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Ekstrudering / ekstruderede profiler

Indledning

Stangpresning, dler som metoden ogsa kades “ekstrudering”, (afledt f det engelske
extrude) e en typisk bearbgdningsmetode for ikke-jernmetdler og specidt duminium.
Materidet presses i opvamet tilstand gennem en matricedbning i samme form, som
profilet man ensker at fremdille.

P4 grund & duminiums lave smdtepunkt e duminiumlegeringer nemme & forme
dleede ved tempeaurer mdlem 400 og 500°C, svaende til de normde
ekstruderingstemperaturer. Fordelene ved ekstrudering er, & man pd en nem og hillig
méde kan fremdille mere dler mindre komplicerede profilformer, béde dbne og
lukkede. Ekgtrudering er en meget anvenddlig teknik, som er i dagk fremgang. Alle
gaagse legeringer kan anvendes til dangekdrudering, oftet benyttes dog de
varmehaadende 6000 legeringer (AIMgS-legering). Se afsnit om varmehaadning. Rar-
og hulprofiler er ikke noget problem. Profilernes vaagt kan variere fra under 0,03 kg/m
til over 300 kg/m. Hvis metoden udnyttes rigtigt vil der ikke kun veae mulighed for
ansdige udgiftsbespardsr i den efterfdgende bearbgidning, men ogsa fremdilling &f
unikke produkter.

Under hensyntagen til de dore muligheder indenfor ekdrudering med a give
produkterne en neesten faadig form anvendes disse ofte som hadvfabrikata En
afskaging til den rette lamgde er dt, der oftest behgves for a fa en feadig komponent.
Et betyddigt mere moderne begreb ligger derfor for hénden, nemlig “ near-net shape” .

Da vagktgsomkostningerne ved ekstrudering er forholdsvis lave, typisk 65.000 til
225000 kr, kan man ogsd pdtage sg a levere mindre serieproduktioner af
specidprofiler. Rigtigt udnyttet e der med de mange formgivningsmuligheder dore
muligheder for a tilfge mange funktioner | den afduttende produktionsfase,
eksempevis skruekander, forbereddse til svgsiing, heangsd- og klipsefunktioner i
profilet. Herved opnds der en yderligere vasentlig reduktion i udgifterne til fremdtilling
af det faardige produkt.
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Ekstruderingsteknologier

Direkte ekstrudering:

Ekstruderings

Aluminium

profil

Figur 1. Direkte ekstrudering

Forddl: Billig proces. Billetresten indeholder billets overfladeurenheder.
Billet = presholt (r& materidet)

Ulempe  Der er gor friktionskraft imod containervaaggen (liner).

Den mest anvendte metode til ekstrudering.

Indirekte ekstrudering:

Vaerktoj

Figur 2  Indirekte ekstrudering

Fordd: Stor specifik kraft overfat fra sempd til materide pa maricen, da der
ingen friktionskraft er imellem containervagy og billet, som ska overvindes.
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Ulempe  Dyr proces med enten e langt sempe dler kun Kkorte billets (presbolte)
med tidskraevende ilaggning.

Rarekstrudering:

R.ﬂ.M\

DIE

TUBING

BILLET

Figur 3 Rerekstrudering

Der skelnes mellem 2 forskellige former, som begge er affdt af direkte ekstrudering —
se Figur 3.

1) Brovea ktgismetoden, hvor der sker en svgsning af r&dmateridet, som |gber
omkring broen, der fastholder dornen. Dette er den mest dminddige type til
fremdtilling & ekstruderede rar og hulprofiler se Figur 4 Ekstruderings matrise.

2) Ekstrudering over dorn, hvor der er en dorn pa det bevameige stempd.
Dornen g& med igennem matricen. Ulempen er, & produktiviteten e ca. 50%
lavere end brovagktgjsmetoden, metoden er derfor ikke ssarlig udbredt.

Figur 4 Ekstruderings matrise
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Profiltyper:

Der skelnes mdlem 3 forskdlige profiltyper:

1) Lukkede profiler: Massve danger med tilfaddig udvendig form og ingen
kritiske tungeforhold.

2) Halvabneprofiler: | princippet e massvt profil, men kritiske tungeforhold.
Forholdet mellem arealet pa kammeret og kvadratet pa dbningen i profilet afger
om profilet er et massvt dler et hulprofil.

