tekniska data

Nominella data fér stromskena
Stromskenan ASS 3500 har foljande
elektriska egenskaper:

Totalt tvérsnitt 4230 mm?
Totalvikt 14,2 kg/m
Effektiv tjocklek hos stalinsats 6 mm
Elektrisk resistans (20°C) per m* 9,16 uQ
Elektrisk resistans (85°C) per m* 11,54 uQ
Temperaturutvidgning 0,004 K
(Overgangsmotstand (punktvis) 20-300 pQ2

1 sek - kortslutning 277 kKA

3 sek - kortslutning 160 kA

(*) beroende pé lokala forhallanden och specifikation

3D-vy av stromrdls aluminium/rostfritt stal.



Cuponalskenor koppar/aluminium.

Cuponal samlingsskena for
eléverféring

Cuponal ér en koppardverdragen alu-
miniumskena (CCA) for elektrisk
stromoverforing, utvecklad for att ge
ett ekonomiskt alternativ till solid kop-
par. Tillverkad genom en hydrostatisk
strangpressningsprocess bestar Cuponal
av en solid aluminiumkérna av elkvali-
tet med ett heldraget somlost yttre skikt
av hogledande koppar.

Cuponal ger ekonomiska och vikt-
besparande fordelar jamfort med solid
koppar, med bevarande av samma yt-
egenskaper som en helkopparskena. Det
ar ofta mojligt att ersdtta en koppar-
skena med en Cuponalskena av likvird-
iga dimensioner, vilket ger maximal
kostnadsbesparing.

Ett stort omrade standardtvérsnitt
finns tillgéngliga. Alla rektanguldra och
runda tvérsnitt tillverkas med ett nomi-
nellt kopparskikt pa 15 volymprocent
(37% pa vikt) med undantag for vissa
storlekar, vilka tillverkas med nominellt
20 vol% koppar (45 w%).

Specialprofiler, t.ex L- eller T-profil
kan orderbestillas, och tillverkas med
20 vol% kopparbeldggning.

Tekniska data fér vaxel- och lik-
stromsbelastning

Kontrollera parametrarna for att forsak-
ra att deras strombelastningar &r kompa-
tibla med konstruktionsbeskrivningen.
Omriknade diagram ska anvéndas for
konstruktionsfoérhallanden avvikande

Aluminium

lamination
from

windings

Copper milled away from aluminium core

fran de angivna. For kompatibilitet
maste omriaknade diagram bestdmda for
samma basparametrar anvandas med
dessa tabulerade varden. Parametrarna
anges i tabellen nedan.

Parametrar
Foljande parametrar erhélls:

Omgivande temperatur (°C) 35
Matningsfrekvens (Hz) 50
Temperatur pé skena (°C) 85
Emissivitet" 0,4
Temperaturdkning (°C) 50

Stromuppskattningar och omriaknade
diagram kan tillhandahéllas for olika
specificerade parametrar.

Stromuppskattningar gors fortfarande
med obegréinsad luft och samlingsske-
nor monterade pa kanten. Dessa baseras
pa "Temperaturdkning i stromskenor”,
H B Dwight; Gen. Elec. Rev., vol 43.

For multipla skensystem, r avstand-
et mellan skenorna lika med samlings-
skenans tjocklek.

AC miérkningar baseras pa delningen
vid vilken nérverkan ar forsumbar.

Dessa beridknade approximativa var-
den bor inte betraktas som erséttare for
experimentell provning.

Cuponal stromskena med

15% Cu/vol

Fordelar:

* 60% lagre vikt jAmfort med motsva-
rande kopparledare

* Upp till 40% kostnadsminskning

jamfort med kopparledare

* 60% lagre kontaktresistans jamfort
med aluminiumledare

* Minskade fraktkostnader jamfort
med kopparledare

* Minskad kénslighet mot ravaru-
prissvangningar

+ Forenklade elektriska forbindningar
mellan aluminium och kopparkom-
ponenter

Hydrostatisk pressning

Material pressat med hydrostatisk press-
ning har egenskapsparametrar som inte
kan uppnéas med nagon annan press-
ningsmetod. Detta 6ppnar prestanda-
forbéattringar/kostnadsbesparingar for
utrustnings- och produktutvecklare.
Principen for hydrostatisk pressning dr
att processen anvénder olja med hogt
tryck runt aluminiumémnet, vilket tar
bort friktionen mellan &mnet och press-
containern. Dérfor kan extremt hoga
reduktionsforhéllanden - upp till 300:1

i en pressning uppnas. Det jamna mate-
rialflédet i denna process ger en likaxlig
finkorn- och homogen struktur i den
pressade profilen.

1) emissivitet (av latin emitto 'skicka ut’, 'utsanda’,
’avsdnda’), ar en kropps forméga att utsanda elektro-
magnetisk stralning (vdrme och ljus). Emissiviteten
anges som en brakdel ¢ av utstralningstétheten
(stralningsflodet per area) hos en totalstrélare ("svart
kropp”) vid samma temperatur. Emissiviteten for en
viss frekvens kallas spektrala emissiviteten, g(v). For
en gré yta &r £(v) densamma inom ett stort frekvens-
omrade.
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Gungor och karuseller

TEXT: ANDERS OHLSSON ao.ohlsson@telia.com

Som alltid nér det géller aluminium sa
ar marknaden svar att tyda. Vi har ett
Kina som mosar ut metall som aldrig
forr, vi har lager som gar ner, dolda
lager som vi inte riktigt vet vad som det
hénder med, produktionsneddragningar
som &r tveksamma och premier som gar
upp. Lagg allt detta i en gryta och till-
sdtt lite, nej mycket pengar sa far ni en
ekvationslosning som lutar mot fond-
er. Och allt bérjade med OPEC och ett
Kina som tyckte det blev lite vdl méark-
bar miljopéverkan nu i vintras.

Det enda som &r uppenbart &r att siff-
rorna inte gér ihop. Ta bara en sadan
sak som att lagren pa LME é&r ner 600
kton nu i ar, samtidigt som lagren pa
SHFE i Kina &r upp néstan 250 kton.
Det skulle man ju kunna férklara med
tillgang och efterfragan lokalt, om det
inte vore for att denna extrema efter-
fragan gar att hérleda till vissa lokal-

iseringar i Holland, Korea och Malay-
sia. Gemensamt for dessa lagerhus &r
att de har incentiv fran LME att snabba
pa utleveranserna, och som av en hén-
delse sé visar statistiken pa en makalos
6kning i konsumtion av metall i just
dessa omraden. Tittar vi pa de senaste
par ménaderna s indikerar uttagen
dér pa en lokal konsumtionsdkning pa
5 miljoner ton omriknat till arsbasis,
forutsatt att denna marknad var nagor-
lunda balanserad éret innan. Jag &r av
den uppfattningen att detta inte ar i
overensstimmelse med verkligheten,
och vagar pasta att en del av denna
metall har flyttats till lager som inte
har samma transparens. Tyvarr.
Fondgossarna som gétt in i markna-
den tycks inte riktigt bry sig om den
detaljen utan fokuserar mer pa att man
i Peking/Beijing har tagit i med hard-
handskarna mot milj6féroreningar och

beslutat sig for att bromsa alumin-
iumproduktionen nésta vinter, vad som
hinder innan dess tycks enligt dem
vara ointressant. PA LME ar fondin-
tresset rekordstort och beroende pa
vilka rapporter man tittar pa sa star
fonderna for mellan 22-40 % av open
interest. Siffran séger en hel del om hur
enkelriktad handeln ar for nérvarande.
Det otdcka &r att detta till skillnad fran
industriintresse kan dndras mycket
snabbt.

