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Introduktion

”Aluminium, Basfakta” ger en forsta inblick i
aluminiumteknik och produktionsmetoder. Vi har
i Aluminium Basfakta undvikit tabeller och dia-
gram och detaljerade beskrivningar, detta innebar
ocksi en del generaliseringar.

For mer detaljerad information se "Aluminium-
lara” eller besok Svenskt Aluminiums hemsida.

FORDELAR MED ALUMINIUM

Aluminium 4r ett material med manga egenskaper
som, om det anvinds p4 ritt sitt, kan bidra till att
skapa mer hallbara produkter bide miljomassigt
och ekonomiskt. Nigra av de mest framstdende
egenskaperna ir:

+ Lag vikt — Aluminiums densitet 4r en tredje-
del jaimfort med t.ex. stl och koppar.

*  Hog hillfasthet — Sdrskilt i forhallande till
densitet.

*  Hogt korrosionsmotstind — Aluminium
korroderar extremt lingsamt i normal miljo.

*  God formbarhet — Mgjligt att forma, foga
och bearbeta med vanliga tekniker.

* Atervinningsbart — Atervinning av alumi-
nium ér en enkel och energieffektiv process.

*  God ledningstérméiga — Bade for
elektricitet och virme.

*  Goda barridregenskaper — Forlinger hallbar-
heten pa livsmedel som inte behéver kylas.

*  Frihet i gestaltning — form. Aluminiums
formbarhet och ytegenskaper ger fri-
hetsgrader i det estestiska uttrycket.

ANVANDNINGSOMRADEN

Aluminium ir idag den, efter jirn, mest anvin-
da metallen pd grund av sina goda egenskaper.
Metallen anvinds i allt frin sma bruksféremal till
storakonstruktioner. Nagraavdevanligaste anvind-
ningsomradena ddr aluminiums egenskaper tas
tillvara pa ett bra sitt ar:

Transport — Lig vikt, hog hillfasthet och hogt
korrosionsmotstind édr anledningen till att andelen
aluminium o6kar i transportindustrin. Genom att
minska vikten minskar dven energiférbrukningen
och dirigenom miljopéaverkan.

Mekanisk industri — God formbarhet, lag vikt, hog
hallfasthet och hégt korrosionsmotstind hjalp-
er till att skapa rationella konstruktionslosningar.

Byggindustri — Det hoga korrosionsmotstindet
ger lang livslingd och laga underhallskostnader for

t.ex. fasader och fonster.

Elektronik — Den goda ledningsférmagan gor att
aluminium anvinds i elektronik och elledningar.

Forpackning — Den goda barridregenskapen gor
att aluminium klarar av de hogsta krav som stills
pa livsmedels- och likemedelsférpackningar.

Gestaltning — form. Aluminiums formbarhet och
olika ytegenskaper ger frihetsgrader i det estetiska
uttrycket.



Friluftsprodukter i pressat och trycksvarvat aluminium.

Aluminium haller 1ange och aldras vardigt.



Monte rosa hut. Sjalvforsérjande
bergsstation med Matterhorn

i bakgrunden. Dubbelfalsad
obehandlad aluminiumplat.







Aluminiumkvalitéer

Aluminium ir ett grundimne och metall med lig
densitet. Vid produktionen framstills ren metall.
Rent aluminium har férhillandevis lag hallfasthet
och dr mjukt. Genom att tillsitta smid mingder
av andra metaller (legeringsimnen) flerfaldigas
hallfastheten och hiardheten. Det finns hundratals
olika legeringar beroende pa vilka egenskaper man
onskar. Ett tiotal legeringar star f6r den absoluta
huvuddelen av aluminiumanvindningen.

Ofta beh6ver man kompromissa beroende pa vilka
egenskaper som prioriteras, t.ex. kan hoghillfasta
legeringar vara svira att svetsa, forma eller ha
simre korrosionsmotstind. Enligt Europanormen
betecknas aluminiumlegeringar med fyra siftror
dir den forsta anger huvudlegeringsimnet. En etta
anger renaluminium, en tvéa att det dr en koppar-

Soffa i sandgjutet
aluminium.

legering, en trea manganlegering o.s.v. I dagligt tal
siger man di “tretusenlegering” utan att bestim-
ma vilken manganlegering och skriver det som "en
3xxx legering”.