3) Hulpr ofil: En tilfaddig form, men maeide hde vgen rundt, sa
vaaktgiet kreever en broopbygning, hvorved der opstar en svgsning (seam
weld).

Ekstruderingsdesign:

Et tvagsnit er nemmere at ekstruderer hvis det;

har identiske vasgtykkel ser

har smple blede former — rundt i stedet for skarpe vinkler
e symmetrisk

har en lille omskreven cirke

ikke har dybe og smdle fordybninger

OCD-cirkelforhold:

Omskreven cirkeldiameter - OCD, er et udtryk for profilets starrelse og virker derfor
bestemmende for vag & godstykkelse, tolerance og prifasisadtelse. Det er idag muligt
at ekstrudere profiler fraOCD 2 mm op til ~800 mm, dt efter valg af pressestarrelse.

CIRCUMSCRIBING
CIRCLE DIAMETER

Figur 5 OCD-cirkelforhold
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Figur 6 Forhold mellem min. tykkelse og den omskrevne diameter

Hvad er ekstruderingssvejsning?

Ekgruderingssvgsning e en  sammenfgning & to  beraringsoveflader i
ekstruderingsprocessen. Svgisningen sker udelukkende via de hgjtryk der opstér og de
efterfa gende store deformeringer, der opstar i matricerne, uden at metalet smelter.

Der findes to former for ekstruderingssvejsninger:

1) “Chargewdd”

Charge weld e svgsning a to pd hinanden fadgende hillets, som dannes & det
reserende metal | veakiget efter afkeging a billet-resterne og den nye hbillet
Svgisningen pabegyndes, nar profilet er kommet et stykke forbi stopmaaket. Pa grund
a det uhomogene metdflyd i vaakiget vil der ke en uddrakning langs profilet.
Charge weld opstér bade i lukkede og dbne ekstruderinger.

Egenskaber ved “chargewelds’:

| en “charge wed” svgsning kan der forekomme reducerede egenskeber i en vis
afsand langs profilet. | specidle tilfadde er det derfor nedvendigt a skrotte en dd &f
CW-omradet. De forskellige egenskaber pavirkes til en vis grad a anvenddsen o
“charge welds’. Mens den maksimde brudstyrke kun reduceres periferisk, pavirkes
egenskaber s3som modstandsevne mod dynamisk udmatning.

Afhengigt a profilanvenddsen ska  de  forskdlige  ekstruderingdaengder, der
indeholder reducerede “charge weld” egenskaber, fraskages. Normat fraskager man
ikke “charge weld” omradet, hvis profilet udelukkende er statisk belastet.
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2) “Seamwed’

“Seam weld” — sgmsvesning opstar, nar der ekstruderes over et brovagktgj. “Seam
welden” |gber over hele ekstruderingdaangden.

3-D Ekstrudering
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Figur 7 3-D ekstrudering efter Markram metoden

Et nyt tiltag indenfor ekstruderings teknologien er den sakaldte 3D ekstruderingen, hvor
der anvendes et system af henholdsvis roterende og faste matricer.

3-D ekgtrudering arbejder med roterende matricer i den fase, hvor ekstruderingen kun
er delvis defineret, de roterende matricer faadigger | samarbeide med de faste
ekstruderingen i den enskede form.
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Heerdemekanismer for ekstruderede aluminium profiler

Der skelnes imellem varmehaadbare og ikke varmehaadbare legeringer.

Legeringer:

Af varmehagdbare legeringer e de mest anvendte AA6000 og AA7000. Af legeringer
som ikke kan varmehsades, men uddukkende deformationshegdes, kan naavnes
AA1000 serien, AA3000 serien og AA5000 serien

Varmehaerdning / oplgsningsgladning

Oplgsningsgladning e farde sep i en modningsheadning. Med terminologien oples-
ningsgledning menes varmebehandling (opvarmning) af et metd med det formd a fa
et meget dort antd sma patikler forddt jaavnt i marixen (bassmetdlet), efterfulgt of
en nedkding, sledes a maeridet forbliver i en énfase tiltand. Dette sker ved at
opvame materidet til en temperatur over oplesningstemperaturen for de aktuele
partikler og holde temperaturen for en given tid.

