Saltbadlodning av aluminium

— en nygammal teknik pa frammarsch!

Detaljer for 16dning och en férdig enhet
som &r 400x400x400 mm och véger cirka
20 kg.

Vagledardetaljer for montering och l6d-
ning.
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Lada for elektronik i gjutet (till vanster)
respektive saltbadlott utforande, samt de
detaljer som ladan bestér av.

Hur sammanfogar man pa kort tid
aluminiumdetaljer av olika storlek,
massa och form utan namnvérd
deformation? Och hur kan man
samtidigt astadkomma en stark,
jamn och trycktat fog? Svaret ar
saltbadl6dning. En metod med
manga ar pa nacken, men som
under de senaste aren fatt ett
nyvackt intresse som prototyping-
metod, som alternativ till gjutning
och som en teknik som moter
mikrovagsteknikens och Telecom-
industrins krav pa rationell tillverk-
ning i storre serier.

Saltbadlédning &ar en metod for hardlod-
ning av aluminiumlegeringar. Den ut-
vecklades i USA under 1950-talet for att
mota behovet av en teknik att samman-
foga vagledarkanaler till radarutrust-
ningar. Metoden har fatt sitt namn
genom att de detaljer som I6ds samman
sanks ned i en saltsmalta.

Alumbra

Alumbra ar namnet pa ett nystartat fore-
tag som specialiserat sig pa saltbadlod-
ning. Foretaget som har tillverknings-
resurser i Jarfalla ar en avknoppning
fran CelsiusTech Electronics dar tekni-
ken under manga ar framférallt nyttjats
for att tillverka vagledarsystem till
radaranléaggningar.

Foretaget har idag tretton personer
anstallda. Forutom saltbadlédning utfor
man varmebehandling, ytbehandling
och viss slutmontering av de detaljer
man léder samman.

Utdver tillverkningsresurserna till-
handahéller Alumbra ocks&d produk-
tionstekniskt stdd till kunder som avser
att nyttja metoden.

Metoden for saltbadlédning har
under senare ar fatt ett anvandnings-
omrade utanfor det ursprungliga - att
sammanfoga vagledardetaljer till radar-
utrustningar. De tre huvudsakliga an-
vandningsomradena &r idag:

= teknik for “rapid prototyping”

= alternativ till gjutning

= rationell tillverkningsprocess for mikro-
vagsdetaljer till Telecom-industrin.

Prototyping

Genom att saltbadldda samman detaljer
som tillverkats pa konventionellt satt, till
exempel genom platbearbetning, svarv-
ning eller frésning, kan detaljer med
samma styrka och héllfasthet som en
gjuten detalj dstadkommas. Dessutom
till 1agre kostnad och pa kortare tid efter-
som inga avancerade verktyg eller fixe-
ringshjalpmedel kravs.

Enskilda enkla detaljer kan lédas
samman till komplexa enheter med for-
mer, halrum och kanaler som inte annars
skulle vara mojliga att tillverka.

Detaljen kan utvarderas och provas
i den tankta driftmiljon. Om felaktig-
heter eller brister upptécks under utvar-
deringen kan ofta dessa snabbt justeras
genom att en ingdende komponent mo-
difieras och en ny detalj 16ds samman.

Alternativ till gjutning

Nar det galler komplexa detaljer med
sndva toleranser i mindre seriestorlekar
kan metoden vara ett ekonomiskt alter-
nativ till gjutning. Framforallt i de fall d&
varianter av slutprodukten férekommer.
Dessa varianter astadkoms ju enkelt
genom att nagon eller ndgra av de kom-
ponenter som 16ds samman byts ut. En
annan fordel med saltbadlédning, jam-
fort med gjutning, ar att all bearbetning
kan utforas pa detaljtillverkningsniva.
Detta forenklar bade uppspannings-
metod, atkomlighet, verktygsval etc.

Mikrovagsteknik

Genom de numeriskt styrda verktygs-
maskinernas utveckling och hdghastig-
hetsmaskinernas mojligheter till korta
bearbetningstider och snéva toleranser
kan detaljer med hdg noggrannhet till-
verkas rationellt och ekonomiskt. Detta
nyttjas inom Telecom-industrin dar



Detaljer placerade pa en lodkorg sinks ned i saltbadet.

bland annat véagledare och filter bear-
betas pa detta satt for att sedan saltbad-
I6das samman. Resultatet efter 16dning
ar mattnoggranna detaljer med jamna
och tata fogar, precis de egenskaper som
efterstravas for dessa detaljer.