Ett undantag dr gjutaluminium som anges med
fem siffror.

Reflektor i renaluminium for hégsta glans.
Armaturhus i kokillgjutet aluminium.

Eldriven offroadmotorcykel

tillverkad med olika
aluminiumtekniker.



Falsat plattak och barande
konstruktion i strukturaluminium.

RENALUMINIUM

Renaluminium har god ledningsformaga for bade
el och viarme. Det anvinds darfor till sidana dn-
damal som elledning och virmeéverforing. Rent
aluminium har férhillandevis lag hallfasthet och
ar mjukt.

Aluminiumfolie som har bist barridregenskaper
tillverkas i renaluminium. Renaluminium har hog
glans och anvinds t.ex. som reflektorer i belysning
och koncentrerande solfingare.

Beteckningar: Ixxx

STRUKTURALUMINIUM/
KONSTRUKTIONSALUMINIUM
Strukturaluminium eller konstruktionsalumini-
um handlas frimst som plat eller profil. Det dr de
vanligaste legeringarna i byggnation, transport,
telecom och allménna konstruktioner. Mangsidig-
heten beror pa stor valfrihet och fi begrinsningar
vid tillverkning av produkter i strukturaluminium.

Goda fogningsmoijligheter t.ex. genom svetsning,
limning, god formbarhet, litt att bearbeta, moj-
lighet till alla ytbehandlingsmetoder gor struktur-
aluminium anvindbart till det mesta.
Beteckningar: 3xxx, 5xxx, 6xxx

GJUTALUMINIUM

Gjutaluminium ér oftast legerat med kisel for att fa
onskade egenskaper. Transportsektorn okar stadigt
sin anvindning av gjutgods i t.ex. motorer, vixella-
dor och hjul. Gjutlegeringarna har begransningar
i formbarhet, svetsbarhet och i valfrihet av ytbe-
handling.

Beteckningar: 4xxxx

HOGHALLFAST ALUMINIUM

Hoghillfast aluminium anvinds i avancerade
strukturer inom flyg, rymdfart och tillimpningar
med hoga krav. Hallfastheten édr jimforbar med
stal. Trots detta dr anvindningen begrinsad.

Legeringarna dr dyra att framstilla till plat eller
profil. De ir kinsligare f6r korrosion och sprickor
och kriver stor kunskap vid tillverkningen av pro-
dukter.

Beteckningar: 2xxx och 7xxx

SPECIALALUMINIUM

Specialaluminium édr 6vriga legeringar t.ex. lititum-
legerat som anvinds inom rymdfart samt speciella
folielegeringar.

Beteckningar: 8xxx



Produktionsmetoder

Hiir tar vi upp de vanligaste produktionsmetoder- LAG VIKT

na och exemplifierar dem med hjilp av existerande
produkter. For att enkelt visa skillnaderna mellan
de olika produktionsmetoderna anvinder vi ikoner.
Hir foljer en forklaring av vad de olika ikonerna
symboliserar.

HOG HALLFASTHET

HOGT KORROSIONSMOTSTAND

GOD LEDNINGSFORMAGA

STORA SERIER

SMA SERIER

FORSTARKT HALLFASTHET

SNAVA TOLERANSER

DBRCNARBAR

% INGEN EFTERBEARBETNING
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Pressade och anodiserade
aluminiumprofiler.

Framnav tillverkat med en rad tekniker
framst skdrande bearbetning.

1A



Plat

Aluminiumplit valsas i en méingd olika format och
kvalitéer beroende pa hur den ska vidareforidlas
och vad den ska anvindas till.

Humanistiska teatern i Uppsala.
Monsterstansad, lackerad
aluminiumplat.

Valsgot

12

Valsar

Plat




Exempel pa nagra produktionssteg
vid tillverkningen av Hikki
utomhusbadkar.