En & forddene ved eksrudering a 6000-legeringer er, a legeringen kan blive
ekdruderet ved en temperatur over oplesningstemperaturen for Mg2Si. Man vil opnd
mekama temperatur, idet metadlet pressess ud gennem  vagktgiet.  Minimum
oplasningstemperatur  (ekstruderingstemperatur) afheanger at  legeringsforholdet, men vil
variere melem 470°C og 530°C. Bliver temperaturen for hg, vil der opsta loka
sndtning og dermed rivninger i profilet. Er temperaturen for lav, opnds der ikke en
optimal oplesningsgladning, hvilket vil reducedre de mekaniske egenskaber.

Kglesensitivitet

Forskellige legeringer har forskelige krav til nedkdingshestigheder efter ekstrudering,
A maeidet forbliver i en énfase tiltand. Sdedes diger kdehastigheden med
koncentrationen af legeringsd ementer.

Det e vigtigt, a legeingene bliver kdet hurtigt igennem det kritiske temperatur-
interval, fra 500 til 250°C, for at undgd udskilldse af Mg2S partikler. Dette betyder, at
medens legering AA 6060 kan blive kdet med Iuft pa udigbsbordet, ma en legering som
AAB082 keles med vand gtraks efter pressen. De mekaniske egenskaber efter modnings-
hexdning er dagkt afheangige a a kdeintervdlerne er overholdt. Hurtig afkding kan
dog give problemer med termiske deformationer i profilet.
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Kglesensitivitet for nogle 6000 legeringer:

Tabellen visar, hvilken brudstyrke (Rm) som kan opnds for nogle 6000-legeringer som
funktion af kelehastigheden ned til 250°C.

Legering Maks. kaletid til 250°C Brudstyrke (Rm)
AA6082.50 1 minut F31 (310 MPa)
AA6005.40 2 minutter F27 (270 MPa)
AA6063.60 3 minuitter F25 (250 MPa)
AA6060.35 4 minutter F 21 (210 MPa)

Kdehastigheden for 6082 og 6005 betyder, a disse legeringer i de fleste tilfaedde ska
vandkaes.

Modningsheerdning

Terminologien modningshegdning refererer til udskilldsen o hexdedementer | de
herdbare duminiumlegeringer.

Modningsheardeprocessen  som  foregdr  efter  oplesningsgledning ved  stuetemperatur
kan opdeles i to hovedgrupper. Sker hagdningen ved lagring i Stuetemperatur kaldes
processen for koldmodning dler naturlig modning. Sker processen derimod ved
opvarmning, kades den varmmodning dler kunstig modning.

Naturlig modning

De haadbare legeringer aadrer deres mekaniske egenskaber, n&r de bliver lagret ved
Suetemperatur efter oplesningsgladning og bratkding. Dette kades “naturlig mod-
ning”. Tiden, hvormed legeringerne amdrer mekaniske egenskaber, varierer ikke blot
fra legeringsgruppe  til  legeringsgruppe, men  ogsa  inden  for  de enkdte
legeringsgrupper.  Tiden for den naturlige modning og indtil stabil tilstand opnds kan
variere fra fa dage til flere &. For nogle 7000-legeringer er denne type hagrdning meget
udpragget og for enkelte legeringer i denne legeringsgruppe kan den maksmde styrke
opnas efter en maned i stuetemperatur.

Kunstig modning

Ved a opvarme oplasningsgladet materide til en temperatur over Stuetemperatur, og
holde det der, accdereres udskillelsesprocessen og styrken kan yderligere @ges sam:
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menlignet med den naturlige haardning (med deraf falgende drop i forlaangesen).
Denne proces kaldes kunstig modning og sker ved temperaturer op til 200°C (for 6000-
legeringer normat mellem 160°C og 200°C).

| lgbet af headningen ved en specifik temperatur stiger de mekaniske egenskaber op til
et maksmum ved en specifik headetid. Overskrides denne haadetid begynder styrken
a aftage. Dette kaldes overhaadning og skyldes, a udskilldserne til sdst omdannes til
krystdler uden kohsgens med Al-gitteret.Under demne proces samles endvidere mange
sma udskilleser til faare og sarre krysaler.

