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Framtidens Kretsloppets For mycket
gjuteri forsta etapp och for fort
Sid 12-13 Sid 24-25 Sid 30-31



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



Viktigt att vi
gor gemensam sak

PA SIDORNA 24-25 skriver professor Torbjorn Carlberg om projektet ”Alumini-
umkretsloppet”. Aluminiumbranschen har under négra ar arbetat med energikartlagg-
ning som bl a har resulterat i Carlbergs kartldggning av energiforluster och hur vi som
bransch kan étgérda dessa.

SOM BRANSCH SKA VI VISA UPP aluminium som ett gott miljéval. Men vilka val
g0r vi som bransch nér det giller att reducera energianvéndningen? Vi har skrivit om
det forr, men det tal att upprepas. Alla behdver hjilpa till att minska CO,-utsldppen. Det
ar inte bara vart material som ska minska dessa utsldpp. Genom att sjélva hushéalla med
energin kan vi som bransch visa att vi lever som vi lar. Lika vil som att vart material ar
uthélligt, sa bor aluminiumbranschen vara uthallig.

HALLBARHET AR INTE BARA ETT MODEORD, det ir ocksa ett nyckelord.

Som bransch ar jag dvertygad om att vi har 16sningar pd manga av de utmaningar som
samhiéllet star infor som t.ex energiforbrukning och klimatforandringar. Tack vare att
flera foretag har gjort gemensam sak och engagerat sig i Svenskt Aluminium, har vi fétt
mojlighet att tillsammans jobba med frdgor som
ar 1onsamma bade for aluminiumforetagen och
deras kunder — som t.ex ”Aluminiumkretslop-
pet”.
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JAG HOPPAS DU FAR EN TREVLIG och
16nsam lasning — sjélv &r jag i skogen och for-
bereder érets dlgjakt nir du laser detta!

Trevlig ldsning!
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Léses av konstruktorer, inkdpare,
produktions- och kvalitetstekniker
samt beslutsfattare.

Foér insént ej bestallt material ansvaras ej.
Aluminium Scandinavia férbehaller sig
ratten att lagra och publicera tidningens
innehall digitalt.
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de 10 furocode 9
inium Structisnes

esigners’ Guid
e o of Alum

Bok om Eurokod 9

Designers’ guide to Eurocode 9: Design of
Aluminium

Structures: EN 1999-1-1 och -1-4

Forfattare: Torsten Hoglund, Philip Tindall
och Haig Gulvanessian. Utgiven: 2012

i Smaltabaserad 3D-teknik bestéar av att

bygga upp en 3D-modell som komplext
formar komponenterna skikt for skikt genom
att lokalt smalta ett metallpulver eller en

trdd med laser eller en elektronstrale som
varmekalla. Tekniken har hittills skapat

ett vaxande intresse i mer an 20 ar, vilken
gradvis utvecklats fran snabbproduktion av

i sma prototyper till storskalig tillverkning av
konstruktionskomponenter av stal, titan eller
nickel-baserade legeringar fér anvandning
inom omraden som bil-, rymd- och energi-

¢ industrin. Friformframstalining av aluminium
har dock fatt mycket mindre uppméarksam-

i het &n andra metaller. Dessutom har deras

i stora tendens att bilda tjocka oxidskikt blivit
i en annan stor fraga for att erhalla defektfria
i komponenter.

Aluminiumlegeringarnas manga férdelar

i s&som lag vikt, hég specifik hallfasthet och
gott korrosionsmotstand har dock nu tagit
over, vilket gjort dem till det valda materialet
inom transport och béarbara applikationer.

Sedan 2015 har tydliga framsteg gjorts

inom friformtillverkningen fér aluminium. Nya
legeringar har tagits fram, och da speciellt

i aluminium-skandium, som béttre utnytt-

jar fordelarna med den mycket snabbare

¢ kylningshastigheten, som uppnas med
3D-tillverkningen jamfért med konventionella
framstéllningsséatt och som ger férbattrade
mekaniska egenskaper. Framgangar har

i ocksa erhallits med avseende pé optimering
av friformsprocesser och efterbehandlingar.
En rapport av A.l. Mertens, J. Delahaye och

. Sméltabaserad 3D-tryckning for Al

J. Lecomte-Beckers papekar dessa senaste
utvecklingar och framhaller befintliga trender
och méjligheter for friformframstallning av
aluminiumlegeringar.

Microstructural refinement

Vickers Hardness
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Gjutet Friform

Friformframstélining (FFF)

FFF &r en tillverkningsteknik dér foremal byggs upp
skikt for skikt direkt frén CAD-data, datortomograf
eller 3D-modeller. Vanliga engelska benédmningar &r
3D printing, additive manufacturing (AM), rapid proto-
typing, free form fabrication eller layer manufacturing.
En anordning for friformsframstélining kallas ofta 3D-
skrivare. En forhallandevis enkel och vanlig metod &r
att extrudera plast i lager pa lager och det kan darfor
grovt liknas vid tekniken hos en blackstraleskrivare.
Tekniken anvénds bade for att snabb tillverka delar
till en modell eller prototyp, och i produktion.

Innovativ modellering av fasader

Under hésten 2016 lanserades WIC3D for fa-
sadkonstruktioner. Nu har vidareutvecklingen
kommit. Utdver fasadsystemet finns nu &ven
WICONA:s fonster-, dorr- och skjutdorrsys-
tem integrerade i programmet.

Anvéndare av WIC3D kan enkelt skapa
konstruktioner med fénster-, dorr- och
skjutdorrslésningar integrerade i fasadkon-
struktionerna. Dessa kan darefter exporteras
i IFC-format som BIM-modeller, exporteras
till Google SketchUp eller exporteras som
WICTOP-il (till WICONA:s konstruktions-
mjukvara). Den nya versionen av model-
leringsverktyget har ocksa en helt ny och
anvandarvanlig design.
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Utvecklad i samarbete med arkitekter, blir
WIC3D en ovéarderlig och anvandarvanlig
modelleringsmijukvara fér design, visua-
lisering, dokumentation och presentation
av projekt. WIC3D kan producera ritningar
i verklig skala, samtidigt som precisionen
forbattras och tidsatgangen reduceras.
Konstruktionen kan i mjukvaran ses bade
interiért och exteriort, vilket goér att propor-
tioner, gestaltningar och formgivningsval kan
utvarderas och vidareutvecklas rent visuellt.

WIC3D lankas &ven samman med kon-
struktionsdatabasen WICTOR, vilket gor att
konstruktioner p& ett snabbt och enkelt satt
kan flyttas mellan systemen. Detta ger en
stor fordel for samtliga aktorer i byggpro-
cessen. Utdver minskad tidsatgang och en
smidigare process innebar kopplingen ocksa
att samtliga projektinformationer behalls och
flyttas mellan aktorer, vilket minimerar risken
for fel.

Om WIC3D

WIC3D ér ett digitalt modelleringsverktyg
som redan fran forsta designstadiet bistar
arkitekter och konstruktorer att vara bade
kreativa och produktiva, och att utforska
alternativa konstruktionsldsningar. Mjukvaran
erbjuder funktioner bade for beskrivning,

analys och visualisering av projektet, och

ger mojlighet att utforska olika fasadval och
I8sningar for projektet. Arkitekter, ingenjérer
och konstruktérer kan enkelt rita upp sina
designkoncept och idéer pa ett snabbt, en-
kelt och effektivt satt, och konstruktionen kan
direkt integreras med WICONA:s hogtekno-
logiska fasad-, fonster-, dorr- och solskydds-
system. WIC3D laddas ned kostnadsfritt via
WICONA:s hemsida.

Om WICONA
"Technik fiir Ideen” - Idéer blir verklighet

WICONA &r ett varumarke synonymt med
unika, hogkvalitativa och kreativa aluminium-
konstruktioner och omtalade projektlésning-
ar. Varumérket har framgangsrikt etablerats
péa den svenska marknaden och &r nu ett
av de mest vélkdnda varumarkena inom
aluminiumbyggsektorn. Med hégkvalitativa
fasad-, fonster-, dorr- och skjutddrrsystem
kombineras hdgsta prestanda med funktion
och design, och planer och idéer skraddar-
sys efter krav och 6nskemal.

Med 6kad kunskap, ett hdgteknologiskt
produktsortiment och héga servicenivaer
stottar féretaget byggprocessen fran forsta
skiss till fardigt resultat. Det &r "Technik fur
Ideen”.



Aluminium for bandtack

Foretaget Lindab har presenterat sin egen
aluminiumplat for bandtéckning. Materialet
finns i 12 fargutféranden och ar bade hallbart
och stilrent.

Lindab har under ménga ar salt och
levererat aluminium, men det ar férst nu som
foretaget tar steget och lanserar sin egen
aluminiumplat for bandtéckning. Platen ar
0,8 mm tjock och bestér av ett hallbart och
lattarbetat material.

- Vi tittar och anpassar oss efter mark-
naden och platslagaren hela tiden. Lindab

ning

jobbar med metaller, &ven om stal har vart
huvudfokus. Aluminium &r ett material som
ligger i tiden och vi &r stolta Gver vart val av
ett genuint nordiskt material av hégsta kvali-
tet, sdger Magnus Dahlberg, produktchef pa
Lindab.

Platen ar mjuk, vilket gor den lattarbetad
och formbar. Bl.a Iampar den sig val nar
platslagaren stoter pa svara hinder som
skorstenar och skarvar.

- Aluminium &r ju ett valdigt formbart
material. Beroende pa legering och hardhet
kan man i princip fa den exakt tillpassad
beroende pa anvandningsomrade. | var
falskvalitet har vi valt ett valdigt mjukt och
formbart material och darfor &r det enkelt att
jobba med det vid komplicerade hinder.

Aluminiumplaten finns i 12 olika fargut-
féranden, varav ett utgdrs av obehandlat
aluminium. Lindab har valt PVDF som farg-
system for att fa en s& lang kulérbestéandig-
het som méjligt.

- PVDF eller PVF2 ar erkdnda fargsystem
som lampar sig val i vart klimat. Vader och
vind tar mycket pa materialen p& vara bredd-
grader och PVDF &r det fargsystem som
klarar bast av att halla kul6ren ar efter ar.

Aluminium har ett naturligt korrosions-
skydd och tal darfor klimat dar materialet blir
utsatt for tuffare prévningar, som till exempel
kustnéra och marina miljoer.

Den langa garantin &r ett kvitto pa att
Lindab litar pa sitt nya material for bandtack-
ning. | korrosionsklass C1 till C3 ar det 50
ars teknisk garanti. | korrosionsklass C4 till
C5 é&r det 40 ars garanti.

- Det &r ganska enkelt. Vi arbetar med
nordiska verk som kan vart klimat och vet
vad som kravs for att klara vara kalla vintrar
och varma somrar. Vi har ju ocksa en lang
kust i Norden och dar lampar sig det taliga
aluminiumet valdigt val, avslutar Magnus.

Anvandningsomraden

Lindab Aluminium for platslageriarbeten
finns i kvaliteten PX12 AL som anvands till
planplatstéckning av byggnader genom
band- och skivtackning pa tak, beslag samt
vaggbekladnader.

Produktbeskrivning

Basmaterialet PX12 AL &ar en extra mjuk
platslagerikvalitet. Platen har praktisk taget
ingen aterfjadring for att tata falsar skall
kunna utféras. Materialet kan maskin- och
handfalsas.

Fargbelaggningen &r en PVDF med mycket
god glans- och kul6rhallning samt ett gott
korrosionsskydd. Finns &ven som ej lackad i
blankt utférande

Ultralatt lastbilsmaterial fran Australien

"Rostfritt magnesium” tycks nu finnas inom
rackhall efter det att materialet testats vid
Australian Synchrotron. Efter 221 MUSD och
atta ars forskning har Australian Synchrotron
hjalpt lokala forskare att ta fram ett material
som de séger kommer att hjélpa lastbilsin-
dustrin.

Synkrotronen accelererar elektroner till
néastan ljusets hastighet for att skapa en
enormt kraftfull ljus- och réntgenstrale for ex-
tremt héguppldsta bilder och strukturanalys.

Forskarna, ledda av ett team vid Univer-
sity of New South Wales (UNSW), anvande
den for att visa upptéckten av en magnesi-
umlegering med ultraldg densitet och gott
korrosionsmotstdnd som de menade kunde
sanka vikten pa en bestdmd lastbilsdel.

Operatoren, Synchrotron Light Source
Australia (SLSA), séger att upptéckten ar det
forsta steget mot massproduktion av en ny
hoghallfast, latt metall for bilar, lastbilar och
flygplan, kallat "rostfritt magnesium”.

Denna magnesium-litiumlegering véager
halften s& mycket som aluminium och ar

30% lattare &n magnesium, vilket gor den till
en attraktiv kandidat att ersatta de vanliga
metallerna och darmed férbattra brénsleef-
fektiviteten och kraftigt minska vaxthusgas-
utslappen fran transportfordon.

Uppté&ckten, publiserad i Nature Materi-
als med forskare fran Monashuniversitetet i
Melbourne, beskriver hur legeringen bildar
ett skyddande skikt av karbonatrik film vid
atmosféarisk exponering, vilket gor den im-
mun mot korrosion.

Professor Michael Ferry, frin UNSW:s
School of Materials Science and Engine-
ering, sager att bildandet av ett skyddande
ytskikt kan anses motsvara det skikt av
kromoxid som skyddar rostfritt stal.

"Manga liknande legeringar har skapats
da forskarna har forsokt kombinera den
otroliga lattheten hos litium med styrkan
och héllbarheten hos magnesium for att
utveckla en ny lattmetall, som hdjer bransle-
férbrukningen och kérstrackan hos flygplan,
bilar och rymdskepp,” séger Professor
Michael Ferry.

Ferry séger att detta utomordentliga korro-
sionskydd observerades av en tillfallighet, da
hans team lade marke till ett varmebehandlat
prov fran den kinesiska aluminiumproducen-
ten Chalco sittande opéverkad i en vatten-
mugg.

”Att inte se nagra korroderade ytor var
férbryllande och genom att samarbeta med
specialister pa pulverdiffraktion (PD) vid
Australian Synchrotron, fann vi att legeringen
innehdll en unik nanostruktur som mojliggdr
bildandet av en skyddande ytfilm. Nu vénde
vi var uppmarksamhet mot att undersoka
den molekyldra sammanséttningen hos
den underliggande legeringen och den
karbonatrika ytfilmen, for att forsta hur kor-
rosionsprocessen forhindras i detta ‘rostfria
magnesium’. Vi kommer att infora ny teknik
i massproduktionen av denna unika legering
for plat i varierande tjocklekar, i ett vanligt
valsverk. Platarna kommer att anvéndas i
flera fordon och konsumentprodukter och ar
lika hallbara som dagens korrosions-
resistenta rostfria stal.

< Ytférhallandena hos tva prover av magnesium-litium-
legeringen efter doppning i 20 timmar i saltvatten, en efter
vdrmebehandling och vattenkylning, och en obehandlad.
For tidigare magnesium-litium-legeringar har irreversibel kor-
rosion intréffat efter viss tid, men klart synlig i denna optiska
profilometerbild. Ytan hos den behandlade metallen forblir i
néstan ursprungligt skick.
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TWI leder europeiskt
bilkarossinitiativ

Inférandet av nya fordonsmaterial sdsom
aluminium, kolfiber och UV-hdrdande farger
kréver specialverktyg, instrument och 6kad
praktisk kunskap.

Bristen pa kvalificerad personal i tillverk-
ningsindustrin &r ett av dagens problem och
karossreparationer &r inget undantag fran
detta. Engelska TWI har identifierat behovet
och beslutat undersoka laget for att formedla
relevanta resultat till marknaden. Darfor har
TWI tillsammans med EWF, CESOL och ISQ
lagt fram ett nytt Erasmus*-projekt, CARBO-
RERP, vilket nu godkénts.

| projektet &r TWI projektkoordinator och
i direkt kontakt med engelska myndigheter.
EWF &r European Federation for Welding,
Joining and Cutting, med ett 6vnings- och
examensnétverk som tacker 30 medlemsléan-
der, vilka &r viktiga vid genomférandet och
spridningen av resultaten fran CARBOREP.

Utbildningen ar upplagd pa 36 manader
och har som mal att undvika felaktiga repa-
rationsprocesser hos foretag involverade i
bilreparationer. Detta gérs genom att harmo-
nisera évningskurser for personal inblandad
i dessa aktiviteter, med fokus pa stora och
sma foretag, i de europeiska landerna, och
genom att skapa kursplaner for europeiska
bilkarosstekniker, [ampligt dvningsmaterial
och tentamen.

i Stolta pristagare och arrangdrer: Fran vénster juryns ordférande dr Jay Baron, President

and CEO of CAR (Center for Automotive Research); dr Christian Koroschetz, CTO, Tech-

konkurrens med biltillverkare och underle-

i verantorer fran hela varlden vunnit den pre-
stigefyllda tavlingen Altair Enlighten Award
i 2017. AP&T tilldelades férsta pris i kategorin

Enabling Technology for sin innovativa 16s-

¢ ning for formning av hoghélifast aluminium.
i Metoden gor det mdjligt att producera I&tt-

are, sdkrare och energieffektivare bilar med
lagre klimatpaverkan.
Fér AP&T, som utvecklar och tillverkar

produktionslésningar for pl&tformning till den

globala bilindustrin &r utmarkelsen ett viktigt
erkénnande.

"Genom var forskning och utveckling kring
nya material och produktionsmetoder kan
vi hjalpa vara kunder att ta fram allt lattare,
sékrare och energieffektivare bilar. Det &r en
viktig del av den omstallning i hallbar riktning
som nu pagar inom bilindustrin. Vi ar sjalv-

i nology Development p& AP&T; Magnus Baarman, CEO pa AP&T samt Richard Yen, Senior
i Vice-President, Automotive and Global Markets Team, Altair.

