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Finalizujemy Wasze Pomysty — w tym celu musimy
doktadnie poznac Wasze potrzeby.

Nasze indywidualne i partnerskie podejscie do kazdego
Klienta jest gwarancjg otrzymania satysfakcjonujgcego
wyrobu. Aby zapewnié dogodne warunki produkcyjne
pracownicy firmy Final zawsze starajg sie
optymalizowac proces wyciskania proponujgc zmiane
ksztattu czy konstrukcji profilu w taki sposéb, aby
warunki do jego produkcji byty jak najlepsze i aby
zminimalizowa¢ prawdopodobienstwo pojawiania sie
niepozadanych zjawisk, jak np. problemy z geometrig
przekroju.

Optymalizacja procesu produkcji polega réwniez na
odpowiednim projektowaniu narzedzi do produkcji
profili, tak aby zapewni¢ im jak najdtuzsza zywotnos¢
i jak najmniejszg awaryjnos¢, 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, sposéb jego dalszej
obréobki, doktadnie zaznaczone powierzchnie
dekoracyjne w duzym stopniu wptywajg na wiasciwe
decyzje dotyczace konstrukcji narzedzi.

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

Aluminium jest techniczng nazwa pierwiastka
chemicznego znanego jako glin. Nalezy do najbardziej
rozpowszechnionych pierwiastkdw w przyrodzie. Jego
zawarto$¢ w skorupie ziemskiej wynosi ok. 8% ogdlnej
masy pierwiastkéw, a zatem ze wzgledu na
wystepowanie zajmuje on trzecie miejsce zaraz po
tlenie i krzemie, natomiast wsrdod metali zajmuje

miejsce drugie zaraz po krzemie biorgc pod uwage
zastosowanie dla celéw konstrukcyjnych.

Aluminium zostato nazywane ,materiatem wielkich
mozliwosci" jest jednym z najczesciej uzywanych metali
na swiecie. Oferuje doskonatg kombinacje wtasciwosci
jak:

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

parametr konstrukcyjny, czyli stosunek wytrzymatosci
do gestosci wiasciwej dla stopow aluminium jest
wiekszy niz dla stali;

lekko$¢; gestoéé 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;

dobre elektryczne i termiczne przewodzenie co czyni
aluminium materiatem konkurencyjnym w stosunku do
miedzi;

doskonate mozliwosci ksztattowania we wszystkich
procesach przerdbki plastycznej takich jak wyciskanie,
walcowanie, kucie i odlewanie;

odpornos¢ na korozje na powietrzu pod dziataniem
czynnikdw atmosferycznych matowieje pokrywajac sie
warstewka tlenku AlLO,, ktéra chroni metal przed
dalszym utlenianiem;

recykling - metal ten nadaje sie w 100% do powtdrnego
uzycia, nie tracgc przy tym jakichkolwiek wtasciwosci
przy powtérnym przetopie. Dodatkowo bardzo wazng
zaletg jest energooszczednos$é przy powtdrnym
przetwarzaniu, poniewaz przy recyklingu aluminium
oszczedza sie 95% energii jaka jest potrzebnej do jego
wytworzenia z postaci pierwotnej.

Zastosowanie profili aluminiowych na swiecie ciagle
rosnie. Stale powstajg nowe obszary zastosowania
i nowe rozwigzania produktowe.



Wyciskanie jest jedng z podstawowych metod przerdbki
plastycznej metali niezelaznych tj. aluminium i stopy
aluminium. Najprosciej o zagadnieniu wyciskania mozna
powiedzie¢, ze polega ono na umieszczeniu materiatu
wsadowego w kontenerze (recypiencie), nastepnie pod
dziataniem duzej sity Sciskajacej przy uzyciu stempla
i przettoczki przecisniecie go przez otwor formujgcy w matrycy.
Wszechstronnos¢ procesu polega na tym, iz mozliwe jest
przerabianie wielu stopow jak i uzyskiwanie wyrobdw
o ztozonych ksztattach, dlatego czyni go niezwykle cennym
z punktu widzenia producentéw aluminium zaopatrujgcych
konstruktorow.

Wyciskanie podobnie jak pozostate metody przerdbki
plastycznej metali powoduje zmiane nie tylko ksztattu
obrabianego metalu, ale rowniez wywotuje zmiane jego
wiasciwosci. W wyniku przebudowy sieci krystalicznej osigga sie
wiekszg wytrzymatosc oraz twardosé materiatu.