Heerdetid og temperatur

Forskdlige kombinationer a headetid og temperatur giver forskelige mekaniske
egenskaber. For 6000 legeringer ligger hegrdetemperaturen normat mellem 175°C og
195°C med en holdetid mellem 2 og 8 timer. For de fleste legeringer findes der
haadekurver, hvor man kan afleese de mekaniske egenskaber (Rm, Rp0,2 og A5) ved
forskellige kombinationer &f tid og temperatur.

Anvendelsesomrader for ekstruderede aluminium profiler

Eksruderingsorocessen  frembyder mange  muligheder  for former og  funktioner.
Ekstruderede auminium profiler anvendes derfor ogsd i mange forskellige produkter og
industrissgmenter:

Byggeindustrien til dere, vinduer facader og glastage m.m samt markiser, flagstaager,
diger, indretningsdetdjer og mebler.

Elektronikbranchen  bruger  ekdruderede  duminiumprofiler  til  kdeprdfiler,
indkapdinger og frontpaneler.

Fritidssektoren finder man profiler anvenct til bl.afodboldmd og andre redskaber il
udenders idred, tennis, golf og fritidsbade.

Transportindustrien e et dort segment, her findes profiler til lagthiler, busser,
personbiler, tog, offshoreindustrien og skibe, netop her vil forbruget af ekstruderede
duminium profiler gdige 1 takt med kravene om lettere keretgier med lavere
energiforbrug.
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Figur 8  Skruespor

Skruespor er e egnet kongruktions element for opbygning af eksempevis hjarne-
forbindelser. Billedet visr nogle eksempler pd hvorledes der er indlagt skruespor i
profilet. Det modstdende profil er udfert med et spor s ledes a de ikke kan vride dg i
forhold til hinanden. Man f& dtsd i tilgift en vridningsstiv forbinddse med bare een
skrue. Skruen er en selvskagende pladeskrue, det er derfor ikke nadvendigt et skage
gevindhullet. Dette e medvirkende til a forenkle monterings arbgdet, og dermed
meavirke il et billigere produkt.

—

Figur 9 Klipsesamling

Snapplds dler klipsesamling, er en anden méde a opbygge en profil konstruktion pa
Det sker ved a udnytte duminium materidets gode dastiske egenskaber. Sdedes kan
et 1&g lasgges pa en kabelbakke. Ved a opbygge kabelbalen som vist kan den klipses
sammen uden nogen form for skruer eler anden form for sammenfginings metode.
Klipse lgsninger kan udformes pad mange forskelige mader, afhengigt om de skd
kunne fungere som fleksble sammenfgininger eler 6.
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Figur 10 Hjerneforbindelse

Ved lidt kraftigere hjerneforbindelser kan man anvende forskelige former for hjarne-
Klodser. Her er vigt en lgsning er et afkortet specidprofil. De i gering skérede profiler
bliver A fat ind over disse. Hjarmeprofilene kan sdvfageig have forskelige udform-
ninger, dt efter hvad de skd bruges til. For en smpd tavle ramme kan vinkler udfert i
plademateride vare tilstrakkelig.
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Pladepaneler samlet af ekstruderede profiler

Indledning

Afheangig & vag a duminiumsleverander vil der optraade nogle begraansninger i
udformningen af et ekstruderede profil bade hvad angé& den ydre geometri og hvad
angar sarrelsen af eventuelle hulrum i ekstruderingen.

Figur 11  Eksempel pa begramsningskurve for ekstrudering

| Figur 11 Eksempe pa begraasningskurve for ekstrudering vises et eksempel paen
begraasningskurve fraen duminiums leverander til brug ved udformning af et konkret
tvagsnit. Omridset angiver den maksmae mulige ydre geometri af en extrudering, de
interne linier i samme figur angiver den mekamde. garrdseaf mulige indre hulrumi

en extrudering af henholdsvis cirkulaa, kvadratisk dler rektangulagr form.

Nar designet fastlasgges vil det sdledes vaare nadvendigt at tage hensyn til bade
bel astningen pa og funktionen af den konstruktion som extruderingen indgar i samt de
teknologiske begramsninger ved extrudering af det specifikke tvaaanit.

Det er ogsavigtigt under planlasgningen af et ekstruderede pandl ngje a overvee,
hvorledes den belastning som pand et udsadtes for overferes videre ud i den
kongtruktion, som det er en integreret ddl &f.
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Typiske profiler og anvendelsesomrader

Deforskdlige duminiums leveranderer har hver isser et vist sandard program &f
ekstruderede profiler / paneler, der umidddbart vil kunne bestilles.