. AP&T prisas for unik innovation

H AP&T, med huvudkontor i Ulricehamn, har i

klart glada och stolta éver att vart arbete nu
uppmarksammas genom Enlighten Award”,
sager AP&T:s vd Magnus Baarman.

AP&T:s vinnande bidrag bestar av en
“multi-purpose” produktionslinje fér formning
av hoghallfast aluminium och ar den forsta
i sitt slag i varlden. Linjen gor det mgjligt
att tillverka komplext formade bildelar med
30-50% lagre vikt &n vad konventionella
tillverkningsmetoder medger.

Altair Enlighten Award anordnas arligen
och uppmarksammar viktiga innovationer
som gor det mojligt att minska fordonsvikt.
| juryn ingér fordonsexpertis fran industri,
akademi och media. Tavlingsresultaten
presenterades 31 juli i samband med CAR
Management Briefing Seminars i Traverse
City, Michigan, USA. Bland de 29 finalisterna
utsags ocksa FCA, Toyota och Faurecia till
vinnare i respektive kategori.

Folie - ny produkt hos Alutrade

Sedan varen 2017 finns aluminiumfolie pa
Alutrades meny.

- En 6kad efterfragan pa marknaden
samt ett nystartat samarbete med en av
de ledande tillverkarna av folie i Europa ar
anledningarna till att vi plockat in folie i vart
sortiment, sager vd Mattias Séderqvist.

| och med satsningen pa folie har Alutrade
under varen tillsatt en helt ny tjanst, dar
Stefan Winsth i juni borjade som folieséaljare.
Stefan har tidigare arbetat pa Kaeser Swe-
den AB och har lang erfarenhet av forsaljning
mot industrin. - Jag ser det som en stor
utmaning! Det &r spannande att vara med
fran borjan och lara sig ndgot nytt - om nya
produkter, nya infallsvinklar, nytt kundunder-
lag. Det ska bli véldigt roligt, séger Stefan.
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Folien kan levereras i format frdn 50 mm
upp till 1400 mm i bredd och i tjocklekar frén
6,35 till 700 pm (my).

Aluminiumfolie anvénds till en mangd olika
omraden och i ett flertal branscher. Livsmed-
el-, process-, fordons- och lakemedelsindu-
strin &r bara nagra exempel, samt i produkter
sdsom varmevéxlare, kablar och olika typer
av filter.

Flera av de goda egenskaperna med
aluminium kommer till sin ratt pd olika satt
aven i dessa omraden, t.ex latthet, talighet,
varmeledningsférmaga och sist men inte
minst atervinnings- och miljdaspekten.

Mer om Alutrades folie kan ni lasa pa
www.aluminium.se




Ny metod for kabel-
svetsning

The Welding Institute (TWI) i England har
utvecklat en ny metod for svetsning i fasta
tillstdndet av tvinnade kraftkablar av alumi-
nium.

Eftersom de &r lattare, billigare och
minskar stéldrisken dkar anvandningen av
elektriska aluminiumledare. Skarvning av
kablarna utgdr ett kritiskt moment och en
palitlig teknik har visat sig svar att hitta.
Anvandningen omfattar bade undervattens-
kabel och vindparkskabel.

Ett TWI-program har nu lett fram till en
ny fogningsteknik, baserad pa friction stir
welding (FSW), vilken har visat sig vara en
palitlig metod, aven vid svetsning genom
fuktskyddande belaggningar.

Genom att fora in kabeldndarna i ett kon-
sumerbart anslutningsdon, trycks svetsverk-
tyget in i detta don, vilket upphettar, mjukgor
och blandar &ndarna for att ge en homogen
férbindning.

D4 detta utfors i fast tillstdnd ager ingen
smaltning rum. Det eliminerar méjligheterna
fér varmsprickning och porositet och minskar
aven behovet av fullstdndig oxidborttagning
fran de tvinnade kablarna innan svetsningen.

Friktionsvagen for att foga tvinnade kablar
har en potential fér en tydlig minskning av
den totala svetstiden och for att upprepa

svetsar med hog kvalitet. Tekniken kan ocksa

anvandas for att foga tvinnade kopparkablar.
Om du vill diskutera en speciell anvand-
ning eller om ovan beskriven teknik kan
forbattra din affarsverksamhet, kontakta TWI.
Du kan ocksa halla dig a jour med det
senaste inom FSW och f& manatliga uppda-
teringar via TWI.

. RUSAL INGAR PARTNERSKAP

. sibiriskt smaltverk

! Det statsdgda ryska vattenkraftféretaget

i har formatt Rusal att aterstarta sméltverk i

i aluminiumsektorn.

i tar ett 50/50 &gande i projektet.

H Ovrigt tror jag att ett s&dant beslut (att g& in

i rig for utvecklingen i Fjarran Ostern, Yuri
i Trutnev. "Det &r bra att starta ett aluminiums-

i fran ryska banker.

i duktion pa 430000 ton, av vilket den mesta
i metallen kommer att exporteras till Kina.

¢ kallad norra Suezkanalen). Om det blir av
: kommer kinesiska frakter att nd Europa

med RusHydro for

RusHydro évervéager ett partnerskap med
ryska UC Rusal for uppférandet av ett nytt
aluminiumsmaltverk i s6dra Sibirien.

En &terhamtning av aluminiummarknaden

sitt Taishetprojekt, ett projekt som man ur-
sprungligen lade &t sidan beroende p4 brist
av lukrativa méjligheter inom den nedtryckta

Inom det nya avtalet kommer RusHydro
att fa mojligheter att sélja i dag tillganglig
elkraft, medan Rusals kapacitet aterstalls till
nivan foére krisen, dvs 4 Mton per ar. Parterna

Vi ska diskutera detta i styrelsen. For

i Taishetprojektet) ar mgjligt,” forklarar den
ryska bitrddande premidrministern ansva-

maltverk i Taishet”, séger han.
Rusal férvéntas godkénna finansieringen
vid &rets slut, av vilket det mesta kommer

"Rushydro tar del i projektet sé jag tror, att
med ett sddant uppléagg, finansieringen kom-
mer att ordna sig,” férklarar Trutnev

Taishetprojektet forvantas ge en arlig pro-

"Kina har visat intresse av Northern Sea
Route-projektet (en rutt mellan Atlanten och
Stilla Havet norr om ryskt territorium, ibland

snabbare och billigare,” sdger Trutnev.

Constantia Flexibles
vinner Alufoil Trophy

Daniel Smith, chef fér koncernkommunika-
tion, Constantia Flexibles sa: Vi ar valdigt
stolta Gver att ater vinna den prestigefyllda
utméarkelsen av en Alufoil Trophy for var
CONSTANTIA Unshredded Wrap produkt.
Ett sarskilt tack gar till vart team av interna
experter, som har skapat denna enastédende
produkt som kommer att gynna vara kon-
fektkunder och vi hoppas vi kan géra miljon-
tals barn ndjda med den latta uppackningen

av sma chokladbitar. ”

BofAML spar global
aluminiumbrist

En rapport fran Bank of America Metrill
Lynch (BofAML) Global Research spar
en global aluminiumbrist vid arsslutet pa
grund av stora nedskarningar i smalt-
verkskapaciteten i Kina.

Rapporten visar att nedskarningar pa
totalt 4,3 Mton per ar i inre Mongoliets
autonoma region, Shandong, och i
Xinjiang Uyghur har paverkats av alumi-
niumpriserna under sommarmanaderna.
Aven handelsvolymerna vid Shanghai
Futures Exchange (SHFE) har paverkats
uppat.

”Sa har langt har nya langtidskontrakt
varit den dominerande aluminiumakti-
viteten p& SHFE, i motsats till LME, dar
handlarna har varit mer forsiktiga. Lan-
kade till detta har handelsvolymer och
impulsiva kdp p& SHFE stigit drastiskt.
Detta ar en risk eftersom stangningen
av smaltverk hittills till fullo inte har
overforts till den fysiska marknaden och
de kinesiska myndigheterna ser till att
dampa ovanliga handelsaktiviteter pa
landets ravarubdrs.”

Enligt BofAML:s analys har Kina
tvingats begréansa sin aluminiumproduk-
tion p& grund av USA:s aktioner mot
dem genom Vérldshandelsorganisatio-
nen WTO. Dessutom har illska upp-
statt mot privatdgda smaltverk sdsom
China Honggiao, East Hope och Xinfa
for deras uppbyggande av stora lager
illegal kapacitet, vilket lett till tydliga
nedskarningar av sagd kapacitet. Det
alltid omtalade Hongaqiao har fatt sta i
skottgluggen fér nedskarnigarna, och
férlorat 2,7 Mton arskapacitet i ar.

”Om man réknar upp anmalda och
genomférda nedskarningar, uppskattar
vi att Kinas aluminiumproduktion kom-
mer att bli 34,9 Mton i &, tillrackligt Iagt
nog for att knuffa den globala markna-
den till en bristsituation, en huvudorsak
till att man bibehaller en prisbedémning
for 4:e kvartalet pa 17 150 SEK/ton,”
spar BofAML:s analytiker.

”Med att ha sagt detta och om man
ser framat, finns det anekdotiska belagg
for att globala &gare, forutom Kina, tar
fram piskan och hjalper fram produktio-
nen, och gor deras utdragna uppgang
svar pa inte alltfor lang sikt,” avslutar de.
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Utveckling av
rymdlegeringar
i Al for 3D

Tva brittiska foretag har presenterat ett
samarbetsprojekt kring att ta fram en ny
aluminiumlegering for friformframstallning
(8D-tryckning).

Foretagen Gloucestershire Renishaw plc
och Worcester Aeromet International Ltd
samarbetar for att utveckla ny processteknik
for den senares aluminiumpulverlegering
A20X vid vdrmebehandling. Legeringen, som
introducerades p& Paris Air Show i juni, ar
en hoghallifast och hogpresterande legering
inom industriell rymdteknik.

Familjen aluminium-kopparlegeringar
bestar av ett flertal material, inklusive den av
Metallic Materials Properties Development
and Standardisation (MMPDS) godkénda
gjutlegeringen A205 och pulvermaterialet
AM205 for friformtillverkning. Legeringen har
en hograffinerad mikrostruktur efter en unik
stelningsprocess, vilken forbattrar hallfasthe-
ten, utmattningsmotstandet och temperatur-
taligheten.

"Pulverlegeringen A20X har snabbt kom-
mit i anvandning for friformtillverkning av
komponenter till bilmotorer, flygramar samt
rymd-, férsvars- och bilsektorerna,” forklarar
Mike Bond, chef fér AMT, en division inom
Aeromet. "Materialet har en unik kombination
av hog héllfasthet, hog duktilitet och hog-
temperaturtalighet, vilket gor det idealiskt for
Iatta, pakanda komponenter. Vi ser fram mot
att utveckla processerna for denna nyska-
pande legering och gora dem bredare for att
snabba pa ett materialgodkannande.”

"Renishaws metallsystem for friformfram-
stallning innehéller hogeffektlaser och inert
processmiljé och som éppnar parametrar
och gor dem idealiska for att stodja nya
material sdsom A20X,” preciserade Marc
Saunders, chef for Global Solutions Centres
at Renishaw. "Vi arbetar tatt med Aeromet
for att kvalificera denna nya spannande
legeringen for vara maskiner. Genom vart
natverk inom AM Solutions Centres, kan vi
hjalpa tillverkare att utveckla industriell AM
tillverkning med A20X.”

Foretaget lovar att mer information avse-
ende ny processteknik och materialegenska-
per snart ska komma ut.

Kdlla: Aeromet
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Hackasforetag gjuter till stort radioteleskop

Vérldens stérsta radioteleskop kommer att
byggas i Sydafrika med hjélp av det svenska
gjuteriet Ventana Hackas.

Radioteleskopet kommer att ha 133 kéans-
liga, rymdriktade antenner och precisions-
gjuteriet Ventana Hackas i Jamtland har blivit
anlitat av Chalmers att tillverka matarhornets
prototyp.

Det kénsliga matarhornet — med en dpp-
ning pa nastan en meter i diameter — ska
hjalpa astronomer att beratta universums
historia. Hornet har konstruerats p& Onsala
Rymdobservatorium och nu gjuts de forsta
delarna med hég ytfinhet och snédva toleran-
ser hos Ventana Hackas i Jamtland.

Square Kilometre Array (SKA) vantas
kunna gdra méatningar som 6vertraffar alla
dagens radioteleskop. Med SKA hoppas
astronomer bland annat kunna kartlagga
hur de forsta galaxerna bildades fér 6ver 13
miljarder ar sedan.

Ventana Hackas ar verksamt inom
omradet precisionsgjutning och levererar
korta serier av komplicerat, mangfunktionellt
och tunnvéggigt aluminiumsgods. | detta
sérskilda fallet behdvdes extern hjalp med
sjalva efterbearbetningen. Ventana Hackas
anlitade darfor i sin tur ett annat jamtlandskt
féretag, Hakfelt Produktion.

- Anledningen till att vi anlitade just Hakfelt
Produktion &r att féretaget ligger geografiskt
strategiskt till. Hakfelt Produktion &r duktig
pa bearbetning av stérre komponenter och
vi har genom vart samarbete inom IUC
Z-GROUP redan haft flera lyckade projekt

tillsammans, sager Mikael Forss, platschef
péa Ventana Hackéas

Varje parabolantenn ska fa ett sddant horn
och hornet ar en av parabolens viktigaste
bestandsdelar. | det férenas nanoteknik och
precisionsinstrumentering. Det centralt viktiga
hornet férenar maskinteknik och radiooptisk
design — allt fér att vara maximalt kénsligt,
men ocks& ekonomiskt att massproducera.

Hornet har en sa kallad quadridge-design,
med fyra nockar pa insidan, som special-
utvecklats av Onsala rymdobservatorium
for SKA efter en design som tidigare tagits
fram av det sydafrikanska foretaget EMSS
Antennas.

- Vi tycker det &r jatteroligt att fa vara med
pa ett horn av ett sa stort, utmanande och
vérldsomspénnande projekt. Det ger oss
en bekraftelse pa att vi ligger i toppskiktet i
denna branschen, séger Forss.

Mikael Forss ar ansvarig fér produktion
och kvalitet pa precisionsgjuteriet Ventana
Hackas.

Mikrostrukturen i gransytan Cu-Al

efter varmebehandling

Studier har utférts av effekten av védrmebe-
handling p& mikrostruktur och egenskaper i
gransytor mellan Cu-Al hardlédda fogar, och
jamfoéra resultaten med en liknande studie pa
brénnsvetsning. Resultaten visar att de inter-
metalliska faserna i Cu-Al-fogen éndrar sig
frdn originalets tv& skikt (Cu,Al /CuAl,) till tre
skikt (Cu Al /CuAl/CuAl,) vid hérdlédning och
bréannsvetsning. Nagra Kirkendallhdligheter
(porer) bildas under tillvéxten av faserna. Po-
rerna i den hardlédda fogen bildas i mitten av
gransytans intermetalliska skikt och leder till
en diskontinuerlig spricka efter 500 timmars
varmebehandling. Porerna i brannsvetsen

: bildas mellan koppar och de intermetalliska

faserna och leder till en kontinuerlig spricka
efter 500 timmars varmebehandling. Tillvéxt-
hastigheten hos gransskiktsintermetallerna
odverensstammer med en parabolisk lag for
bada svetsarna. Relationen mellan fogegen-
skaper och den intermetalliska tjockleken
kan beskrivas med en linjér funktion. Den
hardlodda fogens egenskaper &r battre an
den fran bréannsvetsningen under varme-
behandlingen. Darfor foredras hardlddning
(contact reaction brazing) for att uppehalla
elektrisk stabilitet och mekanisk integritet
hos Cu-Al-fogar.

Welding in the World, January 2017, Vo-
lume 61, Issue 1, pp 187 - 196



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

Bransc@
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



Varfor biltillverkare behover nya
aluminiumlegeringar

Genom att justera de fysikaliska egenskaperna hos en aluminium-
legering, kan man ge biltillverkarna méjligheter att vélja det material
som &r optimerat for en 16sning, anvandning eller funktion. Hoghall-
fasta aluminiumlegeringar véljs dérvid ofta i dag.

Foretag som tillverkar slutprodukten (OEM) trycker pa for lattare
bilar, men med férbattrad passagerarsakerhet och krockupptag-
ningsférmaga. Detta kan man uppna genom att ga over till lattmetal-
ler t.ex aluminium i stallet for stal, och genom att anvanda mindre
materialmangd, det man kallar nedskalning. Eftersom férbattrade
materialegenskaper behdvs d& man skalar ner t.ex en komponent-
tjocklek maste det material som anvands vara mer avancerat, dvs
vara starkare. | termer av krock, méaste materialet kunna motsta svar
deformation utan att férlora mdéjligheten att absorbera energi.

Deformationsférlopp vid krock

Hoghallfasta aluminiumlegeringar har specificerats fér anvandning i
bérande konstruktioner, vilka fatt nya och hogre hallfasthetskrav, sa-
som stotfangarsystem samt langs- och tvargéende trosklar. Material-
leverantorer maste darfor utveckla sina produkter for att uppné dessa
utmaningar, vilket innebar hogre materialhalifasthet och anpassad
krockdeformation.

Den vanligaste aluminiumlegeringen i bilar & 6000-serien (AIMgSi).
Aven 7000-serien (AlZnMg) anvands i viss utstrackning. Vanligtvis ger
7000-serien hogre héllfasthet, men de uppvisar dock vissa nackde-
lar, sdsom hdgre tillverkningskostnader, minskad termisk hallfasthet,
kanslighet fér spanningskorrosionssprickning och skrotavskiljning vid
atervinning.

