Finalizujemy
wasze pomysty

Nasze indywidualne i partnerskie podejscie do kazdego Klienta
jest gwarancjq otrzymania satysfakcjonujacego wyrobu. Aby
zapewni¢ dogodne warunki produkcyjne pracownicy firmy Final
zawsze starajg sie optymalizowa¢ proces wyciskania proponujac
zmiane ksztattu czy konstrukcji profilu w taki sposob, aby warunki
do jego produkcji byty jak najlepsze i aby zminimalizowa¢
prawdopodobienstwo pojawiania sie niepozagdanych zjawisk,
jak np. problemy z geometriqg przekroju.

Optymalizacja procesu produkcji polega réwniez na odpowiednim
projektowaniu narzedzi do produkcji profili, tak aby zapewni¢ im jak
najdtuzszq zywotnos¢ i jak najmniejszg awaryjnosé, na co ma wptyw
m. in. symetria ksztattu profili oraz grubosci scianek W powyzszym
procesie kluczowy jest przeptyw informacji pomiedzy Panstwem,

a pracownikami firmy Final. Zastosowanie profilu, sposob jego
dalszej obrobki, doktadnie zaznaczone powierzchnie dekoracyjne

w duzym stopniu wptywajag na wiasciwe decyzje dotyczqgce
konstrukcji narzedzi.

Oferujac naszym Klientom petne wsparcie techniczne
przedstawiamy parametry, ktére okreslajg nasze mozliwosci
produkcyjne w zakresie wyciskania ksztattownikow, srutowania
(piaskowania), anodowania, lakierowania i fabrykacji profili
aluminiowych.

Wyciskanie jest jednqg z podstawowych metod przerobki
plastycznej metali niezelaznych tj. aluminium i stopy aluminium.
Najprosciej o zagadnieniu wyciskania mozna powiedziec,

ze polega ono na umieszczeniu materiatu wsadowego

w kontenerze (recypiencie), nastepnie pod dziataniem duzej sity
$ciskajacej przy uzyciu stempla i przettoczki przecisniecie go
przez otwor formujacy w matrycy. Wszechstronnosc¢ procesu
polega na tym, iz mozliwe jest przerabianie wielu stopow jak

i uzyskiwanie wyrobow o ztozonych ksztattach, dlatego czyni go
niezwykle cennym z punktu widzenia producentéw aluminium
zaopatrujgcych konstruktorow.

Zastosowanie stopéw aluminium

1070 ; L .
pojemniki dla przemystu spozywczego.

Wyciskanie podobnie
jak pozostate metody przerobki
plastycznej metali powoduje zmiane
nie tylko ksztattu obrabianego metalu,

ale réwniez wywotuje zmiane jego wtasciwosci.
W wyniku przebudowy sieci krystalicznej osigga sie wiekszq
wytrzymatosé¢ oraz twardos¢ materiatu. Wyciskane ksztattowniki
aluminiowe przed dostawq do finalnego odbiorcy sg poddawane
procesom obrobki cieplnej. Pierwszym z nich jest proces przesycania
a drugim proces starzenia.

Przesycanie wyciskanych na gorgco profili aluminiowych ma miejsce
na wyjsciu prasy. Polega na nagrzaniu wsadu do temperatury
powyzej linii solvus dla danego stopu, w ktérej wydzielony sktadnik
moze ulec catkowitemu rozpuszczeniu. Wygrzaniu w tej temperaturze
a nastepnie szybkiemu schtodzeniu do temperatury otoczenia w celu
zatrzymania sktadnika w przesyconym roztworze. Po przesycaniu
spada twardosc¢ i wytrzymatosé na rozcigganie a rosnie plastycznosé.

