INFORMACJE TECHNICZNE

I. KLASY POWIERZCHNI
1. Jakos¢ powierzchni

Jakos¢ powierzchni wyciskanych profili aluminiowych zalezy miedzy innymi od stanu matrycy, uwarunkowan pro-
cesu produkcyjnego oraz wybranego stopu. SAPA posiada dobrze opracowany system klasyfikacji wykorzystywany
do oceny jakosci powierzchni (wygladu). System ten obejmuje sze$¢ klas przy czym klasa 3 jest najwyzsza osiggalna
bezposrednio po ttoczeniu. Aby dowiedziec sig, ktéra z klas, jest odpowiednia dla Twojego produktu, zasiegnij za-
wsze porady u sprzedawcy firmy SAPA.

Na profilach mogg wystepowac rézne rodzaje wad powierzchni. Powstajace przy wyciskaniu pasma sg zwigzane z sa-
mym procesem (powstajg one w momencie, gdy profil wychodzi z matrycy) i nalezy sie ich spodziewac zawsze. Ozna-
cza to, ze wystepuja one — w wiekszym lub mniejszym stopniu — we wszystkich klasach powierzchni.

Normy produkcyjne SAPA bardzo doktadnie okreslaja wymagania dla poszczegdlnych klas powierzchni.

2. Powierzchnie widoczne — wazna informacja

Okreslenie powierzchni widocznych profili jest bardzo wazne. Oprécz wykorzystania do oceny powierzchni, informa-
Cja ta jest rowniez wykorzystywana do projektowania procesu produkcyjnego. Niewtasciwe lub niepetne dane moga
spowodowac wzrost kosztow produkgcji. Na rysunku przedstawiajacym profil nalezy obowigzkowo okresli¢ klase po-
wierzchni. Oznaczenie graficzne jest dla kazdej klasy powyzej klasy 5.

Oznakowanie graficzne: = - — — —. —.—. -

- powierzchnia widoczna (eksponowana):
- powierzchnia do lakierowania:

- powierzchnia niewidoczna: (bez oznaczenia)

Podana w ramce rysunku klasa powierzchni profilu dotyczy powierzchni widocznej.
Klasa powierzchni niewidocznych jest o jeden stopien nizsza.

3.Tabela klas powierzchni

Odlegtos¢ oceny
Zastosowanie Normalny wzrok
Normalne oswietlenie

Klasa powierzchni
(przy dostawie)

Profile o wysokich wymaganiach w zakresie jakosci powierzchni
Zastosowanie: meble, oprawy oswietleniowe, lodéweki i zamrazarki, wyposazenie
3 tazienek, kabiny prysznicowe, listwy ozdobne. ok.2m
W klasie tej nie jest z reguty mozliwe wykonanie profili, ktére majg powierzchnie
widoczng na catym obwodzie.

Profile o normalnych wymaganiach w zakresie jakosci powierzchni
Zastosowanie: systemy budowlane, fasady, okna, drzwi, porecze.

4 Wyroby stosowane w budynkach publicznych: meble, wyposazenie sklepéw, ok.3m
gabloty wystawowe, kabiny prysznicowe, skrzynki na elektronike, zebra
chtodzace, drabiny.

Profile o malych wymaganiach w zakresie jakosci powierzchni
Zastosowanie: systemy budowlane, dachy, bramy, markizy, stupki do balustrad.

5 k.5
Maszty do todzi zaglowych, bramki do gry w pitke nozna. Profile standardowe ze ofom
stopu SAPA 6063, profile do burt samochodowych.

Profile bez wymagan w zakresie jakosci powierzchni
6 Zastosowanie: profile do konstrukcji nosnych, prowadnice, rusztowania, ok.8m

elementy konstrukgji mechanicznych, ztacza naroznikowe, porecze przemystowe,
stupki ogrodzeniowe, profile do platform oraz profile podtogowe.
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Il. PRZEMYSL KONSTRUKCJE PROFILU

Juz na etapie projektowania profilu mozna zredukowac ryzyko wystepowania pewnych wad oraz podwyzszy¢ jego tech-
nologicznos¢ i wiasciwosci uzytkowe. Najwazniejsze elementy jakie nalezy wzigé pod uwage konstruujac profil to:

= jednakowa grubos¢ scianki,

= proste, miekkie ksztatty — tuki zamiast ostrych rogéw,

= symetria,

= brak gtebokich, waskich kieszeni,

= rodzaje pofaczen,

= tolerancje,

= klasa jakosci powierzchni.