1111 |

- J ) j

Figur 12 Eksempler pa ekstruderede profiler til skibsbygning,

Alternativt kan disse eksempler pa meget forskellige typer af ekstruderinger danne
basisfor ingpiration for desgneren i hans udformning af et optimat tvaarsnit for et
konkret problem. Den valgte udformning af ekstruderingen ber efterfagende
forelaggges for og diskuteres med leverandaren for at skre, at det er muligt at udforme
en matrice til det aktuele tvagrsnit uden for stor gkonomisk omkostning.

Paneler af ekstruderede profiler

Ved udformningen &f et panel baseret pa sammensveisning af ekstruderede profiler er
det vigtigt a have fokus pa bade den konstruktion, som pandet skal indbyggesi, samt
pa fremtilling- og indbygningsprocessen for panelet. Det planlagte tvagrsnit ska derfor
have en sidan udformning at det tilgodeser bade ekstruderingsprocessen, salve
sammensve sningen af de ekstruderede profiler samt den enddlige funktion.

Ved sandardisering af profilet er det muligt a industridisere fremdtillingen, noget som
medferer kortere produktionstid, mere ensartet kvalitet og lavere omkostninger. Det
endelige design bliver sdedes et kompromis mellem hvad der er optimalt angdende

design og legeringsvalg og hvad der er optimat rent fremstillingsmaessigt.

Det er vigtigt a udforme panellgsninger pa et tidligt stadium i projekteringen for a
kunne tilpasse evrige ddl af kongtruktionen til den valgte pandlgsning.
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Figur 13  Typisk vogndasksprofil fra en katamaran

| ovenstdende profil er tvaarsnittet optimeret sdledes tykkelsen er aget, hvor der er
behov, f.eks. af daekspladen og bundflangen, endvidere er overfladen tilfget riller for a
sikre en passende friktion melem auminiumsdakket og hjulene pa bilerme.

< -—— —_— >
2.8m

Standard modularisert panel system for DANYARD Seajet 250 (sett fra undersiden).

Figur 14  Typisk vogndakspanel fra en katamaran
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Af hensyn til den videre transport fra fremdtillingsvaerksted til byggested samt
handteringen ved opstillingen er det nedvendigt at pasvejse dele af den primaare
afgtivning for at sikre en passende stivhed & pandlet.

Sammensvejsning af ekstruderede profiler

Ved sammensveisning i laagderetningen af paneler opbygget af ekstruderede profiler
vil der afhaangig & om der er anvendt dbne dler lukkede tvaarsnit til ekstruderingen
vage ngdvendigt at anvende helt forskellige lzsninger. Endvidere bar den tvagrgdende
svejsesgm placeres sdledes at HAZ-zonen bliver anbragt i et omrade, hvor

bej ningsspamndingerne i den sekundagre aftivning er tad panul som muligt.

/

s

Figur 15 Sammensvejsning af abne profiler, som kun er skaapedei svejsesammen.

Ved sammensvgsning i langsgdende retning er det i mange tilfadde nedvendigt at
benytte et modhold. Benyttes et modhold uden not kan oxid-hinden ikke stramme va,
hvilket farer til bindingsfgl, henholdsvis mangdfuld gennembraandning af

sveisesgmmen, se FHgur 16.
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Figur 16. Oxid kaav og bindingsfejl ved svejsning med modhold uden not.

Modhold ved stumpsam kan vaae en skinne af kobber dler rustfri sd. For X-fuger kan
kraftigt rustfri stdltrad bruges. Alminddigt brugt er ogsa selvkladende glasfiberband
forstagket med duminiumsfolie. Stang pressede backing- profiler med notgang bruges

ogsa.

Sammensvejsningen af ekstruderede profiler kan lettes ved at den langsgdende
sve sekant kan laves med backing profil som en ddl af emnet. Se Fgur 17

Y

%
%

Figur 17. Ekstruderet profil med indbygget modhold.

For at opna en ens varmefordeling omkring svejsesammen bar der vege samme
maagde materidetil at optage varmen pa degge sider af sammen, dvs. at modholdet
med afluftningsnoten bar veare modsat en eventud kropsplade somillustreret i Figur
17.