Materialtillverkarna arbetar med att 6ka héllfastheten pa 6000-se-
riens legeringar s att de kan uppna samma hallfasthetsvarden som
de i 7000-serien.

Strack- och brotthalifasthet
OEM-féretagen har definierat hallfasthetsklasser for strack- och brott-
hallfastheten. Dessa kan sammanfattas som laghallfasta, medelhall-
fasta, hoghallfasta och ultrahtghalifasta. Ju hogre héllfasthetsklass
och prestandanivd, desto hdgre process- och legeringskomplexitet.
Malet for OEM-foretagen &r att hitta den ratta hallfasthetsklassen
och konstruktionsl&sningen fér varje komponent som éverensstam-
mer med deras héllfasthetskrav och energiabsorption samt prissétta
den potentiella fortjansten av nedskalningen d& man gar fran en
hallfasthetsklass till en annan. Malet for leverantérerna ar att hitta den
rétta legeringen och processen for respektive klass och komponent.

Duktila krocklegeringar

Aluminiumféretag, som t.ex Sapa, arbetar med att utveckla nya
6000-legeringar genom noggrann mikrostrukturdesign och pro-
cesstyrning. Det finns nu duktila (sega) krocklegeringar, som kan
anvéndas dar hog duktilitet och hog héllfasthet kravs for ett forbatt-
rat deformationsupptradande jamfort med standardlegeringar. Det
finns ocksa hog- och ultrahdghalifasta legeringar fér anvandning dér
hallfastheten ar viktigast.

Genom att justera de fysikaliska egenskaperna fér metallen kan
man ge biltillverkarna méjlighet att valja aluminiumlegeringar som ar
optimerade for den 16sning som kravs avseende anvandningsomrade
och funktion.

Deformationsprovning
av en héghallfast
aluminiumlegering. »
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Offeranod (Zn eller Mg) pa skeppsskrov av stal.

Galvanisk korrosion = Bimetallisk
korrosion pa aluminium

En ofta last artikel i bloggspotten Anodizing World ar den om galva-
nisk korrosion pa aluminium, darfér agnas har litet mer om just detta
amne.

D4 tva olika metaller &r i direkt kontakt med varandra i en ledande
vétska visar erfarenheten att en av de tvd kommer att korrodera — ha-
rav namnet bimetallisk korrosion &ven kallad galvanisk korrosion.

Om bitar av aluminium och koppar placeras i havsvatten kommer
bada metallerna att korrodera. Om de tva metallerna &r férbundna
med varandra via en vajer kommer en elektrisk strom att flyta i traden,
och aluminium kommer att korrodera snabbare och koppar slutar kor-
rodera, se figuren nedan. Detta liknar en offeranod av zink placerad
pa en bat, men har &r anoden aluminium.

Elektrolyt

elstrém

Anod

Korrosion

Aluminium

Aluminium &r en reaktiv (oadel) metall jamford med de flesta andra
metaller. Aluminium blir ndstan alltid anod, dvs den del som korrode-
rar, i kontakt med andra metaller.

Huvudfaktorer vid korrosion ar miljopafrestningar och den potenti-
ella skillnaden mellan de tv& materialen, t.ex aluminium och koppar.

Ju mer aggressiv miljé och ju storre potentialskillnaden mellan de
tva metallerna &r, desto allvarligare ar korrosionsattacken.

Den ansedda boken ”Surface Treatment and Finishing of Alumi-
num and its Alloys” av S.Wernick, R. Pinner och P.G. Sheasby visar
féljande tabell.

Galvanisk paverkan av olika metaller pa aluminium

Metall Kommentar

Kadmium Latt effekt

Krom Liten, till férsumbar

Kopparleg. Allvarlig

Grafit Allvarlig

Bly Férsumbar, utom i svar marin miljé

Rostfritt stal
Stal och jarn

Férsumbar, utom i svar marin miljo
Latt, utom i svar miljé

Tenn Férsumbar, utom i saltlésningar
Titan Férsumbar, utom i svar marin miljo
Galvat stal Ingen effekt forran zinkskiktet forstorts



Ken Skates (till vinster), som dr ekonomi- och infrastrukturminister
for den walesiska regeringen och John Thuestad, som leder Sapas
affirsomrdade Extrusion Europe. De stdr bredvid en prototyp av den
nya svarta ramen till eltaxin med nollutsldpp.

Stora investeringar i fordonssektorn ger laga utslapp
Sapa 6ppnar ater sin fabrik i walesiska Bedwas for att leverera till den
véxande bilindustrin som 6nskar |&tta karosskomponenter.

Den forsta kunden som far leveranser fran den ombyggda fabriken
blir London Electric Vehicle Company (LEVC), som har utvecklat en
helt ny, traditionell svart engelsk eltaxi med nollutslapp.

Sapa investerar 9,6 MGBP i anlaggningens ombyggnad och i ny
utrustning for att kunna leverera avancerade aluminiumkomponenter.
Investeringen backas upp av den walesiska regeringen med
550000 GBBP, vilket sékrade projektet &t Wales eftersom Sapa tittade
pa ett annat eget produktionsstalle i Europa med reservkapacitet. Mer
an 130 arbetstillfallen kommer att skapas i Wales de kommande fem
aren.
"Detta ar en stor dag for bade Sapa och tillverkningen i Wales.
Sapa var tvunget att stinga strangpressningen i Bedwas ar 2014
pa grund av 6verkapacitet, men vi &r nu glada att komma tillbaka
till Wales med var nya bilkomponentverksamhet. Detta &r ett bra
exempel pa hur industriféretag sdsom Sapa kan véxa pa framskjutna
marknader drivna av efterfrdgan pa lattare fordon och mer barkraftiga
material,” sdger John Thuestad, vd fér Sapa.

Latta bilar driver pa tillvixten

Ken Skates vid den walesiska myndigheten ar till freds med att an-
laggningen i Bedwas nu &ter ar i produktion. "Walesiska regeringen ar
stolt dver att ha stéttat Sapas omfattande investering av ombyggnad-
en i Bedwas och jag ar saker pa att Wales kommer att spela en viktig
roll i produktionen av en ny generation miljévénliga svarta taxibilar.

"Wales har ett rykte om att stédja innovativ ny teknologi och nya
fordon som ger laga utslapp och som &r ett sarskilt tillvaxtomrade for
avancerade material inom tillverkningsindustrin.”

Calvin Carpenter, vd Sapa Components UK, tillagger "Detta ar en
fin dag da det &r kulmen p4 ett nastan treérigt arbete med London EV
Company genom dess utvecklingsfaser for att méjliggora for oss att
leverera viktiga karosskomponenter till den nya moderna anlagg-
ningen i Ansty, Coventry.”

Gilla oss pa

facebook

.

www.facebook.com/aluminiumscandinavia

oSNl EKINGE
RESSGJUTERI AB

Fran gjutning till fardig produkt

1

ao0ssS|i monter B07:70
Eimia
Subcontractor
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visioner

blir
verklighet

SE-294 35 Sdlvesborg
Fax. +46 (0)45612535

www.bpg-ab.com

Tredenborgsvagen 20
Tel.+46 (0)456 39090

Ladda hem var broschyr
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Framtidens gjuteri

anno 2046

Ibland ar det lite svarare att hitta ratt ingang till en artikel
och da kan det behovas lite input frdn ndgon utomsta-
ende. Sa nar min fru gav mig idén att tanka pa framtiden
och hur ett gjuteri skulle kunna se ut, d& nappade jag pa
idén. Dessutom ar det ju sé att férutspaelser bara kan re-
fuseras nér vi verkligen ar dér i framtiden och det &r ju en

fordel som artikelforfattare.

TEXT: HAKAN FRANSSON

essutom &r det ju s att for-

utspéelser bara kan refuse-

ras ndr vi verkligen &r dér

i framtiden och det &r ju
en fordel som artikelforfattare. Sa hur
langt fram i tiden kan man da stilla in
siktet? Undertecknad brukar resonera sa
att man kan fundera lika langt framat i
tiden som man sjélv har erfarenhet av.
Undertecknad borjade jobba 1988 och
nésta ar dr det 30 ar sedan. Men om vi
da ténker 29 ar framat i tiden till gjuteri
anno 2046, hur ser det da ut? Och kan
man verkligen tdnka sig in i hur mycket
som skulle kunna hénda? Jo om man
tdnker pa vad som redan har hént de se-
naste 29 aren sa kan man fa en idé om
vad framtiden kan erbjuda. Under un-
dertecknads 29 ar i branschen har bland
annat f6ljande saker hént:

1. Nya material speciellt littmetaller
har utvecklats och man har forbétt-
rat egenskaper pa de olika gjutma-
terialen. Thixotropa material har
utvecklats och borjat produceras.
Fiberarmering av lattmetaller har
utvecklats och borjat produceras.

2. Den allt 6kande jakten pa ldgre vikt
har lett till att allt tunnvaggigare
gjutgods har producerats. Speciellt
héftig har utvecklingen for tunn-
véggigt pressgjutgods varit, dar
man utvecklat metoder for att gjuta
strukturdetaljer som tidigare tillver-
kats i stal och pressats eller svetsats
ihop. Undertecknad har f6ljt ut-
vecklingen speciellt pa Euroguss-
méssan fran borjan av 2000-talet
och den har varit mycket intressant
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att se. [ januari 2018 ar det dags for
Euroguss igen. Undrar vilka steg
utvecklingen tagit denna gang?

3. Gjuterierna har blivit alltmer ener-

gieffektiva och medvetenheten har
okat i takt med energipriset. Aven
om man inte gillar det sa finns det
nog bara ett riktigt bra sétt att styra
foretags och konsumenters vanor
och det dr genom ekonomi.

4. Miljomedvetandet har gétt fran lagt

till mycket hogt speciellt da i Sve-
rige, men dven i lagkostnadslédnder
ror det pa sig.

5. Datoriseringen har 6kat explosions-

artat i alla delar av gjuteriet.

6. 3D-CAD har gjort sitt intdg och

blivit mer eller mindre standard och
de dr numera mycket lattanvénda.

7. Under hela undertecknads arbetsliv

har gjutsimulering funnits, men det
var 1 princip inga gjuterier som an-
vande det i borjan, men nu har det
blivit en metod som de flesta an-
vénder mer eller mindre. Man bor-
jar @&ven komma in mer och mer pa
det man kallar ”Simulation driven
design” dér gjutsimulering ingar.

8. Nya gjutmetoder har sett dagens

ljus och de gamla har forbéttrats.

9. 3D-printningens intdg &r borjan till

en revolution for industrin och kan
potentiellt vara ett hot for gjute-
ribranschen. Men ritt utnyttjat sa
kommer detta istéllet att stiarka gju-
teribranschen och bidra till gjuteri-
teknikens framtid och utveckling.
10. 3D-scanning har gjort sitt intdg och
dé dven 1 kombination med rontgen
sd att man kan se haligheter i gjut-

gods pa ett helt annat sétt. Dessut-
om kan man nu 3D-scanna skum-
filter, som har en mycket komplex
geometri, och det var ju en artikel
om detta i forra numret av Alumi-
nium Scandinavia.

Hur ser ett gjuteri ut ar 2046?
Sjalvklart ar det svart att tinka sig in
hur det kan se ut, men med en portion
fantasi och kunskap om vad som héller
pa att hianda sa kan det kanske bli rik-
tigt bra. Som sagt sa &dr det dock ytterst
otroligt att undertecknad som knappt
attioarig gubbe ar 2046 skulle stillas till
svars for den undermaliga profetian.

Material

Hybridmaterial har hog hallfasthet och
lag densitet. En betydligt storre andel
lattmetallgods &n idag bl.a beroende pa
overgéng till elfordon anvinds. Aven
om el i bilen kanske inte dr den enda
framtida energikéllan sa kan man nog
misstidnka att bensin- och dieselbilar ar
borta, men det &r inte helt otroligt hel-
ler att elbilen inte var framtiden nér vi
summerar ar 2046. Dock &r det ytterst
troligt att lattmetaller, nya miljovénliga
typer av “plaster” och kompositer domi-
nerar i bilarna. Dessutom forutspas att



nya kombinerade material har skapats
genom att kombinera gjutna material
med t.ex olika fibertyper. Detta finns re-
dan, men inte i den omfattning eller pa
det sdtt det kommer att bli. Troligen har
vi dven lart oss att styra egenskaperna
bittre och genom att styra mikrostruk-
turen kan vi gora starkare och mer intel-
ligenta material.

Gjuteriteknik

Hog produktivitet med hog flexibilitet
kommer att kénneteckna gjuteritekni-
ken. Produktiviteten fran pressgjut-
ning kombineras med flexibiliteten fran
sandgjutning med stdd av 3D-printning
med en kvalitet som vida dverstiger
kokillgjutgodsets kvalitet. Omgjligt?
Nej troligen inte. Lar man sig bara att
anvénda idag befintlig teknik och ut-
vecklar den kontinuerligt sa &r det fullt
mojligt.

Formtillverkning

Behdovs gjutformen eller kommer in-
stant 3D-printning? Istéllet for att tala
om byggtid sa kommer formen att
bygg-as direkt i ett starkt material under
bara ett antal sekunder. Genom detta
kan man gjuta exakt de detaljer man be-
héver for stunden. Hog ytfinhet, thixo-

tropt material och ingen verktygskost-
nad. D4 kanske vén av ordning séger
att da kan man lika gdrna 3D-printa
detaljerna direkt och s& kommer det
nog att bli i vissa fall, men gjutna ma-
terial kommer att ha andra mojligheter.
Dessutom é&r det en hel del riktigt stora
detaljer som behover gjutas och dar
kommer nog 3D-printning att ha véldigt
svart att sla sig in. Men formarna gar
ju redan idag att 3D-printa och ett antal
gjuterier i bl.a USA som gor lagvolym-
gods slidnger nu ut sin gamla omoderna
formningsanldggning och sitter in en
3D-formprinter istéllet.

Miljé

Gjuterierna ar klimatneutrala eller s&
har de kommit langre &n sa for varje
gjuteri bidrar till energiforsdrjningen
genom att atervinna all Gverskottsen-
ergi och de smalter just in time med lag
temperatur.

Energi

Eftersom inget gjutgods behdver gjutas
over likvidustemperaturen sa sparas
mycket energi. Man smélter bara exakt
s& mycket man behdver och bara exakt
ndr man behdver det och inte en sekund
tidigare.

Atk ey (i et o L LT

ol il T B

S

i
=]
o

W

Gjutsimulering

Simulering eller realisering? Idag simu-
lerar vi gjutgods med en viss felmargi-
nal, men om 29 ar kanske den felmargi-
nalen dr borta och ddrmed kan man séga
att simuleringen inte léngre &r en simu-
lering utan en “realisering”. Kanske en
utopi da det finns manga felmarginaler
1 gjuteriprocessen som ett datorprogram
inte tar hansyn till, men med 29 ars
utveckling av gjuteritekniken, simule-
ringtekniken och méttekniken sé kanske
det ar fullt mojligt. Det man séger idag
ar att simuleringsprogram stammer till
90-95% och att den dir felmargina-

len beror pa den ménskliga faktorn och
parametrar vi inte styr over. Detta kan
vi nog successivt bygga bort, fragan ar
bara hur lang tid det tar. Allt hokus po-
kus i gjuteribranschen maste ju bort for
en sékrad overlevnad.

Framtiden &r svar att sia om
Om undertecknad har rétt eller har grovt
underskattat eller Gverskattat utveck-
lingen 14r man kunna se da, om 29 &r.

En sak dr dock helt séker och det &r att
gjuteribranschen kommer att hotas under
végen av bl.a 3D-printning och da maste
utveckling ske och branschen verkligen
ta fram och utveckla sina fordelar.
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Mg-nanokompositer for varmevaxlare

Nya material erbjuder en exceptionell balans av egenskaper och kostnader.

BEARBETNING: STAFFAN MATTSON

() Nanodiamant
— HKolfiber

Magnesium

Ultraljudgjutning av magnesium nanokompositer (tv); Onskad filtrerad mikrostruktur (th).

Niésta generations virmevéxlare kom-
mer att konstrueras med hjélp av en
komposit som kombinerar ldgsta den-
sitet, hogsta termiska ledningsforméga
och hogsta styrka. En skalbar 1dgkost-
nadsprocess har utvecklats for att fram-
stdlla en avancerad metallmatris for ter-
misk ledning. Man 6nskar dérvid att na
ett teoretiskt mal pad 578 W/mK (hittills
har 270 W/mK uppnatts), en densitet
lagre dn aluminium (1,7 g/cm® har upp-
natts) och en strackgréns 6ver 210 MPa.
En metod for upptagning av nanofibrer
i smélt metall har utvecklats for for-
bittring av de mekaniska och termiska
egenskaperna, med begrinsade tekniska
och kommersiella framgangar.
Problemet med att infora hogt 1langd/
breddforhéllande, stor ytarea hos par-

Mal

Projektets Fas 1 undersokte ultraljudgjutning for att ta fram latta,
hoghallfasta ledare av magnesiumnanokompositer. Latthet och hég
ledningsférmaga hos materialen uppvisades med anvéndning av

tiklarna (inklusive fiber och flagor) med
kontrollerad och upprepad koncentra-
tion och distribution i smélta metaller
innebdr ett stort &tagande och maste
delas upp i den smilta metallens

e temperatur

* sammanséttning

+ ytspanning

Direkt matning av partiklarna fungerar
inte, da partiklarna brinner upp, reage-
rar med den smaélta metallen eller blir
kvar inne i metallen. Andra matnings-
mekanismer sdsom skruvmatning in i
metallen, pa platsen bildning och om-
rorningsgjutning ar alltfor dyra och inte
alltid skalbara.