W przypadku wystepujacych probleméw skontaktuj sie znami. SAPA oferuje pomoc przy konstruowaniu profili lub sys-
temu profili. O ile mozliwe, nalezy podac jakie bedzie przeznaczenie profilu. Informacja taka jest przydatna na wszyst-
kich etapach projektowania i produkgji profilu.

11l. OBCHODZENIE SIE Z PROFILAMI 1 ICH SKEADOWANIE

W trakcie skladowania oraz przemieszczania profili o klasie powierzchni 3-5, gdzie zachowany ma by¢ ozdobny wy-
glad, nalezy pamietac o nastepujacych zasadach:

= 7z profilami, ktérych powierzchnia nie zostata w zaden sposéb pokryta, nalezy obchodzi¢ sie ostroznie, pamietajac o
ich niewielkiej odpornosci na zarysowania,

= nalezy uzywac rekawic, poniewaz pot z rgk moze powodowac korozje,

= profile nalezy sktadowac¢ w suchym miejscu w pomieszczeniu zamknietym,

= profile pakowane w folie przy dtuzszym sktadowaniu nalezy rozpakowac,

= W czasie transportu nie mozna dopusci¢ do zawilgocenia profili,

= nie nalezy profili o cienkich $ciankach, podatnych na zgnioty sktadowac w zbyt wysokich pryzmach.

IV. WAGA PROFILU

Wagi profili podane w katalogu lub na rysunkach profili s wagami teoretycznymi i moga one odbiegac od podanych
wartosci w zaleznosci od tolerancji wykonania grubosci scianki. Oblicza sie jg stosujac nastepujaca formute:

WAGA (kg/m) =0,0027 x P (mm?)

P — pole powierzchni przekroju poprzecznego profilu

V. PODRECZNIK KONSTRUKTORA ;
Podrecznik
Podrecznik konstruktora zawiera obszerny zaséb wiedzy dotyczacej profili konstruktora

aluminiowych oparty na bogatych doswiadczeniach zdobytych w czasie 45
lat funkcjonowania koncernu SAPA.

Mamy nadzieje, ze powyzsze wydanie okaze sie pomocne w rozwigzywaniu
problemoéw w zakresie projektowania oraz obrébki profili. Podrecznik kon-
struktora jako pozycja katalogowa jest mozliwy do nabycia w SAPA Alumi-
nium Sp. z 0.0.

INFORMACJE
TECHNICZNE

JAK RADZIC SOBIE T FROFILAM ALWINIOWTMI
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V1. STOPY ALUMINIUM UZYWANE PRZEZ SAPA ALUMINIUM SP. Z 0.0. DO PRODUKCJI PROFILI

Wspdtczynnik Poissona: 0,33
Oznaczenie stanu:

T4 — Przesycany + starzony
naturalnie

16 — Przesycany + starzony
sztucznie w odpowiedniej
temperaturze i czasie

obrdbka skrawaniem
utrudniona z uwagi
na duza ciagliwos¢
metalu. Dzieki duzej
plastycznosci profile
tatwo poddayja sie
gieciu. Dobrze nadaje
sie do anodowania
ozdobnego.

Przykfady
zastosowania:

ramy obrazow,
elementy dekoracyjne
mebli, systemy
zabudowy wnetrz
drzwiami przesuwnymi,
kabiny prysznicowe,
okapniki okienne,
elementy rolet
okiennych, listwy
iinne profile ozdobne
i maskujce.

spawalnoscia. Moga by¢ anodowane lub
malowane w celu podwyzszenia estetyki

i odpornosci na korozje. Wytrzymatos¢

i podatnos¢ na giecie nalezy jednak
rozwazyc nie tylko w odniesieniu do stopu,
ale réwniez w odniesieniu do ksztattu

i stopnia skomplikowania konkretnego
profilu.