Wyciskane ksztattowniki aluminiowe przed dostawa do
finalnego odbiorcy s3 poddawane procesom obrdbki 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

Stopy Aluminium - generalna klasyfikacja

Gtowne pierwiastki stopowe

XXX Aluminium

2XXX Al + Cu(Durale)
3xxx Al + Mn(Alumany)
LixxX Al + Si(Siluminy)
SxXX Al + Mg(Hydronalia)
BXXX Al + Mg+Si(Anticorodale)
7XXX Al + Zn(Konstruktale)

8XXX Inne stopy

przez obrobke cieplng

pierwiastkow stopowych

temperatury powyzej linii solvus dla danego stopu, w ktorej
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 wytrzymatoscé na rozcigganie a rosnie plastycznosc.
Drugim procesem obrdbki cieplnej profili aluminiowych jest
proces starzenia. Starzenie polega na wydzielaniu z roztworu
statego przesyconego, fazy (lub faz) o odpowiednim stopniu
dyspersji, zawierajgcej sktadnik stopowy, znajdujacy sie
w roztworze w nadmiarze. Jezeli wydzielanie wystepuje pod
wptywem dyfuzji w temperaturze otoczenia, to wéwczas taki
proces nazywa sie starzeniem naturalnym lub samorzutnym.
Jednakze proces wydzielania mozna przyspieszy¢ przez
podgrzanie przesyconego materiatu do temperatury nizszej od
temperatury linii granicznej rozpuszczalnosci, najczesciej
bliskiej 200°Ci 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.

Stopy utwardzane Stopy ufwardzane

przez odksztatcenie

Stopy odlewnicze Stopy do przerobki
plastycznej

5-25% Do 5%

pierwiastkow stopowych



Elementy wyposazenia komponentéw elektrycznych, sprzet chemiczny, zbiorniki, wymienniki ciepta,
1070 szyny elektryczne, pojemniki dla przemystu spozywczego.

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

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.

Wyciskane profile dla réznych celéw wymagajgcych wtasciwosci wyzszych niz 6060/6063
i mniejszych niz stop 6005.

Elementy konstrukcji nosnych w budownictwie, konstrukcje hal namiotowych, burty, bagazniki
samochodowe;

Kolejowe 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, wagonéw kolejowych, samochodow
osobowych, ciezarowych oraz naczep, autobusow, todzi i statkdw;

Rusztowania;

Dzwigi i ciezkie konstrukcje; Elementy urzadzen gérniczych; Elementy uktadéw hydraulicznych.

WtasSciwosci fizyczne - wartosci typowe

Modut wspdtczynnik
Modut sprezystosci Jrozszerzalnosci
sprezystosci (E),| poprzecznej cieplne!
kN/mm? (@), 20-100°C,

.. Pojemnost
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Maksymalna wielkoSc przekroju poprzecznego produkowanych ksztattownikow

Promien kota opisanego na przekroju profilu d, odnosi sie do maksymalnej wielkosci przekroju produkowanych
profili. Okreslenia maksymalnych wymiarow profilu dokonuje sie w oparciu o ponizszy schemat.
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Powyzszy schemat nalezy rozumiec jaoko przykfadowe gabaryty profili jakie mogg by¢

produkowane w Final S.A. Niemniej jednak wszystkie zapytania sq rozpatrywane indywidualnie

I mozliwe sq wyjgtki od tej reguty.
Wartosci na powyzszym schemacie podane sq w milimetrach (mm).



Konstrukcja i ksztalt matrycy

Matryce do wyciskania ksztattownikow aluminiowych produkowane sj ze stali narzedziowej numer: 1.2343 (WCL) lub
1.2344 (WCLV). Otwor, ktérego ksztatt odpowiada przekrojowi poprzecznemu przysztego profilu, wykonuje sie metoda
drazenia elektroiskrowego. W przemysle istniejg dwa gtdwne rodzaje matryc:

@ Matryce ptaskie do produkcji profili otwartych
- matryca do takiego profilu sktada sie z jednej ptaskiej pyty co
obrazuje rysunek umieszczony obok;

@ Matryce komorowe do produkcji profili
zamknietych
- matryca do produkcji takiego profilu sktada
sie z minimum dwdch czesci, jak na rysunku
obok; pierwsza cze$¢ trzpieniowa kalibruje
ksztatt wewnetrzny, druga czes¢ odwzorowuje
ksztatt zewnetrzny profilu.

Charakterystyka porownawcza stopow aluminium / standw utwardzenia

_ Podaftnos¢ | Odpornos¢ Przewodnos¢
Odkszf}a’{ Skrawalnost i Spawalnost do na LutowalnoSc § elektryczna
calnosc anodowania korozjg Z%IACS

Wtasciwosci Jakost
mechaniczne | powierzchn

1070A F
6060 T6
6063 T6
6106 T6
6005A T6
6061 T6
6082 T6

Bardzo dobre - Przecietne -




SCHEMAT PRODUKCJI PROFILI ALUMINIOWYCH

Wlewki Proces wyciskania

Przygotowanie matrycy Nagrzewanie
do produkgji matrycy

!