Profilerne kan endvidere ekstruderes sa de palangsiderne har en han, henholdsvisen
hun side, som passer ind i hinanden. Hermed sikres ud over rigtigt modhold, ogsa
korrekt opligning i lodret og vandret retning, dvs. samme overkants niveau og
fugedimengion. Princippet er illustreret i Figur 18.
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Figur 18. Sammenpresnings profiler som muligger fuldautomatisk sammensvejsning.
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Figur 19 Sammensvejsning af lukkede profiler

Ved sammensvgsning af pander opbygget af ekstruderede profiler med lukket tvagrsnit
er det nedvendigt med en betydelig mere kompliceret |asning for a skre en rimelig
staak svgseforbindelse. Ved at introducere et lukkeprofil med en passende laangde og
ved at indsvejse noget duminiums fladjern i enden af de ekstruderede profiler er det
muligt bade a etablere en passende strukturel kontinuitet samt at opnd en passende
styrke af det enkelte ekstruderede profil, der skaaes over af svesestadet.
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Primeer afstivning

Pagrund af begraasningeni sarrelsen af ekstruderede emner er det ikke dtid muligt
at ekdrudere den primaae afstivning, men som aternativ til et udelukkende opsvest
element kan der opbygges en lesning baseret pa sammensveisning & to ekstruderede
profiler. En af fordelene ved en sadan Igsning er at HAZ-zonen placeresi et
spandingsneutral omréde af elementet, og at de usvejste styrkeegenskaber derfor kan
lagggestil grund for dimensoneringen. En anden fordel er a udkappenei drager
systemet for den sekundagre afstivning udelukkende sker i underparten hvorimod den
indbyrdes tilpasningen mellem den primag afstivning fortrinsvis sker i topparten.

Lo h \\\\\]

Figur 20 Eksempel pa todelt primaar afstivning

Minimering af antallet af svejsninger /
svejsemeter

Eksempel

Fordden ved e paned opbygget a ekstruderede profiler sammenlignet med et
traditionelt pand opsvgst a plader og profiler er det reducerede antal svgsninger og
dermed de faare svejsemeter.

Endvidere erdattes kantsammene melem profilerne og pladen & stumpsamme mdlem
de ekstruderede profiler og dermed anvendes der en bedre svejseprocedure, hvad angar
kvditeten & sdve svgsningen.

Men e pand sammensvgst af ekstruderede profiler indebager ogsa andre fordee /
muligheder béde for designeren og i forbindelse med salve fremstillingsprocessen.
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Figur 21  Sniti panel opsvejst af plader og profiler

Et opsvgse pand ska geometrisk udformes med en passende indbyrdes afstand
melem profilerne afheangig o profilngiden for a tilgodese adkomsten bade hvad
angdr pasvgisningen a profilerne samt hvad angar udferdlsen & diverse svejsedetdier
ved krydsende e ementer dler ved endeforbindel ser.

PA grund o kravet til minimumsafstand mellem profilene og demed en dare
belastningsbredde for sdve pladen vil det opsveste pand typisk ende op med en
tykkere daksplade end for det modsvarende ekstruderede pandl.

Den enddige pasvgsning o profiler pa pladerne vil give anledning til krumning &f
sdve aduminiumspanelet, denne tendens kan dog modvirkes f.eks. ved pahedtning of
den primage afgivning far fuldsvgsning & den sekundage afdivning, men det betyder
eftefdgende en reduceret mulighed for anvenddse a svgseautomatik i forbindelse
med pasvejsning &f profiler.

| nedenstdende eksempel hentet fra et bildeek pa en katamaran erstates 2 x 9
kantsamme | det traditiondt opsvgse pand med 7 dumpsgmme melem de
ekgruderede profiler 1 det ekstruderede pand. Ganske vist er der mulighed for at
anvende afbrudt svgsning ved pdsvgsning a profilerne men omvendt er der gode
muligheder for a anvende en hgjt automatiseret svgseproces ved sammensvgsning &
de ekstruderede profiler.
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Figur 22  Sniti typisk panel opbygget af ekstruderede profiler

Det ekdruderede pand kan designes optimat med udgangspunkt i den givne belastining
i ovenstdende tilfadde er printaredet fra bilene dimensionsgivende for deckspladen og
ved a reducerer afstanden mellem siderne i hulprofilet til f.eks. bredden pa printaredet
reduceres tykkelsen af daskspladen.

