Pityta aluminiowa EN AW-5754 H22/H111
(PAl1l)

Stop EN AW-5754 (AlMg3, PA11) to jeden z najszerzej stosowanych stopéw aluminium w Europie -
ceniony za optymalng kombinacje podatnosci na giecie, spawalnosci i odpornosci atmosferycznej przy
umiarkowanych wiasciwosciach wytrzymatosciowych. Zawartos¢ magnezu na poziomie 2,6-3,6% (nizsza
niz w stopie 5083) zapewnia dobrg korozje atmosferyczng i morska przy jednoczesnie lepszej

skrawalnosci i podatnosci na giecie niz 5083.

Karta obejmuje dwa stany materiatu dostepne w sklepie. Stan H22 (umocniony przez zgniot + czesSciowo
wyzarzony do ¥ twardosci) oferuje wyzszy poziom wytrzymatosci (Rm do 250 MPa) przy zachowanej

podatnosci na giecie. Stan H111 (lekki zgniot niedomkniety) cechuje sie nieco nizszg wytrzymatoscia, ale
lepsza podatnoscig na giecie i wyzszym wydituzeniem - jest preferowany wszedzie tam, gdzie wymagane

jest giecie na waskich promieniach lub ttoczenie.

Stop jest dopuszczony do kontaktu z zywnosciag i napojami (EN 602, FDA 21 CFR). Spawalnos¢ TIG i MIG
oceniana na 5/5 - spoiny zachowujg ok. 85% Rm materiatu podstawowego. Stop nie jest hartowny

cieplnie (non-heat-treatable) - wytrzymatos$¢ wynika wytgcznie z umocnienia przez zgniot.

Rm R po0,2 Twardosdé Spawalnos¢ Odpornos¢ na

[MPa] [MPa] HBW TIG/MIG korozje

190-270 MPa 80-250 MPa 52-88 5/5 % 4/5

Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti Inne (kazdy) Inne (suma) Al
max max max max 2,3- max max max max max reszta

0,40 0,40 0,10 0,10 3,6 0,35 0,20 0,15 0,05 0,15

krzem Zzelazo miedZ mangan magnez chrom cynk tytan inne inne glin
(kazdy) (suma)

Norma bazowa: EN 573-3. Dominujgcy pierwiastek stopowy: Mg 2,6-3,6%. Zawartos¢ Mg nizsza niz w
5083 (4,0-4,9%) - przektada sie na nizszg wytrzymatosé, ale lepsza skrawalnosc¢ i podatnosc¢ na giecie

oraz nieco lepszg polerowalnos¢.



Parametr H22 (umocniony + czesciowo wyzarzony) H111 (zgniot niedomkniety)

Wytrzymatos¢ na rozcigganie Rm 220-270 MPa 190-240 MPa
Granica plastycznosci Rp0,2 min. 130 MPa min. 80 MPa
Twardos¢ HBW ( orientacyjna ) 63 52
Wydtuzenie przy zerwaniu A50 7-11 % 12-18 %
Podatnos¢ na giecie umiarkowana bardzo dobra

Wartosci wg EN 485-2 dla blach i tasSm walcowanych. H22 = Y4 twardosci (umocniony + czesciowo
wyzarzony); H111 = zgniot niedomkniety (lekkie umocnienie). Dla stanu O (wyzarzony): Rm min. 190

MPa, Rp0,2 min. 80 MPa, A50 min. 18%.

Grubos¢ Warianty dostepne w Min. promien giecia Min. promien giecia Uwagi
sklepie [mm] na 900 H22 [xt] na 900 H111 [xt]

= 0,5-1,5 mm 1 0,5xt 0,5xt Bardzo dobra podatnos¢. Giecie na 180° mozliwe.

= 1,5-3,0 mm 2 1,5xt 1,0xt Optymalna seria do wyginania blach.
=3,0-6,0mm 3,4,5 1,5xt 1,0xt HI111 korzystniejszy. Kierunek walcowania ma znaczenie.
= 6,0-12,5 mm 6, 8, 10, 12 2,0xt 2,5xt Mozliwe z odpowiednim oprzyrzgdowaniem.
=12,5- 15, 20, 25, 30, 35, nie nie Wytacznie obrébka CNC / spawanie.