Chtodzenie Starzenie

:

Kontrola jakosc
i pakowanie
lub

Kontrola jakosc
i pakowanie

Wysytka
do klienta
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Firma FINAL S.A. dysponuje czterema liniami technologicznymi do wyciskania wspoétbieznego na gorgco ksztattownikow
aluminiowych o nastepujacych parametrach:

Final TL 20 MN  $rednica wsadu 8"

FinalT2 16 MN  S$rednica wsadu 7"

Final T3 22 MN  S$rednica wsadu 8"

FinalT4 18 MN  S$rednica wsadu 7"

Profile jakie mogg by¢ produkowane przez Final S.A. okreslajg ponizsze parametry:
Min. waga: 0,150 kg/m
Max. waga: 14,00 kg/m

Minimalna grubosc scianek

Z przyczyn technologicznych zaleca sie stosowanie ponizszej tabeli do ustalenia minimalnej grubosci Scianek. Uzaleznia ona
minimalng grubos¢ scianki od promienia kota opisanego oraz gatunku stopu. Grubosci mniejsze, niz ujete w tabeli sg bardzo
trudne do uzyskaniai wymagajg indywidualnego rozpatrzenia.

Srednica kota Rekomendowane minimalne grubosci $cianek [mm]
opisanego

d, [mm] Profile otwarte Profile zamkniete

Stop 6060, Sfop 6005A, Sfop 6061, Stop 6060, Stop 6005A, Stop 6061,
6063 6106 6082 6063 6106 6082

10 12 20 12 15 20
1.2 14 2.2 1.3 1.8 2.2
15 17 2.4 15 2,0 2.4
1.7 2,0 2,7 2,0 2.4 2.7
2,0 3,0 3,0 25 35 3.0
25 4,0 35 3,0 4,5 35
3.0 5,0 4,0 35 5.0 4,0
4,0 50 50 4,0 50 50




STOPY ALUMINIUM | STANY UTWARDZENIA STOSOWANE W FINAL S.A. - POROWNANIE NORM

Sktad chemiczny wg PN-EN 573-3

) Zawartosc dodatkow stopowych [% mas.]
Oznaczenie stopu
s ] r ] o ] M | M|

EN AW 1070A 0.20 0.25 0.03 0.03 0.03

EN AW 6060 0.30-0.60 0.10-0.30 0.10 0.10 0.35-0.60
EN AW 6063 0.20-0.60 0.35 0.10 0.10 0.45-0.90
EN AW 6106 0.30-0.60 0.35 0.25 0.05-0.20 0.40-0.80
EN AW 6005A 0.50-0.90 0.35 0.30 0.50 0.40-0.70
EN AW 6061 0.40-0.80 0.70 0.15-0.40 0.15 0.80-1.20
EN AW 6082 0.70-1.30 0.50 0.10 0.40-1.00 0.60-1.20

Stany utwardzenia zgodnie z normg PN-EN 515:

Opisy standw utwardzenia wg normy PN-EN 515:

F- wytworzony (surowy);

T4- przesyconyinaturalniestarzony;

T5- schtodzonyzpodwyzszonejtemperatury procesu ksztattowania a nastepnie sztucznie starzony;

T6- przesyconyisztucznie starzony;

T64 - przesycony isztucznie starzony w temperaturze dla stanu podstarzonego celem zwiekszenia odksztatcalnosci;

T66 - przesycony i sztucznie starzony - poziom wtasnosci mechanicznych wyzszy niz w stanie T6, osiggniety przez
specjalng kontrole procesu.




Symbol Stan utwardzenia

Wymiary, mm

chemiczny MPa
EN 515 DIN 1748
1070A Al99,7 F F6 wszystkie 60 23 23
T4 - prety, rury, ksztattowniki F13 D% s°<150,t<15°t<25% 120 60 14
T6 - prety, rury, ksztattowniki D%, S°<150,t<15,t<5" 190 150
F18
T6 - ksztattowniki 5<t<25¢ 170 140
6060 AlMgSi i
T64 - prety, rury, ksztattowniki F19 D, S° <50, t < 15° 180 120 10
T66 - prety, rury £2 D°,s°<150,t<15,t<5" 215 160
T66 - ksztattowniki 5<t<25¢ 195 150 6
T4 - prety, rury, ksztattowniki F13 D% S”<150,t<10%t<25¢ 130 65 12
T6 - prety, rury F22 D, S° <150,t < 25° 215 170 8
6063  AIMg0,7Si T6 - ksztattowniki 10 <t < 25° 195 160 6
T66 - prety, rury Fos D?, S° <150, t < 25° 245 200 8
T6 - ksztattowniki 10<t < 25¢ 225 180 6
6106  AlMgSiMn T6 - ksztattowniki F25 t < 10 250 200 6
T6 - prety D%, S" <25 270 225 8
T6 - prety 25<D? 8" <50 270 225 -
T6 - prety 50 < D? S° <100 260 215 -
T6 - profile otwarte t<s5d 270 225 6
6005A AlSiMg F27 4
T6 - profile otwarte 5<t<10 260 215 6
T6 - profile otwarte 10 <t < 25¢ 250 200 6
T6 - profile zamkniete t<s5¢ 255 215 6
T6 - profile zamkniete 5<t<15¢ 250 200 6
T6 - prety, rury D, S°<200,t< 5" 260 240 6
6061 AIMg1SiCu T6 - ksztattowniki F26 t<5d 260 240 7
T6 - rury, ksztattowniki 5<t<15¢ 260 240 8
T6 - prety D%, s"<20 295 250 6
) T6 - prety 20<D? S* <150 310 260 -
6082 AlSi1lMgMn o F31 P
T6 - rury, ksztattowniki t<5° 290 250 6
T6 - rury, ksztattowniki 5<t<15%¢ 310 260
R, — Wytrzymato$¢ na rozcigganie wyrazona w MPa a-D- s’rednica’\ ,dla preta okragtego o
R,,, — Umowna granica plastycznosci, wyrazona w MPa b-S- szelrlokosc w poprzek dla preta kwadratowego i szesciokatnego,
A,, — Wydtuzenie zmierzone na dtugo$ci pomiarowej 50 mm, grubos¢ clillalp_reta‘prostokatn.ego
wyrazone w procentach C - t - grubosc scianki - rury wyciskane

