


jest wiodacym
producentem profili
oraz komponentéw
aluminiowych
prowadzacym
dzialalno$¢ na
calym $wiecie.
Profesjonalizm,
innowacyjnos¢

oraz skutecznosé

to nasze cechy,
pozwalajace na
rozwdéj i odnoszenie
sukceséw

W zmieniajacym si¢

otoczeniu.



Hydro oferuje ttoczenie profili wraz z dalsza obrébka mechaniczna i powierzchniowa,
dzigki czemu jest w stanie dostarczaé gotowe elementy klientom zlokalizowanym
na calym $wiecie.

Mozemy pelni¢ role partnera juz na etapie opracowywania koncepcji lub planowania
produktu, oferujac znacznie wigcej niz tylko podstawowe mozliwosci.

Pomagamy zaréwno przy optymalizacji whasciwosci produkeu, jak i jego projektowaniu,

a takze przy uruchamianiu produkeji. Posiadamy znaczace doswiadczenie oraz umiejetnosci
w zakresie obrébki oraz koricowego montazu, co stanowi istotng korzy$¢ dla naszych
klientéw oraz ulatwia wykonywanie pézniejszych czynnosci, takich jak produkcja gotowych
komponentéw oraz dostarczanie rozwigzan systemowych.

Starannie dobrani wspétpracownicy o najwyzszych kompetencjach i doswiadczeniu
zapewniajg wyrdzniajacy si¢ jakos$¢ naszych ustug. Dzigki temu jeste$my w stanie szybko

i efektywnie reagowad na wyzwania, jakie nasi partnerzy biznesowi moga napotka¢ w ramach
swoich dzialalnosci.

Dwa gléwne obszary, w ktérych oferujemy obrébke profili aluminiowych to:
® Obrébka powierzchniowa
® Obrébka mechaniczna




OBROBKA
POWIERZCHNIOWA

Powierzchnia naturalnego aluminium jest czysta,
estetyczna i ma dobra odpornos¢ na korozje.

Ale istnieje wiele rodzajéw obrébki powierzchniowej,
kt6ra znacznie zwigksza odporno$é¢ na korozje

i zuzycie mechaniczne. Dzigki takiej obrébce

mozna nada¢ aluminium dekoracyjny wyglad lub

w inny spos6b zmienié¢ i poprawi¢ miedzy innymi
nastepujace wlasciwosci: strukture powierzchni,
twardo$¢, tempo zuzycia, wspdlczynnik odbicia

czy izolacje elektryczna.

METODY OBROBKI DZIELI SIE NA TRZY
ZASADNICZE TYPY:

obrébka obrébka

mechaniczna

poumdhriona elektrochemiczna




Typ .
obrébki Technika Charakterystyka
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_____ inium Chrzanéw

@00 Anodowanie

Anodowanie to proces elektrochemiczny
majacy na celu sztuczne pogrubienie
powloki tlenkowej na powierzchni
aluminium. Zapewnia ochrong przed
zuzyciem mechanicznym oraz korozja,

a takze elektryczng izolacjg powierzchni.
Proces anodowania polega na umieszczeniu
profilu w kapieli elektrolitycznej, w ktorej
do profilu, pelniacego role anody

w obwodzie, zostaje podlaczone zrédlo
pradu statego. Po wlaczeniu pradu powstaje
gruba warstwa tlenku, stajaca si¢ integralng
cze$cig materiatu, za$ jej grubo$é zalezy

od takich czynnikéw, jak temperatura,
sklad kapieli, rodzaj pradu i czas anodowania.
Naturalna powloka tlenkowa aluminium
wynosi zaledwie 0,02 pm, jednak
anodowanie pozwala na pogrubienie
warstwy tlenku do od 5 do 25 pm,

w zaleznosci od wymaganych wlasciwosci
produktu.

W powstalej warstwie tlenku jest wiele
otwartych poréw, ktdre sprawiaja,

ze material staje si¢ wrazliwy na korozje.
Dlatego na ostatnim etapie procesu
nastepuje ich uszezelnienie i zamkniecie
przy pomocy wrzacej wody.

Podczas procesu anodowania mozna
zachowa¢ naturalny kolor aluminium
(naturalnie anodowane) albo nada¢ mu
inny kolor z szerokiej palety mozliwosci.