For att 16sa dessa problem utveckla-
des en metod att inforliva nanopartik-

lar med hogt 1dngd/breddforhallande in
i en dispergerad masterkomposit som
mdjliggdr sdker och pélitlig matning in
i smilt magnesium och som skapar hog
hallfasthet och termiskt ledande nano-
kompositer av magnesium. Processen
baseras pa ultraljudteknik med kemisk
kontroll for att dispergera nanopartiklar
in i en metallisk forbindelse som kan
valsas, breddas eller gjutas i varieran-
de former och som direkt kan séttas in
i metallsmaltan. Utan tillverkning av
dessa masterkompositer skulle nanopar-
tikelagglomeraten vid den smélta
metallytan bli brianda eller borttagna ur
gjutgodset med slaggen, i stéllet for att
bli inkorporerade i en nanokomposit.
Metoden har resulterat i bade hall-
fasthetshdjningar (>50%) och forbattrad
termisk ledningsformaga (>150%) for
magnesium, som anvénder flerviggiga
kolnanotuber och hoghéllfasta gjutbara
magnesiumlegeringar. Lagkostnadsme-
toder for att uppnd hog hallfasthet, hog
ledningsformaga hos magnesium med
gjuttekniker har nu visats, vilket leder
till en utomordentlig balans av egenska-
per och kostnader som ej kan uppnas i
befintliga legeringar eller material.
Andra anviandningsomraden for
denna teknologi omfattar konsument-
elektronik, flyg, férbranningsmotor-
komponenter, bilkomponenter t.ex
bromssystem, korrosionsresistenta be-
laggningar och borrbits, verktygshallare
och gruvutrustningar.

struktur med hég héjd/bredd-férhallande pa fyliningen parade med

materialprovningar.

kolnanotuber, nanofiber och diamantférstarkningar. Gjutna &mnen

upp till flera centimetrar i diameter pressades ut till stdnger och
karakteriserades for sina mekaniska och termiska egenskaper.

Utforande
Notabla produktvillkor

Viktiga mal uppfyllda
Foéljande mal uppfylldes under Fas 1:

diamantpartiklar. Fas 1 visade framgangsrika bevis p& konceptet
genom den moderna gjutningen foljt av extrusion och rigorésa

e Fordispergerade kolfyllningar utvecklades som en ny master-
komposit fér magnesiumgjutgods
e En ultraljudgjutapparat anvandes for att dispergera nanofylime-

| Fas 1 tillverkades nanokompositermatriser av magnesium och
magnesiumlegeringar. Termisk ledningsférmaga pa éver 200 W/mK
och strackgrans pa 280 MPa erhdlls med 3 vikt% av kolnanotuber
som armeringsmaterials. Effekten av kolnanotuberna, kolnanofiber
och diamanter undersoktes i ett forsok att skapa en filtrerad mikro-

14 | ALUMINIUM SCANDINAVIA 5/2017

del in i magnesium och magnesiumlegeringar med den termiska
ledningsférmagan >200 W/mK

Gjutamnen pressades ut till stdng med strackgrans éver 280
MPa
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A 2014 bérjade GM anvinda sin patenterade process for punkt-
svetsning av aluminium som kunde bygga de littaste, starkaste och
bdsta Corvetterna sedan introduktionen 64 dr tidigare.

Aluminium okar i1 bilproduktionen

Motstandspunktsvetsning (RSW) har varit en stottepelare inom billindustrin i manga ar.
Den typiska bilkarossen innehaller 4500 punktsvetsar. Darfor har American Welding
Societys (AWS) kommitté D8 om svetsning av bilar sedan l&nge publiserat periodiskt
uppdaterade upplagor av "Specification for Automotive Weld Quality — Resistance
Spot Weld of Steel”. Som namnet antyder ger detta dokument acceptanskriterier for
efterbehandling av motstadndspunktsvetsar av stal inom bilindustrin och andra industrier.

BEARBETNING: STAFFAN MATTSON

Under senare ar har behovet av att forbéttra bransleeffektivi-
teten och minska effekterna av korrosion for dagens fordon
medfort, som manga konstruktorer dnskat sig, nya effektiva
sdtt att inforliva aluminium i fordonen. Stalindustrin forsdker
dock fordrdja aluminiums intrang pa bilsidan genom utveck-
ling av nya forbéttrade stalsorter, men det star helt klart att
aluminium fortjdnar sin plats bland bilmaterialen.

Fragan aluminium mot stél intresserar numera inte bara in-
genjorer och foretagsledningar (det kostar ju att ta fram verk-
tyg for hantering av ett nytt material), men GM:s annonser
”aluminium mot stal” har nu fort upp fragan i det amerikan-
ska vardagsrummet. En annons visar hur mycket battre Chevy
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Silverados stélfodrade flak fungerar jaimfort med Ford F-150:s
aluminiumflak. Dock slépper de flesta av oss inte 375 kg
tunga stenar fran 1,5 m hdjd ned pa lastbilsflaket.

Trots intelligenta annonser fran bada foresprakarna har
Fords beslut 2015 att tillverka en helaluminiumkaross pa sin
Ford F-150 (framre delen har fortfarande ca 80% hoghallfast
stal) inte gjort ndgot stdrre avtryck i forsdljningen. Modellen
var redan USA:s béstsédljande létta lastbil under de senaste 40
aren och det mest silda fordonet pa 35 ar. Emellertid, trots
Fords framgéangar och det senast stdhejet kring framgangarna
for aluminium i bilar, dr Ford-150 knappast den forsta mass-
producerade bilen som inforlivar ett lattviktsalternativ till stal.



Den éran gar till Audi A8, forst introducerad 1994 med ett
helaluminiumchassi kallad Audi Space Frame. Priset pa
2017 ars Audi A8 dr ca 650000 SEK s& massmarknad ar
en relativ term hédr. Det dr verkligen framstegen i material
och fogningsprocesser de senaste 30 aren som har underlét-
tat aluminiumanvandningen i mer prisméssigt 6verkomliga
fordon som F-150 och Toyota Camry.

Aluminiums 6kande betydelse inom bilindustrin och den
fortsatta anvindningen av motstandspunktsvetsning for upp-
fyllande av den hoga kapaciteten som krivs for masstillver-
kade fordon visar pa behovet av en svetskvalitetstandard for
bilar som uttryckligen handlar om nya konstruktionsmetaller.
Som svar pé detta samlade AWS D8 Committee on Automo-
tive Welding sina experter och tog fram en ny standard AWS
D8.2:2017 Specification for Automotive Weld Quality — Re-
sistance Spot Welding of Aluminum. Detta nya dokument ger
en enhetlig forutséttning for utvirdering av motstandspunkt-
svetsade aluminiumférband for bilindustrin. Likt DS8.1, s&
handlar D8.2 om bade visuell och forstdrande acceptanskrite-
rier. Trots att den &r utvecklad for bilindustrin kan D8.2 ocksa
anvindas i andra industrier som nyttjar aluminiumplét.

Den nya utgédvan av AWS D8.2:2017 Specification for
Automotive Weld Quality — Resistance Spot Welding of
Aluminum finns nu tillgénglig p& AWS Bookstore.

=~ Elmia

TUIJA JOHANSSON, -
KEY ACCOUNT MANAGER
PA HORDA STANS. o

Ett av 1200 utstallande foretag
pa Elmia Subcontractor.

Industrins skarpaste
expertis samlad under
ett och samma tak.
Innovationer och geniala
I6sningar. Framtidens
konstruktioner och
smarta material.
Spannande produkter
och moten for affarer.

VALKOMMEN TILL
FYRA DAGARS
UNIK BUSINESS!

I

mia
bhcontractor

ROPAS LEDANDE UNDERLEVERANTORSMASSA

4-17 NOVEMBER 2017
bcontractor

ALUMINIUM SCANDINAVIA 5/2017 17



Snabb tillvaxt for BeAl-legeringar

iInom rymdteknik

Forbéattrade egenskaper och produktionsparametrar for rymdplattformar fortsatter att
utmana tidigare industriella granser. Rymdoperatorerna efterfradgar extrema prestanda
i flygplan, obemannade luftfarkoster och satelliter som de utvecklar i dag. De ska vara
|attare, starkare, ha forbattrad bransleférbrukning och rackvidd, med vibrations-
dampande plattformar, 1ag langdutvidgningskoefficient, férbattrat korrosionsmotstand

- ja listan ar lang.

BEARBETNING: STAFFAN MATTSON

Beralcast jamfort med
traditionella pulver-
metallurgiska produkter

Billigare
50-80% billigare an jamforbara
bearbetade material

Battre ledtider
Klart forbattrad ledtid med BeAl-delar

Styvare
300% styvare &n aluminium

Lattare
22% lattare &n aluminium

Snabbare
Veckor i stallet for manader for
bearbetade delar

Hég volym

Precisionsgjutet for enkla och komplexa

geometrier; gjutning ger billigare
bearbetning &n for near net shape

Lag langdutvidgning
Kritisk i viss anvandning med stort
temperaturomrade
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Vare sig det géller forsvar eller kommer-
siell anvéndning, fortsétter tdvlingen om
parameterforbéattringar inom konstruk-
tion, materialval och systemtillverkning,
allt medan man héller budgeten och upp-
fyller leveranstiderna. Vanligen dnskar
man Oka prestanda med materialteknolo-
gi som kan inforas i produkten, men som
ocksa maste ge en fortjénst eller drifts-
kostnadssiankning.

Fa faktorer har visat mer kritiskt
okande flygsystemegenskaper &n ut-
vecklingen av nya avancerade material
och hogpresterande legeringar. I nagra
system dr genombrotten i stort beroende
pa nésta generations material och deras
tillverkningsmetoder och de anmérk-
ningsvirda egenskaperna som dessa
material leder till.

Detta dr fallet med ett antal nya hog-
presterande legeringar — uppbyggda pa
metallen beryllium (Be).

Férdelar med beryllium

Beryllium é&r helt enkelt en 6verrask-
ande metall. Det 4r den nést l4ttaste
metallen efter litium, men ar ocksé lika
styv som stal. Det har faktiskt en E-
modul pa 50% hogre an for stal, hog
sméltpunkt, 1287°C, och lag densitet,
1,844 g/cm’. Det motstar oxidation och
korrosion i luft.

Da beryllium legeras med aluminium
(Al), koppar (Cu) och andra metaller
bdrjar berylliums anvandning for rymd
och andra omréden verkligen att glénsa.

For det forsta, den laga langdutvidg-
ningskoefficienten ger at dessa legering-
ar en tydligt lagre expansion och férre
temperaturinducerade spanningar och
optiska forvrangningar av olika miljo-

forhallanden. Dessa ér kritiska egenska-
per for manga rymdapplikationer.

Beralcast®-material

Fa foretag i vérlden har framgangsrikt
behirskat processerna och teknologi-
erna som krévs for att tillverka hogpre-
sterande legeringar med beryllium. Ett
undantag dr dock IBC Advanced Alloys,
som har skapat sig en sérskilt unik nisch
med detta material.

IBC har tvéa divisioner: den Franklin,
Indiana-baserade kopparlegeringsdivi-
sionen, vilken tillverkar och distribuerar
ett flertal kopparlegeringar for gjut-
ning och smide, omfattande beryllium-
koppar, krom-koppar och aluminium-
brons; och Wilmington, MA-baserade
Engineered Materials Division, som har
specialiserat sig pa Be-Al-legeringar for
gjutning.

Engineered Materials divisionen
dr den dér IBC borjade sétta spar i
rymdindustrin.

En av Be-Al-legeringarna fran IBC
ar kdand som Beralcast®363. Legeringen
har en sammansittning pa 65% Be och
35% Al Den ar vél lampad for an-
vandning dir man kréver hog specifik
styvhet for snabbagerande system som
kraver hog precision, sasom bildsystem.
Materialets utmérkta termiska ledning
och laga termiska forvrangning dr en
utmérkt kombination for elektronik och
batteriforslutning.

Med dessa egenskaper ar det inte for-
vénande att IBC:s Beralcast®-material
nu dr uppe och flyger i jaktplanet F-35
Lightning II.

IBC tillverkar gyroupphéngningen
till F-35:s elektrooptiska malsdkarsys-



Komponenter av Beralcast gjutna med vaxursmdltningsmetoden.

tem (EOTS) i sitt Beralcast®-material.
EOTS ér Lockheed Martins prisvérda,
hogpresterande, ldtta, multi-funktionella
system som ger precision vid air-to-air
och air-to-surface malsokningskapaci-
tet. Det diskreta gyrot med lag troghet
ar integrerat 1 F-35 Lightning II:s flyg-
kropp med en hallbart safirruta och &r
lankat till flygplanets integrerade cen-
traldator genom ett hoghastighetsfiber-
optiskt granssnitt.

Beroende pa det elektrooptiska mal-
sokarsystemets kritiska roll hos EOTS,
kopplat med den kostnadseffektiva till-
verkningsmetoden for det vaxursmalt-
ningsgjutna Beralcast® gyrohuset, hjal-
per IBC EOTS-plattformen samtidigt att
uppfylla de extrema egenskaperna och
kostnadsminskningsmalen uppsatta av
F-35-programmet.

IBC har genomgatt ett flerars testpro-
gram med Lockheed Martin innan man
borjade tillverka gyrohuset, EOTS, for
F-35. Certifieringsprocessen var inte
enkel, med forutsittningen att gyroupp-
héngning representerar den mest kom-
plexa geometrin av alla komponenter av
berylliumaluminium f6r F-35:an. Men
det positiva i slutférandet av certifie-
ringsprocessen ér tydligt, nu niar IBC
har fatt godkdnnande for sitt material
och godkénnande for Lockheeds mest
geometriskt komplex detalj kan IBC
tillverka praktiskt taget vilken kompo-
nent som helst med extraordinéra geo-
metrier i deras system.

Gjutning

till néstan fardig form

IBC tillverkar precisionsdelar av Be-Al-
legeringar med en egen och mycket unik

tillverkningsprocess — vaxursmaltnings-
gjutning med vakuum. Gjutprocessen ger
en nésta fardig geometri i en hogren mil-
j0. Denna geometri dr nira den slutliga
formen och storleken hos komponenten,
vilket i hog grad minskar efterfoljande
bearbetning. Detta &r en stor fordel da
man tillverkar speciella berylliumkom-
ponenter for rymd- och flygindustrin.

Kanske ar det bésta sittet att forsta
véirdet med denna teknologi att jaimfora
den med traditionell tillverkningsteknik
for vanliga Be-Al-produkter.

Anda till IBC framgangsrikt lanserade
sin vakuumgjutningsprocess, tillverka-
des praktiskt taget alla Be-Al-kompo-
nenter via en pulvermetallurgisk pro-
cess. Detta sdtt innebdr en relativt hog
tillverkningskostnad. Materialen som
anvénds maste forst sméltas. Sedan for-
mas de i pulver, vilket maste hanteras
mycket omsorgsfullt beroende pé hélso-
och sikerhetsskil, och hur de blandas
i olika méngder upp till den dnskade
kemiska nivan. Sa snart som detta gjorts
hills produkten i en stélburk och blir
slutligen hetisostatiskt pressad (HIP) till
ett amne vid hog temperatur och tryck.
Detta skapar ett stort materialblock som
maste delas upp i mindre &mnen som
sedan maskinbearbetas ner till den slut-
liga komponenten. For nagra komplexa
geometrier kan bearbetningsprocessen
sjdlv ta manader att slutfora.

Tillverkningen av Be-Al-dmnen i den-
na process ger en hel del skrotmaterial,
eftersom det &r svart att gdra noggranna
forformer fran det pressade pulverdm-
net. Naturligtvis betyder detta lagre ma-
terialavkastning for slutkomponenterna
och hogre kostnad per enhet.

Det elektrooptiska mdlsckarsystemet (EOTS) pa F-35 Lightning I1.

Inom rymd- och flygindustrin kan for-
hallandet "buy-to-fly*” bli sa stort som
30 till 1 for nagra avancerade mate-
rial. Det betyder att en 10 kg del kréver
ett 300 kg dmne . I skarp kontrast ger
IBC:s tillverkningssétt komponenter
som skapas av upp till ett 98%-igt ma-
terialutnyttjande som direkt forbéttrar
vérdet for slutanvéndaren. Dessutom
kan 100% av materialet fran gjutproces-
sen ateranviandas.

Andra anvandningsomraden
IBC har ingétt ett avtal om fogningsut-
veckling med BAE Systems avseende
prototyptillverkning. Arbetet markerar
en kraftig expansion av IBC:s arbete
med globala luftfartstillverkare som &r
intresserade av Beralcast®™ IBC arbetar
med flera andra flyg- och rymdforetag
for prototypdelar som undersoks avse-
ende form, passning och funktion innan
de gar vidare till serieproduktion.

Dessutom arbetar IBC for nérvarande
under ett fyradrskontrakt med en global
tillverkare av precisionsbearbetning
som tillverkar utrustning for tillverk-
ning och montering av halvledande
elektronikkomponenter. Detta visar
bredden och potentialen for Beralcast
och andra avancerade material.

Beralcast® anvénds ocksa i andra
produkter, sdsom dynamiska strukturer,
gyron, optiska ramar, snabbverkande
automatiseringsdetaljer och termiska
komponenter.

"Buy-to-Fly”-ratio &r viktforhallandet mellan ramate-
rialet som anvénds for en komponent och vikten pa
den fardiga komponent.
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Flygbilen PAL-V One

Terrafugias “Transition Road n’ Air Craft, pd landsvdg.

FLYGANDE BILAR

— fran designfantasi

till produktionsverklighet

Airbus koncept pa flygbil.