100,0 mm 40, 50, 60, 70, 80 zalecane zalecane Giecie tylko po wyzarzeniu.

t = grubos¢ materiatu. Wartosci dla giecia prostopadtego do kierunku walcowania. Giecie réwnolegte:
zwiekszy¢ o 25-30%. H111 wykazuje lepszg podatnosc na giecie niz H22 dla grubosci 6-25 mm. Grubosci

=50 mm: materiat przeznaczony do spawania lub obrébki CNC - giecie na zimno wykluczone.

Parametr Wartos¢

Gestosc 2,66 g/cm?3

Modut sprezystosci E 70 GPa
Modut sprezystosci G 26,5 GPa
Przewodnos¢ cieplna 132-160 W/mK
Rozszerzalnos¢ cieplna 23,7 um/mK
Ciepto wiasciwe 900 J/kgK

Temperatura pracy ciggta / chwilowa 100°C/ 150°C



Przewodnos¢ elektryczna 32,5-35 % IACS

Parametr Ocena

Skrawalnos¢ 3/5

Anodowanie twarde 5/5
Anodowanie ochronne 5/5
Anodowanie dekoracyjne 4/5
Polerowalnos¢ 3/5

Stabilnos¢ ksztattu po obrébce 3/5
Odpornos¢ na korozje (morska) 4/5
Odpornos¢ na korozje (atmosferyczna) 5/5
Odpornos¢ na korozje (naprezeniowa) 4/5
Podatnos$¢ na giecie (H111) 5/5
Podatnos¢ na giecie (H22) 4/5
Kontakt z zywnoscig TAK
Spawalnos¢ - WIG (TIG) 5/5
Spawalnos¢ - MIG 5/5
Spawalnos¢ - rezystancyjne 4/5
Spawalnos¢ - wigzka elektronéw (EB) 4/5

Ttocznosé / ksztattowanie na zimno 4/5

Objasnienie skali:

1 - brak mozliwosci / brak przydatnosci technologicznej

2 - ograniczone zastosowanie, wymaga scisle kontrolowanych srodkdéw ostroznosci
3 - srednia przydatnos¢ (standardowe trudnosci obrébcze)

4 - dobra charakterystyka (zalecane do wiekszosci zastosowan)

5 - charakterystyka wybitna (materiat optymalizowany pod dany proces)

Norma europejska - sktad chemiczny EN 573-3 (AIMg3)

Werkstoffnummer 3.3535



Stany dostepne w sklepie

Norma mechaniczna - blachy
Norma ASTM (odpowiednik)
Nazwa handlowa / skrét
Tolerancja grubosci
Tolerancja ptaskosci
Tolerancja ciecia formatu

Formaty fabryczne

Budownictwo i architektura

Transport i pojazdy

Przemyst spozywczy i farmaceutyczny

Przemyst stoczniowy i morski

Zbiorniki i instalacje

Spawane konstrukcje cienkoscienne

Wyposazenie wnetrz i meble

H22 (umocniony zgniotem + czesciowo wyzarzony) i
H111 (zgniot niedomkniety)

EN 485-2

ASTM B209 / Alloy 5754

PA11, aluminium budowlane / dekoracyjne
wg EN 485-4

wg EN 485-4

-0/ +3 mm

1000%x2000 mm, 12502500 mm , 1500x3000 mm

Fasady, oktadziny elewacyjne, dachy, sufity
podwieszane, balustrady, obrébki blacharskie -
odporno$¢ atmosferyczna 5/5.

Podtogi platform, zabudowy pojazdéw uzytkowych,
cysterny paliwowe, karoserie przyczep, nadwozia
autobuséw.

Blaty robocze, zbiorniki, pojemniki, przenosniki -
dopuszczone do kontaktu z zywnoscia i cieczami
Spozywczymi.

Poktady, grodzie, nadbudéwki matych jednostek,
elementy platform offshore - dobra odpornos¢ na
korozje morska.