Tillbaks pé temat lokal tillgang och
efterfrdgan sa har vi ett Kina som stér
for 55-56 % av vérldsproduktionen,
och dér gar lagren upp samtidigt som
priset gar upp + 9 % i ar (LME +15%),
vi har Japan som alltid dr importbero-
ende och ett USA som gjort sitt bésta
for att stinga produktion och dér-
med importerar mer dn 4,5 miljoner
ton varje ar. De japanska premierna

Bli en | branschen = prenumereral

Som prenumerant far du mer @n Nordens enda aluminiumtidning. Du far ocksa tillgang
till ett unikt natverk, inbjudningar till seminarier och méssor m.m. Aluminium Scandinavia
bevakar hela aluminiumbranschen - se till att du ocksa blir en del av den. Prenumereral

O Jag prenumererar gérna pa Aluminium Scandinavia. For 650:- + moms
far jag sex nummer. Skicka tidning och faktura enligt adress nedan.

Namn:

Foretag:

Adress:

Postnr & Ort:

Telefon:

E-mail:
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ar upp néstan 35 % Q2 mot Q1, och
de amerikanska midwest premierna
indiker-as till 10 cent eller 220 USD/
ton en dkning pa i runda sldngar 70 %
sedan Q3 forra éret. Allt det har pekar
ju pé att marknaden &r tight, och det
ar den. Men det bygger pa att en stor
del av den metall som nu plockas ut
fran LME lager finner sin védg in i an-
dra moérka utrymmen och inte in till
metallkonsumerande industri. Vilka
som ligger bakom det spelet kan man
ju fundera 6ver nu nir den amerikan-
ska styrréntan aterigen har hojts. Vid
dagens rénta pa 1 % kostar det 5 dol-
lar att finansiera metall i tre manader,
samtidigt som du far tillbaks 5-15 dol-
lar i contango f6r samma period. Du
gér alltsa plus nagra dollar pa trans-
aktionen, men da har du inte rdknat

in ndgon lagerhyra. Du maste vara en
skapligt tuff forhandlare for att i verk-
ligheten kunna gora pengar pa affa-
ren. Dels ska du kunna l&na pengar av
Yellen till styrrdnteniva och sen ska
du lyckas forhandla fram en lagerhyra

pa under 11 cent/dag. Motivet nu blir
sédledes inte lika klart finansiellt som
det var tidigare, utan lutar nu mer mot
marknadsmanipulation. Genom att un-
danhalla metall fran marknaden kan
man pa konstgjord vig hdja margi-
nalerna dvs. premierna. Det &r precis

LME Alomisias § mosthi el

som vad Tore Skogman sjong om. Hur
lange detta ska halla vet ingen, men

vi gar nu in mot maj och det finns ett
gammalt talesdtt pA LME ”Sell in May,
and go away” sa en viss forsiktighet
kan kanske vara pa sin plats.

Massor & Konferenser

9-10 maj

Vehicle Electronics

& Connected Services

Vehicle Electronics & Connected Services
(f.d. Elektronik i fordon) &r den naturliga
motesplatsen for fordonstillverkare och
hela forsorjningskedjan.

Plats: Svenska Massan, Goteborg
www.insightevents.se, www.vecs.se
Tel: 08-587 662 00

20-24 juni 2017

Aluminium 2000

6:e internationella konferensen om stréng-
pressning och benchmarking (ICEB)
Internationell konferens for experter inom
aluminium.

Plats: Verona

Interall Srl
www.aluminium2000.com
aluminium2000@interall.it

19-20 juli

Aluminium China 2017

Aluminium China &r Asiens storsta
plattform for aluminiumindustrins distribu-
tionskedja, som sammanfor foretagsledare,
spetsteknologier och avancerad anvand-
ning.

Plats: Shanghai, Kina
www.aluminiumchina.com/en/

23-26 augusti

FORMEX

Nordens storsta métesplats for inrednings-
design.

Plats: Alvsjpméssan, Stockholm
www.formex.se
besokarservice@stockholmsmassan.se
Tel: 08-749 99 00

7-9 september

Aluminium India

Aluminium India, organiseras av Reed S
Exhibitions Pvt. Ltd, 4ger rum i Bombay
Exhibition Centre, Mumbai, India.

Plats: Mumbai, Indien
www.aluminium-india.com

5-7 oktober

ALUEXPO 2017

Massan ar en internationell plattform for
turkiska aluminiumproducenter att visa
sina produkter.

Plats: Istanbul, Turkiet
www.aluexpo.com/
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Fogning av magnesiummaterial

Magnesiumlegeringar kan fogas med metoder liknande de som anvands for andra
metalliska material sdsom skruvning, nitning, svetsning och limning. Mjuk- och hard-
l6dning &r ocksa mojliga fogningsmetoder. Har en liten dversikt gallande nagra metoder.

BEARBETNING: STAFFAN MATTSON

Magnesiumlegeringar

Sma méngder av andra metaller sasom
aluminium, zink och mangan kan till-
foras magnesium for att forbéttra egen-
skaperna t.ex hallfastheten. De flesta
magnesiumlegeringar ar hardbara, dvs
de kan ges ytterligare forhgjd hallfast-
het genom virmebehandling i tre steg
(hdrdning), upplosning, kylning och
aldring.

De vanligaste legeringarna som
framstélls &r av typen MgAlZn (AZ),
MgAIMn (AM) och MgZnZr (ZK).
Legeringar innehallande Si (AS) och
séllsynta jordartsmetaller (AE) kan
ocksa tillverkas. Det finns i dag ocksa
internationella beteckningar pd magn-
esiumlegeringarna, se fotnot.

Legeringarna &r hogrena dvs man har
en mycket noggrann kontroll pé Fe-, N-
och Cu-halten. Dessa ligger oftast under

0,01%, vilket bidrar till materialens
goda korrosionsmotstand.

Magnesiumlegeringar kan gjutas, vals-

as, smidas och strangpressas. Gjutbar-
heten é&r oftast mycket god. For sand-,
kokill- och pressgjutning anvéands i hu-

vudsak AM20, AM50A och AZ91D. Till
valsade plattor anvénds legering AZ31B,
som kombinerar latthet med god hallfast-

het, god korrosionsbestandighet samt

Andra varianten
Leg.halt av denna legering
Huvudlegerings- ~ dmne a enligt ASTM

goda bearbetningsegenskaper. String-
pressningsbara legeringar dr AZ31,
AZ61, AZ80 och ZK60.

Limning

Magnesiummaterial kan limmas.
Syntetiska hartser av olika typer har
framgéngsrikt anvints. Information om
lampliga lim kan erhéllas fran limtill-
verkarna.

Magnesiumytorna méste forberedas
genom avfettning, glasbléstring och
kromatering for att sékerstdlla maximal
limfogstyrka.

Olika typer av syntetiska lim har
framgéngsrikt anvénts. Fordelarna
omfattar:

1. Utmattningsegenskaperna ar
overldgsna jaimfort med annan typ av
fogning. Franvaron av hal forhindrar
spanningskoncentrationer.

2. Tunnare material fogas hellre med
limning 4n med nitning.

3. Fogarna kan automatiskt goras
vattentita, vilket ar en stor fordel for
korrosionsskyddet.

Limning har anvénts i stor utstrack-
ning for att forstyva platfilt sasom pan-
eler, dorrar och kontrollplan samt for att
fasta den yttre platen i en honeycomb-
struktur till kdrnan. Foghallfastheten ar

iy
raing

i 1%

Prassgiuming 11%
Fig 1. Anvdndning av vdrldens magnesium-
produktion inom ndgra segment.

tillfredsstéllande for sadana &ndamal.
Avrivningshallfastheten kan avsevirt
forbattras med tilldgg av nagra vilplac-
erade nitar.