Eftersom bil- och flygsektorerna &r stora marknader f&r aluminium blir varje utveck-
lingssteg som samtidigt spanner éver de bada sektorerna — t.ex flygande bilar — vart att
notera. Bilar som flyger eller omvant, vagvanliga flygplan har i aratal funnits med i fanta-
sin och i science fictionromanerna, men i dag kan man se investeringar i nya koncept
och reella utvecklingsprojekt som just héller pa att se dagens ljus.

BEARBETNING: STAFFAN MATTSON

Goda nyheter

for Al-teknologin?

En flygande bil &r en typ av person-
fordon som kan ge en dorr-till-dorr tur
via bade vig och luft. Aven om ménga
prototyper har byggts sedan forra ar-
hundradet, har inget sadant fordon
nagonsin natt praktisk produktions-
status.

"Var ar min flygande bil?”
Uber, ett globalt ndtuppkopplat tran-
sportndtverk med huvudkontor i San
Francisco, har tagit ett stort steg for att
flytta fram sitt omtalade flygande bil-
projekt genom att ta med en betydelse-
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full medlem. Mark Moore, en tidigare
framskjuten flygingenjor vid NASA:s
Langley Research Center, har anslutit
sig till Ubers flygande bilprojekt kallat
Uber Elevate.

Uber séger att malet inte &r att till-
verka en flygande bil, eftersom pro-
jektmaélet inte &r att flyga eller kora.
Snarare, liksom ett antal andra foretag
gor, tittar man pa att bygga ett elekt-
riskt, vertikalt startande och landande
(VTOL) flygplan for kortare stadskor-
ningar. Otvivelaktigt en plattform for
Ubers planer, beskriver Moore i en vit-
bok fran 2010 hur elektriska VTOL:s
faktiskt skulle kunna fungera.

Men oundvikligen, eftersom vilken
innovation som helst, t.ex en flygande
bil, potentiellt &r oerhort 16nsamt, har
konkurrensen snabbt dykt upp med en
ricka andra foretag vérlden dver som
for ndrvarande arbetar pa sina egna flyg/
bilrelaterade projekt — inklusive stor-
heter som Arconic, Airbus och nykom-
lingen Terrafugia.

Latta material i fokus

Inom bilvirlden ar kunderna i regel
fokuserade pa utseende och koregen-
skaper hos bilen. Hur den ser ut och vad
den presterar ar typiskt viktiga faktorer.
Ofta drivs dessa fragor av chassi- och



karosskonstruktdrerna eller motor-
ingenjorerna. De som ténker pa mater-
ialet som anvénds for att bygga chassit
eller motorn eller nagon annan kompo-
nent dr séllsynta.

Sa ar inte fallet hos Arconic, en av tva
affdrsenheter som skapades vid Alcoas
delning forra aret, och som specialiserat
sig pa materialutveckling, ingenjorskun-
skap och avancerad tillverkning av bl.a
bil och flyg. Ett av foretagets uttalade
mal 4r att tillverka en flygande bil.

Aven om detta idealiserade mél i dag
ar langt fran verkligheten tror Sherri
McCleary, materialspecialist hos Arco-
nic, att ett av huvudomrédena som gar
framat &r materialutveckling.

I Sherris projektsfar har redan flera
framsteg gjorts som skulle kunna driva
fyrhjuliga fordon upp i luften. Stéttade
av mer dn hundra ars Alcoaexpertis som
ledare inom aluminium fér rymd- och
bil har Arconic utomordentliga kun-
skaper om létta metaller. Manga av
deras ingenjorer ser framtida bilar med
en ultraldtt aluminium-littumstruktur.
Starkare och ldttare dn konventionella
legeringar kommer dessa Al-Li-material
att minska fordonsvikten och forbéttra
energieffektiviteten. Alcoas framskjutna
erfarenheter av aluminium har lett till
utvecklingen av limningsteknologin Ar-
conics A951. Redan anvénd pé befint-
liga fordon tillater detta aluminium att
enkelt limmas mot sig sjilv eller andra
material. Detta ger styrka och sékerhets-
nivaer som tidigare inte uppnatts, vilket
ar en avgorande faktor i utvecklingen av
flygande bilkonstruktioner.

Arconic finns ocksa med i tillverk-
ningen uppstréms genom sin Micromill
Technology, vilken framstéller alumi-
nium fran smalta till fardig plat pa nagra
minuter, medan konventionell plattill-
verkning omfattar &mnesgjutning, upp-
hettning och valsning, férutom mate-
rialtransport — vilket kan ta upp till 20
dagar. Ytterligare en fordel med den nya
teknologin &r modifieringen av mikro-
strukturen hos aluminium, som ger 30%
héllfasthetsokning och 40% formbar-
hetsokning, vilket ger designflexibilitet i
de futuristiska fordonen.

Arconic sdger dessutom att man tittar
pa nya materialkombinationer, t.ex
titan, en viktig konstruktionsmetall inom
rymd och flyg. Ett sddant nytt material
ar titan-aluminid, som kan anvindas i

flygande komponenter eftersom de blir
50% lattare jamfort med det som den ska
ersétta. DA prestanda hos de flygande
bilmotorerna méste narma sig jetmo-
torernas dragkraft, vilket krévs for att
lyfta fordonet och dess passagerare fran
marken, kommer béttre bransleeffektivi-
tet och minskade utslédpp att vara absolut
nddvéndiga.

Forutom tester av egenskaper och
prestanda som konkurrerande material
erbjuder har Arconic byggt upp en stor
ingenjorskompetens kring ytor. Detta
omfattar ytmodifieringar snarare dn
bulkmaterialet sjalv som underlag. Ett
exempel dr det som kallas ribbor. Om-
fattande mikro- och nanostrukturerade
langsgaende upphdjningar och réfflor,
likt de pa en hajskinnsyta, far ribborna
att pa ett innovativt sétt inga i ytan pa
ett flygplan, vilket ger forbéttrad ae-
rodynamik genom att tydligt minska
effekten av luftmotstandet och ddrmed
sinka brénsleforbrukningen och CO,-
utsldppen. Liknande ytteknologier har
undersokts och utvecklats for rymdan-
vandning, av t.ex Airbus Group.

Aven om kunderna #r fokuserade pa
motoreffekt och aerodynamisk form,
sdger Arconic att man planerar att géra
det mojligt att utveckla materialen —
bade for anvéndning pa vig och upp i
rymden.

Motiverad att flyga

Det USA-baserade foretaget Terra-
fugia séger att man ar pa vag att skapa
anvéndbara flygande bilar som mojlig-
gdr en ny dimension av personlig frihet.
Ordet Terrafugia kommer fran latinets
”flykt fran Jorden”. Foretaget hdvdar att
deras Transition Road n’ Air Craft” ar
virldens forsta anvdndbara flygande bil.
Men det kan ocksé ses som ett vigga-
ende tvasitsigt flygplan, dér de vikbara
vingarna &r konstruerade sa att det kan
flygas som ett ldtt sportflygplan och ko-
ras som en vanlig bil pa vigen. Den for-
sta prototypen byggdes och flogs 2009,
foljd av den andra 2012. I dag séger
man att man slutfor tillverkningen av ett
nytt fordon med efterfoljande provning,
vilka dr forberedelser for en fordonsle-
verans inom en trearsperiod.

Under tiden tar PAL-V i Nederlan-
derna upp order pa sin forsta “flying
car” - PAL-V One. Det ér en trehjuls,
tvasitsig hybridbil och gyroplan i kom-

bination: ett luft- och landfordon som
erbjuder bekvamligheten hos en helinte-
grerad dorr-till-dorrtransport. Start- och
landningsstrackan &r kort, vilket gor den
mdjlig att landa praktiskt taget var som
helst. PAL-V One véntas na sina forsta
kunder 2018, efter provflygningar.

En av virldens stora flygplanstillver-
kare Airbus séger att man ska prova en
egen flygbilsprototyp fore arsslutet.

Forra aret bildade Airbus en divi-
sion kallad Urban Air Mobility for att
utveckla ett ensitsigt plan eller ett heli-
kopterliknande plan som kan béra flera
passagerare. Foretaget har arbetat med
VTOL-teknologin for plan som kan ta
upp passagerare i véltrafikerade stads-
omraden med malet att boka resor med
en app, vilket liknar bildelning. Sjélv-
styrande korning véntas revolutionera
bilindustrin nésta decennium och man
tror att teknologin kan ha en liknande
paverkan pa flygburna transporter. Air-
bus dr redan vérldens storsta tillverkare
av kommersiella helikoptrar, vilket givit
dem ett forsprang inom detta omrade.

For 100 ar sedan lades stadstranspor-
terna under jord, nu finns det teknologi
for att jobba ovan jord. Vi dr nu inne i
en forsoksfas och vi tar denna utveck-
ling mycket allvarligt”, sdger Airbus
som forvintas starta produktionen 2021.

Seri6s affarsverksamhet
Pa andra stéllen har det funnits ytterli-
gare stdd for lockelsen av att f& upp bilar
i luften eller fa ner flygplan pé vigen.
Googles grundare, Larry Page, har in-
vesterat nagra 10 MUSD i riskkapital pa
flygande bilar, och det kinesiska bolaget
E-Hang rapporteras redan ha utvecklat
en avancerad prototyp — indikatorer pa
att detta &r seri0s affarsverksamhet.
Under de kommande 50 ren spar
experter att nya produkter kommer att
exploateras och oka effektiviteten samt
leverera kombinerade anvéndningar
sasom flygande bilar. Aven andra typer
av flygande maskiner, sdsom persondrd-
nare kan bli vardagsmat, séiger Arconic.
Dronare har redan provats for person-
befodran. Sma helikoptrar har anvénts
som taxi i Rio de Janeiro. ”Den senaste
utvecklingen innehéller prestige och
aluminium”, rapporterar Teslas vd Elon
Musk, som ocksa har bokat in tva turis-
ter att flyga runt ménen nésta ar i hans
nya satsning SpaceX.
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Den moderna glansen av aluminium

Vid byggandet av Postsparkasse i Wien 1904-1906 hade Otto Wagner (1841-1918)

redan tidigare skaffat sig erfarenhet av aluminium — han hade namligen anvant det for
fasaden till tidningshuset "Die Zeit”. Materialet var genom sin séllsynthet extremt vérde-
fullt och kunde bara jamféras med titan eller silver. Dessutom var det mattglanspolerade
aluminiumet med sitt foérfinade utseende Overlagset silver och dess manga imitationer.

BEARBETNING: STAFFAN MATTSON

ostsparkasses fasader ar kladda
med kvadratiska marmor-
skivor. Dessa &r murade pa den
bakomliggande tegelviggen
och utsmyckade med stalbultar som
belagts med ett synligt skikt av alumi-
nium, och som formar ett monster. Den
inre bankhallen i huset har stélpelare
som &r aluminiumskodda i nederdelen.
Pelarna tranger upp genom glastaket i
den 6ppna bankhallen. Dér finns ocksa
végglampor av aluminium, rérformade
varmluftsflaktar, ricken m.m.

I sjalva bankhallen kan man dérfor
sdga att historien om aluminiumdesig-
nen tog sin borjan genom Otto Wagner.

Varfor dé sa mycket aluminium i
byggnaden? Beskrivningen av alumi-
niums egenskaper var modern, helt
fantastisk, korrosionsbestindig, litt, en-
kel att gjuta och med en gré, ddelmatt,
skimrande yta. Vad kunde man da gora
med detta underbara material? En pa-
radhjdlm till kejsarens beridna livgarde,
svard, lampor, dammsugare, kameror,
likorglas — den tidiga anvdndningen av
aluminium visar pa metallens genuina
vérdighet. Detta blev ocksa starten pa
en industriell produktion enligt ett do-
kument fran Wien 1892 av Joseph Klau-
dy, ”Den tekniska betydelsen av alumi-
nium och dess forvantade framtid”, som
omfattar perioden 1806-1890.

Varmlufisflikt i stora bankhallen.
Vigglampa i bankhallen.

SR B b~

Heinz Frank, liggstol, 1969/1970.

Aluminiumrér i trumpetform, stalben, Otto Wagner, Servante,
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Bord “Galaxy” av Walter Pichler, fran 1966.
Likoruppsdttning med bricka, Otto Wagner, 1910

Lyxversion av fransk bdlgkamera Demaria Folding Colonial
for bilder 9x 12 cm. Kamerahus helt i aluminium fran 1910. 10.

Mellan 1890 och 1912 dr det inte bara
materialet aluminium som Otto Wag-
ner jobbar med, han har d&ven en enorm
drivkraft for modernismen. Vid sidan av
en framvéxande industri masstillverkas
produkter som kastruller, stekpannor,
harkammar, papiljotter, flaskor, bestick
m.m. Sjélva storhetstiden kan ses mel-
lan de tva vérldskrigen, men man maste
ocksaé ta hinsyn till en tidig militér
anvéindning av metallen, som mgjlig-
gjordes av nya legeringar och produkt-
ionsmetoder. Luftskepp och flygplan
byggdes, litta, men &dnda vridstyva, men
aven for storre konstruktioner. Hér visa-
de sig aluminium direkt lampligt, i syn-
nerhet med nitning som fogningsmetod.

Efter forsta vérldskriget gjorde alumi-
nium, som hittills dvervdgande anvénts
inom flygindustrin, sitt intdg i hushall-
en. 1922 hade William H. Hoover gatt
over till aluminiumplét i sina damm-
sugare fran stalplat och trd, med en
form som direkt pdminde om flyg-
planstankar. Storhetstiden for alumi-
nium kom genom utvecklingen av Stil
19307, engelska for ”stromlinjeformad
design”.

Efter andra virldskriget forsatte
utvecklingen. Gamla skrotade flyg-
plan togs omhand och sméltes om till
anvindbar metall. P4 1960-talet togs
designen upp i konstriktningar som Ak-

tionskonst, Fluxus och andra konstnérli-
ga rorelser. ”Galaxy”, bord och fatolj av
Walter Pichler fran 1969 kénns igen pa
sin kédrva formkonsistens. Féremal av
Heinz Frank tillhor postmodernismen.

Ar 2007 anordnades en aluminium-
utstéllning "Der Glanz der Moderne”

i Stora bankhallen, vilken visade upp
bade lokalens aluminiuminnehall och
foremal fran 1900-talet.

Otto Wagner gér till historien som en
av de forsta som anvédnde aluminium
som designmaterial. Det estetiska vérd-
et av aluminium kan stiga eller falla,
symboliskt &r det en metall med egen-
skaper for det moderna, speciellt inom
arkitektur och design.

umgjutgods av Othmar Schimkowitz

ca 1906, svartbetsad bok, aluminiumhylsor. Ben med fyra
aluminiumfotmanschetter.

8. Aluminium Rolls-Royce Silver Wraith frdan 1951 och husvag-
nen Airstream Clipper fran 1957.

9.  Elektrisk fon, 1920-talet, aluminiumhus, trdhandtag.
Dammsugare Gullivece, 1925-1940.

11. Postsparkassebyggnaden i Wien.

12. Stora bankhallen anvinds for olika typer av utstillningar.
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SVENSKT ALUMINIUM

Aluminiumkretsloppets
forsta etapp

TEXT: TORBJORN CARLBERG

Forlustfléden

o Farpackningar
Vit dross
= Anodiseringsslam

o Saltslagg
B Desoxidation

Forlustfléden (ton)

Férpackningsférluster 6 500
Saltslagg, svart dross 6 000
Vit dross 3200
Desoxidation 3 000
Anodiseringsslam 700

Deponi

® Saltslagg  ® Anodiseringsslam = SPL

Deponi (ton)

Saltslagg, svart dross 20 000
Anodiseringsslam 5000
SPL 3500

luminiumbranschen har
under négra ar arbetat med
energikartlaggning och
energieffektivisering inom
projekten GeniAl I och GeniAl II. Ar-
betet har drivits framat av ett energi-
branschrad med representanter fran
de storsta aktdrerna inom aluminium-
branschen i Sverige. GeniAl projekten
hade fokus pa energieffektivisering,
men det innebar ocksa att material-
fldden kartlades. I det sammanhanget
uppkom ett behov av att ocksa kartlag-
ga och analysera de forluster som upp-
kommer i materialhanteringen for att
i ett ndsta skede kunna minska dessa.
Darfor startades projektet ” Alumini-
umkretsloppet” med finansiering fran
Vinnova inom det strategiska innova-
tionsprogrammet “Metalliska materi-
al”. Den forsta etappen, som nu ar av-
slutad, har arbetat med en kartlaggning
och analys av forluster, och formule-
rat och planerat projekt att genomfora
i etapp II. Projektet genomfors med
samma branschrad som i GeniAl-pro-
jekten som styrgrupp.

Forlustfléden

I tabellen till vianster sammanfattas de
forlustfidden som identifierats och det
ar alltsé de huvudsakliga floden som
faller ur produktionen fran den svenska
aluminiumindustrin. Virden angivna i
ton.

Totalt alltsé storleksordningen 20 000
ton, vilket kan jamforas med den totala
aluminiumkonsumtionen i Sverige pa
300 000 ton. Forlusterna uppgér alltsa
till omkring 7%. Hartill kommer forlus-
ter i skrothantering, som inte innefat-
tas av forpackningar, alltsa sddant som
inte samlas in efter anviandning eller
hamnar i naturen. Resultaten illustreras
i diagrammet.

Deponi

Det ar inte enbart forluster som har ana-
lyserats, utan en sammanstéllning och
analys har ocksé gjorts av den deponi
som forekommer. I tabellen till vanster
visas de viktigaste posterna av de rest-
produkter som idag deponeras, och re-
sultaten illustreras ocksa i diagrammet.