Drugim procesem obroébki cieplnej profili aluminiowych jest proces
starzenia. Starzenie polega na wydzielaniu z roztworu statego
przesyconego, fazy (lub faz) o odpowiednim stopniu dyspersji,
zawierajgcej sktadnik stopowy, znajdujqcy sie w roztworze

w nadmiarze. Jezeli wydzielanie wystepuje pod wptywem dyfuzji

w temperaturze otoczenia, to wowczas taki proces nazywa sie
starzeniem naturalnym lub samorzutnym. Jednakze proces
wydzielania mozna przys$pieszy¢ przez podgrzanie przesyconego
materiatu do temperatury nizszej od temperatury linii granicznej
rozpuszczalnosci, najczesciej bliskiej 200°C i wygrzewaniu wyrobow
w tej temperaturze przez okreslony czas. Wowczas taki zabieg
nazywa sie starzeniem sztucznym. Starzenie poprawia wtasciwosci
wytrzymatosciowe: twardos¢, umowng granice plastycznosci

i wytrzymatos$¢ na rozcigganie, a obniza wtasciwosci plastyczne -
wydtuzenie.

Elementy wyposazenia komponentow elektrycznych, sprzet chemiczny, zbiorniki, wymienniki ciepta, szyny elektryczne,

Systemy architektoniczne: fasady, okna, drzwi i fasady, kurtyny, ogrody zimowe, $ciany dziatowe, wyposazenia wnetrza,
systemy oswietleniowe, systemy ramowe, drabiny, balustrady, ogrodzenia, Systemy ogrzewania, chtodzenia oraz nawadniania;

6060 Radiatory, moduty elektroniczne; Konstrukcje, elementy oraz elastyczne systemy montazowe maszyn urzadzen oraz linii
produkcyjnych: Meble, wyposazenie biur; Sprzet sportowy i rekreacyjny oraz sprzet do sportow ekstremalnych; Systemy
wystawiennicze i reklamowe; Transport drogowy, kolejowy, morski, lotniczy.

6106 Wyciskane profile dla réznych celow wymagajacych wtasciwosci wyzszych niz 6060/6063 i mniejszych niz stop 6005.

Elementy konstrukcji nosnych w budownictwie, konstrukcje hal namiotowych, burty, bagazniki samochodowe; Kolejowe
6005 i autobusowe profile struktur ztozonych z odcinkéw pylony, platformy, rurociagi; Aplikacje w przemysle elektrycznym,

mechanicznym, precyzyjnym; Maszty do todzi zaglowych.

Konstrukcje, elementy nosne oraz czesci: lokomotyw, wagonow kolejowych, samochodow osobowych, ciezarowych oraz
6082 naczep, autobusow, todzi i statkow; Rusztowania; Dzwigi i ciezkie konstrukcje; Elementy urzadzen gorniczych; Elementy uktadow

hydraulicznych.

Stop aluminium 6101 jest popularny ze wzgledu na swoje dobre przewodnictwo elektryczne i wysokg wytrzymatosc

6101

mechanicznqg. Gtowne zastosowania: Szyny prgdowe (busbary) - w systemach rozdziatu pradu, np. w elektrowniach i stacjach

transformatorowych; komponenty elektroniczne - tam, gdzie potrzebne sqg elementy przewodzagce, ktére musza by¢

jednoczesnie wytrzymate.

Nasze profile
aluminiowe

Aluminium zostato nazywane ,materiatem wielkich mozliwosci”
jest jednym z najczesciej uzywanych metali na swiecie.
Aluminium jest techniczng nazwq pierwiastka chemicznego
znanego jako glin. Nalezy do najbardziej rozpowszechnionych
pierwiastkow w przyrodzie. Jego zawartos$¢ w skorupie ziemskiej
wynosi ok. 8% ogolnej masy pierwiastkéw, a zatem ze wzgledu
na wystepowanie zajmuje on trzecie miejsce zaraz potlenie

i krzemie, natomiast wsréd metali zajmuje miejsce drugie

zaraz po krzemie biorgc pod uwage zastosowanie dla celow
konstrukcyjnych.

Ksztattowanie

doskonate mozliwosci ksztattowania we wszystkich procesach
przerobki plastycznej takich jak wyciskanie, walcowanie, kucie

i odlewanie;

Przewodzenie

dobre elektryczne i termiczne przewodzenie co czyni aluminium

materiatem konkurencyjnym w stosunku do miedzi;

Wytrzymatosc

niska waga materiatu oraz jego wtasciwosci konstrukcyjne
sprawity, ze konstruktorzy znalezli w aluminium doskonaty
materiat do tworzenia nowych rozwigzan;

2.7 kg/dm?® lekkos¢

gestosc aluminium wynosi 2,7 kg/dm? i jest okoto trzy razy
mniejsza niz gestosc¢ stali, do tego bardzo dobre wtasnosci
wytrzymatosciowe, co czyni aluminium dobrym materiatem
konstrukcyjnym;

Recykling

metal ten nadaje sie w 100% do powtérnego uzycia, nie tracac
przy tym jakichkolwiek wtasciwosci przy powtornym przetopie.