Det finns speciella krav som mas-
te uppfyllas vid tillverkningen av
limmade fogar, men dessa dr ganska
enkla. Magnesiumytor for limning bor
forberedas genom avfettning, glaskule-
bléastring och kromatering for att garant-
era maximal limhallfasthet. Komponen-
terna bor behandlas enligt standarden
DTD 911C (Protection of magnesium-
rich alloys against corrosion).

Skruvférband

Storleken pa och avstanden mellan
skruvarna (delningen) styrs av kon-
struktionsstandarden. Men tét delning

Havssalter Havsvatten
Klorider
556% (19,25 g) Vatten

Variation

96,5% (965 g)

amne (a) /
S 124 = 1/2-hért

AZ31B-H2
H26 = 3/4-hért
Andra Ieger-/ / \ Specificerat tillstand
Tillstand

ingsamne (b) H2 = hérdbearbetat + anldpt
T5 = Enbart varmaldrat

Leg.halt F Fabrikationstillstind 76 = Uppldst+varmdldrat
amneb 0 Glodgat . .
H Hardbearbetat Kalcium Magnesium
T Varmebehandlat 1,2% (0,42 g) 37%(139) Salt
Kalium Ovriga &mnen 3,5% (35 0)
1,1% (0,39 g) 0,7% (0,25 g)

Fig 2. Beteckningssystemet for magnesiummaterial
innehdller bl.a de tva storsta legeringsdmnena (rétt)
samt en tillstandsbeteckning (bldtt).

Fig 3. En av kdllorna for framstdllning av magnesiummetall dr havs-
vatten. Halten magnesium dr ca 0,13% (1,3 g Mg pd 1000 g vatten,).
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och anvéndning av skruvar med liten
diameter forbattrar lastférdelningen.

Tjocka packningar ska anvéndas und-
er mutter och skruvskalle for att und-
vika skador pé flansar eller kontaktytor.

Skruvarna ska inte placeras inom tva
skruvdiametrar fran en kant.

Alla fogytor bor var rengjorda med
nagon metod som minskar kemiska

angrepp.

Permanent skruvade stift
Skruvgéngor bor ha plana eller rundade
toppar. Fingénga och skarpa gédngor bor
undvikas for att minimera anvisningsef-
fekten och forbattra utmattningshallfast-
heten.

I allménhet bor forhallandet ging-
langd/diameter for stift vara ca 3:1, men
detta forhallande maste kanske dkas vid
storre laster.

Dir spanningarna dr mattliga kan
stiften skruvas direkt i magnesium-
materialet. Dar storre spanningar upp-
trader kan giangforstarkningsinsatser
(typ Heli-Coil) anvéndas.

Stiften maste vara atsittande och dar-
for maste halen de sitter i vara koniska
och underdimensionerade for att ge ett

gott grepp.

Icke permanent skruvade
stift

Stélbussningar bor anvéndas for icke
permanent skruvade stift, sirskilt dar
stotar eller vaxlande laster kan vara nér-
varande. Dessa bussningar kan gjutas in
eller skruvas direkt i metallen.

Stift och packningar bor vara av
anodiserat aluminium eller zinkbelagt
stal. I fall dér galvanisk korrosion kan
upptrdda bor de alla vara isolerade.
Malning av fogningsomradet eller hela
forbandet efter skruvningen ar vanligen
tillfredsstéllande.

Tekniken med vat fogning” rekomm-
enderas for alla stift, insatsgéingor och
parvisa ytor. Denna anvénder en krom-
aterad, ¢j hirdande, fogmassa vilken
fungerar som en forsegling och for-
hindrar intréngande fukt.

Nitning

Aluminiumnitar med 3,5-5% Mg kan
anvindas for magnesiummaterial. Dér
skjuvlasten ar lag kan renaluminiumnit-
ar anvanda. Den l4ga nitningskraften som
krévs for dessa nitar minskar skaderisken.

Avstandet mellan tva nitar far aldrig
bli mindre &n tre ganger nitdiametern
och avstandet mellan kanterna av bade
nithalet och platen far inte vara mindre
an tva ganger nitdiametern.

Nithél ska borras eller stansas. Dock
kan stansade hal ha ojdmna kanter vilk-
et kan accentuera anvisningseffekten
och leda till brott under dynamisk last.
Halen bor dérfor stansas underdimens-
ionerade och dérefter borras till korrekt
diameter.

Forsiktighet bor ocksa tas for att
inte spricka eller deformera material-
et runt nithalen genom att anvénda fel-
aktig nitlangd, lagga pa ett alltfor hogt
pressningstryck eller anvédnda felakt-
igt mothall. Aven detta kan leda till
utmattningsbrott.

Homogena lattmetallnitar i magnesi-
umforband ska kallslés. Pressnitning
rekommenderas framfor slagnitning,
eftersom det forsékrar battre kontroll.

Svetsning

Lasersvetsning

Metoden ger for magnesium samma
fordelar som for andra metaller dvs hog
svetshastighet, flussmedelsfrihet samt
jédmn och smal svets, men har ocksa
samma nackdelar sdsom hog kapital-
kostnad och dalig toleranskéanslighet.
Magnesium &r dock vil lampat for
lasersvetsning genom gott utnyttjande
av laserstralen och goda startegen-
skaper. Lagre svetshastighet kan bli
nddvéndig for att forhindra sprickor

i kénsliga legeringar. AZ91 ger god
svetsprofil i tvdrsnittet. AMS50/AM60
uppvisar ockséd mycket god svetsbarhet,
men med latt ojimn svetsoversida.

Friction stir welding (FSW)

FSW ér en process utan synlig smilta,
dér ett roterande verktyg med en pro-
filerad tapp pressas ner i fogen. Svets-
godset blir mycket fint med en rekrist-
alliserad struktur. AZ91 och AMS50 har
svetsats med framgang.

Smaltsvetsning
Magnesiumlegeringar svetsas vanligtvis
med TIG. Liksom for aluminium svets-
as TIG med véxelstrom (AC).

Tillsatsmaterial av AZ 61A
Tillsatsmaterial av typ (MgAl6,5Zn1)
eller AZ92A (MgA19Zn2) bor anvand-

Nagra magnesiumnstandarder

ISO 3116:2007 — Magnesium and magnesium alloys -
Wrought magnesium alloys

ISO 16220:2005 — Magnesium and magnesium alloys -
Magnesium alloy ingots and castings

Tabell 1. Legeringsdmnen for magnesium

Magnesiumlegeringar betecknas enligt ASTM Alloy
Designation B275 - Codification of Certain Nonferrous
Metals & Alloys.

Detta namnsystem &r unikt jamfort med ménga andra
metaller da beteckningarna faktiskt beskriver huvudlege-
ringsdmnena och deras nominella procentuella innehall.

A - Aluminium M - Mangan

E - Séllsynta jordartsmetaller Q - Silver

H - Torium V - Gadolinium
J - Strontium W - Yttrium

K - Zirkonium Z - Zink

Fig 4. Magnesium har en stark tillvéxtpot-
ential for personbilar. Bdde plat och gjut-
gods berdknas oka inom en snar framtid.

Tt Qs Ay
(04 i)

Fig 5. Magnesiummaterial har genom ldang
provning och utvdrdering nu accepterats
som konstruktionsmaterial i birande delar
av flygplansstolar.

Foto: Wichita State University.

as. Erfordras avspanningsglodgning ut-
fors den genom att vidrma hela detaljen
till 260°C under 15 min, varefter den
langsamt far svalna.