Férpackningsforluster
Forpackningsforluster dr den storsta
posten bland de fldden som forsvinner
ut ur den svenska aluminiumhantering-
en. Dryckesburkar dominerar kraftigt
méngden aluminium i férpackningar
och redovisas i separat i statistik fran
FTI, (forpacknings & tidnings insam-
lingen). Burkarna har en atervinnings-
grad strax over 90% men da 18 000 ton
aluminium sitts pa marknaden i form av
burkar innebér det att nistan 2 000 ton
forloras i burkhanteringen. For 6vriga
aluminiumforpackningar sétts 8 000 ton
pa marknaden varje ar och 3 500 ton av
detta atervinns, alltsé en forlust pa 4 500
ton och atervinningsgraden dr 43%. Den
totala forlusten i forpackningshantering-
en 4r alltsé i Sverige 6 500 ton per ar.
Den totala atervinningsgraden for alla
forpackningar i Sverige ligger omkring
75%, vilket hor till de hogsta i Europa
men det kan konstateras att i Tyskland
ar motsvarande siffra 90%. Det kan
ocksa konstateras att for forpackningar
exklusive burkar sa &r atervinnings-
graden for stal ndrmare 80% 1 Sverige,
att jaimfora med de 43% som géller for
aluminium. Det mesta av dessa alumi-
niumforluster kan antas vara metall som
hamnar i soppésar och som gér till sop-
forbranning. Dér separeras stalet ut med
magneter innan forbranning medan allt
aluminium gar in i energiatervinningen.
Forsok att separera aluminium med vir-
velstromsteknik fore forbranning fore-
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kommer pé olika hall i Europa, men inte
i Sverige. Under forbranningen oxideras
det mesta och ger ett visst energitillskott
men storre bitar kan kvarsta i askan,
men det utnyttjas inte i Sverige idag.
Potential finns alltsa att dtervinna mer
aluminium i samband med sopforbréin-
ning, men ocksa stor potential bor fin-
nas att forbattra sopsorteringen.

Saltslagg

Saltslagg, eller svart dross, 4r en rest-
produkt som genereras i samband med
smaéltning av aluminiumskrot, d.v.s.
aluminium som smaélts om efter anvand-
ning. Saltslagg bildas genom att salt till-
sétts, huvudsakligen av NaCl och KCl,
for att minska oxidation vid nedsmélt-
ning som gors med bréannare riktade
ovanifran mot den kalla chargen. I Sve-
rige atervinns aluminiumskrot av Stena
Aluminium i Almhult, och dar blandas
ocksa s.k. vit dross in i ugnarna tillsam-
mans med skrotet. Vit dross dr en bland-
ning av aluminium och aluminiumoxid
som skimmas, skrapas, av den smailta
aluminiumytan hos gjuterier.

I omsmaltningsprocessen tillsétts
mellan 300-500 kg salt per ton alumi-
nium, och den totala méngden salt-
slagg som genereras hos Stena i Alm-
hult per ar dr strax 6ver 20 000 ton
vid en arsproduktion pa 70 000 ton
aluminium. Efter processen separeras
aluminiumsmaéltan fran slaggen, som
da blir restprodukten saltslagg. Genom
att kyla slaggen sé snabbt som mdjligt
for att undvika ytterligare oxidation
av elementért aluminium och efter fin-
fordelning kan en ytterligare fraktion
aluminium, omkring 8%, separeras ut
med virvelstromsteknik. Det aterstar
dock en stor méngd saltslagg, alltsa 20
000 ton per ar, som fortfarande depo-
neras. Méangden aluminium som finns
i slaggen dr omkring 6 000 ton. Stena
Aluminium arbetar idag pa en pro-
cess att atervinna saltet och erhalla en
restprodukt i form av en oxidbland-
ning som eventuellt kan tas om hand
av stal eller cementindustrin, men som
troligtvis inte ldmpar sig for aterforing
till elektrolys.

Vit dross

Vit dross ar den blandning av oxid och
aluminiumsmalta, typiskt i propor-
tionerna 50/50, som dras av fran den

smélta aluminiumytan i samband med
legering och gjutning i gjuterier. De
som genererar de stérre miangderna vit
dross dr de foretag som gjuter gét med
DC-metoden, dvs Kubal, Grénges och
Sapa i Sjunnen, men dven hela gjuteri-
branschen skrapar av oxid frén sina
smiltor och far vit dross som restpro-
dukt. I Sverige levereras idag storre
delen av all denna dross till Stena dir
den blandas in tillsammans med skrot
och aluminiuminnehéllet atervinns till
en viss del. Dross kan ocksa hanteras
separat, och da blandas den med salt
och smalts ner for utvinning av den
elementira aluminiummetallen, och
restprodukten blir da saltslagg. Den
senare tekniken tillimpas idag i Norge.
Atervinning av aluminium och alumi-
niumoxid ur vit dross utan salttillsat-
ser har identifierats som ett projekt i
etapp 2. Det kan t.ex. uppnds genom
att behélla drossen varm 1 inert atmo-
sfar under aluminiumatervinning i

en roterande ugn. Om storre delen av
elementért aluminium kan atervinnas
kan resterande oxid terforas till elek-
trolysprocessen och blir d& nésta del
av processen. Detta har testats 1 full
skala i Kanada. En annan mdjlighet &r
att aterfora den vita drossen direkt till
elektrolysen utan féregdende utvinning
av aluminium. Ett sddant projekt pla-
neras infor etapp 2.

Desoxidation av stél tas upp i sam-
manstéllningen for att det ar ett utflode
ur aluminiumkretsloppet, men egentli-
gen dr det en nyttighet och ett bra exem-
pel pé atervinning genom att det &r en
produkt som fés fran aluminiumskrot,
och som gar direkt till stalindustrin.

Anodiseringsslam
Anodiseringsslam, som sedimenterar i
anodiseringsprocesser, ar ett slam som
huvudsakligen bestér av AI(OH),, som
efter hantering har en torrhalt pa 25-
30%. Detta slam uppkommer huvud-
sakligen i de profilpressande foretagen
Sapa profiler och Profilgruppen, som
tillsammans genererar ndrmare 6 000
ton per ar. Det finns dessutom ett antal
foretag som anodiserar i mindre omfatt-
ning, som tillsammans kan uppskat-
tas generera omkring 2 000 ton per ar,
vilket innebdr att det totalt i Sverige
finns 8 000 ton att hantera. Om slam-
met antas innehalla i genomsnitt 25%
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Al(OH), varav 35% ér aluminium blir
méngden som forloras i slammet 700
ton per ar. Aluminiumforlusten &r alltsa
ganska obetydlig, men deponiproblemet
ar stort och forknippat med betydande
kostnader for foretagen. En del tas om
hand och anvénds vid vattenrening och
tackning av tippar, men omkring 5 000
ton deponeras. En mojlig fortsatt analys
av hantering av slammet i etapp II har
diskuterats men inga konkreta forslag
foreligger.

SPL, Spent Pot Lining

SPL, Spent Pot Lining &r ugnsinfodring
som tagits ur uttjénta elektrolysceller
fran Hall-Heroult processen, och é&r allt-
sa en fraga enbart for Kubal i Sverige,
som &r det enda foretag som bedriver
elektrolys. Deponi av SPL innebér inte
nagra forluster av aluminium utan det
ar deponibehovet som utgor ett 6kande
problem. Olika fraktioner av SPL:en
kan étervinnas for tillimpning i olika
sammanhang, vilket har analyserats.
De delar som innehaller kol kan vara
attraktiva for cement och stalindustrin,
men dé det mesta dr kontaminerat av
fluor finns ocksa mdjligheter till upp-
arbetning av fluorinnehallet och dédrmed
mdjlighet att skapa en sluten fluorloop.
Mojligheter till fluorseparation har ana-
lyserats av SWEREA MEFOS, och tva
metoder kommer att undersdkas vidare
i etapp IL.

Projektet har inneburit att nyttiga
kontakter har etablerats mellan alumi-
niumforetag och forskningsinstitutio-
ner som SWEREA MEFOS och KTH.
Déarmed har kompetens fran stalindu-
strin kunnat tillféras aluminiumbran-
schen, vilket har varit ett av malen med
projektet, och det kommer att bli bety-
delsefullt for framtida forskning inom
aluminiumomrédet.

Organisationer

som deltagit i projektet
Mittuniversitetet
Kubikenborg Aluminium AB
Gringes AB

Sapa profiler AB
Profilgruppen AB

Stena Aluminium AB
SWEREA MEFOS

Kungliga Tekniska Hogskolan
Chalmers Tekniska Hogskola

www.svensktaluminium.se
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SVENSKT ALUMINIUM SATSAR PA

omradet DESIGN

Dels genom att nu utse en Designchef, dels genom att medverka som sponsor i Svensk
Form och Design S (se vidare www.svenskform.se). For att ge lite bakgrund
berattar undertecknad om varfér, vad och hur.

TEXT: DAG HOLMGREN

Design - hantverk eller
process - yta eller innehall!
Amnet industridesign 4r ungt — de forsta
industridesignerna borjade dyka upp i
mitten av forra arhundradet. Vad som
nu har skett &r att forstaelsen for de
”mjuka” vdardena har okat framfor allt
nér det géller produkter med stort tek-
nikinnehall.

* Industrin kan inte sélja sina produk-
ter och basera detta pa teknik.

» Konsumenterna véljer produkter och
tjénster pa andra premisser én tek-
niska.

Detta har uppmérksammats av de stora

foretagen som i dag investerar tungt i

designkompetens.

Det svenska ndringslivet har dndrat
attityd sa design ar i dag dven pa deras
agenda. Det diskuteras pa ledningsniva,
dven i de mindre foretagen. Design har
dven blivit en del av foretagens strate-
giska affarsutvecklingsprocess.

Icke desto mindre dr frustrationen
fortfarande stor om vad design ér.

Vad ér en stol?

En stol 4r en produkt som ska tillgodose
en persons sittande, men ocksa fungera
som en del i en inredning. Den tid som
stolen anvénds som stol &r ofta vésent-
ligt mycket kortare &n den tid d& den

fungerar som inredningsdetalj. Det vik-
tiga &r att man dven i detta fall skiljer pa
vilken roll stolen ska ha, stol eller inred-
ningsdetalj. Det finns stolar som utfor-
mats for att vara bekvdma bara en kort
stund eftersom man vill att den som
sitter pa den, inte ska sitta alltfor lange,
som t.ex en kafédgare som vill 6ka om-
sdttningen pa sina géster.

Att medvetet och med kunskap ta
fram produkter med ett tydligt mal ar
industridesigners roll. Malen méste
beskrivas, och vara tydliga. Fragestill-
ningar som maste besvaras dr: Vem ar
anvindaren, hur ska produkten produce-
ras och av vem, hur ska produkten dist-
ribueras d.v.s. nd marknaden, hur ska
produkten na kunden.

Alla dessa krav - fragestéllningar -
maste besvaras innan en produkt eller
tjénst kan borja ta form. Det dr denna
process som industridesignern ar spe-
cialist pa och arbetar med.

Okad forstaelse for design
For att forstaelsen for design som pro-
cess” och inte bara som “’yta”, ska 6ka
maste fler 1 industrin dka sin designkun-
skap. Men det racker inte med enbart
ytan, det maste dven finnas ett innehall.
Dessutom maste bade yta och innehall
stimma med varandra. En produkt som
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ser ut att tala att tappas i golvet far inte
gé sonder om detta sker.

Bilindustrin, bohagsindustrin och hela
vitvaruindustrin &r i dag stora anvénda-
re av designkompetens.

Det som maste forstirkas ér att dven
de mindre foretagen och underleveran-
torerna maste oka sin designkompetens.
Vi vill att aluminiumbranschen dven ska
var med pa denna resa!

For att ytterligare belysa vikten av ge-
nomténkt design citeras hér nagra rader
ur en artikel som Susen Schultz skrev
i Svenska Dagbladet redan 2005: Utan
design saknar vi formgivning som mest

... Ség att du ar ledsen. D4 kan det
bero pé att du skrapade skinnet av fing-
rarna nir du for en géngs skull torkade
ur tvattmedelsfacket efter dig. Tvattme-
delsfack med vassa kanter dr dalig de-
sign och délig design gor ont.

Om det i stdllet dr oro du kénner s&
kan det bero pa att du hamnat vid en
vigren bortanfor en rondell i Alvsjd och
undrar vart skyltarna om férdriktningen
mot E4 plotsligt tog vigen. Du har inte
gjort ndgot fel. Det ar trafikmiljon som
dr daligt designad...”

Det gor ont med dalig design
Dalig design gor alltid ont, dr irriteran-
de och i vissa fall livsfarlig. Felgrepp,
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att man inte forstar, skapar stress och
problem i samhéllet.

Ett enkelt sétt att bli medveten om
detta &r faktiskt att titta sig omkring i
omvirlden och konstatera hur manga
skyltar det finns som ar obegripliga och
felaktiga. Hur mycket information som
man inte begriper hur manga produk-
ter som man inte kan anvénda eftersom
manualerna dr omdjliga att tyda.

Allt detta dr omraden som industride-
signern arbetar med och forsoker for-
enkla och forbittra.

Vi som konsumenter ska inte accep-
tera produkter som vi inte forstar. Det ar
aldrig ’jag” som &r korkad det ar alltid
produkten.

Min uppmaning till dig &r att protes-
tera nér du inte forstar och kréva att sél-
jaren av en produkt eller tjanst forklarar
sa du begriper.

Detta kan jamforas med hela havet
stormar”, det kommer att finnas foretag
som inte hittar ndgon stol ndr musiken
tystnar. Det &r de foretag som misslyck-
ats med att ge morgondagens konsu-
menter det de vill ha.

Framtiden &r en allvarlig sak och om
dina kunder uppnér framtiden fore dig
kommer de att lamna dig bakom sig.

Framtiden kommer av sig sjélv, det
gor inte framgangen!

—
m
=
<
=~

Nagra ord om
designprocessen

For att uppna det maximala resultatet
av en produktutvecklingsprocess, oav-
sett om det &r en vara eller tjénst, maste
utgadngspunkten alltid vara ménniskan —
anvéndaren - kunden.

De fem fragorna i den stora roda ra-
men i illustrationen ovan maste alltid
vara besvarade innan man kan starta
med "HUR?”, i den lilla réda ramen.

Det finns fortfarande foretag och or-
ganisationer som startar med "HUR”
vilket ofelbart kommer att leda till att
den tdnkta kunden inte kénner igen sig
vilket innebdr att produkten inte viljs
eller séljs.

Man ska alltid erbjuda det kunden vill
ha och inte forsoka sélja det som man
for tillféllet rakar ha. Detta resonemang
géller framfor allt ndr man bestimmer
sig for att utveckla nigot nytt.

Detta dr naturligtvis en forenklad be-
skrivning av designprocessen men an-
demeningen ér att kunden - ménniskan
- alltid maste vara i centrum, och det ar
dér alla utvecklingsprojekt méste starta.

SVENSKT ALUMINIUM  MEDLEM

Organisationer som
bevakar hantverks-
och designomradena

| Sverige finns organisationer som be-
vakar, utvecklar och informerar om hant-
verk, konsthantverk och design. Nagra
som har statens uppdrag ar:

Foéreningen Svensk Form

Féreningen Svensk Form (faktiskt
vérldens aldsta organisation i sitt slag)
har Kulturdepartementets uppdrag att
ansvara for utstéllningsverksamhet inom
designomradet nationellt och internatio-
nellt. Man har &ven omradena hantverk
och hemsléjden som ansvarsomraden.
Sina medel far man fran Kulturdeparte-
mentet.

Ar aven ansvarig och skapare av De-
signtavlingen "Design S”, som Svenskt
Aluminium numera aven sponsrar
genom att kategorin ALUMINIUM finns
med.

Se mer p& www.svenskform.se

SVID,

Stiftelsen Svensk Industridesign
SVID, Stiftelsen Svensk Industridesign,
arbetar med omradet Industridesign i
Sverige och far sina medel fran Narings-
departementet.

Se mer p&4 www.svid.se

Design Region Sweden
Design Region Sweden bestar idag
av ett erfaret team av projektledare,
affarsutvecklare och forskare fran norr
till séder, med méangarig erfarenhet av
operativa insatser i alla landets regioner.
De har aven ett vél inarbetat natverk
gentemot myndigheter, foretag, organi-
sationer och offentliga verksamheter.
Design Region Sweden ar dvertygade
om att processer baserade pa design-
metodik ar ett av de starkaste verktygen
som finns idag nar det géller utveckling.

Se mer p& www.designregionsweden.se

www.svensktaluminium.se
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VINNARE AV

Alufoil Trophy 2017

De vinnande bidragen i Alufoil Trophy 2017 uppvisar nya och utdkade marknadsmojlig-
heter for aluminiumfolie. De visar styrkan hos befintlig produktutveckling och hur inno-
vationer leder till stérre paverkan pa traditionella och nya marknader.

BEARBETNING: STAFFAN MATTSON

idragen till Alufoil Trophy 2017,
B priset for goda innovationer

inom aluminiumforpacknings-
sektorn, visade ter igen styrkan hos
produktutvecklare med kreativt tdnkan-
de inom aluminiumfolieindustrin. Juryn
utsdg nio pristagare i de fem specifika
kategorierna plus en Trophy som gavs
for ”Innovation in Application” for for-
sta gangen.

Ordforande i juryn var denna gang
Guido Schmitz, chef for Packaging
Design in Consumer Health, Bayer,
sjilv en gang vinnare av en Trophy for
en forpackning for huvudvérkstablet-
ter. Han var full av berdm &ver bade
standarden och ingenjorskonsten hos
bidragen, Vi bara maste erkédnna att
de allra basta produkterna blev an-
maélda och att juryns beddmning visade
pa en mycket jamn kamp i manga av
kategorierna.”