Zalecane grubosci warstw przy anodowaniu
. . G'r(”tr:f)éé ZASTOSOWANIE
Warstwa tlenku powstata w wyniku anodowania a

zapewnia bardzo dobra odporno$¢ na korozjq. Powierzchnie narazone w duzym stopniu na korozjg lub

. dodé i iek .. li. niklu i ch 25 zuzycie, zwlaszcza znajdujace sig na zewnatrz w srodowiskach
JCJ twardosc JCSt WIgKsza niz stali, niklu 1 chromu korozyjnych.

raz taka sama, jak kor . Pon
oraz :[a .a sa af Ja O. undu. Ponadto temperatura 50 Silne lub normalne oddziatywanie czynnikdw zewnetrznych
topnienia powierzchni wzrasta do okolo 2000°C. (np. materiaty budowlane, pojazdy i todzie).
Warstwa tlenku powstata w wyniku anodowania Silne oddziatanie substancji chemicznych, w pomieszczeniach
posiada dobre whasciwosci izolacyjne oraz napigcie 20 zamknietych oraz przy duzej wilgotnosci powietrza

. . , . np. w przemysle spozywczym).
przebicia 500 — 600 V przy grubosci 12 — 15 pm. oy B8 e T Gt el
Proﬁle anodowane majal liczne Zastosowania 15 Przy WZglednle WySOkim pOZiOmie ZUZyCia W pOmieSZCZen.iaCh
architektoniczne i dekoracyjne g dzic istotne jest zamknietych (np. porecze, zewnetrzne elementy dekoracyjne).
bl 5

abv powierzchnia cechowala sie pieknym ladem Normalne oddziatanie czynnikdw wewnetrznych
. yp ¢ pie . ymwyg a‘ 10 lub zewnetrznych w suchym, czystym powietrzu (np. reflektory,
1 byla trwala. Ponadto elementy te nie wymagaja armatura, dekoracyjne paski na pojazdach, sprzet sportowy).

wielu zabiegéw konserwacyjnych _ . . _ .
5 Normalne uzytkowanie w pomieszczeniach zamknigtych.

® ANODOWANIE BARWIACE

Przed ostatecznym uszczelnieniem poréw anodowa powloka tlenkowa
moze zosta¢ zabarwiona. Stosuje si¢ w tym celu trzy metody:

® Barwienie organiczne - wykonywane bezposrednio po anodowaniu.
Metoda odpowiednia dla produktéw uzywanych we wnetrzach, poniewaz
organiczne barwniki nie s3 odporne na promieniowanie ultrafioletowe.

® Barwienie elektrochemiczne — wykonywane po anodowaniu przy
wykorzystaniu pradu zmiennego. Barwniki, skfadajace si¢ z soli
metalicznych, przenikaja do poréw. Potem nastepuje proces
uszczelniania. Metoda doskonale sprawdza si¢ w przypadku
produktéw uzywanych na zewnatrz, poniewaz zabarwiona
powloka jest bardzo odporna na dzialanie promieniowania
ultrafioletowego. Gama kolorystyczna obejmuje barwy
od szampanskiej do czarne;j.
® Barwienie interferencyjne - polega na modyfikagji ksztattu poréw
i wypehianiu ich cyna. Powoduje to odpowiednie naktadanie si¢ fal
$wiatla odbitego, co prowadzi do uzyskania réznych koloréw (np. czerwony,
zielony, fioletowy itp.). Metoda pozwala réwniez na zewngtrzne
zastosowanie produktéw.



[Lakierowanie

proszkowe

Lakierowanie proszkowe profili aluminiowych

jest przyjazng Srodowisku metoda malowania

bez rozpuszczalnikéw, pozwalajaca na uzyskanie

szerokiej gamy koloréw. Wlasciwa obrébka

wstepna pozwala na osiagniccie satysfakcjonujacego
i trwalego efektu. Zazwyczaj sktadaja si¢ na nig
odduszczanie, wytrawianie i chromianowanie.