Bockning.

TIG-svetsning.

Serieproduktion.

Plat.

Laserskarning.

Fardig produkt.
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Ritning
konstruktion.

Pressverktyg.

Fardig profil.

Montering i
komponent.

Fardig produkt
i sagverk.

Aluminiumprofiler

Vid pressning av aluminium utgir man frin runda
aluminiumgét. Goten kapas i passande lingd och
virms upp till hég temperatur. Det uppvirmda
gotet pressas under hogt tryck genom en matris som
formar metallen till det tvirsnitt man onskar. Det hela
paminner litet om att spritsa gridde men med metall.
Nir materialet svalnat stricks profilen for att frigéra
spinningar och goéra den rak. Profilpressning ir ett
kostnadseftektivt sitt for att skapa profiler, stinger
och r6r. Tekniken kallas dven extrudering.

Kapning.



BEAN

PROFILPRESSNING

Pressade profiler kan man finna i néstan alla milj6-
er. Materialet utnyttjas effektivt genom att det gér
att producera profiler med valfritt tvirsnitt nistan
utan begrinsningar. Genom att placera godset dir
det gor storst nytta kan starka, funktionella och

litta produkter skapas.

Profilerna kan dven forses med skruvhil, anvis-
ningar for gingleder, snippningsklackar, spir for
tatningslister mm. Se till hoger.

Brandslackare i
aluminiumprofil.

Hydraulolja

Presskammare

l

Presskolv

Forvarmt
pressgot

Matris

-

l.[

~

Profil
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Gjutmodell.

Formhalvor.

Gjutning.
Urslagning/Rensning.
Kapning ing6ét och matare.

Slipning/fardigstallning.
Gjutgods

Fardigt fagelbad.
Gjutning innebir enkelt uttryckt att man fyller Den kan fyllas pi olika vis. Gjutning piminner om
en form med smilt metall som fir stelna. Fordelen att gradda vafflor. Det krivs en delning sa att vaff-
med gjutning dr att det gér att tillverka komplice- lan kan tas ut. Dessutom dr monstret i formen ko-
rade produkter i ett enda steg. Formen kan vara niskt sa att vafflan lossnar frin jarnet. Detta kallas
gjord av sand eller stal. slippning. Ref Cajsa Lundberg

16



pEEm

PRESSGJUTNING

Pressgjutning dr den dominerande metoden for
aluminiumgjutning, sirskilt vid stora serier. Vid
pressgjutning skjuts den smilta metallen med hog
hastighet och hégt tryck in i formen, "kokillen”.
Detta ger hog produktionshastighet och méjlighet
till tunnviggigt gods.

Foten till koksmaskinen 4r pressgjuten i alumini-
um. Detta dr en metod som ir vildigt kostnads-
effektiv i stora serier. Pressgjutning ger dven hog
repeterbarhet och sniva toleranser.

Flytande aluminium Presskolven pressar Formen separeras och detaljen
halls in i férkammaren aluminiumet in i gjutformen trycks ut via utstotare

17



SANDGIJUTNING

Sandgjutning gors i en form av sand. Sandformen
kan antingen packas kring en modell av det man
vill gjuta eller 3D-printas. For varje gjutning be-
hévs en ny sandform. Sandgjutning ger en skrovlig
yta pd gjutgodset och limpar sig f6r mindre serier
eller stora gjutgods.

Packad Karna Metall-

sand pafyll i/

b

18

Sandgjuten skulptur
fran Eva Hild.

Skulpturen frain Eva Hild 4r sandgjuten i alumi-
nium. Att sandgjuta limpar sig bist i detta fall
da skulpturen bara gors i enstaka exemplar och
verktygskostnaderna dirfor bor hallas ner. Meto-
den tillf6r dven en uttrycksfull strukturerad yta till

konstverket.




KOKILLGJUTNING

Vid storre serier och hogre krav pa hallfasthet och
ytfinhet lampar sig kokillgjutning i en stilform
(kokill). Stalformen héller for minga tusen gjut-

ningar.

