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AG 41b - Aluminium Utsant till: Gudmundsson, J
Andersson, Barkman, Boéthius, Brundin, Ekman,
Hannerz, Kallman, H Larsson, LG Larsson, Levanen,
Lindahl, Lundin, Mattson, Mohlkert, Nerman, Norin-
der, Ogeman, Rigdal, Runnerstam, Wattman, samt
for kdnnedom till: Pekkari.

Protokoll nr 28
fort vid sammantradet den 11 september 2002 hos Hydro Automotive Structures i Skulltuna.

Narvarande: Ragnar Gudmundsson (ordf), Johan Andersson, Lars Barkman, Lars Kallman,
Harri Lev'énqn, Mathias Lundin, Staffan Mattson, Lars Mohlkert, Solveig Rigdal, Ola Runner-
stam, Mats Ohman (ESAB).

1. Motets 6ppnande
Sekreteraren 6ppnade moétet och tackade Harri Levanen for en givande férmiddag med studiebe-
sok i verkstaden (som skedde i samband med "Temadagar — Fogning av aluminium, se §5 och
beskrivning efter protokollet) och en mycket trevlig lunch.

2. Godkénnande av dagordningen
Dagordningen godkandes.

3. Ny ordférande
Efter att Helena Larsson avgatt som ordférande p.g.a. barnledighet valdes Ragnar Gudmundsson

till gruppens ordférande. Ragnar tackade for fértroendet och klargjorde att detta endast ar fér en
begransad tid i och med att han gar i pension nasta host.

4. Fodregaende mdétes protokoll (nr 27)
Protokollet ar felnumrerat. Skall vara protokoll nr 27.
Protokollet godkandes.

Med anledning av att det ar Johan Anderssons och Lars Mohlkerts forsta mdte gjordes en pre-
sentation av deltagarna runt bordet.

5. Uppfélining Temadagar — Fogning av aluminium
Tidpunkten diskuterades: Aluminiummassan i Essen 18-20 september och Tekniska Massan i
Alvsj6 i borjan av oktober. Man var éverens om att det alltid &r svart att pricka in ett bra datum.
Gruppen har ju ocksa tagit upp denna fraga under flera méten.
Utskick av program: Detta gar alltid att forbattra. Denna gang skickades inbjudan bl.a. till ett 40-
tal konstruktérer som jobbar med aluminium. Ingen av dessa dok upp. | évrigt distribueras pro-
grammet till Svetskommissionens medarbetare och kontakter samt till tidningen Svetsens prenu-
meranter. | dvrigt sker distribution mot ett par inkdpta specialregister.
Sméaféretag i och i kring Vasteras saknades. Man bor till ndsta gang bearbeta naromradet for
potentiella deltagare.
Forvantningar hos deltagarna uppfylldes nar man kort granskar enkaterna.
Overgripande féredrag som t.ex. OFP, Limning, Mekanisk sammanfogning och Konventionella
svetsmetoder diskuterades: Samtliga dessa foredrag var mycket bra. Var det for lite fokus pa
aluminium i dessa? Detta var lite sparsamt i nagra. Om man laser i programmet att det ar éver-
siktligt uppfylls forvantningarna generellt. Vi skall dock se till att foredragshallarna ar medvetna
om att de bor koppla till aluminium.
Det som var mycket battre tidigare temadagar var "hur gér man en bra aluminiumsvets" med ren-
het o.s.v. (huvudkrav) och koppling till olika problem for olika metoder.
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Borde vara mer penetrerande av de stora metoderna MIG och TIG eftersom dessa anda ar de
stora, mest anvanda metoder. Mer tyngdpunkt pa de konventionella metoderna och problemstall-
ningarna nasta gang.

Nasta gang borde ett amne vara "hur man reparerar en aluminiumbil”.

Priset pa aluminium ar en indikator pa hur intresset ar for amnet. Vi kollar upp det nasta gang.
Hur man konstruerar for aluminium ar aktuellare an nagonsin. Mer fokus pa konstruktérer nasta
gang.