Zbiorniki magazynowe wody, paliw i substancji
chemicznych, rurociagi technologiczne.

Wszelkie ramy, panele, kratownice spawane metodg
TIG/MIG - spawalnos¢ 5/5, spoiny zachowuja ~85%
Rm materiatu podstawowego.

Elementy mebli przemystowych, panele dekoracyjne,
ekrany, tabliczki - podatnos$¢ na anodowanie
dekoracyjne 4/5.

A Skrawalnos¢ - najnizsza w rodzinie 5xxx

Ocena skrawalnosci 2/5. Stop 5754 jest miekki, ciggliwy i wykazuje silng sktonnos¢ do przyklejania sie do
krawedzi tnacej (BUE - built-up edge). Przy obrébce CNC wymagane: ostre narzedzia VHM z duzymi

katami natarcia (y = 12°), intensywne chtodzenie emulsyjne lub olejowe, duze predkosci skrawania (vc =



200-600 m/min przy frezowaniu). Nie zaleca sie frezowania na sucho - ryzyko wydtuzonych widéréw i

zatarcia narzedzia.
A Brak hartownosci cieplnej

Stop serii 5xxx NIE jest hartowny cieplnie. Wytrzymatos¢ pochodzi wytacznie ze zgniotu (stan H).
Jakiekolwiek podgrzewanie powyzej 150°C prowadzi do wyzarzenia i utraty wtasciwosci mechanicznych
standéw H22/H111. Po spawaniu strefa wptywu ciepta (HAZ) traci umocnienie i osigga wtasciwosci stanu O

(miekki). Temperatura pracy ciggta: max 100°C.
A Roéznica wlasciwosci H22 vs H111 - dobér stanu do zastosowania

Stany H22 i H111 rdznig sie podatnoscia na giecie i poziomem wytrzymatosci. Do zastosowan
wymagajacych giecia na matych promieniach (r < 1xt dla gr. 3-6 mm) zalecany jest stan H111. Do
zastosowan wymagajacych wyzszej wytrzymatosci przy minimalnym gieciu - stan H22. Podanie stanu

przy zaméwieniu jest obowigzkowe.
A Giecie blach grubych (= 12,5 mm)

Dla grubosci 6-12,5 mm giecie na zimno jest mozliwe tylko przy duzych promieniach (= 2,0xt dla H111
),powyzej tylko po uprzednim wygrzaniu do stanu O (345-415°C). Grubosci = 50 mm: giecie na zimno
jest wykluczone ze wzgledu na ryzyko peknie¢ wewnetrznych niewidocznych na powierzchni. Materiat w

tych grubosciach przeznaczony wytacznie do spawania i obrébki CNC.
A Korozja w sSrodowisku morskim - ograniczenia vs 5083

Odpornos$¢ na korozje morska 4/5 (nizsza niz 5083 z oceng 5/5). W srodowiskach z bezposrednim,
dtugotrwatym dziataniem wody morskiej (zanurzenie, bryzgi solanki) zalecany jest stop 5083. Stop 5754
jest odpowiedni dla zastosowah morskich nienarazonych na zanurzenie i w konstrukcjach

zabezpieczonych powtokami.

Wiasciwosé¢ EN AW-5754 EN AW-5083 EN AW-6082 EN AW-1050A
H22/H111 H1l1ll T6/T651 H24
Rm [MPa] 190-270 245-350 % 260-310 100-130
Spawalnos¢ TIG/MIG 5/5 % 5/5 % 4/5 5/5 %
Podatnos¢ na giecie 5/5 % (H111) 5/5 % (H111) 3/5 5/5 %
Odpornos¢ atmosferyczna 5/5 % 5/5 % 4/5 5/5 %
Skrawalnos$¢ 2/5 3/5 4/5 % 2/5
Kontakt z zywnoscig TAK % TAK % TAK % TAK %
Typowe Elewacje, transport, Morskie, Konstrukcje Dekoracyjne,

zastosowanie spozywczy zbiorniki ogdlne, CNC chemiczne