Liksom for aluminium svetsas magn-
esium med véxelstrém med HF-6ver-
lagring om det behovs. Svetstekniken
for magnesium &r liknande den for
aluminium.

o
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Tabell 2. Efterféljande varmebehandling fér magnesiumgjutgods

Mg- Tillsats- Tillstdnd  Tillstand Efterféljande
legering  material innan efter viarmebehandling
svetsning svetsning
AZ81 AZ81/AZ92 T4 T4 0,5 tim vid 415+5°C
AZ9I1 AZ91/AZ101 T4 T4 0,5 tim vid 415+5°C
T4/T6 T6 0,5 tim vid 415+5°C plus

4 tim vid 215°C

EQ21 EQ21 T4/T6 T6 1 tim vid 505+5°C, kylning, plus
16 tim vid 200°C

MSR-B MSR-B T4/T6 T6 1 tim vid 510+5°C, kylning, plus
16tim vid 200°C

Rz5 RZ5 / ZREA F/T5 T5 2 tim vid 330°C

WE43 WE43 T4/T6 T6 1 tim vid 510+5°C, kylning, plus
16tim vid 250°C

WE54 WE54 T4/T6 T6 1 tim vid 510+5°C, kylning eller
luftkylning plus 16 tim vid 250°C

ZC63 ZC63 T4/T6 T6 1 tim vid 425+5°C, kylning, plus
16tim vid 200°C

ZRE1 ZRE1 F/T5 T5 2 tim vid 345°C och/eller 5tim

Da fluss inte anvénds finns det inte
nagon risk for efterfoljande korrosion i
svetsen.

Hogre héllfasthet och mindre de-
formation erhalls &n vid gassvetsning.
Brottgransen hos en obehandlad stum-
svets med TIG med argon ar 90% av
grundmaterialet i glodgat tillstand.
Svetsstrukturen &r vanligtvis finkornig
pa grund av snabb kylning och vid drag-
provning uppstér brottet i den virmepa-
verkade zonen (HAZ) i grundmaterialet.

Det specifika virmet hos magnesium
ar relativt hogt (1000 J-kg'K™') men
pa volymbasis ér den ldgre &n for andra
metaller. Varmekapaciteten per volym
hos magnesium é&r bara tre fjirdedelar
av den for aluminium.

Eftersom smaéltpunkterna for magn-
esium och aluminium ligger néra var-
andra och det bundna sméltvérmet hos
magnesium ar lagre, r virmet som
behovs for att smélta magnesium bara
tvé tredjedelar av det for samma volym
aluminium.

Magnesium har hog termisk lednings-
formaga (100 Wm'K™") och hog langd-
utvidgningskoefficient (26-10°K™") och
det finns en tendens till deformation sér-
skilt dd man svetsar tunna komponenter.

Det finns igen brandrisk vid svetsning
av magnesium dven om det vill oxidera
ganska snabbt i luft dver sin sméltpunkt.
Forutom i findispers form da magnesi-
um inte brinner forrén det smalter.

Tillsatsmaterialet vid svetsning har
vanligen lika sammanséttning som
grundmaterialet, men en tillsatstrdd med
lagre sméltpunkt kan anvéndas for att
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vid 215°C eller 24tim vid 220°C

tillata tillsatsmetallen att forbli flytande
tills dess det termiskt fordndrade grund-
materialet dr helt stelnat och darigenom
minimerar varmsprickning, t.ex till-
satstrad Elektron ZRE1 for Elektron
RZ5 gjutgods och AZ91 trad for AZ81
gjutgods. Det rekommenderas inte att
Mg-Zr-legeringar svetsas mot Mg-Al
eller Mg-Mn-legeringar.

Férberedelser fér svetsning
Fett och kromatskikt bor tas bort innan
svetsningen. Stalborstning pa krom-
aterade ytor &r for det mesta tillrdckligt.

Forsiktighet bor tas for att forsékra att
arbetsstyckets kanter dr jimna och fria
fran fororeningar. Frésta eller sagade
kanter &r tillrdckligt, men man behd-
ver skrapning av kanter for att ta bort
grader. Tillsatstraden ska vara rengjord.
Fogberedning bor utforas enligt BS3019
Part II.

Sprickor i gjutgods upp till 10 mm
tjocka bor frasas upp till en vinkel pa
90° pa ena sidan. Tjockare gjutgods dn
10 mm bdr fasas pé bada sidor.

Innan svetsningen utfors &r det
viktigt att gjutgodset &r i ett korrekt
tillstand. Detta kan t.ex vara forvarm-
ning. Gjutgods forvarms till 250-350°C
savida inte arbetet ar litet d& det kan
vara tillrdckligt att rora en gaslaga Sver
svetsomradet. Den faktiska forvarm-
ningstemperaturen beror pa behandl-
ingen som ska utforas, det vill sdga att
temperaturen inte far 6verskrida den
slutliga upplosningstemperaturen, dér
det ar lampligt.

Svetsen byggs upp i skikt till ca 6 mm
over planet, vilken sedan slipas bort.
Om flerstréngssvetsning behovs ska
strangen ldggas pa varje sida omvixlan-
de for att minimera deformationen.

Efterféljande varmebehandl-
ing av gjutgods
Virmebehandling for att avlédgsna rest-
spanningar bor folja svetsningen savida
inte gjutgodset ska virmebehandlas vid
en hogre temperatur for att uppfylla de
uppstéllda specifikationerna for grund-
metallen.

Tabell 2 visar rekommenderade vér-
mebehandlingsprogram for svetsade
magnesiumgjutgods. Procedurerna ar
baserade pa bade gjutgodsets tillstand
innan svetsningen och det tillstind som
Onskas efter svetsningen.

Efterf6ljande virmebehandling ar
normalt allt som krévs for en lagom
avspéanning av gjutgodset och for att er-
halla optimala mekaniska egenskaper i
svetsomrédet.

Uppldsningen kréver anvandning av
en skyddsgasatmosfar for att skydda
fran oxidation eller branning.

Svetsade Mg-Al-Zn-gjutgods som
inte krdver uppldsning efter svetsning
bdr avspanningsglodgas i 1 timme vid
260°C, for att eliminera mojligheten for
spanningskorrosionssprickning.

Slutsats

Enligt nya markanadsrapporter ser
framtiden for magnesiumlegeringar att
bli stark inom den globala bilindustrin
med okat inférande av latta material
och en dkad fordonsproduktion. Magn-
esium inom den globala bilindustrin
forutspas vixa med en CAGR pé 10,1%
fran 2015 till 2020. De storsta padriv-
arna for tillvéxt pad denna marknad ar
statliga regler, vixande efterfradgan pa
latta och brénslesnéla fordon och latt-
viktsegenskaperna hos magnesiummate-
rial. Magnesium &r 75% lattare dn stal,
50% lattare &n titan och 33% lattare dn
aluminium.

CAGR ér en forkortning pd Compound Annual
Growth Rate, dvs den genomsnittliga érliga
tillvixttakten. Det ar ett matt pa avkastningen

pa en investering under en given investe-
ringsperiod, t.ex. 4 eller 8 ar.




Metallpulververk for 3D-tryckning

Amerikanska Alcoa har invigt sin nya moderna anl&ggning for tillverkning av metallpulver
fér 3D-tryckning. Placerad vid Alcoa Technology Center, varldens stérsta forsknings-
centrum for lattmetaller, tillverkar foretaget titan-, nickel- och aluminiumpulver opti-
merade for 3D-tryckta flygplansdelar. Man har ocksa investerat i ett antal teknologier
for att ytterligare utveckla andra processer och produkter.

BEARBETNING: STAFFAN MATTSON

”Alcoa utformar en ledarskapsvig inom additiv tillverk-
ning med skérpt fokus pa de kritiska insatsmaterialen — met-
allpulver,” sdger Alcoas vd Klaus Kleinfeld. ’Vi kombinerar
var expertis inom metallurgi, tillverkning, konstruktion och
produktdesign och flyttar det bortom mdjligheterna med da-
gens 3D-tryckningsteknologier for flyg och andra tillvéxt-
marknader.”

