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Aluminium

Aluminium legeras ndstan alltid med olika metaller for att man ska fa
material med goda egenskaper. Vanliga legeringsamnen ar kisel (Si),
magnesium (Mg), mangan (Mn), koppar (Cu) och zink (Zn).
Legeringar som innehaller hogst 1,0 viktprocent jarn och kisel till-
sammans kallas olegerat aluminium eller renaluminium.

EN-standard

De numeriska beteckningarna som anvands i EN-standarden, t ex
SS-EN AW-5754 eller SS-EN AC-42000, bestar av tre delar:

SS-EN
SS Svensk standard
EN Europastandard
AW-, AC
A Aluminium
W Plastiskt formbara legeringar
C Gjutlegeringar

Legeringsnummer

4 siffror for plastiskt formbara
legeringar
5 siffror for gjutlegeringar

Forsta siffran i legeringsnumret anger huvudlegeringsamnet.

Huvudlegeringsdmnen i aluminiumlegeringar:

Legeringsnummer

Huvudlegeringsamne

1XXX(X)

Olegerat (renaluminium)

2XXX(X) Koppar

3xxx(X) Mangan

4XXX(X) Kisel

5XXX(X) Magnesium
6XXX(X) Kisel + magnesium
7XXX(X) Zink

8XxX(X) Ovrigt




Aluminiumlegeringar

Aluminiumlegeringar delas upp i plastiskt formbara legeringar och
gjutlegeringar. De plastiskt formbara legeringarna anvands till
profiler och plat och ar de som vanligen anvands i svetsade konstruk-

tioner.

Dessa huvudgrupper delas i sin tur upp i “Ej hardbara legeringar”
och "Hardbara legeringar”. Nedan listas ett antal plastiskt formbara

legeringar.

Ej hardbara legeringar

SS-EN AW 1SO Tidigare SS-nr.
Legeringsnummer

1070A Al99,7 4005
1050A Al99,5 4007
1200 Al99,0 4010
3103 AlMN1 4054
3005 AIMN1MgO0,5 -
4015 AlSi2Mn

5005 AlMg1 4106
5052 AlMg2,5 4120
5754 AlMg3 4125
5083 AlMg4,5Mn0,7 4140

Hardbara legeringar

SS-EN AW 1SO Tidigare SS-nr.
Legeringsnummer

6060 AlMgSi 4103

6063 AlMg0,7Si 4104

6005 AlSiMg 4107

6082 AlSiTMgMn 4212

7020 AlZn4,5Mqg1 4425

7021 AlZn5,5MgCu -




Svetsning av aluminium

Svetsning av aluminium skiljer sig en del fran svetsning av stal pa
grund av materialens olika fysikaliska egenskaper.

Svetsbarhet

Olika aluminiumlegeringar lampar sig olika bra for svetsning och kan,
efter sprickbendgenhet, delas in i olika grupper.

Svetsbarhet for plastiskt formbara legeringar:

Svetsbarhet Omfattning Exempel pa legering
SS EN AW
Vél svetsbara
Olegerat Al alla 1070A, 1050A, 1200
Icke hardbara de flesta 3103, 5052, 5083
Hardbara Vissa 6063, 6082, 7020
Begransat svetsbara
Hardbara Cu- och Pb-haltiga 2011, 2014

Deformationer

Varmeledningsformagan for aluminium &r tre ganger sa hog som for

stal. Detta i kombination med storre varmeutvidgning och lagre hall-
fasthet vid forhojd temperatur gor att materialdeformationer uppstar
betydligt Ittare vid svetsning i aluminium an i stal.

For att minimera deformationerna vid svetsning bér man svetsa med
lag strackenergi, vilket kan erhallas genom hog svetshastighet.

For att ytterligare minska deformationerna kan man anvénda fast
inspanning av detaljerna. Detta ger visserligen restspanningar men
samtidigt det basta slutresultatet. Svetsféljden ska vara sa symme-
trisk som majligt.



Rengoring fore svetsning

Vate ar den allvarligaste fororeningen vid aluminiumsvetsning. Vate
finns i fukt samt olja och fett som kan lagras i den por6sa alumini-
umoxiden. Oxiden (A1203) som finns pa allt aluminium, har s& hog
smaltpunkt att den inte smalter vid svetsning och kan darfor stéra
ljusbagen.

For ett gott slutresultat maste darfor oxider, olja, fett och fukt tas bort
fran svetsstallet innan svetsningen paborjas. Rengoringen bor goras i
tva steg:

1. Tvattning/avfettning med t ex alkohol eller aceton

2. Mekanisk oxidborttagning. Borstning med rostfri borste ar
vanligast men dven bldstring och skrapning férekommer

Efter oxidborttagningen bor materialet svetsas inom en till tvd timmar
eftersom oxidskiktet omedelbart borjar aterbildas.