Lakierowanie proszkowe umozliwia wykorzystanie

calej palety kolorystycznej RAL.

bogaty

zestaw koloréw

dobra odpornosé¢
na korozje

mozliwosé

réznorodnego

wykoriczenia
powierzchni

wolne
tempo zuzycia
oraz niskie tarcie
powierzchniowe




Mechaniczna obrébka
o powierzchniowa

Techniki obrébki mechanicznej, jak polerowanie,
szlifowanie czy szczotkowanie, umozliwiaja wykonczenie
powierzchni w szczegdlny sposéb. Ich zastosowanie pozwala
usuna¢ wszystkie niewielkie defekty na powierzchni

oraz nada¢ jej jednolitos¢. Ponadto, umozliwiajg dalsza
obrdbke, aby finalna powierzchnia odbijata §wiatto lub byta
odpowiednio dekoracyjna.

Mechaniczna obrébka powierzchniowa czgsto poprzedza
proces anodowania w celu uzyskania trwalej powloki

o okreslonej fakturze dekoracyjne;.

Kolejna, popularna metoda obrébki powierzchniowej

to stepianie ostrych krawedzi, stosowana w celu
usuwania zadzioréw, wygladzania ostrych krawedzi

oraz cz¢$ciowego polerowania, czgsto po weze$niejszej
obrébce mechanicznej np. cigciu.

Tepienie ostrych krawedzi moze przebiegaé w rézny
sposdb, ale najbardziej popularne metody to mechaniczna
i wibroscierna. Pierwsza z nich stosowana jest w przypadku
wickszych elementéw, gdy chcemy stepi¢ ich konce uzywajac
do tego szczotek. Druga metoda (zwana bebnowaniem)
stosowana jest w przypadku mniejszych elementéw, ktdre
wprawiane w wibracj¢ tra o elementy $cierne.
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- OBROBKA
MECHANICZNA

Ze wzgledu na swoje wlasnosci
plastyczne, profile aluminiowe
doskonale nadajg si¢ do wszystkich
rodzajéw fabrykacji.

Aby ulatwi¢ Paristwu proces
logistyczny, jak i produkcyjny
proponujemy nasze profile
obrobione mechanicznie

i dostosowane do Paristwa
indywidualnych potrzeb przy

pomocy réznorodnych proceséw.

* ciccie
* frezowanie
* wiercenie
* gwintowanie
* toczenie
* wykrawanie

Obrébka

skrawaniem

* spawanie

Y aczenie

¢ izolowanie







@09 Obroébka skrawaniem

Ciecie

W Hydro oferujemy cigcie profili
w zaleznosci od potrzeb naszych
klientéw. Jesli produkty naszych
klientéw wymagaja wysokich
doktadnosci dlugosci profili

lub profili cigtych pod katem
réznym od 90°, oferujemy ustuge
cigcia precyzyjnego. Dzigki tej
metodzie jeste§my w stanie
dostarczy¢ profile dostosowane
dtugoscia do finalnego rozwigzania,
a w zaleznosci od dhugosci cigtego
elementu oferowana tolerancja
cigcia wynosi nawet +/-0,1mm.

Frezowanie

Jesli finalne ksztalty elementéw majq
posiada¢ dodatkowe podebrania

lub otwory, ktére nie sa mozliwe

do osiagniecia w procesie thoczenia
profili, proponujemy naszym klientom
obrébke frezowaniem. Dzieki temu
procesowi mozemy dostarczy¢ bardzo
wysokiej dokladnosci elementy

obrabiane na maszynach sterowanych
numerycznie. Wysoka dokfadnos¢,
jak i powtarzalno$¢ wymiarowa to
niewatpliwe zalety tego typu obrébki,
umozliwiajace dostarczanie produkéw
do najbardziej wymagajacych galezi
przemystu, np. automotive.

Wiercenie

W przypadku, gdy produkt
posiada otwory, ktérych

z przyczyn technologicznych
proces wyciskania nie jest w stanie
zapewni¢, mozemy zaproponowac
ustuge wiercenia. Ten rodzaj
obrébki skrawaniem zapewni
odpowiednig lokalizacje i wielkos¢

otworéw, ktére nastepnie przetoza
si¢ na funkcjonalno$¢ i estetyke

produktu.




Gwintowanie

Kiedy zastosowanie finalnego
produktu wymaga jego wspdlpracy
z innym elementem przy
pomocy ,polaczenia §rubowego”,
niezbednym staje si¢ wykonanie
gwintu (wewnetrznego lub
zewngtrznego), ktéry umozliwi
takie rozwiazanie. Wewnetrzne

i zewngtrzne gwinty moga by¢
wykonywane przy pomocy
wszystkich metod obrébki
skrawaniem, a takze poprzez
formowanie plastyczne.