d - t - grubos¢ scianki - ksztattowniki wyciskane



Przy produkcji profili aluminiowych w FINALS.A. stosuje sie tolerancje wymiarowe w oparciu o wymienione nizej normy.

@ EN 755-9: Aluminium i stopy aluminium - Prety, rury i ksztattowniki wyciskane. Tolerancje ksztattu i wymiarow
ksztattownikéw wyciskanych.

@ EN 12020-2: Aluminium i stopy aluminium - Profile precyzyjne wyciskane ze stopéw EN AW-6060 i EN AW-6063.
Tolerancje ksztattu i wymiaréw.

Tolerancje wymiardw opisanych ponizej, podano w dalszych tabelach:
A - Grubosci scian za wyjgtkiem otaczajgcych przestrzenie zamkniete w profilach zamknietych;

B - Grubosci Scian otaczajgcych przestrzenie zamkniete w profilach zamknietych za wyjatkiem tych oddzielajacych dwie
przestrzenie zamkniete ;

C-Grubosciscian oddzielajgcych dwie przestrzenie zamkniete w profilach zamknietych;
E - Dtugosé krétszych ,,nég" profili zamknietych z wypustkami;

H - Wszystkie wymiary poza gruboscig scianek.

CD—Srednica kota opisanego

L—dtugos¢ handlowa profili

Wszystkie wartosci dotyczgce tolerancji wymiarowych podano w milimetrach (mm)

12



PN-EN 775-9 Wartosci w milimetrach

Dopuszczalne odchytki H dla przekroju w kole opisanym o $rednicy CD

Stopy grupy 1 Stopy grupy 2

Wymiar H

2 g Do, 100<CD 200< CD 100<CD 200< CD
Powyzel \tacznie (D100 <o <300 (=100 <200 <300
- 10 + 0.25 +0.30 +0.35 + 0.40 + 0.50 + 0.55
10 25 +0.30 + 0.0 +0.50 +0.50 +0.70 +0.80
25 50 + 0.50 + 0.60 + 0.80 + 0.80 + 0.90 + 1.00
50 100 + 0.70 + 0.90 + 110 + 1.00 + 120 + 130
100 150 = + 110 + 130 = + 150 + 170
150 200 - + 1.30 + 150 = + 190 +2.20
200 300 - - + 170 = - + 250
PN-EN 12020-2 Wartoéci w milimetrach Wartoéci w milimetrach
do dopuszczalnych
odchytek wymiaru H
. Do w odniesieniu
» Do, a rovE | wtacanie satatiownkon ze
Powyzej wtacznie E=60 60 < E <120 swobodnymi kofcami.
= 10 + 0.15 + 0.15 b
10 15 +0.20 + 0.20 b
15 30 + 0.25 + 0.25 b
30 45 + 0.30 + 0.30 + 0.45
45 60 + 0.40 + 0.40 +0.55 80 100 060
100 125 +0,80
+ + +
60 90 + 0.45 + 0.45 + 0.65 5 150 BT
90 120 + 0.60 + 060 080 =F — 30
120 150 +0.80 + 0.80 + 1.00
3 H 3
150 180 + 1.00 + 1.00 + 130 L_’ 7
3 I R N
180 240 + 120 £120 £ 150 Definicja . . B
° Dopuszczalne odchytki dla wartosci E wiekszej od 120 mm powinny by¢ uzgodnione Wymiaréw HiE = II
miedzy zamawiajacym a dostawca.
® Powinny by¢ uzgodnione miedzy zamawiajgcym a dostawca. H
H




PN-EN 775-9

Nominalna Dopuszczalne odchytki grubosci Scianki: A, B, C w zaleznoSci od Srednicy kota opisanego

Wartosci w milimetrach

grubos$c Scianki

A Blub C Stopy grupy 1 Stopy grupy 2
Powysei Do,
owyz€) wtacznie

Srednlca kota opisanego Srednlca kota opisanego Sredmca kota opisanego Srednlca kota opisanego Srednlca kota opisanego Srednica kota opisanego

< 100< O <00l 100<C0 |p < 100<CD < 100<CD |cp< 100< CD p 100<CD
€D £100 CD 00f sgg [0 =t00f 200 Jco<toof 05 [co<toof TPSE0 Jco<too] P05
: 0.15