Metallpulver anvént for 3D-tryckning av hallbara, hdgkval-
itativa flygplansdelar finns i begransade kvantiteter. Genom
denna expansion, fran september 2015, ska Alcoa utveckla
material med de specifika egenskaper som behdvs for att 3D-
trycka hogpresterande komponenter. Alcoa har djup expert-
is inom utveckling av metallegeringar och har uppfunnit de
flesta av dagens aluminiumlegeringar inom flyget. Dessutom
finns det en 100 arig historia inom Al-metallpulverproduk-
tion, primért for raketbrénsle, malarfarg och andra produkter.

Anlédggningen utgor en del av Arconic, som bildades vid
separationen fran Alcoas verksamhet andra halvaret 2016.
Verket ér en del av en 60 MUSD investering kring avancerade
material for 3D-processer, vilka bygger pa foretagets 3D-
resurser 1 Kalifornien, Georgia, Michigan, Pennsylvania och
Texas. Forutom att tillverka pulver dr Alcoa fokuserat pa

att frimja ett omrade av additiva tekniker, omfattande den
nyligen presenterade Ampliforge™-processen, en hybrid-
teknik som kombinerar additiv och traditionell tillverkning.
Genom att anvinda Ampliforge™ konstruerar och 3D-trycker
Alcoa en néstan komplett komponent, sedan behandlar man
den i en vanlig tillverkningsprocess, t.ex smide. Processen
forbéattrar egenskaperna hos 3D-tryckta delar, hojer segheten
och hallfastheten jamfort med delar gjorda enbart genom add-
itiv tillverkning, och minskar tydligt materialbehovet. Alcoa
gér i briaschen for den tekniken i Pittsburgh och Cleveland.

Alcoa har tillverkat 3D-tryckta produkter de senaste 20 aren
och dger samt driver en av vérldens storsta HIP (Hot Isostatic
Pressing) komplex inom flyg. HIP-teknologin starker met-
allstrukturen hos traditionellt och additivt tillverkade delar av
titan och nickelbaslegeringar. Genom forvérvet av RTI erholl
Alcoa 3D-tryckningsmojligheter av titan och andra special-
metaller for flygmarknaden och andra vixande industrigrenar.

Genom sin ledande stdllning inom additiv tillverkning valde
Airbus nyligen Alcoa som leverantdr av 3D-tryckta titandelar
till flygplanskroppar och motorpyloner for kommersiella flyg-
plan. Alcoa véntas fa leverera de forsta additivt tillverkade
komponenterna senare i 4r.
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DC-3 modell till Flygvapenmuseum

Vid en ceremoni den 5 maj 2009 éverlamnade Ostergétlands Flyghistoriska Sallskap,
OFS, en modell av den nedskjutna DC-3:an (Tp 79001) till Flygvapenmuseum i Linkdp-
ing. Ar 2005 hade museet fatt regeringens uppdrag att stélla ut det nedskjutna vraket.
Flygplanet béargades den 19 mars 2004 ur Ostersjéns djup efter att det hade varit for-
svunnet sedan den 13 juni 1952. Museet har genomgatt en stor ombyggnad for att
kunna visa upp vrakresterna pa ett dverskadligt satt.

BEARBETNING: STAFFAN MATTSON

an bestdmde tidigt att en

avancerad modell av Tp

79001 behdvdes for att

tydligt kunna visa hur
flygplanet sdg ut innan haveriet och hur
personalen arbetade ombord. Uppdra-
get fran bestillaren OFS att bygga den
unika modellen gick till Mats Johansson
med foretaget MJID Models, fran Akers-
berga. Kontraktet skrevs under i januari
2008 och i mars samma ar paborjades
sjilva bygget. Kravspecifikationen om-
fattade flera sidors noggranna beskriv-
ningar med bland annat krav pa ytfinish
och detaljeringsniva. Utmaningarna
med projektet har varit manga.

— Malsittningen har dels varit att
bygga en modell av en DC-3 s4 ritt
som mojlig och dels att fa individen
79001 sa korrekt som mojligt, sédger
Mats Johansson. Méanga fragetecken har
dock dykt upp under projektets gang pa
grund av ofullstdndig dokumentation av
individens interidrer och speciella in-
stallationer och utrustning.

— Det som har varit roligt, men
ocksa mycket utmanande under byg-
get, ar pusslet med alla smé fragment
av information som till slut har kunnat
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anvindas som underlag for modellen,
sdger Mats Johansson.

Ritningsunderlag till DC-3 model-
len har Mats Johansson fatt bland an-
nat fran originalunderlag som t.ex
reservdelskataloger och tekniska manu-
aler fran ABA. Forsvarets radioanstalt,
FRA, har hjilpt till med faktauppgif-
ter och dokumentation om flygplanets
radioutrustning och inredning. Chris-
ter Magnussons haveriutredning med
detaljerade fotografier fran vraket har
ocksa varit en stor kélla till information.
En mycket autentisk grundritning pa en
DC-3:a fran en kontakt i Holland visade
sig vara anvéndbar nér alla matt skulle
riknas om till modellens skala 1:12.
Mats Johansson har dven kunnat kon-
trollméta och verifiera detaljer pa ndgon
av de fem DC-3:or som finns bevarade
runt om i Sverige.

En DC-3 ritning fran England med
alla nitrader utritade blev ett ovarder-
ligt underlag for de uppskattningsvis
25000 st (1) 0,5 mm sma nitskallar som
Mats med hjélp av flera specialverktyg
har forsett modellens tunna alumini-
umplat med. Bara detta precisionsjobb
kravde cirka 6 veckors heltidsarbete for

att slutfora. Totalt har Mats Johansson
lagt ner omkring 1500 arbetstimmar
under 14 manader pa det komplicerade
bygget.

Modellen av Tp 79001 &r uppbyggd
kring en stomme av aluminiumrdr,
plywood, balsa samt glasfiberarmerad
epoxy. Hela modellen ar tackt av en 0,2
mm tunn aluminiumplat, dir varje panel
har formats till ritt passform och daref-
ter forsetts med nitskallar innan de lim-
mats pa modellen med en hdgprestanda
limfolie av samma typ som anvéands
inom flygindustrin. Vikten pa den fér-
digmonterade modellen &r 9,5 kg.

De éatta personer som fanns ombord
pa Tp 79001 nér flygplanet skdts ned
den 13 juni 1952 aterges som detalje-
rade dockfigurer placerade vid sina res-
pektive arbetsplatser. Varje arbetsstation
ombord innehéller exakta miniatyrer
av den FRA-radioutrustning som fanns
ombord. Smadetaljer som pennor, pér-
mar, vaskor & kartor etc. har aterska-
pats i exakt skala. Nér Flygvapenmu-
seum efter ombyggnaden éter slog upp
sina portar i juni 2010 blev modellen en
viktig del i utstéllningen om det kalla
kriget och den nedskjutna Tp 79001.
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BRANSCHREGISTER