Toczenie

Alternatywa dla elementéw
odlewanych moze by¢
toczenie na bazie profili
(elementéw) wyciskanych.
Tego typu rozwiazanie moze
okaza¢ si¢ znacznie prostsza

i ekonomiczniejsza metoda
osiagniecia finalnego ksztattu
produktu. Ma to miejsce
szczeg6lnie weedy, gdy gotowy
element swoim ksztaltem
przypomina lub jest zblizony
do walca.

Wykrawanie

W przypadku produkdji seryjne;j
nasi klienci oczekujg najbardziej
ekonomicznych rozwiazan

o stosunkowo najnizszym
jednostkowym koszcie wytworzenia.
W takich sytuacjach doskonala
Propozycja jest zastosowanie
procesu wykrawania. Przy pomocy
specjalnie zaprojektowanego
wykrojnika mozna osiagna¢
wysoka wydajnos¢ i jednoczesnie
bardzo wysoka powtarzalnos¢

wykrawanych ksztaltéw.




@00 1.iczenie

Spawanie

Najbardziej powszechne metody spawania

to spawanie metodg TIG oraz spawanie metoda
MIG. Inne metody spawania to: zgrzewanie
punktowe i liniowe, zgrzewanie iskrowe,

a takze spajanie na zimno i zgrzewanie
matrycowe. Takie metody, jak spawanie
wybuchowe, laserowe wysokiej czgstotliwosci,
ultradzwiekowe oraz elektronowe, sa stosowane
jedynie w szczegdlnych okolicznosciach.

® Spawanie metoda TIG

doskonale nadaje si¢ do spawania aluminium.
Spawajac ta metoda spoina nie jest wypelniana
materialem obcym, a jedynie nadtopionym
materialem spawanym.

Metoda TIG jest bardzo skuteczna dla
materiatéw o grubosci od 0,7 mm do 10 mm,
jak i dla krétszych polaczeri. Mozna ja stosowaé
w odniesieniu do wszystkich spawalnych
stopoéw aluminiowych. Ponadto, jezeli zachowa
si¢ odpowiednie standardy, powoduje ona
najmniej usterek ze wszystkich konwencjonalnych
metod spawania. Szybkos§¢ spawania

recznego mozna znaczaco zwigkszy¢ poprzez
wykorzystanie automatéw.



® Spawanie metoda MIG

W przypadku metody MIG jako spoiwa uzywa

si¢ drutu do spawania, petnigcego role elektrody
tworzacej tuk spawalniczy. Metoda MIG jest
stosowana w odniesieniu do materialéw o grubosci
od 3 mm. Przy uzyciu bardziej specjalistycznego

sprzetu, grubo$¢ mozna zmniejszy¢ nawet do 0,7 mm.

Gléwne zalety spawania metoda MIG to duza
szybkos¢ oraz dobra penetracja.

Szeroko$¢ strefy wplywu ciepla jest mniejsza

niz w przypadku jakiejkolwiek innej metody
spawania z powodu szybkosci procesu. Dzigki temu
odksztalcenie spawalnicze bedzie mniejsze przy

metodzie MIG niz przy metodzie TIG. Spawanie
metodg MIG jest mniej skuteczne przy robieniu
krétkich warstw spoiny i w przypadku trudno
dostepnych polaczen.




Friction Stir Welding

Zgrzewanie tarciowe z mieszaniem materiatu zgrzeiny

Friction Stir Welding (FSW) to nowa metoda faczenia.
Polega na przyciskaniu do siebie powierzchni aluminium,
ktére majg zostaé polaczone, a nastgpnie przyktadaniu

do metalu wirujacego narzedzia i prowadzenia go wzdtuz
polaczenia. Wirujace urzadzenie rozgrzewa metal

do temperatury pomiedzy 100 i 150 °C ponizej temperatury
topnienia aluminium i faczy material w stanie plastycznym,

bez topienia go.