£ 0.25 £020 030 :0.25 £ 0.35 +0.20 +0.25 +0.30 + 0.40 +0.35 + 0,50

1,50 3 + 0.15 £ 0.25 £025 040 =030 + 0.50 £ 0.25 + 0.30 + 0.35 = 0.50 + 0.45 + 0,65
3 6 +0.20 +0.30 +0.40 +060 +0.50 +0.75 +0.30 + 0.35 + 0.55 +0.70 = 0.60 = 0,90
6 10 +0.25 +0.35 £ 060 080 =:0.75 + 1.00 +0.35 + 0.45 + 0.75 + 1.00 + 1.00 + 1,30
10 15 = 0.30 + 0.40 £0.80 =+100 =100 + 120 £ 0.40 = 0.50 = 1.00 + 130 + 130 + 1,70
15 20 = 0.35 + 0.45 £120 150 =150 + 190 £ 0.45 + 0.55 + 150 + 1.80 + 190 + 2,20
20 30 +0.40 + 0.50 +150 +«180 +190 +2.20 + 0.50 + 0.60 + 1.80 +2.20 +2.20 + 2,10
30 40 + 0.45 + 0.60 - +2.00 - +2.50 £ (.60 + 0.70 - +2.50 - -
40 50 - = 0.70 - - - - - = 0.80 - - - -

° do ksztattownikow bez szwu z otworem nalezy stosowac¢ dopuszczalne odchytki podane dla grubosci scianki C.

PN-EN 12020-2 Wartoéci w milimetrach
- 5 o A
Powyzej w,(?c"z'nie €D <100 10050 CD <100 10050 “‘ c e U
- 2 + 015 +0.20 +0.20 +0.30 = ]
2 3 + 0.15 . 0.25 +0.25 + 0.40 \ m
3 6 +020 + 0.30 + 0.40 + 0.60 =
6 10 + 0.25 +0.35 + 0.60 + 0.80 Definicja wymiaréw A, B, C, CD
10 15 +0.30 + 0.40 + 0.80 + 1,00
15 20 +0.35 + 0.45 + 120 + 150
20 30 + 0.40 +0.50 a 3

* powinny by¢ uzgodnione miedzy
30 40 + 0.45 + 0.60 a a zamawiajacym a dostawca.



Dopuszczalne odchytki wygiecia poprzecznego

PN-EN 775-9

30
60
100
150
200

SzerokoSt W

. Do,

30

60

100
150
200
300

t<5

0.30
0.40
0.60
0.90
1.20
1.80

Profile ofwarte

Grubos¢
Scianki

Grubost
Scianki

t>5
0.20

0.30
0.40
0.60
0.80
1.20

Profile
zamkniete

0.20
0.30
0.40
0.60
0.80
1.20

Wartosci w milimetrach

Wygiecie f

for alloysin Group 2, the specified tolerances shall
be multiplied by afactorof 1,4.

* if the profiles has varying wall thickeness in the
measurement range, the thinnest wall thickeness
shalbe used.

In the case of solid and hollow profiles with a width W of at least 150 mm, the local deviation F1, shall not exceed

0,07 mm for any 100 mm of width W1.

PN-EN 12020-2

- Do,

INELSTIEIGE]

Wartosci w milimetrach

dopuszczalna

wartos¢ f

0.20
0.30
0.40
0.50
0.70
0.85
1.00

wi

Ptyta bazowa |

w

Objasnienia:

W — szerokos¢

F —wygiecie poprzeczne

W1-100 mm

F1 — miejscowe wygiecie poprzeczne na dowolnych 100 mm

Miejscowe wygiecie poprzeczne F1 ksztattownikéw o szerokosci W powyzej 150 mm
nie powinno przekracza¢ 0,5 mm na dowolnych 100 mm szerokosci W1.



Dopuszczalne odchytki prostosci

PN-EN 755-9
L
Dopuszczalna odchytka prostosci h, nie powinna
przekracza¢ 1,5 mm/m dtugosci (np. na dtugosci 300 mm_
6 m maksymalna odchytka 9 mm). — "\
Prostosc
Miejscowa odchytka prostosci h, nie powinna
przekraczaé 0,6 mm/300 mm dtugosci.
Ptyta bazowa
PN-EN 12020-2 Wartosci w milimetrach

Dopuszczalna odchytka prostosci h, na doktadnej dtugosci L

1000< L 2000< L 3000<L 4000< L  5000<L

< <
L<1000 5000 <3000 <4000 <5000  <g00p - 0000
0.70 130 180 2.20 2,60 3 350
L
rs
L
Lymax.1/3 L




Dopuszczalne odchytki skrecenia

PN-EN 755-9 Wartosci w milimetrach
Szerokodé W Dopuszczalna. wartosc
skrecenia T
Na Na catej dtugosci L
Powyzej ' dtugosci =
wtacznie R Powyzej n
1000 1000 do 6000 POWyZEJ P’fyta bazowa
wtacznie 6000
- 30 1.20 2.50 3.00
30 50 1.50 3.00 4.00
50 100 2.00 3.50 5.00
100 200 2.50 5.00 7.00 Objasnienia:
W — szerokos¢
200 300 2.50 6.00 8.00

T —skrecenie
L — dtugosc ksztattownika

* Dopuszczalne wartosci skrecenia na dtugoéci mniejszej
niz 1000 mm powinny by¢ przedmiotem uzgodnienia
miedzy dostawcg a zamawiajacym.