Vi imponerades av forpackningar
som visade nyskapande tekniska fram-
steg for att fa fram béttre héallbarhet,
forbattrad kvalitet, bekvdamare eller mer
flexibla 16sningar. Sarskilt visade nagra
vinnare inom aluminiumfoliesektorn
en verklig mgjlighet att komma in pa
nya marknadssegment och mojliggora
for kunden att sétta deras produkter pa
platser de tidigare inte kunde na. Detta
pekade ut dem som mycket speciella
och det motiverade till fullo deras pris,”
tillade han.

Organiserad varje ar av European
Aluminium Foil Association (EAFA)
utsags och beldnades vinnarna av Alu-
foil Trophy 2017 i féreningens mon-
ter under Interpack 2017 i Diisseldorf.
EAFA:s vd Guido Aufdemkamp kom-
menterade arets vinnare: ’De olika tdv-
lingskategorierna visar att aluminium-
folieprodukter for olika industrisektorer
har ett brett nytédnkande. Det bekréftar
”styrkan i djupet” hos industrin att sa
manga utomordentliga produkter bels-
nades i ar.”
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Och vinnarna ar:
Konsumentbekvamlighet

1. OLIO Premium

En aluminiumkombinerad forslutning for
premiumolja i glasflaskor, utvecklad av
closurelogic, har en héllare av polyeten
med hog densitet (HDPE) som impone-
rade pé juryn dé den storligen forbattrar
konsumenthanteringen.

Ett integrerat ‘No-Touch’-system
mdjliggdr hygienisk 6ppning och han-
tering, medan flodeskontrollen inne i
insatsen tillater exakt hillning. Bade
flaskan och etiketten forblir rena da
overskottsvitskan fangas upp och ater-
fors till flaskan. Aven kombinationskap-
sylen inlemmar en anti-aterfyllningsan-
ordning inne i HDPE-systemet medan
aluminiumelementet innehaller ett
forseglingsband.

2. CONSTANTIA orivbart omslag

Ett nytt aluminiumfolieomslag,

kallat orivbart omslag, fran Constantia
Flexibles tar bort frustrationen for chok-
ladélskare att forsoka skala av skydds-
skiktet i smabitar. Den elastiska beldgg-
ningen pa folien betyder att den tas bort
i ett stycke.

For att uppna detta skapade Constan-
tia Flexibles en speciell elastisk lack
vilken ldggs pa folien. Detta mdjliggdr
en latt avskalning av sma chokladkulor
eller 4ven chokladkakor, d& det stracker
sig likt en gummisnodd, sd omslaget
lossnar i ett enda stycke utan sonderriv-
ning. Dessutom erbjuder omslagsmate-
rialet ett forbattrat stickmotstand.

Marknadsféring & Design

3. Constantia Flexibles and saturn
petcare: Benformad forpackning

En benformad férpackning, designad
for fuktig hundmat har ett markbart
hyllutseende och budskap, enligt juryn.
Hela aluminiumfolieférpackningen,
framtagen av Constantia Flexibles for
tyska djurmatstillverkaren Saturn Pet-

care, dr ocksa tryckt for att understryka
ben som varje hunds favoritmat.

Andra konsumentvénliga drag omfat-
tar den ergonomiska formen for enkel
Oppning och fullstindig atervinning. De
latta tomma burkarna ar ocksa létta att
stapla och transportera.

4. Guala Closures Group: Siena for
Stolichnaya

Delar av den forsta helflaskan fran Sto-
lichnaya har omdesignats efter 80 ar,
vilket resulterat i en ny familj forslut-
ningar fran Guala Closures for hela pro-
duktsortimentet. Siena for Stolichnaya
imponerade pa juryn med sina effektful-
la drag och kvalitet.

Huvuddragen pa forslutningen ar den
préaglade logon och orienterade folie-
dekorationen, vilken ger konsumenten
en kénselerfarenhet. Den &vre delen av
forslutningen har en rifflad profil for att
oka greppet under 6ppnandet. Pa utval-
da marknader kommer anti-forfalskning
och anti-pafyllningsteknologin att vara
tillgénglig.

Produktskydd

5. Constantia Flexibles: Cakees —
Ready-to-eat cakes

Det tyska foretaget Béckerei Stiebling
behdvde en hallbar forpackning for
skydd av sitt Cakees-sortiment av nya
kakprodukter. Constantia Flexibles ut-
vecklade ett forseglat Al-containersys-
tem, vilket erbjuder en hylltid p& upp till
ett ar och med utomordentliga barriér-
egenskaper. Juryn tyckte att detta var den
perfekta forpackningslosningen.

Detta forpackningssystem betyder att
ingen kyla krévs. Kakan kan serveras
direkt, d& den alltid &r i rumstempera-
tur och inte innehaller nagra konserve-
ringstillsatser. Detta dr en utomordentlig
kombination av traditionella bakrecept,
modern livsmedelsteknologi och hog
prestanda hos forpackningen.



Resurseffektivitet

6. Contital: Happy Day

Ett halvjamnt behallarsortiment, av
maérket "Happy Day” fran Contital, &r
runt, styvt, ateranvandbart och atervin-
ningsbart; samt ar gjort med hjélp av
en kallgjutningsprocess i stéllet for den
traditionella formningstekniken. Detta
innebér resursbesparingar pé olika sitt,
menar juryn.

Med en ny, patenterad tillverknings-
process, har behallaren perfekt jimna
sidor och botten, vilket ger hogre non-
stickegenskaper. Detta gor att tunnare
material kan anvindas, utan att forlora
styvhet och motstind. Aven en minsk-
ning av koldioxidutsldappen erhalls.

Genom att smorja det valsade alumi-
niumet innan djupdragningen med for
livsmedel godkind olja behovs ingen
extra smorjning eller skdljning innan
forséljning, vilket minskar spillvattnet.

7. Huhtamaki: Straight’n’Easy
Huhtamaki har omforpackat ett sorti-
ment vilkdnda holldndska korvar, gjor-
da av Unilevers marke Unox och Zwan,
med anvdndning av en rak 6ppning och
ekologisk pése, i stéllet for en traditio-
nell styv metallburk. Straight‘n’Easy
har stor formaga att spara bade pa for-
packning och logistik, enligt juryn.
Filmen som anvinds har en fler-
skiktsdesign med en aluminiumbarriar
och patenterad Huhtamaki Terolen®-
film. Den kénnetecknas av forndmliga

Wrap

processegenskaper for konventionella
pasmaskiner som garanterar att forpack-
ningen latt kan rivas upp rent, litt och i
en rét linje.

Tekniskt nyskapande

8. Amcor Flexibles and Rohrer -
Leading Solutions: Frangible Form-
pack® Blister

Frangible Formpack Blister &r en blis-
terpack av aluminiumfolie med flera
kammare, gjord av Amcor Flexibles
Formpack bottenmaterial och en lock-
folie. Den mdjliggor fuktkénsliga torra
lakemedel eller vacciner som kraver
leverens i en vitska, kan inneslutas i
samma forpackning.

Blistern utvecklades gemensamt med
maskinbyggaren Rohrer. En kammare
ar fylld med ett torrt pulver innehéllan-
de aktiva ingredienser (mycket fukt-
kénsliga), den andra ar fylld med en
viétska. Tack vare den borttagbara spro-
da forseglingen vilken &ppnar kanalen,
blandas de bada komponenterna genom
tryck pa kaviteterna.

Guala Closures Group:

9. 3D Embossing for Salute

Ett antal aluminiumf6rslutningar, 3D-
priglade for Salute, gjorda av Guala
Closures for Salutes likdrsortiment kan
kundanpassas med specialmetalliserat
tryckt dekoration for att ge en fornimbar
effekt, och tilldta anvindningen av varje
monster med detaljer mycket finare 4n

Konsumentbekvimlighet
1. Closurelogic: OLIO Premium
2. Constantia Flexibles: CONSTANTIA Unshredded

Marknadsforing + Design

3. Constantia Flexibles: Bone-Shape Container with
high-end printing

4. Guala Closures Group: Siena for Stolichnaya
Produktskydd

5. Constantia Flexibles: Cakees — Ready-to-eat cakes

Resurseffektivitet
6. Contital: Happy Day
7. Huhtamaki: Straight’'n’Easy

Tekniskt nyskapande

8. Amcor Flexibles and Rohrer - Leading Solutions:
Frangible Formpack Blister

9. Guala Closures Group: 3D Embossing for Salute

Nya anvindningsomrdden
10. Constantia Flexibles and ABInBev: Capsule for
beer flavour dispenser

mekanisk pragling. Den har fatt ett er-
kénnande av juryn for teknisk excellens.
Detta dr en standardiserad alumini-
umforslutning, som for forsta gangen
kan dekoreras med digital trycktekno-
logi och sedan metalliseras med sput-
terteknologi. Denna teknik medger att
forslutningarna kan dekoreras med en
tunn renmetallbeldggning i en specifik
farg. Olika teknologier 4r sammanslag-
na i en produktionslinje for att uppna en
fullstdndigt ny dekorationsprocess.

Nya anvandningsomraden
10. Constantia Flexibles and
ABInBev: Capsule for beer flavour
dispenser
”Capsule for beer flavour dispenser” ar
ett intelligent aluminiumkapsylsystem
som innehaller flytande smakdmnen,
sarskilt framtagna for en unik 6lpumps-
teknologi. Systemet, som tillater ser-
vering av flera smakséttningar fran en
enda olkagge, dr en gemensam utveck-
ling av ABInBev och Constantia Flex-
ibles. Domarna ansag att det aterspeg-
lade en stark innovativ prestanda.

Den fullsténdigt atervinningsba-
ra kapseln erbjuder smakséttning av
6len med hoga barridrskvaliteter, for
att undvika avskalning/nedbrytning
av kénsliga och koncentrerade sma-
ker under hela hallbarheten. En viktig
overvigning var aluminiumfolie-lockets
genomtringande prestanda i det nya
dispenseringssystemet.
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For mycket, och for fort?

TEXT: ANDERS OHLSSON ao.ohlsson@telia.com

Det sa bara pang, och sa var alumi-
nium upp 150 dollar pa tva dagar, och
allt borjade med att spekulativa intres-
sen gick all in pé kinesiska stalkon-
trakt. Stal och aluminium é&r ju tvé av de
marknader som kinesiska myndigheter
har fokuserat pa for att komma till rétta
med de hoga halterna av luftférorening-
ar, sd att aluminium fick momentum nér
stalet stack &r i sig inte s konstigt. Det
som é&r konstigt dr den andra biten, den
som indikerar att den fysiska sidan ar
allt annat dn glodhet. Innan sommaren
handlades metallen kring flat” dvs. inte
vare sig ndgon contango eller back-
wardation, vilket da skulle indikera att
marknaden var pa vég att bli tight och
att aktorer var beredda pa att betala upp
for att sékerstdlla att man hade mate-
rial framdver. Nu nir metall-en handlats
upp dryga 150 dollar sa har vi en spread
pa i runda sldngar 30 dollar. Och da ar
det 30 dollar contango, inte backwarda-
tion. Om priset gar upp och spreaden

gér isér (contangon okar) sa &r det en
indikation pa en marknad i otakt. Och
det hér ar en marknad som har varit i
otakt nu i tio ar utan att LME har lyckat
gora ndgot at det. Ja, dvs. annat &n att
stilla till det &nnu mer. LME-lagren av
aluminium &r snart borta, men det finns
ingen i marknaden som for den skull
tror att metallen har gétt at i nagon form
av konsumtion. Nej, lagren &r borta fran
LME:s bocker men kvar som lager, och
LME kan inte gora nagot at det 4ven
om dom sjdlva tycker sig ta krafttag.
Naér det i dagsldget bara kostar en tred-
jedel s& mycket att gora ett OTC LME
kontrakt jamfort med ett vanligt ar det
inte konstigt att volymerna sviktar. Det
hér tycks nu LME éantligen ha forstatt,
men fragan dr vad man ska gora at det.
Att dndra kostnadsstrukturen ar defi-
nitivt en atgérd at ratt hall, men det &r
inte tillrackligt. Det kommer att ta ar
att jobba tillbaks fortroendet, och under
tiden sa riskerar man att fortsétta tappa.

LME ska nu pa forsok dndra kostnads-
strukturen under ett ar, inte riktigt vad
vi i metallbranschen brukar mena med
krafttag! Att dndra denna kostnadsstruk-
tur foréndrar for vissa av marknadens
aktorer, men det paverkar valdigt lite
for de som LME sdgs viarna om, dvs.
anvéndarna av metall. Som kund l4r du
inte fa se ndgon minskning av méklar-
nas péslag.

Betréffande contangon s& vagar man
vél ocksé pasta att det nog inte bara var
stalet som satte fart pd metallen, utan att
det bara var en gnisttédndare. Jag bifogar
dérfor som forstaelse ett litet extra dia-
gram som visar hur spreaden utvecklat
sig under augusti ménad. Som ni kan se
sa borjar man manaden pa dryga 20
dollar contango, gar over till som vérst
25 dollar backwardation och slutar till-
baks pa 20 contango. Slutsatsen man
kan drista sig till blir vél att det utan
tvekan har varit ett visst stéllningskrig
mellan olika aktorer. Langa mot korta,

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:
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Postnr & Ort:

Telefon:

E-mail:
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och med en fokusering kring den ma-
giska tredje onsdagen och dagarna dér-
efter. Tredje onsdagen i manaden inf6ll
den 16:e augusti, och for er som undrar
sa kan jag informera att terminskon-
trakt med 16ptid Gver 6 méanader alltid
liksom optioner ldggs med forfalloda-
tum pé just tredje onsdagen. Detta gor
att det kan bli en stor koncentration av

kontrakt mot detta datum, en koncentra- i

tion som kan ge upphov till viss turbu- LY.
lens och som dven kan utnyttjas for att P
squeeza marknaden. Det forefaller tro- - oA . '
ligt att ndgot sddant spel har varit igang fﬁw.-"':Iwulrl.-’“' W “ A H\"‘-\,-._J ATy
under ménaden, och att detta paborjades

lite tunn och som ett exempel kan ndm-
nas att kinesiska Hongqiao, vérldsettan,
meddelat att man tar bort 2 miljoner ton
av gammal kapacitet, men behaller pro-
duktionen kvar kring 6,5-7 miljoner ton.
Det innebir renare och billigare produk-

tion, men inte att volym forsvinner fran
marknaden. Liknande paralleller kan
dras med andra producenter och risken
ar darfor stor att marknaden nu sprungit
lite for snabbt for sitt eget bista.

LME Sl § mosthi el

s Tl gt s b e gl | ] b

S
redan i maj m.a.o. som av en hiindelse . i
precis en tremanadersperiod tidigare.
Risk finns salunda for en upprepning i
november.

Metallen har lyfts dels av detta spel
och dels av att spekulativa aktorer tagit

fasta pa att kinesiska myndigheter kom-
mer att rejalt bromsa aluminiumproduk-

tionen. Denna férhoppning kdnns dock

f =

Massor & Konferenser

5-7 oktober

ALUEXPO 2017

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

Plats: Istanbul, Turkiet
Mer info: www.aluexpo.com/

8-11 oktober

33:e arliga

TITANIUM Conference & Expo
Vard &r International Titanium Association

Plats: Diplomat Resort & Spa Hollywood
Hollywood, Florida 33019, USA
Mer info: www.titanium.org

14-17 november

Elmia Subcontracor

Norra Europas ledande underleverantors-
massa.

Plats: EImia, Jonkoping
Kontakt: karla.eklund@elmia.se
Mer info: www.elmia.se/subcontractor

29-30 november

Joining, Forming & Manu-
fact-uring Technology For
Lightweight Vehicles

Plats: Birmingham, UK

Mer info:
www.lightweight-vehicle-manufacturing-
europe.com

29-30 november

The Joining, Forming &
Manufacturing Technologies
Summit

Pa motet tréffar du spannande foredrags-
hallare fran OEM som presenterar det
senaste inom fogning och formning av stal,
kompositer och aluminium.

Plats: Birmingham, UK
Mer info: www.lbcg.com

7-8 februari 2018
International Aluminium
Recycling Congress

Plats: Manchester

Kontakt och info

Mrs Rebecca Hilltout van Lerberghe
E-mail: hilltout@european-aluminium.eu
Tel: 0032 2 775 6342
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60 ar sedan
Sputnik skots upp

Det var en blankande aluminiumkula med en diameter pa
585 mm som skots upp. Tva radiosdndare sénde ut sig-
naler och hela varlden lyssnade pa pipen fran rymden.
Satelliten hade ritats och byggts pa bara en manad av

n "rehabiliterad” fére detta gulagfange som siktade mot
stjarnorna. Sputnik blev med ens varldshistoria.

Sergej Koroljov

Sergej Pavlovitj Koroljov (1906-1966) var
en sovjetisk raketkonstruktér och rymd-
pionjér. Han var hjarnan bakom Sovjets
rymdprogram. Hans storsta framgangar
var barraketen R-7 Semjorka, satelliten
Sputnik och Jurij Gagarins rymdfard.

Aven om Koroljov var utbildad
flygplanskonstruktér I&g hans fram-
sta styrka i att integrera konstruktion,
organisation och strategisk planering.
Han f6ll offer fér Stalins stora utrensning
1938 och forlorade sex ar av sitt liv i
fangenskap, med bl.a ndgra méanader i
ett Gulag-lager i Sibirien. Efter frislapp-
andet blev han raketkonstruktér och
nyckelfigur i utvecklingen av Sovjets
raketprogram. Efter de tidiga fram-
gangarna med Sputnik och Vostok blev
han s& smaningom chef for Sovjets
rymdprogram.

Utan Koroljov hade férmodligen aldrig
Sovjetunionen fatt sitt mangariga over-
tag i rymdkappldpningen.

Men han var ocksa en skicklig taktiker
som spelade ett hégt spel nér han ma-
novrerade bland kommunistbyrakratins
alla blindskar och fallgropar.