Dodatkowo bardzo wazng zaletq jest energooszczednos¢ przy

powtérnym przetwarzaniu, poniewaz przy recyklingu aluminium
oszczedza sie 95% energii jaka jest potrzebnej do jego

wytworzenia z postaci pierwotnej.

Parametr konstrukcyjny

czyli stosunek wytrzymatosci do gestosci wtasciwej dla

stopow aluminium jestwiekszy niz dla stali;

Odpornosc¢ na korozje

na powietrzu pod dziataniem czynnikow atmosferycznych
matowieje pokrywajac sie warstewka tlenku AIZOB, ktoéra chroni

metal przed dalszym utlenianiem;
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Informator techniczny

Nowoczesna ttocznia profili aluminiowych




Stopy Aluminium

Charakterystyka poréwnawcza stopéw aluminium / stanow utwardzenia

Mozliwosci technologiczne

Minimalna grubos¢ scianek

Anodowanie
profili aluminiowych

Warunki techniczne anodowania w Final S A.

dtugosé: max 7500 mm

Stop 1070A 6060 6063 6106 6005A 6061 6082 6101 Z przyczyn technologicznych zaleca sie stosowanie ponizszej tabeli do ustalenia minimalnej grubosci scianek. Uzaleznia ona minimaing kolory: C-0 (naturalny), C-23 (ztoto), C-31(inox), C-32 (szampan),
Stan F T6 T6 T6 T6 T6 T6 T6 grubosc scianki od promienia kota opisanego oraz gatunku stopu. Grubosci mniejsze, niz ujete w tabeli sg bardzo trudne do uzyskania Anodowanie profili aluminiowych zwigzane jest z wytworzeniem na C-33 (oliwka), C-34 (braz), C-35 (czarny). Barwienie jest procesem
Odksztatcalnosé oooo i wymagajq indywidualnego rozpatrzenia. powierzchni aluminium dekoracyjnej i zarazem ochronnej warstwy elektrochemicznym.
Skrawalnosé eoe eoe eoe PP . tlenkowej o podwyzszonej twardosci i odpornosci na korozje. grubosc¢ powtoki: 5-25 um.
Spawalnosé ~000 BPPYY ccco BIPFPYYS oo BIPYYYS oo PP vooe Srednica kota Rekomendowane minimalne grubosci scianek [mm] Wstepne przygotowanie powierzchni do anodowania odbywa zwykle mocowanie $ladowe materiatu do zawieszki: od 30 do 50
Bardzo dobre opisanego Profile otwarte Profile zamkniete sie w drodze 1. trawienia suchego ($rutowania) lub 2. trawienia mm z kazdej strony detalu. Dla materiatu drobnego (wiotkiego)
Podatnos¢ do anodowania eeee IO eeee Y alkaicznego (chemicznego) lub potgczenia obu. Celem, ktorego mozliwe zastosowanie zawieszki podtrzymujacej w czesci
- i Dobre Ponad Do Stop 6060, 6063 Stop 6005A, 6106 Stop 6061, 6082 Stop 6060, 6063 Stop 6005A, 6106 Stop 6061, 6082 9 9 porq : 9 p ymujqce) €
Odpornosc na korozje D000 QOO0 eee OO0 b OO0 eeee 3 B i e 5 oy . =5 jest uzyskanie zadowalajgcej satynowej powierzchni na detalu. $rodkowe;j.
Lutowalnos¢ (XYY} (XYY} XXy} (XY Y] (XYY} (XX Y] XXy} XYY} Przecietne ’ ' ' g . ]
25 50 12 14 22 13 1.8 22
Przewodnosc¢ elektryczna %IACS eooo eoo (XX ] eoo eoo eeoo Siabe
Wiasci L. hani eoo 000 eoo 5000 5 & 15 17 24 15 20 24 EO Obrobka wstepna, kgpiel trawigca bez satynowania. Powierzchnia jest lekko btyszczgca.
asciwosci mechaniczne
75 100 17 2,0 27 2,0 2,4 27
Jakosé¢ powierzchni (XYY} XYY} eoo (YY)} XYY}
P 100 150 2,0 3.0 3.0 25 35 3,0 Obroébka wstepna - szczotkowanie,
150 200 25 40 35 30 45 35 E2 Obrobka wtasciwa - anodowanie i uczszelnianie warstwy anodowej,
W wyniku szczotkowania powstaje jednorodna, szarpana, lekko matowa powierzchnia zewnetrzna.
Wiasciwosci fizyczne - wartosci typowe 200 250 3.0 5.0 40 35 5.0 4.0
250 300 40 50 50 4,0 50 50 E6 Obrébk ¢ Kapiel t . t " : hni
Stop Modut Modut sprezystosci Wspétczynnik Przewodnos¢ Pojemnos¢ Rezystywnosc¢ Przewodnos¢ robka wstepna. kaplel trawiqca, satynowd, matowa, powlerzehnid.
sprezystosci (E), poprzecznej rozszerzalnosci cieplna, 20°C, cieplna wtasciwa 20°C, nQ'm 20°C, % IACS
2 2 i i - ° .| - ° . .
kN/mm (G). kN/mm cieplnej, 20-100°C. pC WimK) 0-100°C J/lkgK) ES Srutowanie (trawienie suche), jednorodna matowa powierzchnia rozpraszajgca $wiatto.
1070A 69 26 24 235 920 28 62 ) ) ) - o
6060 60 " - 200 880-900 53 s Powierzchnia wyciskanych profili aluminiowych
6063 69 26 23 200 880-900 33 52 Cechq charakterystyczng kazdego profilu bezposrednio po
6106 69 26 23 200 880-900 33 52 wyciskaniu sg widoczne na powierzchni pasma wzdtuzne wynikajace . . .
6005A 69 26 23 200 880-900 33 52 ze specyfiki procesu i niemozliwe do usuniecia w sposob inny, niz Lq k I e rowq n I e POWI’O kl
6061 69 25 24 156 896 40 43 przez dodatkowq obrobke powierzchni. Pasma te wystepujqg z roznym
SR N N o o . - stopniem intensyfikacji we wszystkich klasach jakosci powierzchni, prosz kowe drewnopodobne
Jakos¢ powierzchni wyciskanych profili aluminiowych zalezy m.in.
6101 69 26 24 218(T7) 895 30 (T7) 57(T7)