Przykfady zastosowania: systemy
budowlane, stolarka budowlana, swietliki
dachowe, konstrukge hal namiotowych,
burty i bagazniki samochodowe,

drabiny (krotkie, poddawane mniejszym
obcigzeniom), meble, wézki dzieciece,
sprzet sportowy | rekreacyjny, systemy
wystawiennicze i reklamowe.
Najpowszechniej wykorzystane stopy
aluminium.

mechanicznej (np.
wiercenie, frezowanie,
toczenie) oraz
termicznej (spawanie,
zgrzewanie). Nadaje sie
do anodowania.

Przyktady
zastosowania:
elementy

konstrukgji nosnych

w budownictwie,
drabiny (dtugie,
poddawane znaczacym
obcigzeniom), przemyst
samochodowy,
kolejnictwo, czesci
maszyn, elementy dla
elektroniki.

OZNACZENIA SAPA 6060" SAPA 6063 SAPA 6063 A SAPA 6005A SAPA 6082

Norma EN 573-3

- 0znaczenie cyfrowe EN AW-6060 EN AW-6063 EN AW-6063 EN AW-6005A EN AW-6082

- 0znaczenie symbolami

chemicznymi EN AW-AI Mg Si EN AW-AIMg 0,7 Si | EN AW-AIMg 0,7 Si-|  ENAW-AISiMg (A) | ENAW-AISiTMgMn

Norma DIN AlMgSi 0,5 F19 AlMgSi 0,5 F22 AMgSi 0,5 F25 AlMgSi 0,7 F27 AlMgSi1F28

Norma Aluminium Association AAG060 AAG063 AAG063 AAG005 AAG032

Norma PN - PA 38 PA 38 - PA4

Oznaczenie dostawcy 606025 606035 606085 600540 608250

Wszystkie stopy: Wszystkie obszary | Wszystkie obszary zastosowania. Elementy budowlane | Stop o bardzo
zastosowania, Oba stopy tacza w sobie wigkszos¢ i konstrukcyjne, dla | wysokich

Wspdt. rozszerzalnosc gdzie pozadana najlepszych wiasciwosci: duza ktorychwymagana | wlasnosciach

liniowej 23 < 10 b/ jest najwyzsza wytrzymato$¢ na rozcigganie, znaczng | jest wysoka wytrzymatosciowych.
jako$¢ powierzchni, | twardos¢ przy jednoczesnej dobrejich | wytrzymatosc. Bardzo dobrze poddaje

Modut sprezystosci: 70 000 MPa | a wytrzymato$¢ plastycznosci. Profile z tego stopu sie wszelkim rodzajom
nie jest czynnikiem | Profile wykonane z tych stopdw moga by¢ | dobrze poddaja obrdbki mechanicznej

Modut sprezystosci krytycznym. poddawane wszelkim rodzajom obrébki | sie wszelkim (np. wiercenie,

poprzecznej: 27 000 MPa tatwo spawalny, mechanicznej. Charakteryzujg sie dobrg | rodzajom obrobki frezowanie, toczenie).

Nie nadaje sie do
anodowania.

Przykfady
zastosowania:
elementy dla
elektroniki, przemyst
samochodowy,
detale wymagajace
skomplikowane]
obrdbki skrawaniem.

1) stop (z obnizong zawartoscia magnezu) wprowadzony do produkgji przez SAPA dla osiggniecia maksymalnych efektow do-

tyczacych jakosci powierzchni.
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DANE TECHNICZNE STOPOW

Stop EN AW - 6060 [Al MgSil
DIN - AIMgSi0,5F19

Prety wyciskane
Stan Wymiary Rm MPa Rp02 A% A50 mm% HB Wb 5)
D1) S2) Min min min min min min
T4 <150 <150 120 60 16 14 37 5
T5 <150 <150 160 120 8 - -
T6 <150 <150 190 150 8 60 9
T66 <150 <150 215 160 8 6 - -
Rury wyciskane
Stan Wymiary Rm MPa Rp02 A% A50 mm% HB Wb 5)
e3) Min min min min min min
T4 <15 120 60 16 14 37 5
T5 <15 160 120 8 6 - -
T6 <15 190 150 8 6 60 9
T66 <15 215 160 8 6 - -
Ksztatltowniki wyciskane
Stan Wymiary Rm MPa Rp02 A% A50 mm% HB Wb 5)
e3) Min min min min min min
T4 <25 120 60 16 14 37 5
T5 <5 160 120 8 6 } )
5<ex<25 140 100 8 6
<
1o 3cesas | w0 | s : o 9
< 21 1
T66 3<e125 19? 128 g 2 i )