PN-EN 12020-2 Wartos$ci w milimetrach

Dopuszczalna wartost skrecenia T na dtugosci L

1 o 1000<L  2000<L  3000<L 4000< L  5000< L
B - < <
OWYZEwtacznie L1000 o000 <3000 <4000 <5000 <6000 S
_ 15 100 120 150 180 2.00 2.00
75 100 100 120 150 2.00 2.20 250 .
100 125 1,00 150 180 2.20 250 3.00 uzgodnienia
miedzy
125 150 120 150 180 2.20 250 3.00 dosfawca
a ZamaVﬂajaCym
150 200 150 180 2.20 260 3.00 350

200 350 1.80 2.50 3.00 350 4.00 4.50



Dopuszczalne odchytki dtugosci

PN-EN 775-9

Srednica kota
opisanego (0 Dopuszczalne odchytki dtugosci doktadnej L

Powyze] iacame L $2000 zso;)ggoL
_ 100 +5/-0  +3/-0
100 200 <10 +9/-0
200 450 +8/-0  +11/-0

PN-EN 12020-2

Wartosci w milimetrach

5000< L 10000< L
<10000 <15000

+10/-0 +16/-0
+12/-0 +18/-0
+14/-0 +20/-0

Wartosci w milimetrach

Srednica kota Dopuszczalne odchytki dtugosci doktadnej L
opisanego (D

Powyzej wtaDcoz'nie L <2000 ZSOSSJOL
- 100 +5/-0 +71/-0
100 200 +1/-0 +9/-0
200 350 +8/-0 +11/-0

5000< L 10000< L
<10000 <15000

+10/-0 do
uzgodnienia

+12/-0 miedzy
dostawca

+1L/-0 @ zamawiajacym

CD

Objasnienia:
L — dtugos¢ ksztattownika
CD — $rednica kota opisanego




Dopuszczalne odchytki konfuru

PN-EN 755-9

Wartosci w milimetrach

SzerokoS¢
konturu W Dopuszczalna
odchytka kontfuru

Do, dopuszczalna

Powyzej  wtacznie Srednica

okregu C
- 30 0.30
30 60 0.50
60 90 0.70
90 120 1.00
120 150 1.20
150 200 1.50
200 250 2.00

Objasnienia:
W — szerokos¢ konturu

PN-EN 12020-2 Wartosci w milimetrach

Szerokos¢
konturu W Dopuszczalna
odchytka konturu

Do, dopuszczalna

PowyZej  wtacznie $rednica

okregu C
- 30 0.30
30 60 0.50
60 90 0.70
90 120 1.00
120 150 1.20
150 200 1.50
200 250 2.00




Dopuszczalne odchytki od wymaganego kata

PN-EN 755-9 Wartosci w milimetrach PN-EN 12020-2 Wartosci w milimetrach

Szerokost W Szerokost W
MEISSTHETGE! Maksymalna

dopuszczalna
odchytka

dopuszczalna
odchytka

Powyzej Do, . od kata Powyzej Do, : od kafa
wtacznie prostego Z wtacznie prostego Z
= 30 0.40 = 30 0.30
30 50 0.70 30 50 0.40
50 80 1.00 50 80 0.50
80 120 1.4:0 80 100 0.60
120 180 2.00 100 120 0.70
180 240 2.60 120 140 0.80
140 160 0.90
Maksymalna dopuszczalna odchytka
o od kata innego niz kat prosty 160 180 1.00
powinna wynosi¢ + 1°. 180 200 1.20
200 250 1.50

Maksymalna dopuszczalna odchytka
a od kata innego niz kat prosty
powinna wynosié + 1°.

Objasnienia:

W — szerokos¢

Z — odchytka od kata prostego

o - odchytka od kata innego niz prosty




Woyciskane na gorgco ksztattowniki aluminiowe po przeprowadzonym procesie sztucznego starzenia charakteryzuje sie
mikrostrukturg drobnoziarnista. Ponizej przedstawiono przyktadowe zdjecia mikrostruktury profili w stopie 6060 6082.

Mikrostruktura
profili w stopie 6082

Mikrostruktura
profili w stopie 6060

POWIERZCHNIA WYCISKANYCH PROFILI ALUMINIOWYCH

Cecha charakterystyczng kazdego profilu bezposrednio po wyciskaniu sg widoczne na powierzchni pasma wzdtuzne
wynikajgce ze specyfiki procesu i niemozliwe do usuniecia w sposdb inny, niz przez dodatkowg obrébke powierzchni. Pasma
te wystepuja zréznym stopniem intensyfikacji we wszystkich klasach jakosci powierzchni.