3M Svenska AB

191 89 Sollentuna

Tel: 08-92 21 50

Fax: 08-92 22 88
Kontakt: Elisabet Englund
www.3M.com/se/lim

Ahlins i Habo AB
Lilla Fiskeback 5

566 91 Habo

Tel: 036-460 60
Kontakt: Marie Ahimen
Tel: 036-485 67
www.ahlins.com

Ahlsell Maskin AB
Sédra Vagen 10

702 27 Orebro

Tel: 019-19 79 90
Fax: 019-18 52 45
www.ahlsellmaskin.se

AluminiumFérlaget
Bruksvagen 16, 730 61 Virsbo
Tel: 0223-360 60

Mob: 0708-45 09 39

Kontakt: Staffan Mattson
staffan@alumin.se

Aluscan ApS
Mgllevangen 37

4220 Korser

Tel: +45 58 37 36 10
Mail: info@aluscan.dk
www.aluscan.dk

Beijer Industri AB
Jégershillgatan 16
213 75 Malmé

040 - 35 83 00
info@beijerind.se

Bodycote Ytbehandling AB
Mossvagen 4, Katrineholm

Tel: 0150-778 00
sales.sverige@bodycote.com
www.bodycote.se

Brink Fornicklingsfabriken AB
Box 3017

600 03 Norrkdping

Tel: 011-21 96 90

Fax: 011-18 86 63

Kontakt: Bjérn Brink
www.brinkfornickling.se

Biihler AB

Krusegatan 19

212 25 Malmé

Tel: 040-24 59 00

Fax: 040-24 59 95
www.buhlergroup.com/die-casting

Candor Sweden AB
Kontakt: Jérgen Pettersson
Tel: 011-21 75 00
info@candorsweden.com
www.candorsweden.com
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Chemetall AB
Backa Strandgata 18
422 46 Hisings Backa
Tel: 0171-46 86 00
Fax: 031-254 497
www.chemetall.com

COREMA SVETSEKONOMI AB
Box 237

433 24 Partille

Tel: 031-336 36 82

Fax: 031-336 36 81
info@corema.se

www.corema.se

Dormer Pramet AB
Box 618

301 16 Halmstad

Tel: 035-16 52 00

Fax: 035-16 52 90
www.dormerpramet.com
Kontakt: Erling Gunnesson

E2 systems

Strémlundsgatan 3, 507 62 Boras
Tel: 033-20 88 40
e2@e2systems.se
www.e2systems.se

Emmegi Scandinavia AB, Profilma
Box 123, 575 21 Eksjo

Tel: 0381-143 80

Fax: 0381-61 12 76

Kontakt: Richard Minch
www.emmegi.se

Exova AB

Box 1340, 581 13 Linkdping
Tel: 013-16 90 00

Fax: 013-16 90 20
www.exova.se

Granges Sweden AB
612 81 Finspang

Tel: 0122-838 00

Fax: 0122-197 32
Kontakt: Ari Leidelf

Hydro Aluminium

Plat och Band
Strandbergstagan 61, 3tr
112 51 Stockholm

Tel: 08-667 91 05

Fax: 08-667 99 05
Kontakt: Henrik Stranning

Hydal Aluminium Profiler AB
Box 236, 574 23 Vetlanda

Tel: 0383-76 39 40

Fax: 0383 - 76 39 43
hapab@hydal.com
www.hap.hydal.com

IndustriLogik AB

Kvarnbergsv. 13, 333 74 Bredaryd
Tel: 0370-34 48 00
www.industrilogik.se

Interal AB

Box 119, 566 22 Habo
Tel: 036-486 80
Kontakt: Niclas Fotsjo
www.interal.se

JUKOVA CORPORATION OY
FIN-21430 Yliskulma

Tel: +358 10 47 44 44

Fax: +358 10 47 44 290

Kontakt: Stefan Sundblom
jukova@jukova.fi

KMC Ytbehandling AB
Fakturavagen 6

175 62 Jarfélla

Tel: 08-445 84 40

Fax: 08-445 84 49
info@kmc.se

www.kmc.se

MacDermid Scandinavia AB
Box 83

601 02 Norrkdping

Tel: 011-36 74 70

Fax: 011-36 74 90
macdscandinavia@macdermid.com
www.macdermid.com/industrial

Micor AB

Industrigatan 10, 312 34 Laholm
Tel: 0430-492 24
stig.nicklasson@micor.se
www.micor.se

MM Tech Cast AB
Skjulstagatan 3

632 29 Eskilstuna
Tel: 016-12 08 06
Fax: 016-12 14 35
www.mmtechcast.se
info@mmtechcast.se



Makela Alu AB
Jarnvagsgatan 1

364 30 Aseda

Tel: 0703-242 444

Kontakt: Anders Bengtsson
anders.bengtsson@alu.se
www.alu.se

Ménsteras Metall AB
Box 43

383 21 Monsteras

Tel: 0499-495 00
www.monsterasmetall.se

Nordisk Alu Profil
Industrivagen 17, 302 41 Halmstad
Tel: 035-22 75 30
info@nordiskaluprofil.se
www.nordiskaluprofil.se

Nya elektrogjuteriet i

Ankarsrum AB

Norrhult 11, 590 90 Ankarsrum
Tel: 0490-501 70
www.nyaega.se

P.G. Benson AB

Ryttarv. 22, 132 45 Saltsj6-Boo
Tel: 0706-71 89 96
peter.benson@pgbenson.com
www.pgbenson.com

Pollux Ytbehandling AB
Ostgarde Industrivag 406
417 29 Goteborg

Tel: 031-55 05 04

Fax: 031-55 19 55

Kontakt: Tony Lembing
Susanne Olson
www.polluxytbehandling.se

ProfilGruppen

Box 36

360 70 Aseda

Tel: 0474-550 00

Fax: 0474-711 28
info@profilgruppen.se
www.profilgruppen.se

Pyrotek Scandinavia AB
Hokedalen

668 92 Ed

Tel: 0534-620 00

Fax: 0534-620 01
Kontakt: Lennart Skoogh
lensko@pyrotek-inc.com
Kontakt: John Hansen
johhan@pyrotek-inc.com
Kontakt: Kent Smit
kensmi@pyrotek-inc.com
www.pyrotekeurope.com

Sapa Profiler AB
Metallvagen

574 81 Vetlanda

Tel: 0383-941 00

Fax: 0383-154 35
www.sapa.se
info.profiler.se@sapagroup.com

Sarlin Furnaces AB
Regattagatan 13

723 48 Vasteras

Tel: 021-10 98 00

Kontakt: Magnus Bergman
Tel: 070-644 80 82

Sika Sverige AB
Box 8061

163 08 Spanga
Tel: 08-621 89 00
Fax: 08-621 89 89
info@se.sika.com
www.sika.se

Sjolund A/S, Profilvalsteknik

Tel: +45 7699 1777

Fax: +45 7557 4917
Kontakt: Sgren Ravn Jensen
sr@sjoelund.dk
www.sjoelund.dk

Skultuna Ytbehandling AB
Box 72, 726 20 Skultuna

Tel: 021-782 40

Fax: 021-782 46
www.skultunaytbehandling.se

BRANSCHREGISTER

Stena Aluminium AB

Box 44, 343 21 Almhult

Tel: 010-445 95 00

Fax: 010-445 95 01

Kontakt: Elisabeth Gustafsson
www.stenaaluminium.com

Tesa AB

Box 10275, 434 23 Kungsbacka
Tel: 0300-553 00

Fax: 0300-194 94
customerservice.se@tesa.com
www.tesa.se

VA Pressgjuteri AB
As, 330 10 Bredaryd
Tel: 0371-708 80

Fax: 0371-708 90
Kontakt: Anders Jendrot
WWW.vapress.se

Ytcenter i UpplandsVasby AB
Turbingatan 3

195 60 Arlandastad

Tel: 08-590 750 50

Fax: 08-590 750 22

Kontakt: Hans Brammer
info@ytcenter.se

www.ytcenter.se
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Bearbetning

LEGOARBETEN
Bockning

Hydal Aluminium Profiler
ProfilGruppen

Sapa

Rullbockning
Sapa
Sjelund A/S, Profilvalsteknik

Hydroformning
Sapa

Kapning

Ahlins i Habo AB

Hydal Aluminium Profiler
Interal AB

ProfilGruppen

Sapa

Sjelund A/S, Profilvalsteknik

Montering

Ahlins i Habo AB

Hydal Aluminium Profiler AB
Interal AB

ProfilGruppen

Sapa

Profilbearbetning

Hydal Aluminium Profiler

Hydro Aluminium Plat och Band
Interal AB

ProfilGruppen

Sapa

Skérande bearbetning
Hydal Aluminium Profiler
Interal AB

ProfilGruppen

Sapa

Sjelund A/S, Profilvalsteknik

MASKINER FOR
SKARANDE BEARBETNING
CNC-maskiner for
aluminiumbearbetning
Ahlsell Maskin AB