1) D = Srednica w przekroju preta okragtego

2) S = Szeroko$¢ rozwarcia klucza w przypadku preta kwadratowego i szesciokatnego, grubos¢ w przypadku preta
prostokatnego

3) e = Grubos¢ Scianki

5) W przypadku badania twardosci rozstrzygajace jest badanie metoda Brinella

Sktad chemiczny
Oznaczenie stopu Si Fe Cu Mn Mg Cr Ni Zn Ti Ga
EN AW - Al MgSi 0,30-06 | 0,10-0,30 0,10 0,10 0,35-0,6 0,05 - 0,15 0,10 -
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Stop EN AW - 6063 [Al MgO0,75i]

DIN - AIMgSi0,5F22

Prety wyciskane
st Wymiary Rm MPa Rp02 A% A50 m% HB Wb 5)
an
D1) S2) min min min min min min
<150
<150 130 65 14 12
™ 150 < D200 150<5= 120 65 12 - 40 >
200
T5 <200 <200 175 130 8 6 - -
<150
<150 215 170 10 8
T6 150 < D <200 ;(5)8<5s 195 160 10 - 0 12
T66 <200 <200 245 200 10 8 75 13
Rury wyciskane
Stan Wymiary Rm MPa Rp02 A% A50 mm% HB Wb 5)
e3) min min min min min min
<10 130 65 14 12
T4 10<e<25 120 65 12 10 40 >
T5 <25 175 130 8 6 - -
T6 <25 215 170 10 8 70 12
T66 <25 245 200 10 8 75 13
Ksztattowniki wyciskane
Stan Wymiary Rm MPa Rp02 A% A50 mm% HB Wb 5)
e3) min min min min min min
T4 <25 130 65 14 12 40 5
T5 <3 175 130 8 6 ) )
5<e<25 160 110 7 5
<10 215 170 8 6
T6 10<e<25 195 160 8 6 70 12
<10 245 200 8 6
T66 10<e<25 225 180 8 6 > 13
1) D = Srednica w przekroju preta okragtego
2) S = Szerokos¢ rozwarcia klucza w przypadku preta kwadratowego i szeSciokatnego, grubosé w przypadku preta
prostokatnego
3) e = Grubos¢ scianki
5) W przypadku badania twardosci rozstrzygajace jest badanie metoda Brinella
Sktad chemiczny
Oznaczenie stopu Si Fe Cu Mn Mg Cr Ni Zn Ti Ga
EN AW - Al Mg0,7Si 0,20-0,6 0,35 0,10 0,10 0,45-0,9 0,10 - 0,10 0,10 -
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Stop EN AW — 6063A [Al Mg0,7Si(A)]

DIN — AIMgSi0,5F25

Prety wyciskane
Stan Wymiary RmMPa | Rp02 A% A50 mm% HB Wb 5)
D1) S2) min Min min min min min
T4 <150 <150 150 90 12 10 _ _
150 < D200 150 < S <200 140 90 10 -
T5 <200 <200 200 160 7 5 - -
< <
1o 1502 D200 | 15055220 20 | 160 | 7 S s
Rury wyciskane
Stan Wymiary Rm MPa | Rp02 A% A50 mm% HB Wb 5)
e3) min Min min min min min
- <10 150 90 12 10 B ~
10<e<25 140 90 10 8
T5 <25 200 160 7 5 - -
T6 <25 230 190 7 5 75 13
Ksztaltowniki wyciskane
Stan Wymiary Rm MPa | Rp02 A% A50 mm% HB Wb 5)
e3) min Min min min min min
T4 <25 150 90 12 10 - -
5 <10 200 160 7 5 _ B
10<e<25 190 150 6 4
<
TS 0<es2s 2 | w0 | s . |
1) D = Srednica w przekroju preta okragtego
2) S = Szerokos¢ rozwarcia klucza w przypadku preta kwadratowego i szesciokatnego, grubos¢ w przypadku preta
prostokatnego
3) e = Grubos¢ Scianki
5) W przypadku badania twardosci rozstrzygajace jest badanie metoda Brinella
Sktad chemiczny
Oznaczenie stopu Si Fe Cu Mn Mg Cr Ni Zn Ti Ga
Al ,\igo':“;/gl A) 0,30-0,6 0,15-0,35 0,10 0,15 0,6-0,9 0,05 - 0,15 0,10 -
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Stop EN AW — 6005A [Al SiMg(A)]
DIN — AIMgSi0,7F27