od stanu i konstrukcji matrycy czy stopu aluminium uzytego do jego

Lakierowanie proszkowe polega na naktadaniu naelektryzowanych Final S.A. posiada w swojej ofercie rowniez pokrywanie

produkcji. Dlatego tak wazne jest okreslenie przeznaczenia profili,

czagstek farby proszkowej na powierzchnie aluminium, ktore powierzchni profili aluminiowych lub blach aluminiowych

powierzchni dekoracyjnej czy jego dalszej obrobki juz podczas

utrzymuja sie na niej w wyniku dziatania sit elektrostatycznych. powtokami drewnopodobnymi, tzw. lakierownie drewnopodobne.

pierwszej oceny mozliwosci wykonania wyrobu w Final S.A.

Kolejnym etapem malowania proszkowego jest proces Technologia ta polega na pokrywaniu profili poliuretanowym

Mozliwosci technologiczne

Firma FINAL S.A. dysponuje

czterema liniami technologicznymi

Final T1 srednica wsadu 8”

Profile jakie mogaq by¢ produkowane przez
Final S.A. okreslajg ponizsze parametry:

Mozliwosci technologiczne produkcji profili aluminiowych

wygrzewania elementéw pokrytych proszkiem w temperaturze
170 -200°C. Czego efektem jest stopienie i polimeryzacja proszku,
a w efekcie termoutwardzenie naniesionej powtoki.

lakierem proszkowym, a nastepnie pokryciu profili specjalng
folig z wybranym wzorem, ktory w wyniku dziatania temperatury
i cisnienia jest przenoszony na powierzchnie profili. Efektem jest
estetyczna i trwata powtoka imitujgca drewno.