Endvidere kan det ekstruderede profil tilferes detdier der tilgodeser béde den videre
fremdillingsproces, f.eks "fjer og not” de tillader ensdig sammensvgsning o
eksruderede pander, samt den senere funktion som f.eks. en ikke glat oversde af
dakspandet | form &f riller.

Ved a benytte et lukket tvaarsnit til det ekstruderede profil opnds pa den ene side en
bedre torsionsstivhed og dermed en starre kontrol med tolerancer og planhed, pa den
anden dde giver hulprofilet anledning til problemer, n& panderne skd sammensveses
I laangderetningen og det er nedvendigt a lave nogle specielle kongruktive tiltag for at
skre styrken i overgangszonen.

Det ekstruderede pand kan med fordd fremdtillesf.eks af duminiumdeverandaren
en fagt opdilling under anvendelse af den nyeste sveseteknologi, f.eks. friction stir
welding, for senereindbygning i et givet dasksektion, herved fremdtillingstiden &f
sektionen reduceres markant.

Brug af ekstruderede profiler i kglecontainere

Baggrund

Ved fremdtilling & kdecontainere (Figur 23 Kdecontainer) fremdtilles det
indvendige gulv af ekstruderede auminiumsprofiler.
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Figur 23  Kglecontainer

For a opnd en cirkulation af uften i containeren er gulvet udformet som T-profiler
(Figur 24 Snit i gulv), hvorpa lasten placeres.
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Figur 24  Sniti gulv

Den kolde luft blaeses gennem T-profilerne ud under lasten og hives derefter hjem i
toppen af containeren.

P.g.a profilernes saalige udformning er den eneste hensigtsmaessige
fremdtillingsmetode ekstruderede aluminiumsprofiler, der svejses sammen

Traditiondt er deindvendige tag- og sSidepaneler fremdtillet of rustfrit Sd, der nittes
sammen med hinanden samt med T-gulvet.

Dette har imidlertid den konsekvens, a nitterne gar |ase over tid som falge af de harde
termiske pavirkninger, de bliver udsa for.

Ga nitterne | zse mistes tastheden i samlingen, hvorved fugt kan traangeind i

isoleringen og dermed adelaggge den.

Ved udviklingen af Magsk Container Industri’ s kdecontainer blev det beduttet at
anvende duminium overdt indvendigt i containeren for sdledes a kunne svejse dle
samlinger. Derved oprethol des taghed gennem containerens livdtid.

For a muliggare sammensvg sning mellem de tynde pandler er det imidlertid
nadvendigt at pasvejse et tykkere profil til panelet. Til dette formdl har det vearet oplagt
at anvende ekstruderede profiler.
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T-gulv

En atoverskyggende fordel ved ekstruderede profiler er de naesten ubegrassede
muligheder man har med hensyn til a variere godstykkel ser sant udformning af

profilet i avrigt

Ved lange profiler med en stor masse, som f.eks. T-gulvet er det & afgarende vigtighed
a godstykkelsen kan optimeresi forhold til spaandingernei profilet sa
overdimensionering undgss.

Reduceres profilernes tvagrsnits areal eksempelvis med 5%, vil det for Magsk Container
Industri betyde en besparelse pa over 5.000.000 Dkr. pr. &.

Samling side / tag

P& duminiumspanelerne, som er henholdsvis 0,9 og 1,2 mm i tykkelsen, svejses et
ekstruderet profil (Fgur 25  Samling af sde og teg).

TR A AR
O :

S

2505

$7878
S
XS

*'T

TR
OSO
L5

Figur 25 Samling af side og tag

Begge profiler er forsynet med et speciet fang, som letter samlingen af containeren.
Derudover er profilet, som er svejst pataget, forsynet med et hulprofil, der ved
sammensvg sning beskytter den bagved liggende isolering mod sve sevarmen.

Dgrramme

Darrammen er et goct eksempel pa flere funktioner integreret i et profil, sdledes
fungerer det vigte profil (Figur 26 Darramme) bade som anlaeg for derpakning,
vandspaare, fastgaringseement for indv. pander, forankring for fleksbe polyurethan
Stgbning samt er forsynet med integreret ” gardin-spor” for fastgering af Iufttad ” gardin”
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Figur 26 Dgrramme
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