Jakos¢ powierzchni wyciskanych profili aluminiowych zalezy m.in. od stanu narzedzia, sposobu jego konstrukcji czy stopu
aluminium uzytego do produkcji profili. Dlatego tak wazne jest okreslenie przeznaczenia profili, jego dalszej obrdébki

powierzchniowej oraz powierzchni dekoracyjnejjuz podczas pierwszej oceny mozliwosci wykonania wyrobu w Final S.A.

Brak w gan dotyczacych
jakosci powierzchni

Profile bez wymagan dotyczacych
jakosci powierzchni, nie posiadajgce
powierzchni widocznej; profile ze
stopow: EN AW-1070A, EN AW-6061
i EN AW-6082 mogg by¢ produkowane
wytacznie w tej klasie powierzchni

Przyktady Konstrukcje, rusztowania, burty
zastosowania i podtogi samochodowe, maszty

Docelowa obrébka
powierzchni
Odlegtos¢ oceny okoto 4 m
Stop aluminium

Wady dopuszczalne

surowe, lakier, anoda ochronna

1070, 6060, 6063, 6005, 6106,
6061, 6082

zatarcia i rysy, pasy termiczne,

wgniecenia, linie matrycowe,
wibracje, pick-up

Lady bable
niedopuszczalne

Standardowa jako$¢ powierzchni

Profile o standardowych
wymaganiach dotyczacych jakosci
powierzchni, posiadajace
powierzchnie widoczng

Elementy konstrukcyjne, elewacje,
okna, drzwi, balustrady, bramki
sportowe, drabiny, radiatory, stoiska
wystawowe, profile standardowe

surowe, lakier, anoda

okoto 2m

6060, 6063, 6005, 6106

drobne zatarcia i rysy, lekkie pasy
termiczne, lekkie wibracje

Wysoka jakos$¢ powierzchni

Profile o wysokich wymaganiach
dotyczacych jakosci powierzchni,

posiadajgce powierzchnie dekoracyjna.

Powierzchnia dekoracyjna dookota
profilu nie jest mozliwa do uzyskania

Meble, elementy systemow
oswietlenia, wyroby ozdobne,
elementy wykoriczeniowe, profile
dekoracyjne

surowe, anoda dekoracyjna, lakier

okoto 1 m

6060, 6063

lekkie pasy termiczne, lekkie
wibracje, zgrzewy podtuzne
w uzgodnionym z klientem miejscu

mniejsze skazy powierzchni nie wptywajace na zastosowanie produktu

wgniecenia, znaczne
wibracje*, bable

* dotyczy powierzchni oznaczonych na rysunku technicznym jako widoczne/dekoracyjne
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drobne zatarcia i rysy*, wgniecenia,
znaczne wibracje*, bable

Bardzo wysoka jakos$¢ powierzchni

Dtugos¢ handlowa profili indywidualnie
ustalana z klientem. Powierzchnia
dekoracyjna dookota profilu nie jest mozliwa
do uzyskania. Profile w tej klasie musza by¢
anodowane. Klasa D mozliwa do uzyskania
przez obrébke powierzchniowa przed
anodowaniem (piaskowanie) profili.

Ksztattowniki ozdobne, dekoracyjne,
elementy wykoriczeniowe
specjalnego zastosowania

anoda dekoracyjna

okoto 0,5m

6060

(max w stanie T6)

zgrzewy podtuzne
w uzgodnionym z klientem
miejscu

rysy*, zatarcia*, wgniecenia*, wibracje*,
znaczne pasy termiczne*, bable




ANODOWANIE PROFILI ALUMINIOWYCH

Anodowanie profili aluminiowych zwigzane jest z wytworzeniem na powierzchni aluminium warstwy tlenkowej o podwyzszonej
twardosciiodpornosci na korozje.

Wstepne przygotowanie powierzchni do anodowania odbywa sie w drodze 1. trawienia suchego (Srutowania) lub 2. trawienia
alkaicznego (chemicznego) lub potaczenia obu. Celem, ktorego jest uzyskanie zadowalajgcej satynowej powierzchnina detalu.

Warunkitechniczne anodowania w Final S.A.

dtugosé: max 7500 mm

kolory: C-0 (naturalny), C-23 (ztoto), C-31 (inox), C-32 (szampan), C-33 (oliwka), C-34 (braz), C-35 (czarny). Barwienie jest procesem
elektrochemicznym.

grubosé powtoki: 5-25 um.

Zwykle mocowanie sladowe materiatu do zawieszki: od 30 do 50 mm z kazdej strony detalu. Dla materiatu drobnego (wiotkiego)
mozliwe zastosowanie zawieszki podtrzymujacej w czesci srodkowej.

Profile przed anodowaniem poddawane sg dodatkowej obrébce wstepnej,
do okreslenia ktérej stosuje sie ponizszg symbolike:

-obrébka wstepna, kapiel trawigca bez satynowania powierzchni.
Powierzchnia jest lekko btyszczaca. Blizny, zadrapania, otarcia, rysy, smugi wzdtuzne powstajace w procesie wyciskania
ksztattownikdw pozostajg widoczne. Zjawisko korozji niewidoczne przedtem teraz staje sie widoczne.