Prety wyciskane
st Wymiary Rm MPa Rp02 A% A50 mm% HB Wb 5)
an
D1) S2) min Min min min min min
<25 <25 270 225 10 8
T6 25< D<50 25< S<50 270 225 8 - 85 14
50< D<100 50<S<100 260 225 8 -
Rury wyciskane
st Wymiary Rm MPa | Rp02 A% A50 mm% HB Wb 5)
an
e3) min Min min min min min
<5 270 225 8 6
T6 5<e<10 260 215 8 6 8 14
Ksztattowniki wyciskane
st Wymiary RmMPa | Rp02 A% A50 mm% HB Wb 5)
an
e3) min Min min min min min
Ksztattowniki otwarte
T4 <25 180 90 15 13 - -
<5 270 225 8 6
T6 5<e<10 260 215 8 6 85 14
10<e<25 250 200 8 6
Ksztattowniki zamkniete
T4 <10 180 90 15 13 - -
<5 255 215 8 6
T6 5<e<15 250 200 8 6 8 14
1) D = Srednica w przekroju preta okragtego
2) S = Szerokos¢ rozwarcia klucza w przypadku preta kwadratowego i szeSciokatnego, grubosé w przypadku preta
prostokatnego
3) e = Grubos¢ scianki
5) W przypadku badania twardosci rozstrzygajace jest badanie metoda Brinella
Sktad chemiczny
Oznaczenie stopu Si Fe Cu Mn Mg Cr Ni Zn Ti Ga
EN AW - Al SiMg(A) 0,50-0,9 0,35 0,30 0,50 0,40-0,7 | 0,30 - 0,20 0,10 | -
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Stop EN AW — 6082 [Al Si1MgMn]
DIN — AIMgSi1F28

Prety wyciskane

st Wymiary Rm MPa Rp02 A% A50 mm% HB Wb 5)
an
D1) S2) min Min min min min min
T4 <200 <200 205 110 14 12 - -
<20 <20 295 250 8 6
T6 20< D<150 20<S<150 310 260 8 - 95 16
150 < D <200 150 < S<200 280 240 6 -
200< D<250 | 200< S<250 270 200 6 -
Rury wyciskane
st Wymiary Rm MPa Rp02 A% A50 mm% HB Wb 5)
an
e3) min Min min min min min
T4 <25 205 110 14 12 - -
<5 290 250 8 6
T6 5<e<10 310 260 10 8 % 16
Ksztaltowniki wyciskane
st Wymiary Rm MPa Rp02 A% A50 mm% HB Wb 5)
an
e3) min Min min min min min
Ksztattowniki otwarte
T4 <25 205 110 14 12 - -
T5 <5 270 230 6 - -
<5 290 250 8 6
T6 5<e<25 310 260 10 8 % 16
Ksztaltowniki zamkniete
T5 <5 270 230 8 6 - -
<5 290 250 8 6
T6 5<ec<15 310 260 10 8 % 16
1) D = Srednica w przekroju preta okragtego
2) S = Szerokos¢ rozwarcia klucza w przypadku preta kwadratowego i szesciokatnego, grubos¢ w przypadku preta
prostokatnego
3) e = Grubos¢ Scianki
5) W przypadku badania twardosci rozstrzygajace jest badanie metoda Brinella
Sktad chemiczny
Oznaczenie stopu Si Fe Cu Mn Mg Cr Ni Zn Ti | Ga
EN AW - Al 0,7-1,3 0,50 0,10 0,40-1,0 0,6-1,2 0,25 - 0,20 0,10 -
SitTMgMn
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