GIPSGJUTNING

Gjutning i gipsform (engings) ger mojlighet till
sniva toleranser och tunnviggigt gods i sma serier.
Metoden anvinds ibland for att testgjuta prototyper
innan man investerar i ett dyrt pressgjutverktyg.

Smidda (varmpressade)
karbinhakar.

GJUTNING AV HALVSMALT ALUMINIUM
SSM (semi solid manufacturing) piminner om
pressgjutning. Det finns olika metoder som alla
anvinder halvsmilt aluminium. SSM gjutning ger
ett kvalitetsgods med hog hillfasthet och majlig-
het till att gjuta mycket tunt gods. Metoden ir
dyrare dn pressgjutning.

VARMPRESSNING/SMIDE

Ett forvirmt dmne (ej smilt) pressas under hogt
tryck mellan tvd formhalvor sa att det fyller ut for-
men. Varmpressning ger hogre hallfasthet jamfort
med gjutning.

19



Bearbetning

BEB

TRYCKSVARVNING
Trycksvarvning kan utféras bide med ror och
plitimne som utgingsmaterial. I detta fall spinns
plitimnet fast mellan mall och dubbdocka. Mallen
ar monterat i maskinen och dess form utgér pro-
duktens innerkontur.

Aluminiumplaten spanns fast
mellan mall och dubbdocka

20

Plat, mall och dubb roterar tillsammans samtidigt
som ett rullningsverktyg trycker och sveper 6ver
amnet.

Cirque lamp frin Louis Poulsen ir trycksvarvad.

Platen, mall och dubb roterar samtidigt
som en tryckrulle trycker dver @mnet



Ljusstake, amnesplat och grovbearbetad.

SKARANDE BEARBETNING

Skirande bearbetning innebir att man med oli-
ka metoder tar bort material frin arbetsstycket,
exempelvis frisning, stansning, laserskdrning, och
vattenskirning. Aluminium kan bearbetas med
nistan alla vanliga bearbetningsmetoder, dven me-
toder som anvind for trd, t.ex. hyvling och cirkel-
sdgning.

Ett undantag dr att skirning med acetylen/syrgas
som dr vanligt for stal inte passar aluminium.

Finbearbetad
och klar.

Frasning.

21
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Viper ice tool fran
Black Diamond.

En aluminiumprofil placeras
mellan tva formningsdynor

BOAEAS

HYDROFORMNING/VARMFORMNING

Vid hydroformning utgir man frin en halformad
aluminiumprofil som placeras i ett tvadelat verk-
tyg. I vardera dnden av profilen ansluts en cylinder
som tétar profilen innan den fylls med vitska som
trycksitts sd att roret formas mot halrummet i

verktyget.

Skaftet pa isyxan dr hydroformat. Metoden styvar
upp konstruktionen ytterligare utan att 6ka dess
vikt. Det skapar dven en mer ergonomisk form
utan behov av fler delar och fogning. Vid varm-
formning anvinds luft som tryckmedium. Det
uppvairmda godset och verktyget tilliter storre
formférandringar.

................................................ @ i P

Profilen fylls med vatska som
trycker innervédggarna mot dynorna



Stormkdok fran
Trangia.

BRAEA

DJUPDRAGNING

Vid djupdragning utgir man fran en skiva, rondell, som stormkoket frin Trangia dr djupdragna da det
som pressas med en stimpel genom en dyna for att ar en kostnadseffektiv metod som limpar sig till
fa sin form. Materialet djuppressas oftast i flera oli- stora serier. Djupdragningen bidrar dven till att
ka steg innan det fir sin slutgiltiga form. Kokkarl hirda materialet.

y
............................... { oooa0aoo0a0a00a0005000000000000000000000A00A0000000000000000000000¢,_)BAOADODAADO0ANAE0AG0a0000000H >
En stdmpel pressar aluminium- Rondellen formas utan namnvard
rondellen genom dynan minskning av godstjocklek

23



STRACKFORMNING

Strickformning ar en metod som limpar sig for
dubbelkrokt formning av aluminiumplit. I en enda
rorelse stricks platen 6ver en form vilket skapar en
vildigt effektiv produktionsprocess och minskar
behovet av efterbearbetning.