Man skall kanske integrera kursen i studiebestket mer sa man inte tappar kursdeltagare till stu-
diebesoket (dag 2). Denna gang valde drygt 30 % av deltagarna att inte medverka dag 2 (inkl.
foredragshallare).

Standardisering

Sekreteraren rapporterade om laget enligt bifogad uppstallning.

Vad galler tryckkarl har det skett lite férandringar. Svetsarprévning enligt SS_EN 287-2 ar tillatet
vid nyproduktion (PED). De gamla bestammelserna ar dock mer omfattande an (PED) och inga
nya foreskrifter finns tillgangliga for detta (ex. vakumkarl, cisterner och reparation av karl utférda
enligt de gamla bestammelserna. Darfor finns den gamla svetslicensen kvar i bilden med hanvis-
ning till den gamla svetsarprovningsstandarden.

Sekreteraren presenterade aven innehallet i SS-EN 1011-4 (se bifogad 6versikt). Denna ar un-
der Oversattning och man bor avvakta att kopa den tills den finns som 2 sprakig version (slutet
oktober).

Sekreteraren gjorde aven en évergripande genomgang av vad en svetsstandard ar. | Europa och
aven inom ISO gor vi s.k. horisontella standarder for svetsning vilket innebar att de inte ar bero-
ende av applikation. Utformningen av t.ex. ett procedurprov skall vara det samma om man tillver-
kar tryckkarl eller fartyg. Om kravbilden varierar skall detta behandlas i produktstandarden med
referens till den horisontella standarden.

Rapportering fran respektive bevakningsomrade

En reviderad version av listan dver bevakningsomraden bifogas.

1. Staffan berattade att Alustar ar en legering som framtagits for att forbattra egenskaperna i ma-
rin miljo och som fatt beteckningen 5059 (AIMg). Solveig har tagit reda pa att materialet enligt
uppgift skall ha 26% hogre strackenergi an 5083 fére svetsning och ge 28% hdgre strackenergi
an 5083 efter svetsning av H321/H116 plat. Svetsbarhet och "bendability" liknar de for 5083.
Dessutom har materialet bra korrosionsegenskaper (hittar inte det kvantifierat). Vid utmattnings-
tester gjorda klarar 5059 ca 20 MPa hogre stressniva vid 10 upphdjt till 7 cykler (jft med 5083).
Se vidare:
http://www.corusgroup-koblenz.com/english/products/shipbuilding/faq_alustar/inhalt.htm och
http://www.corusgroup-koblenz.com/english/products/shipbuilding/develpment alustar/inhalt.htm
Sprickkanslighetskurvorna som visades i gar; finns det inget nyare? Finns det inga nyare Hould
Craft Test utférda? Hould Craft Test utférs i ett forband med varierande inspanningsgrad for att
se vid vilken inspanning man far varmsprickor. Det utgdr sedan grund fér beddmning av materia-
lets sprickkanslighet. De kurvor som visades igar ar fran en AWS rapport fran 1966. Lars Kallman
berattade att han gjort sadana foérsok och funnit att 6013 ar mindre varmsprickkansligt an 6061.
Kan man marka legering pa varje svetsstav for TIG svetsning? Ja, men troligtvis endast ner till
@1,2 mm (Mats Ohman, Esab, aterkommer om detta).

3. Laser/MIG-hybrid ar under stark utveckling inom bilindustrin. Man svetsar 6-8 m/min. Man far
en stabilisering av ljusbagen med hjalp av laserstralen som joniserar gasen langs en rak linje
(strommen tar lattaste vagen).

MIG-brazing kommer ocksa starkt men inte pa aluminium.

Laserlédning: Laser blir mindre kanslig om man kan skapa en stralfalla, t.ex. en V-fog dar laser-
stralen vallar in. Men da kravs ett tillsatsmaterial for att fylla. Detta sker har med en kalltrad (lod)
fran sidan.