-obrébka wstepna - szczotkowanie,

- obrébka witasciwa - anodowanie i uczszelnianie warstwy anodowej,

- w wyniku szczotkowania powstaje jednorodna, szarpana, lekko matowa powierzchnia zewnetrzna. Blizny, zadrapania, obtarcia
zostajg czesSciowo usuniete, natomiast wada materiatowa polegajaca na wybrzuszeniach warstw powierzchniowych wzdtuz
kierunku ciggniecia ksztattownika, po operacji szczotkowania uwidacznia sie w formie zadar¢, wgtebien, braku ciggtosci
powierzchni materiatu.

- obrébka wstepna, kapiel trawigca, satynowa, matowa, powierzchnia. Pewne wady po procesie wyciskania mogg staé sie
niewidoczne.

- Srutowanie (trawienie suche), jednorodna matowa powierzchnia rozpraszajgca Swiatto. Maskuje pewne wady po procesie
wyciskania. Dtugos$¢ minimalna obrabianego materiatu: 4 m.

Proces anodowania odbywa sie w roztworach kwasu siarkowego.
Wykoniczenie powierzchni aluminium - dekoracyjno-ochronne.




LAKIEROWANIE PROSZKOWE

Lakierowanie proszkowe polega na naktadaniu za pomocg specjalnych urzgdzen aplikacyjnych naelektryzowanych czastek
farby proszkowej na powierzchnie aluminium, ktére utrzymujg sie na niej w wyniku dziatania sit elektrostatycznych.
Kolejnym etapem malowania proszkowego jest proces wygrzewania elementdw pokrytych proszkiem w temperaturze
170-200°C, czego efektem jest stopienie i polimeryzacja proszku a w efekcie termoutwardzenie naniesionej powtoki.

Lakierowanie oferowane przez Final S.A. odbywa sie na dwdch liniach technologicznych posiadajgcych certyfikat Qualicoat:
® poziomej—na ktdrejlakierowane s mniejsze partie profilialuminiowych do 50 m” oraz blachy, obrébki blacharskie i tuki.
® pionowej—naktérej lakierowane sg duze partie profili aluminiowych od 50 m’.

Warunki techniczne lakierowania w Final S.A.

Linia pionowa [mm] Linia pozioma [mm]

dtugost 7500 7000

wysokoS¢ 150 1700

szerokos¢ 260 370




@® lakierowanie w kolorach palety RAL, we wszystkich rodzajach
potysku i struktury,
@ standardowa grubos¢ powtoki proszkowej min. 60 pm.

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

POWLOKIDREWNOPODOBNE

Final S.A. posiada w swoje]j ofercie rowniez pokrywanie powierzchni profili aluminiowych lub blach aluminiowych
powtokami drewnopodobnymi, tzw. lakierownie drewnopodobne. Technologia ta polega na pokrywaniu profili
poliuretanowym lakierem proszkowym, a nastepnie pokryciu profili specjalng folig zwybranym wzorem, ktéry w wyniku
dziatania temperatury i ciSnienia jest przenoszony na powierzchnie profili. Efektem jest estetyczna i trwata powtoka
imitujgca drewno.

Warunki techniczne uzyskiwania powtok drewnopodobnych w Final S.A.

Linia Decoral - profile [mm] Linia Decoral - blachy [mm]

dtugost 7200 4000

wysokos¢ 160 -

szerokos¢ 1500




FINAL SA posiada mozliwosci dostarczania swoim klientom wyrobdéw z wartos$cig dang w postaci przetworzonego
gotowego produktu wg wyznaczonych wymagan. W ramach oferowanych proceséw mozemy zaoferowac:

@ wiercenie,

@ frezowanie,

@ gwintowanie,

® fazowanie pod otwory,

@® sztancowanie (wykrawanie na prasie mimosrodowej),

@ ciecie precyzyjne,

® dodatkowy montaz lub ztozenia profili,

® dodatkowe operacje w postaci usuwania gratu czy tez znakowania profili.

Oferowana obrébka mechaniczna jest realizowana poprzez dostepny park maszynowy, w sktad ktérego wchodzg:obrébki
maszynowej.

centra obrébcze CNC 3-osiowe,

centra obrébcze CNC 4-osiowe,

centrum obrébcze CNC 5-osiowe z tarczg tnaca,
prase mimosrodowgq o nacisku 63T,
automatyczna linie tnaca,

pity dwugtowicowe,

pity jednogtowicowe,

myjki przemystowe do mniejszych detali.

Realizujemy projekty zwigzane z obrébka profili w dtugosci juz od 6 mm do blisko 9000 mm o zréznicowanych gabarytach.
Kazde otrzymane zapytanie jest rozpatrywane indywidualne pod wzgledem mozliwosci dobrania odpowiedniej technologii
obrébki maszynowej.

Kazde zapytanie analizowane jest pod katem doswiadczenia z podobnymi projektami oraz mozliwoscig zastosowania
optymalnych rozwigzan z korzyscig dla klienta.
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