Hans ovéntade dod 1966 skedde da
rymdkapplépningen mellan Sovjet och
USA stod och vagde. Efter hans fran-
félle tappade det sovjetiska rymdpro-
grammet i styrka och forlorade sedan
kapplépningen mot manen. Sergej
Koroljov var lange okand i vast d& han
och rymdprogrammet, som en del av de
militéra styrkorna, behandlades som en
statshemlighet av Sovjet.

Jurij Gagarin och Sergej Koroljov.

32 | ALUMINIUM SCANDINAVIA 5/2017

BEARBETNING: STAFFAN MATTSON

ust fore halv nio, k1 20.28

svensk tid, fredagen den 4

oktober 1957 skéts Sputnik,

vérldens forsta satellit, upp fran
Bajkonur Kosmodrom i Kazakstan av
en modifierad R-7, virldens forsta inter-
kontinentala ballistiska missil, som bar-
raket. Uppskjutningen var tankt som ett
bidrag till det internationella geofysiska
aret (1957-1958).

Satelliten nadde sin bana 250 km
over jordytan och klarade 1400 varv
runt jorden med en hastighet pa 29000
km/h. Efter att ha fullbordat ca 70 Mkm
brann den upp vid aterintriadet i jord-
atmosfiren den 4 januari 1958.

Sputnik (ryska for fardkamrat) var ett
sovjetiskt rymdprogram dér satelliter
sandes upp 1 olika omloppsbanor runt
jorden. Den forsta satelliten av fyra i
programmet blev just Sputnik 1, vilket
blev det forsta foremalet tillverkat av
ménniskan som sattes i omloppsbana
runt jorden. Tre av satelliterna (Sputnik
1, 2, och 3) nddde ut i omloppsbanor.
Sputnik 1 fick en stor inverkan pa det
kalla kriget i vérlden.

Konstruktion

Sputnik 1 var en aluminiumkula med
diametern 585 mm, ihopsatt av tva
halvsféarer som var hermetiskt tillslutna
med O-ringar och sammanfogade med
36 bultar. Vikten var 83,6 kg. Halv-
sfarerna hade tjockleken 2 mm och var
tiackta med en hogpolerad 1 mm tjock

viarmeskold av aluminium-magnesium-
titan-legering AMG6T med 6% Mg och
0,2% Ti. AMG iér en forkortning av
aluminium-magnesium och T betyder
titan.

Satelliten forsags med tva par trad-
antenner konstruerade av Antenna
Laboratory vid OKB-1 ledd av Mik-
hail V. Krayushkin. Varje antenn var
tillverkad av tva spdliknande delar: 2,4
och 2,9 m langa, och hade ett nistan
sfariskt strdlningsmonster, sé att
satellitens pip sédndes ut med lika styrka
i alla riktningar, vilket gjorde att mot-
tagningen av de utsdnda signalerna var
oberoende av satellitens rotation. De
liknade langa “morrhéar” och pekade at
ett bestdmt hall.

Flera repliker av Sputnik 1 kan i dag
ses pa museer i Ryssland och USA.

Rymdfarkosten mottog data genom en
hogre densitet hos det §vre atmosfars-
skiktet och spridning av radiosignaler i
jonosfaren. Instrument och elforsorj-
ning var placerade i en forseglad inre
kapsel och dér fanns ocksé radiosin-
darna som s@nde pa 20,005 och 40,002
MHz. Utsdndningen skedde i véxlande
grupper om 0,3 sek langd och inneholl
bl.a data pé inner- och yttertemperatu-
ren i satelliten.

Eftersom sfaren var fylld med kvéve
under tryck, kunde Sputnik 1 spara
meteorider eftersom forluster i det inre
trycket pa grund av meteoridintring-
ning i ytterytan skulle visa sig pa tem-



Owvre halvsfar

Inre trycktank

Antennfaste

Sensorer for tryck
ach temperatur

Batterier och
radioutrustning

- Kylfiakt

Sputnik var en blankpolerad aluminiumkula som skickades upp med
bdrraketen R-7. Satelliten blev en propagandaframgang for Sovjet.
Men nu stod det ocksa klart att Sovjet forfogade 6ver missiler som
Undre halvsiar var sd kraftfulla att de kunde bestyckas med kdrnvapen och nd ame-
rikansk mark pa relativt kort tid.

Inre trycktank
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Replik av Sputnik 1 pa Energia Museum i
Moskva. Datum for uppskjutningen anges pd
sockeln. Foto: Kenneth G. Ransom

Foto: U.S. Air Force

ALUMINIUM SCANDINAVIA 5/2017 | 33



Smeknamn “Semjorka”, Gamla Sjuan,
Sovjetunionens forsta interkontinen-

tala missil, utvecklad av Koroljov med
motorer fran V.P.Gluschkos OKB-GDL.

Anvandes for att sdnda upp Sovjets
forsta Sputnik-satelliter i bana, samt
som bottensteg for ett flertal senare
barraketer, t.ex Molnija, vilka fortfarande
anvands. R-7 bestar av en centralmodul
samt fyra pahangda startmoduler, start-
massa drygt 270 ton utan dvre steg eller
nyttolast. Drivmedel flytande syre och
kerosin. Startstétkraft ca 4000 kN vilket
i vakuum stiger till nara 5000 kN.

2
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peraturen. Inget sddant hande dock.
Sandarna fungerade i tre veckor, innan
de kemiska Ag-Zn-batterierna ombord
slutade fungera. Satelliten dvervakades
med intensivt intresse fran hela vérlden.
Startraketen R-7 gick ocksa in i en jord-
bana och var synlig fran jorden pa nat-
ten som en forsta magnitudens objekt,
medan den lilla men hogpolerade alu-
miniumsfaren, nitt och jamnt var synlig
med sjatte magnituden. Den var darfor
svarare att folja optiskt fran marken.

Rymdkapplépningen
Det kalla kriget blev genom Sputnik 1
annu kallare. Nu startade en rymdkapp-
16pning och USA “férnedrades” dnnu
en gang nér Sovjet skickade upp Sput-
nik 2 med hunden Lajka tva manader
senare. USA kontrade den 31 januari
1958 med att skicka upp Explorer.
Direfter vidtog en hetsigt kapplop-
ning dnda fram till 1975, men fragan
ir vem av de tva som vann rymdkapp-
16pningen nér den avslutades med den
berdmda dockningen av Apollo- och
Sojuz-farkosterna i juli 1975.

Uppskjutningen
Styrsystemet hos raketen var instéllt
pa en planerad omloppsbana pa 223
till 1450 km, med en omloppstid pa
101,5 min. Banan hade tidigare berak-
nats av Georgi Grechko, pa USSR
Academy of Sciences stordator.
Sputnikraketen skots alltsé upp 4
oktober 1957 kl 19.28.34 UTC fran
plats No.1 vid NIIP-5. Telemetriska
métningar visade att motorsteget fran-
skiljdes 116 sek in i fairden och motorn
efter 295,4 sek. Vid avstidngningen hade
raketen med den 7,5 ton tunga kdrnmo-
torn PS-1 uppnatt en hojd pa 223 km
ovanfor havsnivan, en hastighet pa
7780 m/s och en lutning mot horison-
ten pa 0°24°. Detta resulterade i en ur-
sprunglig bana pé 223 km till 950 km,
med en hogsta hojd pa ca 500 km, vil-
ket var lagre 4n planerat, en lutning pa
65,1° och en omloppstid pa 96,2 min.

Uppskjutningen var mycket néra att
misslyckas — en utvdrdering av tele-
metriska data efterdt fann att det pa-
hingda Block G inte hade uppnatt full
effekt vid tdndningen och att den er-
hallna obalansen i stotkraften orsakade
hjalpmotorn att krdnga 6ver ca 2°6”
efter uppskjutningen. Tva sekunder
senare forsokte flygkontrollsystemet
att kompensera detta genom att snabbt
finjustera motorer och stabilisera fenor.
Block G nadde slutligen 100% drag-
kraft bara en sekund fore stigningsvin-
keln skulle ha blivit stor nog for att ut-
16sa en automatisk avstdngning, vilket
skulle ha avbrutit uppskjutningen och
skickat R-7 och Sputnik 1 att storta
mot marken.

En brénsleregulator i hjédlpmotorn
kranglade efter ca 16 sek, vilket gav for
mycket RP-1-atgang under nistan hela
uppskjutningen och en dragkraft pa 4%
over nominell. Avstdngning var pro-
gramerad till T+296 sek, men brénsle-
avstiangningen stoppade dragkraften en
sekund tidigare da en sensor registrerat
overfart hos den tomma RP-1 turbo-
pumpen. 375 kg LOX fanns dé kvar.

19,9 sek efter motoravstingningen
separerade PS-1 frn det andra steget
och satellitens radioséndare aktiverades.
Dessa bip-bip-bip”’-signaler mottogs
vid IP-1 stationen av ingenjor V.G. Bo-
risov, vilket bekraftade satellitens utpla-
cering i rymden. Mottagningen varade
1 tvd minuter till PS-1 hamnade under
horisonten. Det telemetriska systemet
pa R-7:s kdrnsteg fortsatte att séinda och
upptécktes igen pa andra varvet.

Konstruktdrerna, ingenjorerna och
teknikerna som utvecklade raketen och
satelliten bevittnade uppskjutningen pa
plats. Dérefter korde de till den mobila
radiostationen for att lyssna pa satelli-
tens signaler. De vintade ca 90 minuter
for att vara sékra pa att satelliten hade
slutfort ett varv och att den fortfarande
sdnde innan Korolev ringde till Sovjets
premidrminister Nikita Chrusjtjov.



Flexibla forpackingar ger
Okat varde i en cirkular ekonomi

Som en f6ljd av genomférandet av FIACE-projektet, vilket accentuerade det viktiga bi-
drag som flexibla férpackningar ger till den cirkulara ekonomin och identifierar maojlig-
heterna att optimera I6sningar for avfallshantering, har det beslutats att projektet kom-
mer att fortsatta med ett bredare mal under det nya namnet CEFLEX (cirkuldr ekonomi

for flexibla férpackningar).

BEARBETNING: STAFFAN MATTSON

Flexibla forpackningar stoder effektiv
resursanvandning och avfallsmini-
mering genom hela den forpackade pro-
duktens livscykel. Flexibla forpackning-
ar inte bara hjilper att bevara matavfall
genom att erbjuda optimerad dndamals-
enliga 18sningar, utan det ger en mycket
effektivare anvéndning av férpacknings-
material 4n alternativa forpackningsfor-
mat med hogre atervinningshastighet.
Detta ér en av huvudslutsatserna hos FI-
ACE-projektet, ett europeiskt initiativ,
vars mal var att faststélla vérdetillskott-
et fran flexibla férpackningar i en cirku-
lar ekonomi och identifiera bade moj-
ligheter och utmaningar for att 6ka detta
vérde genom ytterligare dterkopplingar.
Flexible Packaging Europe (FPE) har
varit en aktiv partner i projektet till-
sammans med TU Delft university och
17 foretag som técker hela virdekedjan
for flexibla forpackningar fran ramateri-
al till efterfoljande atervinning och alla
steg dar emellan.

En annan viktig inblick fran FIACE-
projektet ar att flexibla forpackningar ar

potentiellt atervinningsbara. De samlas
redan in i flera europeiska lander och
skulle kunna samlas in i fler ldnder sa

att de kan komma med i redan befintliga
sorteringsstrommar for materialatervin-
ning. Dessa slutsatser stimmer med de
fran ett liknande initiativ for flexibla
forpackningar, ledda pé landsniva i GB
(REFLEX). Som en f6ljd slog sig del-
tagarna fran bada initiativen ihop for att
bilda ett europeiskt projekt och fortsétta
utveckla och sétta upp FIACE-malen.
Detta kombinerade projekt, under nam-
net CEFLEX startades formellt i decem-
ber, da fler &n 30 intresserade foretag och
organisationer (inklusive FPE) enades
om ndsta fas, med malet att gora flexibla
forpackningar &nnu mer virdefulla i en
cirkuldr ekonomi. Foérutom att stimulera
Okade samlingar av flexibla forpackning-
ar i alla europeiska lander, har CEFLEX-
projektet som mal att utveckla ett robust
paket med konstruktionsanvisningar for
flexibla forpackningar for att bade maxi-
mera den totala resurseffektiviteten och
optimera ateranvandbarheten.

Jean-Paul Duquet, FPE:s vd, menar,
Vi stoder aktivt det nya CEFLEX-
initiativet och tror pa en kombinerad
styrka av hela viardekedjan for att de-
monstrera den positiva roll som flexibla
forpackningar spelar i den framtrddande
cirkuldra ekonomin. Flexibla forpack-
ningar dr unika genom att erbjuda
samma funktionalitet som manga andra
forpackningslosningar men med mycket
mindre resurser. Om pa toppen av detta
slutatervinningen kunde optimeras skul-
le det bara ytterligare 6ka resurseffekti-
viteten for flexibla forpackningar.”

Medlemmarna i FPE tillverkar alla typer
av flexibla férpackningar. FPE bestar av
mer &n 70 sma och medelstora foretag
liksom stora europeiska tillverkare av
flexibla férpackningar av alla material.
Dessa foretag tacker mer &n 80% av
europeiska flexibla férpackningars
omsé&ttning. Ocksa sex nationella orga-
nisationer for flexibla férpackningar ar
medlemmar i FPE vilket garanterar so-
liditet mellan nationella och europeiska
aktiviteter och lobbyverksamhet.
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Atervunnen aluminiumfolie kan bidra
till billigare och gronare biobranslen

Forskare vid Queens University Belfast har upptéckt ett satt att omvandla smutsig
aluminiumfolie till en biobranslekatalysator, vilken skulle kunna hjélpa till att [6sa

globala avfalls- och energiproblem.

BEARBETNING: STAFFAN MATTSON

I Storbritannien blir ca 20000 ton aluminiumfolieférpack-
ningar avfall varje ar — utstrackt tillrdckligt mycket for att na
manen och tillbaka. Det mesta av folien gravs dock ner eller
forbranns da det vanligtvis &r fororenat med fett och olja,
vilket kan skada atervinningsutrustningen.

Nya idéer
Emellertid har en forskarstudent vid Queens Universitys
School of Chemistry and Chemical Engineering, som arbetat
med ingenjorer vid universitetet, skapat en innovativ kristall-
isationsmetod, som fatt fram 100% rena enkristaller av ett alu-
miniumsalt frdn den fororenade folien. Detta dr utgangsmate-
rialet vid framstéllningen av en aluminiumoxidkatalysator.
Vanligtvis kommer ravaran fran bauxit fran Véstafrika,
Vistindien och Australien for att tillverka denna typ av alumi-
niumoxid, vilken dock kan orsaka stor miljoskada.

Lovande metod
Studenten som tog sig an projektet inom universitetets pro-
gram for hallbar energi har tagit fram en metod som ar myck-
et mer miljovénlig, effektivare och billigare dn kommersiella
katalysatorer pa marknaden for tillverkning av dimetyleter -
ett biobrinsle som betraktas som det mest lovande branslet pa
2000-talet.

Katalysen av aluminiumfolie kostar 1250 kr/kg medan den
kommersiella aluminiumoxidkatalysen gar pa 3200 kr/kg.
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Dess unika termiska, kemiska och mekaniska stabilitet
betyder att den ocksé kan anvéndas som absorbent vid till-
verkning av elektronisk utrustning, som material i skdrande
verktyg eller som ett alternativ for kirurgiska material vid
implantat.

Banbrytande forskning

Denna banbrytande forskning har publicerats i Nature Scien-
tific Reports. Forskarstudenten har alltid varit inspirerad av
kemi och tror att katalys kan gora vérlden till en béttre plan-
et. Han tog en dag en promenad genom laboratorierna vid
Queens och hittade massor med folieavfall s& han gjorde en
djupdykning och efter att ha talat med nagra kollegor genom-
forde han sina experiment och blev férvanad av de hdgrena
enkristallerna. Han hade inte forvintat sig att de skulle bli sa
rena som 100%.

”Detta genombrott &r signifikant da det inte bara géller alu-
miniumoxid, som &r renare dn sin kommersiella konkurrent.
Det minskar ocksa méngden aluminiumfolie som deponeras
eller gravs ner, d&ven miljoskador forbundna med bauxitbryt-
ning kan reduceras.”

Forskarna hoppas pé att universitetet ska fa fortsétta forsk-
ningen om hur dessa katalysatorer ytterligare ska kunna for-
bittras och utforska mojligheterna for kommersialiseringen
av biobrénslen eller anvdnda den modifierade aluminiumoxid-
katalysatorn i katalytiska omvandlare i naturgasfordon.
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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 Upplands Vasby 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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18 AXLIGT CNC BEARBETNINGSCENTER

A 5 P

ALU STEEL

600 MM OCH 350 MM TVA KLINGOR | TVA PLAN
ANDBEARBETNING MED KLINGFRAS

6 SPINDLAR MED FRIKORNING

BEARBETNING UTAN FIXTURER
KLAMPJUSTERING UTAN OMSTALLNINGSTIDER

+ + + + + +

STORA PROFILDIMENSIONER BEARBETAS

Emmegi Scandinavia AB

Mattlaggargatan, 3 # Postbox 123 - 57521 Eksjo, SWEDEN s "
Tel. +46 381 143 80 - Fax +46 381 61 12 76 emmegl =

www.emmegi.se - info.se@emmegi.com



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

®
S a p a { Innovativa aluminiumlésningar

Nu tar framtidens
aluminiumlosningar form.

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

aluminiumets funktionella mdjligheter och flexibilitet 1 varje 16sning. Innovations-
0383-941 00

www.sapa.se

processen stiarker konkurrenskraften, bade for kunden och for oss.