Metoda nie wymaga ani spoiwa, ani atmosfery ochronnej

i umozliwia uformowanie spoiny praktycznie bez odksztalcen
cieplnych. Nadaje si¢ ona do laczenia profili aluminiowych
o grubosci od 2 do 8 mm. Predkos¢ spawania wynosi okoto
1 m/min.




[zolowanie

Wysoki wspétczynnik przewodzenia
ciepla, jakim charakteryzuje si¢
aluminium, nie jest pozadany przy
takich zastosowaniach tego materiatu,
w ktérych korzystna jest niska wymiana
ciepla, na przyklad w oknach.

Istnieje wiele sposobéw izolowania,
jednak powszechnie stosuje si¢ dwie
techniki, ktdre znaczaco obnizajg
przewodzenie ciepla.

W pierwszej profil aluminiowy
wyciskany jest jako jedna czes¢,

za$ zamknieta przestrzen w §rodku
wypelniana jest materiatem izolacyjnym.
Nastepnie zostaje usuni¢ta odpowiednia
$cianka profilu, dzieki czemu przerywa si¢
mostek cieplny.

W drugiej metodzie dwa profile
aluminiowe zostaja polaczone przy
pomocy polipropylenowych lub
poliamidowych przekladek.

Ta metoda izolacji umozliwia np.
zastosowanie innego koloru wewnatrz
okna i innego koloru na zewnatrz.
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: FORMOWANIE
PLASTYCZNE

Giecie

Profile aluminiowe mozna gia¢ przy pomocy

tego samego sprzetu, jakiego uzywa si¢ do giecia
innych metali. W przypadku hartowanego
metalu mozliwe jest gigcie o duzych promieniach,
natomiast mniejsze promienie wymagaja
zazwyczaj metalu w stanie T4 (niestarzony).

W tym przypadku starzenie aluminium dokonuje
si¢ po procesie giecia.

Gigcie nalezy wykona¢ przed anodowaniem,

aby uzyska¢ pelng warstwe anodowg bez peknied.
Konieczno$¢ dokonania gigcia trzeba uwzglednié¢
juz na etapie tworzenia projektu.

Obciaganie
uchwytami

Wyginanie

Giecie walcowe

Gigcie prasg



® Wyginanie
Pozwala na duza
dokladno$¢ w nadawaniu

ksztattu. Profil jest mocno
przymocowany na obu koricach,
za$ wiasciwy ksztalt nadaje mu poruszajace si¢ narzedzie.

® Obciaganie uchwytami
Z wewngtrznymi i zewnetrznymi podpérkami albo bez nich.
Profil jest mocno przymocowany i obraca si¢ z narzgdziem.
Metoda sprawdza si¢ w odniesieniu do matych promieni,
a proces mozna powtarzaé.

® Gigcie walcowe
Stosowane do giecia profili w celu uzyskania duzych promieni.
Profil jest walcowany miedzy trzema kotami, z ktérych jedno
mozna odpowiednio nastawia¢. Mozliwe jest zmienianie
promienia tego samego komponentu przy zastosowaniu
urzadzen sterowanych numerycznie.

® Gigcie prasa
Odpowiednie dla mniej skomplikowanych operacji i duzych
partii. Elementy gnie si¢ w dwucz¢$ciowym urzadzeniu,
na przyktad prasie mimosrodowej lub hydraulicznej, czy tez
przy pomocy innego prostego sprzetu.

Dla naszego Klienta jestesmy przede wszystkim rzetelnym
i oddanym partnerem. Kazdy projekt jest przez nas traktowany
indywidualnie, a oferowane rozwiqzania dostosowujemy

do potrzeb naszych partneréw biznesowych.




Hydro jest globalnym producentem aluminium oraz produktéw
aluminiowych. Firma z siedziba w Norwegii zatrudnia 21.000
pracownikéw w ponad 40 krajach i prowadzi swoje dzialania

na wszystkich kontynentach. Hydro posiadajace sto lat do§wiadczed
w produkeji odnawialnej energii, rozwoju technologii oraz
progresywnym partnerstwie, czuje si¢ zobowiazane do wspierania
klientéw oraz spotecznosci, ktére obstuguje.

Hydro Aluminjum Chrzanéw Sp. z o.0.
ul. Hydro 1

32-500 Chrzanéw

tel. +48 32 625 8000

fax: +48 32 625 8030

info@hydro.pl

www.hydro.pl
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