Aluminiumlegeringar

Saltbadlodning kan utforas pa alumini-
umlegeringar av typen AIMgsi, ex.vis SS
4212, SS 4104, AA6061 och AA6351 men
aven pa renaluminium. Fér hoga lege-
ringshalter av vissa d&mnen begrénsar
I6dbarheten. Féljande maxhalter av lege-
ringsdmnen bor inte dverskridas; Mn
1,5%, Mg 1,5%, Si 1,5%, Cu 0,5%, samt
Zn 6,5%.

Lodet bestar av aluminium med en
hdg halt av kisel, ca 12 %. Kisel nyttjas
for att reducera lodets smaltpunkt. Lod
finns i form av trad och folie i olika
dimensioner och tjocklek samt i form av
pulver. Aven lodplaterad plat i olika
tjocklek finns att tillgd. Lodtyp viljs
beroende pa lodfogens utseende och de
olika lodformernas lamplighet i varje
enskilt fall.

Saltbad pa 593°C

Smaltan bestdr av kalium-, natrium-
och litiumklorider samt en liten méngd
av olika fluorider. Temperaturen i saltba-
det styrs mycket noggrant kring 593°C.
Saltsmaltan tjanstgor bade som flussme-
del och varmekalla d& den tranger in i
fogen och bryter oxidskikten samtidigt

som den véarmer detaljerna och smélter
det lod som applicerats i anslutning till
fogen. Lodprocessen tar normalt mellan
1,5 och 3 minuter beroende pa detaljer-
nas massa och fogarnas utformning.

Efterbearbetning

Direkt efter l6dning antar materialet
en hallfasthet motsvarande glédgat till-
stdnd. Efter ndgra dagar i rumstempe-
ratur atertar hardbara material en del
av sin ursprungliga héllfasthet. For att
ytterligare Oka hallfastheten hos de
hardbara legeringarna kan materialet
vérmebehandlas.

Mojligheten att nyttja olika ytbe-
handlingsmetoder paverkas inte alls av
l6dforloppet. Om dekorativ anodisering
efterstrdvas kan dock viss flammighet
framtréda i och i anslutning till 16dfo-
gen. Detta beror pa den forhojda halten
av kisel i lodet som innebar att 16dfogen
far en ndgot morkare ton &n grundmate-
rialet.

Mer information

En processbeskrivning med forklarande
text, teknisk data och bilder finns
pa www.alumbra.se

Kontakta garna Michael Loévgren,
michael.lovgren@alumbra.se, eller under-
tecknad, bo.wahlberg@alumbra.se. Du
nér oss bada pa tel 08-580 852 00.

Text: Bo Wahlberg

Lodprocess i fem steg

e Tvattning.
Noggrann rengoring fran fett och
oxider genom avfettning och betning
i svavelsyra och salpetersyra.

* Montering
Fixering sker ofta genom att kon-
struktionerna ar sjalvfixerande, det
vill sdga de har hal eller knaster som
styr detaljerna i rétt position. | andra
fall nyttjas skruv, nit, trad eller hafts-
vetsning. | samband med monteringen
tilliférs lodet. Fogens lage och form
avgor vilken lodform som &r mest
lamplig. For storre serier eller vid
hoga krav pa en kontrollerad lod-
mangd nyttjas ofta lodplaterad plat i
konstruktionen.

e FOrvarmning
Detaljerna forvarms till 560 °C.i en
konvektionsugn.

e Lédning
Detaljerna sénks ned i ett saltbad
med en temperatur anpassad for att
nd lodintervallet
585 — 590 °C. Lodtiden ar normalt
1,5 till 3 minuter beroende pé detal-
jens utformning.

e Slutrengdring
Efter 16dning &r detaljerna tackta av
ett korrosivt saltskikt. Saltet &r dock
100-procentigt |16sligt i vatten. FOr att
sékerstalla fullgod rengdring anvands
specialanpassade programstyrda labo-
ratorie-diskmaskiner.