BOCKNING

Bockning av aluminium kan utféras bade pa alu-
miniumplat och profiler. En av metodens stora
tordelar dr mojligheten att skapa en firdig kompo-
nent ur en enda plat/profil, istillet f6r att samman-

foga flera delar.

SKARANDE BEARBETNING

Skirande bearbetning innebidr att man med olika
metoder tar bort material frin arbetsstycket,
exempelvis frisning, svarvning, stansning, laser-
skirning, och vattenskirning. Aluminium kan
bearbetas med nistan alla vanliga bearbetnings-
metoder, aven metoder som anvinds for tri, t.ex.

hyvling och cirkelsigning.

Ett undantag dr att skirning med acetylen/syrgas
som dr vanligt for stal inte passar aluminium.

24

Strackformat skrov
pa Linder bat.

Bockade profiler.

Stansad fasad
pa Humanistiska
teatern i Uppsala.



3D PRINTING

Direct metal laser sintering (DMLS) ir en av de
nyare produktionsmetoderna dir metaller som t.ex.
aluminium formas utifrin en digital 3D modell.

Med hjilp av en laser som smailter samman alumi-
niumpulver skapas en exakt kopia av den digitala
3D modellen. Ytstrukturen blir idag inte blank som
t.ex. vid frasning utan fir ett mer matt utseende.

3D printing dr dn idag en ganska dyr produktions-
metod och limpar sig dérfor bist till komplexa
geometrier och konstruktioner som skulle vara
svira och dyra att skapa med traditionella produk-
tionsmetoder. Utveckling gar snabbt framat inom

3D printing.

3D printad
elektrisk gitarr
fran Olaf Diegel.

25



Fogning

SKRUVNING OCH NITNING

Aluminium fogas med alla vanliga nit- och skruv-
metoder. Nitning kan dven goras utan haltagning
med olika stuknitningsmetoder. Vid skruvning
i korrosiva miljéer rekommenderas rostfria eller
varmgalvaniserade skruvar/muttrar medan elfor-
zinkat bor undvikas.

SVETSNING

Alla strukturlegeringar giar utmirkt att svetsa.
Hoghallfasta och gjutlegeringar kriver speciella
metoder. Generellt anvinds MIG-svets vid manuell
svetsning och tjockare material, vid tunnare mate-
rial 4r TIG-svets att féredra.

Friction stir welding (FSW) dr en metod att svetsa
t.ex. linga profiler till varandra for exempelvis bat-

dick eller golv.

LODNING

Lodning sker vid ligre temperatur dn svetsning och
kan goras manuellt eller seriemdssigt i t.ex. ugnar.
Da kan man l6da tusentals fogar samtidigt i t.ex.
virmevixlare eller bilkylare.

LIMNING

Aluminium dr den i sirklass mest limmade metallen.
Speciellt hoghillfasta legeringar limmas som t.ex.
flygplan, men @ven vanliga profiler i t.ex. fonster.

FOGNING MOT ANDRA METALLER

Det finns en rad specialmetoder si som friktions-
svetsning, ultraljudssvetsning explosionssvetsning,
lasersvetsning som anvinds nidr aluminium ska
fogas mot andra metaller.

Lodda
varmevaxlare.

26

Nitade platar.

Manuell Migsvetsning.



Limmad sandwichstruktur
med honeycombkarna.

Exempel
skruvforband.

Friction Stir Welding (FSW)
Tagsida.

27



Ytbehandling

Aluminium behéver normalt inte ytbehandlas for
att skyddas mot korrosion. Det beror pi att me-
tallen omedelbart bildar ett skyddande oxidskikt
vid kontakt med luft. Det finns ménga metoder
att ge ytan Onskat estetiskt uttryck. Tekniska yt-
behandlingar anvinds frimst for att ge ytan bittre
slitageegenskaper.