For Magnetic Puls Weling (MPW) ar aluminium ar det mest intressanta materialet. Det haller pa
att formas ett projekt pa Fogningscentrum (IM). Ar mycket kvar i utveckling av tekniken, strémkal-
lor etc. Lonsamheten ar ett fragetecken. Det ar en snabb process och har man stora serier finns
en god chans att fa god ekonomi. En tillampning ar elektriska kontakter.

5. Rapport om OFP pa FSW-férband bifogas protokollet.
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6. Hydro svetsar en av sina crashboxar med svagt fallande svetsning i basta lage. Lattare att
gora detta an med stal. Smaltan far inte hinna ifatt for da tappar man intrangning. AIMg ar lite mer
trogflytande varfor man garna svetsar fallande for att fa en battre yta.

Harri berattade att Hydro i Norge kér en Craschbox med FSW.

8. Lars Barkman berattade om punktsvetsning med servotanger i stora robotar. Ett samarbetsav-
tal har gjorts med TRISET (motorer) for applikationer dar man behdéver stor presskraft. Kan even-
tuellt anvandas for FSW. Detta har provats men det finns ingen kommersiell [6sning.

9. Hydro ar valdigt harda vad galler personligt skydd. Detta har inte slagit igenom i Skulltuna an.
Det ar ocksa en generationsfraga att anvanda skyddsutrustning. Aldre svetsare ar mycket svara
att paverka men de paverkar daremot sina yngre kollegor starkt.

10. Intressant fraga for framtiden ar hur reparationssvetsning skall ga till av aluminiumbilarna.
Aven reparation av limmade fogar &r ett speciellt problem (gar ej att reparera med MIG).

11. Aluminiummassan i Essen nasta vecka, 18-20 september. Aluminium design ar en utstallning
i London 7 oktober 2002 till 3 januari 2003.

Staffan var pa Nordiskt Aluminiumforum 2002 i Kipenhamn. ALUNORD ar ett gang hogskolelara-
re i aluminium som traffades under konferensdagarna. Konferensen var mycket inriktad pa bilin-
dustrin.

Medlemsfragor
Medlemslistan skickades runt (bifogas).

Ovriga frégor
Staffan berattade att Svenskt Aluminium har skapats med intentionen att bli en svensk motsva-
righet till Scanaluminium. De ger ut Aluminium Scandinavia. SAPA och Profilgruppen m.fl. ingar.

Nasta méte
Nasta mote bestamdes till onsdagen den 5 februari 2002 hos Scania i Oskarshamn.

Fore motet gjordes ett studiebestk hos Hydro Automotive Structures i samband med "Temada-
gar — Fogning av aluminium".

Automotive structures ingar i Hydro Aluminium som ags av Norsk Hydro. Hela koncernen omsat-
ter 17 Mdr USD per ar och har 39.000 anstallda. Automotive omsatter 3 Mdr NOK med ett sikte
pa >4 Mdr ar 2004. Skulltunaverken startades 1963 och gjorde da bl.a. bildelar at Volvo. 1975 tog
Granges over. 1995 gick Raufoss in som 51% &agare till "Skulltuna komponenter". 1996 blev fore-
taget helagt av Raufoss Automotive. Fran 1999 heter foretaget Hydro Automotive Structures.
Deras stora kunder ar Saab, Volvo och Porsche. Rover ar ocksa en ganska stor kund. Man har
aven "mindre" kunder som Rolls Roys, Audi och BMW.

Man jobbar huvudsakligen med stotupptagande element i aluminium for fordonsindustrin. De sto-
ra produkterna ar stétdampare, branslepafyllningsrér, subframes och crashboxar. Det sisthamnda
ar en nyutvecklad produkt som tillkommit efter krav fran den Europeiska férsakringsbranschen att
bilar skall klara sammanstétningar < 16 km/h utan att behdva rikta ramen. Crashboxarna monte-
ras mellan stétfangare och ram som energiupptagande element som efter kollision byts ut. Man
avser gora 6 miljoner crashboxar per ari AW 7108 och gora av med 112 ton tillsatsmaterial
(svetselektrod) AIMg5.

Vid protokollet
Mathias Lundin
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