CNC-maskiner for
profilbeabetning

Ahlsell Maskin AB
Emmegi Scandinavia AB,
Profilma

Maskinpartner AB

Borr-, gdng- och frasenheter
E2 Systems

Fréasning
Emmegi Scandinavia AB,
Profilma

Kapning
Emmegi Scandinavia AB,
Profilma

Stansning
Emmegi Scandinavia AB,
Profilma

BRANSCHREGISTER

VERKTYG FOR

SKARANDE BEARBETNING
Dormer Pramet AB
PMV-Produkter AB

Kapning
Micor AB

Fogning

LEGOARBETEN
Friction Stir Welding
Sapa

MIG/TIG Svets
Sapa

MASKINER
Svetsmaskiner
COREMA SVETSEKONOMI AB

Tillsatsmaterial
COREMA SVETSEKONOMI AB

MATERIAL
Génginsatser
LIVAB

Lim
3M Svenska AB-3M Industrilim
Sika Sverige AB

Lod, fluss
COREMA SVETSEKONOMI AB

Tejp
3M Svenska AB-3M Industritejp
Tesa AB

RADGIVNING/UTBILNING
Svetsning
AluminiumFérlaget
Exova AB

Gjuterifornddenheter

Allt for gjuteriet
G & L Beijer Industri AB

Avgasningsenheter
Pyrotek Scandinavia AB

Blacker
Pyrotek Scandinavia AB

Eldfasta produkter
Pyrotek Scandinavia AB

Flussmedel
Pyrotek Scandinavia AB

Isolationsprodukter
Pyrotek Scandinavia AB

Keramiska filter
Pyrotek Scandinavia AB

Pressgjutmaskiner
Buhler AB

G & L Beijer Industri AB
IndustriLogik AB

Prototyptillverk-
ning for gjutgods
Mifa Aluminium bv
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Service och underhall
IndustriLogik AB
Sarlin Furnaces AB

Smilt- och virme-
behandlingsanldggningar
Sarlin Furnaces AB

Gjutgods

Bearbetning av gjutgods
Ménsteras Metall AB
Swedmec AB

Kokillgjutning

JUKOVA CORPORATION OY
MM Tech Cast AB
Méonsterds Metall AB

Metallgjuteri
Beckmans Gjuteri

Precisionsgjutning
Mifa Aluminium bv
MM Tech Cast AB

Pressgjutning

Interal AB

JUKOVA CORPORATION OY
Monsterés Metall AB

VA Pressgijuteri AB

Sandgjutning
Monsterés Metall AB
Nya Elektrogjuteriet AB
Swedmec AB

Information

Litteratur, laromedel
AluminiumFérlaget
Sapa

Kallflytpressning

Chemetall AB

Kemikalier

Silikon
Alcan Nordic AB

Silikongummi
Alcan Nordic AB

Tillsatsmedel, féarg, lack,

papp o plast
Alcan Nordic AB

Konsultbolag

P.G. Benson AB

Laboratorier

Analystjénster
Exova AB
Materialeprovning

Materialprovning
Materialepravning

Skadeutredningrar
Exova AB
Materialepravning

Metallférsaljning

Band, lackerade

Hydro Aluminium Plat och Band
Granges Sweden AB,
Industriprodukter

Band, olackerade

Hydro Aluminium Pl&t och Band
Granges Sweden AB,
Industriprodukter

Gjutaluminium
Stena Aluminium AB

Plat, lackerad
Hydro Aluminium Pl&t och Band

PIat, olackerad
Hydro Aluminium Pl&t och Band

PIat, sldt
Hydro Aluminium Pl&t och Band
Hydal Aluminium Profiler

Profiler, rér

Hydal Aluminium Profiler
Makelad Alu AB
ProfilGruppen

Sapa

Profiler, special

Hydal Aluminium Profiler
Makeld Alu AB

Nordisk Alu Profil
ProfilGruppen

Sapa

Tvéttsystem

KMC Ytbehandling AB

Utbildning

Konstruktorskurser
AluminiumFérlaget

Svetskurser
AluminiumFérlaget
Exova AB

Ytbehandlingskurser
Chemetall AB
Exova AB



Ytbehandling

LEGOARBETEN
Alutin
ProfilGruppen

Anodisering

Ahlins i Habo AB

AluScan A/S

Bodycote Ytbehandling AB
Hydal Aluminium Profiler
Méakela Alu AB

Pollux Ytbehandling AB
ProfilGruppen

Sapa

Skultuna Ytbehandling AB
Ytcenter i UpplandsVasby AB

Blastring
AluScan A/S

CompCote
Bodycote Ytbehandling AB
Decoral

Dekorativ slipning
Bodycote Ytbehandling AB

Elektroforetisk infargning
Sapa (HMuvit)

Elektrolytisk
metallbeldggning
Brink Férnicklingsfabriken AB

E-Clips
Ytcenter i UpplandsVasby AB

Elpolering
AluScan A/S
Pollux Ytbehandling AB

Forsilvring
AluScan A/S

Glasparleblastring
AluScan A/S
Bodycote Ytbehandling AB

Gulkromatering
AluScan A/S
Ytcenter i UpplandsVasby AB

Grénkromatering
AluScan A/S

Hardanodisering

AluScan A/S

Bodycote Ytbehandling AB
Ytcenter i UpplandsVasby AB

Hérdanodisering

och beldaggning

Ahlins i Habo AB

AluScan A/S

Bodycote Ytbehandling AB

Inférgning

Ahlins i Habo AB

AluScan A/S

Bodycote Ytbehandling AB
Hydal Aluminium Profiler
Pollux Ytbehandling AB
ProfilGruppen

Sapa

Kemisk fornickling
Bodycote Ytbehandling AB
Brink Férnicklingsfabriken AB
(+PTFE)

Kemisk polering

AluScan A/S

Bodycote Ytbehandling AB
Skultuna Ytbehandling AB

Keronitebehandling
Brink Fornicklingsfabriken AB

Kromatering

AluScan A/S

Chemetall AB

Ytcenter i UpplandsVéasby AB

Lackering
Sapa

Mekanisk polering
AluScan A/S
Brink Férnicklingsfabriken AB

Nedox
Bodycote Ytbehandling AB
Mifa Aluminium bv

Nickel/tenn
Mifa Aluminium bv
ProfilGruppen

Passivering
(Cr6+ fri ytbehandling)

Pulverlackering
Makela Alu AB

Silketryckning
AluScan A/S

Slipning
AluScan A/S

Tampongtryckning
AluScan A/S

Teflonbelédggning
AluScan A/S
Bodycote Ytbehandling AB

Trumling

Ahlins i Habo AB

AluScan A/S

Hydal Aluminium Profiler AB
Pollux Ytbehandling AB
ProfilGruppen

Sapa

Tufram
Bodycote Ytbehandling AB
Mifa Aluminium bv

KEMIKALIER OCH
PROCESSER FOR:
Anodisering
Chemetall AB

Avfettning
Chemetall AB

Skarviétskor
Chemetall AB

Kromfri ytbehandling
Candor Sweden AB
Chemetall AB

BRANSCHREGISTER

MASKINER FOR ANODISERING:

Likriktare
KraftPowercon Sweden AB

MASKINER OCH
KEMIKALIER FOR:
Anodisering
Candor Sweden AB

Avfettning
MacDermid Scandinavia AB

Bldstermaskiner
Burco Blastermaskiner AB
KMC Ytbehandling AB

Eftertédtning
MacDermid Scandinavia AB

Elektrolytisk
metallbeldggning
MacDermid Scandinavia AB

Fosfatering
MacDermid Scandinavia AB
Ytteknik AB

Infdrgning
MacDermid Scandinavia AB

Kemisk metallbeldggning
MacDermid Scandinavia AB

Kromfri passivering
MacDermid Scandinavia AB

Smérjmedel
Chemetall AB

Trumlingsmaskiner
G & L Beijer Industri AB
KMC Ytbehandling AB

RADGIVNING

Ytbehandling, allmédnt
Bodycote Ytbehandling AB
Brink Férnicklingsfabriken AB
Chemetall AB

Exova AB
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BRANSCHREGISTER

Anmal dig till Branschregistret

Bearbetning

LEGOARBETEN

O Bockning

0O CNC-Stansning
O Kapning

O Kromatering

O Lackering

O Montering

O Perforering

O Profilbearbetning
O Ské&rande bearbetning
O Smidning

MASKINER FOR SKARANDE

BEARBETNING

O CNC-maskiner for
profilbearbetning

O Bockning

O Frasning

O Kapning

O Kundanpassade maskiner
for profilbearbetning

0O Stansning

VERKTYG FOR
SKARANDE BEARBETNING
O Diamantverktyg

Fogning

LEGOARBETEN
O Explosionssvetsning
O Friction Stir Welding

MASKINER

O Mekaniserad svetsning

O TIG- & MIG-
svetsutrustningar

O Motstandssvets

O Plasmasvets

O Svetsmaskiner

O Tillsatsmaterial

MATERIAL

O Fastelement

O Blindnitar

O Sjalvstansande nitar
O Stuknitning

0O Ganginsatser

O Specialskruv

Gjutgods

Ytbehandling

O Bearbetning av gjutgods
O Kallflytpressning

O Kokillgjutning

O Lagtrycksgjutning

O Metallgjutning

O Modelltilliverkning

O Precisionsgjutning

O Pressgjutning

O Sandgjutning

O Smide

Information

O Litteratur, laromedel

O Lim .

0 Lod, fluss Konstruktion

O Tillsatsmaterial svetsning O Konstruktionsfirma
O Tejp

O Fastelement titan Laboratorier
RADGIVNING O Analystjanster

O Svetsning O Skadeutredningrar
Gjuterifornédenheter Metallférséljning

O Allt fér gjuteriet

O Avgasningsenheter
O Blacker

O Eldfasta produkter
O Flussmedel

O Isolationsprodukter
O Keramiska filter

O Kokiller och verktyg

0O Band, lackerade
0O Band, olackerade
0O Borsaffarer

O Gjutaluminium

O Plat, lackerad

O Plat, olackerad

O Plat, slat

O Profiler, ror

RADGIVNING
O Ytbehandling, allméant

LEGOARBETEN

O Anodisering

O Belaggning av skydds-
plast

O Blastring

O Dekorativ slipning

O Elektrolytisk metall-
beldggning

O Elfértenning

O Elpolering

O Glaspérleblastring

O Gulkromatering

0 Hardanodisering

O Hardanodisering och
beldggning

O Inférgning

O Kemisk férnickling

O Kemisk metallbelaggning

O Kemisk polering

O Kromatering

O Lackering

O Mekanisk polering

O Metalonbelédggning

O Nickel/tenn

O Pulverlackering

O Screentryck

O Silketryckning

O Slipning

O Tampongtryckning

0O Lédning O Pressgjutmaskiner O Profiler, special O Teflonbelédggning
g |\N/|I|J[G.-SVG’[S”|”9 O Prototyptillverkning fér O Révaror 0 Trumling
itning gjutgods -
O Reparationssvetsning O Smalt- och varme- Utbildning MASKINER FOR ANODISERING
O TIG-svetsning behandlingsanlaggningar T ———— O Likriktare
O Smaltpreparat 0 Svetskurser MASKINER OCH KEMIKALIER FOR

.. . O Avfettning
FORSLAG PA Markera med kryss de rubriker du vill finnas under — du kan O Blastermaskiner
EGNA RUBRIKER O Blastring

ocksé ge forslag pa egna rubriker. Fyll i namn, adress etc och

: o T O Eftertéatning
posta/faxa talongen till Aluminium Scandinavia enligt adress/

O Elektrolytisk metall-

nummer nedan. belaggning
. G . : - s O Fosfatering
Pris per rad och ar &r SEK 400:- exklusive moms. Minimum 1 ars O Inférgning

inforande. Om du inte &r prenumerant p& Aluminium Scandinavia
kan du bli detta genom att kryssa i rutan pé talongen nedan,
faktura kommer per post.

O Kemisk metallbelaggning
O Kromatering

O Slungrensmaskiner

O Trumlingsmaskiner

Foretag: Telefon:

Adress & postadress: Telefax:

Kontaktperson + underskrift:

Hemsida: E-post:

Inséndes till:

Aluminium Scandinavia, Romfartuna, Nortuna

SE-725 94 Vasteras

Telefax: +46 21 270 45, E-post: aluminium@nortuna.se

Org.nr:

Jag/vi vill aven prenumerera pa Aluminium Scandinavia.
Sand fakturan till adressen ovan. 6 nr (1 ar) for SEK 650:- exklusive moms
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Formaner for ditt foretag — bli medlem nu!

Att vara medlem i Svenskt Aluminium ar bra for ditt foretag. Det ar dessutom bra for hela
aluminiumbranschen. Som medlem hos oss far du en rad formaner. Dessutom ar du med

och far fler att valja aluminium i sina produkter.

Nagra av vara medlemsféormaner

Brans@
Nét\D Dialog@
Grup@
Samarb@
Alumin@ "
L

FoU
Temanummer

Designt@ Kompetensutveckling Dagens Industri
Studentkontakt Hem@

Internationella
kontakter

Svenskt Aluminium vaxer!
Svenskt Aluminium ar ett starkt natverk som i dagslaget bestar av narmare 100 medlemmar.

Foretagen representerar hela vardekedjan nar det galler aluminium. Fran primarproduktion,
via plat, profiler och gjutgods, till grossister, slutproduktstillverkare och atervinningsféretag.
Kontakta oss, sa berattar vi garna mer. Eller besok var hemsida.

Valkommen!

Svenskt
Aluminium

Svenskt Aluminium, Box 7115, 103 87 Stockholm
Telefon 070-588 32 07 E-post: info@svensktaluminium.se
Web: www.svensktaluminium.se



Postfidning B Sverige, Porfo betalt
Avs: Aluminium Scandinavia, Romfartuna Nortuna, SE725 94 Vasterds

o
s a p a ( Innovativa aluminiumlésningar

Nu tar framtidens
aluminiumlosningar form.

En aluminiumprofil fran Sapa &r ofta ett resultat av ett nira samarbete och idéutbyte Sapa Profiler AB
mellan véra tekniker och kundens konstruktorer. Ambitionen ar att maximera SE-574 81 Vetlanda

aluminiumets funktionella mgjligheter och flexibilitet i varje 16sning. Innovations-
0383-941 00

www.sapa.se

processen starker konkurrenskraften, bade for kunden och for oss.