ANODISERING

Anodisering innebir att det naturliga oxidskik-
tet forstirks genom en elektrokemisk process. Ett
tunt nistan osynligt skikt skyddar ytan mot han-
teringsskador som t.ex. repor. Vid tjockare skikt
minskar metallglansen for att till slut bli keramisk.
Hardanodisering med ett tjockt oxidskikt anvinds
mest for att forstirka slitageegenskaperna i teknis-
ka tillimpningar t.ex. hydraulik.

INFARGNING

Anodiseringsskiktet kan infirgas med olika meto-
der och i de flesta kulorer. Den vanligaste metoden
ar att doppa eller spraya pa organiska fargpigment.

LACKERING

Aluminium kan utan svarighet lackeras. De van-
ligaste metoderna som anvinds dr pulverlackering
och olika typer av vitlackering si som doppning,
sprutning och rollning.

Anodiserat och
infargat aluminium.

28

UNDVIK KORROSION

Aluminium korroderar mer 4n hundra ginger
lingsammare dn stal i de flesta miljéer men det
finns vissa typer av korrosion som kan vara svara
att undvika dven hos aluminium.

Bimetallkorrosion kan uppstd nir man kombine-
rar olika metaller med aluminium i en fuktig miljo.
Oftast gir det inte att tillverka produkter i enbart
aluminium, utan kombinationer dr nédvindiga.
Fistelement som skruvar/muttrar bor dérfor vara
gjorda i rostfritt stal.

Spaltkorrosion kan uppsta nir platar ligger travade
pa varandra si att en smal spalt bildas dér fukt och
kondens kan komma in. D4 kan si kallad vitrost
uppstd. Den har for det mesta ingen paverkan pa
hallfastheten, men plitens yta blir flammig.

Det finns dven fall dd aluminium inte dr limpligt
att anvinda si som i kontakt med starkt sura eller
basiska miljéer dir pH-nivderna dr ligre dn fyra
eller hogre én tio.



Naturanodiserat
aluminium. Lackerad
aluminiumfasad.
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Konkurrerande material

Material utvecklas stindigt och konkurrerar om
att anvindas i de flesta tillimpningar. Det finns
inga absoluta sanningar om vilket material som dr
bist, alla material har sina for- och nackdelar. For
att skapa en ekonomisk- och miljomissigt héllbar
produkt dr det darfor extra viktigt att noggrant ut-
virdera bade materialval och produktionsmetoder
innan ett slutgiltigt beslut tas.

STAL

Stal dr idag den i sdrklass vanligaste metallen i alla
typer av konstruktioner. Det ér en betydligt billi-
gare metall 4n aluminium och drar mindre energi
vid framstéllningen. De flesta stilsorterna dr enkla
att svetsa och kan uppna betydligt hogre styvhet
och mekanisk hallfasthet an aluminium men har
ocksi en hogre densitet. En aluminiumprodukt
viger ungefir hilften si mycket som motsvarande
produkt gjord i stal.

Stal har betydligt ligre formbarhet dn aluminium
vilket gor att t.ex. mojligheten till profilpressning
med frihet i tvirsnittsutformningen dr mycket mer
begrinsad. Aluminium behéver inte heller rost-
skyddas pd samma sitt som stal for att klara av
fuktiga miljGer.

PLAST

Plast finns i ménga olika former och egenskaper
men generellt dr de bade billigare, littare och dess-
utom enklare att forma dn aluminium. Plast har
dock mycket ligre styvhet dn aluminium. For att fa
hogre hallfasthet och styvhet méste plasten arme-
ras med t.ex. kolfiber, di kallas den komposit.

Kompositer dr bade styva och litta men kan vara
kinsliga for punktlaster. Jimfort med aluminium
ar de dven svérare att dtervinna. Plastprodukter ér
inte lika langlivade som aluminiumprodukter.

30

TRA

"Trd konsumerar i motsats till metaller koldioxid nir
det produceras (vixer). I tidiga aluminiumstruktu-
rer kombinerades ofta trdi och aluminium i t.ex.
flyg, bussar och bilar. Trd har ocksa hog hallfasthet
i forhallande till densiteten, men anvinds trots det
allt mindre i pdkinda strukturer.