. . L Final T2 srednica wsadu 7° ) ) ) )
do wyciskania wspotbieznego na ) ) Lakierowanie oferowane przez Final S.A. odbywa sie na dwoch Warunki techniczne uzyskiwania powtok
_ - Final T3 $rednica wsadu 8" Min. waga: 0,150 kg/m A B C L. . . . . . :
gorqco ksztattownikow aluminiowych liniach technologicznych posiadajgcych certyfikat Qualicoat drewnopodobnych w Final S.A.
o nastepujacych parametrach: Final T4 srednica wsadu 7” Max. waga: 12,00 kg/m Brak wymagan Standardowa Wysoka jakosé
dotyczqgcych jakosci powierzchni jakosé powierzchni powierzchni . . L X L X -
poziomej - na ktérej lakierowane sg mniejsze partie profili P " Linia Decoral Linia Decoral -
. L L . arametry .
) . o ) ) ) ) ) aluminiowych do 50 m?oraz blachy, obrobki blacharskie i tuki. - profile [mm] blachy [mm]
Profile bez wymagan dotyczacych jakosci Profile o standardowych wymaganiach Profile o wysokich wymaganiach . . o ) ) ) o
powierzchni, nie posiadajace powierzchni dotyczqgcych jakosci powierzchni, dotyczacych jakosci powierzchni, pionowej - na ktorej lakierowane sq duze partie profili dtugosc 7200 4000
Opis widocznej; profile ze stopow: EN AW-1070A, posiadajace powierzchnie widoczna posiadajgce powierzchnie dekoracyjna. aluminiowych od 50 m?
EN AW-6061i EN AW-6082 mogq by¢ Powierzchnia dekoracyjna dookota lakierowanie w kolorach palety RAL, we wszystkich rodzajach wysokosc 160 =
M L4 produkowane wytacznie w tej klasie powierzchni profilu nie jest mozliwa do uzyskania . '
akKsymaind wielKkosc polyskui struktury. szerokose 1500 1500
o standardowa grubos¢ powtoki proszkowej min. 60 pm.
k Konstrukcje, rusztowania, burty i podtogi Elementy konstrukcyjne, elewacje, okna, Meble, elementy systemow oswietlenia,
p rze rOJ u p o p rze C Z n e g O Pfl\t/kfddv . samochodowe, maszty drzwi, balustrady, bramki sportowe, drabiny, wyroby ozdobne, elementy wykonczeniowe,
zastosowania

ksztattownikow

radiatory, stoiska wystawowe, profile
standardowe

profile dekoracyjne

Warunki techniczne lakierowania w Final S.A.

D |

of,’f:bi‘ém surowe, lakier, anoda ochronna surowe, lakier, anoda surowe, anoda dekoracyjna, lakier L - .

powierzchni Parametry Linia pionowa [mm] Linia pozioma [mm]
Okreslenia maksymalnych wymiaréw profilu dokonuje sie w oparciu i o Skontd ktu S| Z ndml

g i Y p . : 2 Séielzglosc okoto 4 m okoto 2m okoto Tm diugose 7500 7000 J e
o zatgczony schemat. Nalezy go rozumiec¢ jako przyktadowe
e . . . . wysokosé 150 1700
gabaryty profili jakie mogq by¢ produkowane w Final S.A. Niemnie] Stop  1070,6060, 6063, 6005, 6106, 6061,6082,6101 6060, 6063, 6005, 6106, 6101 6060, 6063 +48 32 299 00 00
jednak wszystkie zapytania sqg rozpatrywane indywidualnie szerokose 260 370 final@finalol
. - . . . | | o
i mozliwe sq wyjatki od tej reguty. Wad zatarcia i rysy, pasy termiczne, wgniecenia, linie drobne zatarcia i rysy, lekkie pasy termiczne, lekkie pasy termiczne, lekkie P
ady

dopuszczalne

matrycowe, wibracje, pick-up

lekkie wibracje

wibracje, zgrzewy podtuzne
w uzgodnionym z klientem miejscu

W przypadku lakierowania bardzo wazne jest wiasciwe przygotowanie powierzchni, ktore
polega na odttuszczaniu, trawieniu obrébce konwersyjnej bezchromowej.

ul. Koksownicza @ 42-523 Dgbrowa Gornicza