Tillsatsmaterial

Bade vid TIG- och MIG-svetsning ar det viktigt att valja ett tillsatsma-
terial med ratt kemisk sammansattning. Detta for att erhalla optimala
egenskaper hos svetsen med avseende pd hallfasthet, korrosion och
sprickfrihet.

Konsultera tillsatsmaterialtillverkare eller handbocker for att valja ratt
tillsatsmaterial for det eller de grundmaterial som ska svetsas.



Skyddsgaser

En av skyddsgasens funktioner ar att skydda den upphettade och
smalta metallen fran omgivande luft. Utan detta skydd sker en kraftig
oxidation och aven porer kan bildas.

Andra viktiga faktorer som paverkas av skyddsgasen ar bagstabili-
tet, svetshastighet, svetsgeometri, korrosionsmotstand, mekaniska
egenskaper och arbetsmiljo. Skyddsgasen har darfor ett avgorande
inflytande pa svetskvalitet och produktivitet.

De komponenter som kan anvandas till skyddsgasen ar inte lika
manga for aluminium som for stal och rostfritt. | praktiken anvands
argon (Ar) som huvudkomponent i de flesta fall. Helium (He) kan vara
huvudkomponent men anvands oftast i halter mindre &n 50%. Sma
tillsatser av kvavemonoxid (NO) kan ge fordelar bade svetstekniskt
och for arbetsmiljon.

MISON® skyddsgaser

MISON" skyddsgaser ar en grupp gaser fran Linde som ger optimal
produktivitet och kvalitet vid MIG/MAG-, rortrads- och TIG-svetsning.
MISON® skyddsgaser forbattrar arbetsmiljon genom att minska
mangden ozon. En tillsats av 0,03% NO i skyddsgasen reagerar med
ozonet i samma stund som det bildas. For aluminiumsvetsning finns
tva MISON” skyddsgaser som b&da kan anvandas for bade TIG- och
MIG-svetsning.



Skyddsgaser for aluminiumsvetsning

MISON” Ar. En allround skyddsgas for all TIG- och MIG-svetsning av
aluminium. Tillsatsen av NO ger, forutom battre arbetsmiljo, en stabi-
lare ljusbage &n rent argon.

MISON® He30. En allround
skyddsgas for i stort sett all TIG-
och MIG-svetsning av aluminium.
Okad intrédngning och flytbarhet
genom heliumtillsats. Mojliggor
hogre svetshastighet. Tillsatsen
av NO ger, forutom battre arbets-
miljo, en stabilare ljusbage.

Argon. En allround skyddsgas
for all TIG- och MIG-svetsning av
aluminium. Ingen forbattring av
arbetsmiljon.

VARIGON He50. Skyddsgas for
TIG- och MIG-svetsning av lite
grovre aluminium. Okad in-
trangning och flytbarhet genom
helium- tillsats. Mojliggor hogre
svetshastighet.

VARIGON He70. Skyddsgas

for TIG- och MIG-svetsning av
framfor allt grov aluminium.
Okad intrangning och flytbarhet
genom heliumtillsats. Mojliggor
hogre svetshastighet.




Optimering av gasskyddet vid
MIG- och TIG-svetsning

Mdangden skyddsgas maste vara tillracklig for att skydda smaltan fran
den omgivande luften. Ett Iampligt skyddsgasflode beror pd faktorer
som: typ av skyddsgas, gaskapans storlek (bestams av stromstyrkan/
smaltans storlek), yttre drag samt typ av fog/svetslage.

Faktorer att ta hansyn till for att fa ett bra gasskydd

- For att fa ett laminart gasflode maste flodet anpassas till gas-
kapans storlek. Ett for hogt eller for 13gt flode innebar risk for
undermaligt gasskydd. Heliumrika skyddsgaser kraver hogre
floden an argon

- Flédet mats vid gaskdpan. Anvand flodesmatare

- Undvik yttre drag som kan stora gasskyddet. Om draget inte kan
avskarmas kan nagon av foljande dtgarder minska problemet:
- Minska avstandet mellan gaskapa och arbetsstycke
- 0Oka gasflodet
- Anvand gaslins (TIG)

- Vidhaftande sprut pa gaskapans insida kan stéra gasskyddet (MIG-
svetsning). Kontrollera regelbundet och rensa gaskapan vid behov

- Undvik alltfor langt avstand mellan gaskapa och arbetsstycke
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For- och efterspolning av skyddsgasen

Avsikten med férspolning av skyddsgasen ar att avlagsna fororenin-
gar i gasforsorjningssystemet och tranga bort luften vid fogen innan
svetsningen borjar. Efter langre uppehall i svetsningen t ex natter
eller helger kan en langre spolning behdva goras.

Efterspolning anvands for att skydda elektroden (TIG) och svetssmal-
ta/het metall efter svetsning. Vid TIG-svetsning kan efterspolningsti-
den vara upp till 10 sekunder. Om TIG-elektroden har en fargad yta
efter svetsning maste efterspolningstiden forlangas.