Ett undantag dr byggsektorn dir anvindningen
okar. Ett exempel dr fonster dir aluminium och trd
kombineras si att deras olika materialegenskaper
utnyttjas optimalt.

ALUMINIUMS LIVSCYKEL

Om man planerar att anvinda aluminium ér det
viktigt att tinka igenom produktens hela livscykel.
Bidrar aluminium till att sinka produktens livscy-
kelkostnader? Kommer den totala energitérbruk-
ningen att sinkas genom att produkten blir littare,
mer langlivad, eftektivare?

Aluminium fungerar bra i kombination med andra
material. I dessa fall dr det dock viktigt att i ett
tidigt skede planera for produktens resthantering
genom att gora de olika materialen litta att se-
parera.
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Aluminiums kretslopp

Grundidmnet aluminium dr den vanligast fore-
kommande metallen i jordskorpan men i dess
metalliska form ar den alltfor reaktiv for att kun-
na forekomma 1 naturen. Man hittar den dirfor 1
olika mineraler dir bauxit ar den frimsta killan till
aluminiumproduktionen.

BRYTNING AV BAUXIT

Bauxit bryts i tropiska och subtropiska omraden
som Australien, Sydamerika, Vist- och Central-
afrika.

BAYERMETODEN

Efter det att bauxiten har brutits omvandlas den
till aluminiumoxid via en kemisk process som kall-
las Bayermetoden.

ELEKTROLYS

Aluminiumoxiden omvandlas sedan till primir-
aluminium via elektrolys. Denna process dr energi-
krivande.

Grundmaterialet
bauxit bryts

Aluminium atervinns
nar produkten kasserats
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Bauxit blir aluminiumoxid
via Bayermetoden

Tillverkning av fardiga
produkter

HALVFABRIKAT

Primiéraluminium omformas sedan till halvfabri-
kat som t.ex. plat, profiler och got. Dessa fungerar
sedan som utgingsmaterial f6r annan produktion.

FORADLING TILL PRODUKTER

Fran plat, profil och gjutgods produceras sedan den
firdiga produkten med olika bearbetnings- och
ytbehandlingsmetoder.

ATERVINNING

Nir produktens livstid dr slut dtervinns aluminium
genom omsmiltning. Omsmiltning av aluminium
ir en effektiv process och kan gbras manga ginger
utan storre kvalitetsforlust. Idag utgdrs mer dn en
tredjedel av aluminiums virldsproduktion av om-
smilt metall.

Aluminiumoxid blir
primaraluminium via elektrolys

Aluminium omformas via t.ex.
valsning, gjutning och profilpressning



ENERGI

Foljer man processen frin mineral till ett ton plat
eller profil forbrukas drygt 20 000 kilowattimmar
(kWh). Det motsvarar energiférbrukningen i ett
sméhus under ett ar. Mer in tre fjirdedelar av en-
ergin anvinds vid framstéllningen av priméralumi-
nium och det mesta ir elenergi.

Vid atervinningen av aluminium atgir 5% av
energin som anvinds vid produktion av primir-
aluminium.

MILIO

Bauxitbrytning sker oftast i dagbrott. Paverkan ir
torhallandevis liten, jamfort med andra metaller
och aterplanteras av seriosa foretag.

Bauxitbrytning.

Rodslammet, som dr en rest sedan aluminium-
oxiden separerats, dr en belastning. Idag deponeras
merparten. Intensiv forskning pagar for att for-
bittra hanteringen. Bl.a. innehiller det hoga halter
jarn, ddrav rodfirgen.

HALSA

Idag finns inga kidnda hilsorisker vid normal kon-
takt med metalliskt aluminium. Aluminiumsvets-
ning, aluminiumproduktion etc kriver skyddsit-
girder. Kontaktallergi dr mycket sillsynt.

Livsmedelsverket tycker att man bor undvika att
tillaga sura ritter, som rabarber, i aluminiumgrytor.
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