Ptyta aluminiowa precyzyjna EN AW-
5083 (PA13)

Ptyty precyzyjne EN AW-5083 sg produkowane metoda odlewania ciggtego (DC casting), a nastepnie
frezowane obustronnie na gotowy wymiar grubosci. W odréznieniu od blach walcowanych (H111/H321),
ptyty lane nie posiadaja naprezen wewnetrznych wynikajgcych z procesu walcowania - co przektada sie
na wyjatkowa stabilnos¢ ksztattu podczas i po obrébce CNC. Odksztatcenia po frezowaniu sg minimalne,

co jest kluczowe w zastosowaniach wymagajacych ciasnych tolerancji ptaskosci.

Sktad chemiczny pozostaje identyczny ze stopem EN AW-5083 (AIMg4,5Mn0,7 wg EN 573-3). Wtasciwosci
mechaniczne sg jednak nieco nizsze niz w blasze walcowanej w stanie H111 - odlew nie korzysta z
umocnienia przez zgniot (brak pracy plastycznej na zimno). Wartosci Rm i Rp0,2 podane w karcie sg
orientacyjne i mogg sie rézni¢ w zaleznosci od producenta ptyt. Przy wymaganiach certyfikacyjnych

nalezy zada¢ atestu producenta (EN 10204 3.1).

Powierzchnie frezowane charakteryzuja sie jednolitg chropowatoscig Ra = 1,6 um (grubosci do 15 mm)
lub Ra = 3,2 um (grubosci 20-100 mm), gotowe do anodowania lub bezposredniego montazu. Tolerancja

grubosci £0,10 mm eliminuje konieczno$¢ dodatkowej obrébki wyréwnawczej.
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Norma bazowa: EN 573-3. Dominujacy pierwiastek stopowy: Mg 4,0-4,9% - odpowiada za wytrzymatosc i odpornosc¢ korozyjna. Sktad odlewu identyczny z

blachg walcowana - réznice dotyczg wytgcznie struktury materiatu (brak tekstury walcowania, drobnoziarnista mikrostruktura odlewu).

Parametr

Wartosé (odlew + frezowanie)

Wytrzymatos¢ na rozcigganie Rm

Granica plastycznosci Rp0,2

Twardos¢ HBW

Wydtuzenie przy zerwaniu A50

Modut sprezystosci E

230 - 290 MPa

110 - 130 MPa

60 - 80

5-14%

70 GPa

* Wartosci orientacyjne wg EN 1706 i danych producenta. Brak jednolitej normy EN dla odlewanych ptyt precyzyjnych 5083. Wartosci nizsze niz dla blachy

walcowanej H111 (brak umocnienia przez zgniot). Przy wymaganiach certyfikacyjnych zadac atestu EN 10204 3.1 od producenta.

Grubos¢ Warianty Tolerancja Ptaskos¢ - max Chropowatos¢
dostepne w grubosci [mm] ugiecie na Ra [aum]
sklepie [mm] 1000 mm

5-16 mm 5,6, 8,10, 12, +0,10 mm 0,40 mm <04
15,16

20-80 mm 20, 25, 30, 35, +0,10 mm 0,25 mm =04
40, 50, 60, 70

Wartosci typowe dla ogdélnodostepnych ptyt lanych frezowanych. Konkretne tolerancje zaleza od producenta - weryfikowac w atestach

materiatowych.

Grubosd Warianty dostepne Min. promien giecia Uwagi
w sklepie [mm] na 90° [xt]

5-100 mm 5,6, 8,10, 12, 15,16, nie zalecane Materiat przeznaczony
20, 25, 30, 35, 40, 50, do obroébki CNC, nie
60, 70 do giecia.

Parametr Wartos¢

Gestosc 2,66 g/cm?3



Modut sprezystosci E 70 GPa

Modut sprezystosci G 26,5 GPa
Przewodnos¢ cieplna 117-126 W/mK
Rozszerzalnos¢ cieplna 23,8 pm/mK
Ciepto wiasciwe 900 J/kgK
Temperatura pracy ciggta / chwilowa 120°C/ 180°C
Przewodnos¢ elektryczna 28-30 % IACS
Parametr Ocena
Skrawalnos¢ 3/5
Anodowanie twarde 3/5
Anodowanie ochronne 5/5
Anodowanie dekoracyjne 4/5
Polerowalnos¢ 3/5
Stabilnos¢ ksztattu po obrébce CNC 5/5
Odpornos¢ na korozje (morska) 5/5
Odpornos¢ na korozje (atmosferyczna) 5/5
Odpornos$¢ na korozje (naprezeniowa) 4/5

Kontakt z zywnoscia TAK
Spawalnos¢ - WIG (TIG) 5/5
Spawalnos¢ - MIG 5/5
Spawalnos¢ - rezystancyjne 3/5
Spawalnos¢ - wigzka elektronéw (EB) 4/5
Powtarzalnos$¢ wymiarowa (produkcja seryjna) 5/5

Objasnienie skali:

1 - brak mozliwosci / brak przydatnosci technologicznej

2 - ograniczone zastosowanie, wymaga $cisle kontrolowanych srodkéw ostroznosci

3 - $rednia przydatnos¢ (standardowe trudnosci obrébcze)



Norma europejska - sktad chemiczny
Werkstoffnummer

Oznaczenie stanu

Norma ASTM (odpowiednik)
Nazwa handlowa / skrét
Tolerancja grubosci

Tolerancja ptaskosci

Tolerancja ciecia formatu
Formaty fabryczne (najczesciej)

Uwaga dot. normy odlewniczej

Formy i przyrzady CNC

Przemyst morski i offshore

Przemyst spozywczy i farmaceutyczny

Zbiorniki i instalacje ciSnieniowe

Transport i pojazdy

Architektura i budownictwo

Prototypy i mate serie

4 - dobra charakterystyka (zalecane do wiekszo$ci zastosowan)

5 - charakterystyka wybitna (materiat optymalizowany pod dany proces)

EN 573-3 (AIMg4,5Mn0,7)
3.3547

F (as-fabricated) - po odlaniu i frezowaniu, bez
obrébki cieplnej / O3

ASTM B209 / Alloy 5083

PA13, aluminium morskie, ptyta precyzyjna 5083
+0,1 mm

0,4-0,25 mm / 1000 mm ( zaleznie od grubosci )
-0/ 4+3 mm

1520x3020 mm

Brak jednolitej normy EN dla odlewanych ptyt
precyzyjnych - dane wg specyfikacji producenta / EN
1706 (orientacyjnie)

Ptyty bazowe do frezowania, korpusy przyrzadéw
obrébczych, podkifadki pod uchwyty - wysoka
stabilno$¢ wymiarowa.

Kadtuby todzi, zbiorniki na wode morska, elementy
platform wiertniczych - odpornos¢ na chlorki.

Blaty robocze, zbiorniki, wanny procesowe,
wymienniki ciepta - dopuszczone do kontaktu z
zywnoscig (Rozp. (WE) 1935/2004 / FDA 21 CFR).

Zbiorniki kriogeniczne (LNG, LPG), cysterny
chemiczne - spawalnos¢ TIG/MIG 5/5.

Zabudowy pojazdéw specjalnych, cysterny paliwowe,
elementy nadwozi przyczep

Fasady, elementy elewacyjne, balustrady
zewnetrzne - trwato$¢ bez lakierowania

Modele, makiety, wsporniki - precyzyjna tolerancja
wymiarowa skraca obrébke wstepna.



A Dane mechaniczne - brak normy odlewniczej dla 5083

Nie istnieje jednolita norma EN dla odlewanych ptyt precyzyjnych ze stopu 5083. Podane wartosci Rm,
Rp0,2 i twardosci sg orientacyjne - zaczerpniete z EN 1706 (ogdlna norma odlewéw Al) oraz specyfikacji
rynkowych. Przy zastosowaniach wymagajacych certyfikacji (np. przemyst morski wg DNV, GL, LR) nalezy

bezwzglednie zgdad atestu materiatowego EN 10204 3.1 z konkretnymi wynikami badan.
A Skrawalnos¢ - tendencja do przyklejania

Ocena skrawalnosci 3/5. Odlew 5083 jest miekki i ciagliwy - sktonny do narostéw na krawedzi tnacej
(BUE). Wymagane: ostre narzedzia VHM (weglik spiekany) z duzymi katami natarcia (y > 10°), chtodziwo
emulsyjne lub alkoholowe, predkosci skrawania vc = 200-500 m/min dla frezowania. Unika¢ tepych

narzedzi - ryzyko wyciggania materiatu zamiast ciecia.
A Brak hartownosci cieplnej

Stop serii 5xxx NIE jest hartowny cieplnie (non-heat-treatable). Podgrzewanie powyzej 180°C prowadzi do
utraty wtasciwosci mechanicznych. Temperatura pracy ciggta: max 180°C. Powyzej tej temperatury

mozliwa jest relaksacja naprezen resztkowych i korozja naprezeniowa (SCC) w Srodowisku chlorkowym.
A Korozja naprezeniowa (SCC) przy podwyzszonej temperaturze

W srodowiskach z chlorkami i dodatkowo temperaturach powyzej 65°C (np. zbiorniki morskie
podgrzewane) stop 5083 w stanie F moze wykazywac¢ podatnos¢ na SCC przy dtugotrwatym obcigzeniu.

Dla takich zastosowan zalecany jest stan H116 lub H321 (wg ASTM) - do weryfikacji z dostawca.
A Giecie - ograniczenia ptyt grubych

Ptyty 5083 precyzyjne nie sa przeznaczone do giecia na zimno. Jakiekolwiek préby giecia bez
uprzedniego wyzarzenia (345-415°C, czas zalezny od grubosci) groza peknieciami wewnatrz materiatu,

ktére moga nie by¢ widoczne na powierzchni.