Féroreningar i gasforsorjningsystemet och hur man
undviker dessa

0m skyddsgasen ar fororenad uppstar problem under och efter
svetsningen. Fororeningarna kommer mycket sdllan fran gasflaskan/
tanken utan uppstar oftast mellan flaskan och gaskapan.

Kalla till fororeningar: Atgard:

Otillracklig spolning av Spola under langre tid.
gassystemet, t ex efter
langre uppehall.

Diffusion av fukt och luft Anvand diffusionssakra slangar

inislangarna. avsedda for skyddsgas, t ex i
enlighet med EN 559.

Lackor i slangar Kontrollera regelbundet.

och kopplingar. Anvand lackspray for
kopplingar.

Onodigt 1anga slangar. Anvand inte Iangre slangar
an nodvandigt.

Lackor i vattenkyld Kontrollera utrustningen

svetsutrustning. regelbundet.




Praktiska rad vid aluminiumsvetsning

N

Anvand en gaskapa med minst 16 mm innerdiameter vid MIG-
svetsning

Vid TIG-svetsning, anvand en gaskapa med en innerdiameter som
ar minst 4 x elektroddiametern

Vid TIG-svetsning ska dnden pa tillsatsmaterialet hallas i skydds-
gasatmosfaren under hela svetsningen

Var noga med rengéringen fére svetsning - avfettning och borst-
ning med rostfri borste

Anvénd start- och stoppbitar vid svetsning i sprickkansliga
legeringar

Var noga med att anvanda ratt typ av tillsatsmaterial for de
legeringar som ska svetsas

Svetsa med s3 hog svetshastighet som maojligt for att minimera
strackenergin

Anvand helst push-pull-matarverk vid MIG-svetsning

0m vanligt skjutande matarverk anvands, valj ett sa kort slang-
paket som mojligt

Anvand helst inte samma svetsutrustning till bade stal/rostfritt
och aluminium. Om detta inte ar mojligt, ha ett slangpaket eller
atminstone en tradledare bara for aluminium
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Skarning av aluminium.

Plasmaskarning och laserskarning ar, tillsammans med mekanisk
skarning, de mest effektiva metoderna for att skara aluminium.
Plasmaskarning

Plasmaskarning (PAC) ar en mycket effektiv metod for att skara alumi-
nium. Metoden lampar sig for godstjocklekar fran tunn folie anda upp
till 200 mm.

Val av gas

Flera olika gaser kan anvandas vid plasmaskarning. Avgérande for
valet av gas ar materialets tjocklek.

Tunt material: (dubbelgasdysa)

Primargas: N,

Sekundargas: N,
Medium / tjockt material: (dubbelgasdysa)

Primargas: Ar/H,/N,

Sekundargas: N,

Skarkvalitet

Ny teknik ndr det galler utrustning och gasblandningar har pa nagra
ar radikalt okat den kvalitet som ar mojlig att uppna med plasmaskar-
ning. 0jamna kanter ar dock fortfarande en av metodens nackdelar,
aven om utvecklingen mot hdgre strémmar och hastigheter kan
minska problemet.



13

Laserskarning

Laserskarning av aluminium ar Iamplig for godstjocklekar upp till ca 8
mm. Till fordelarna hor jamna kanter och hog skarhastighet. Van-
ligtvis anvands CO,-laser med en uteffekt mellan 1,5 och 4 kw.

Val av gas

Vid skarning av aluminium kan saval oxygen som nitrogen anvandas
som skargas. Rena skarytor kan uppnds med nitrogen och oxygen ge-
nom anvdndning av hoga tryck. Det ar belagt att nitrogen ar ett nagot
battre alternativ vid skarning av aluminiumlegeringar, medan oxygen
lampar sig battre for ren aluminium.

Skarkvalitet

Jamfort med plasmaskarning kan laserskdrning ge jamnare kanter,
mindre skarbredd och mindre varmepdaverkan pa det material som
bearbetas.

Skargasens roll

- Gasen transporterar bort det smalta materialet fran skarkanten

- Ibland reagerar gasen med metallen som skars

- Den extra varme som blir resultatet bidrar till att 6ka skarhastig-
heten

- Gasen kyler skarkanten vilket bidrar till att minska den yta som
paverkas av varmen vid skarningen

- Gasen forhindrar att dnga och partiklar fororenar munstycket



www.linde-gas.se www.linde-gas.fi, www.linde-gas.no,
www.linde-gas.dk, www.linde-gas.It, www.linde-gas.lv,
www.linde-gas.ee, www.linde-gas.is

Linde ar ett foretagsnam som anvands av Linde plc och dess dotterbolag. Lindes logo och namn och MISON &r
varumarken eller registrerade varumarken av foretaget Linde eller dess dotterbolag. Copyright © 2022.

Valdersro april 2022



