Blachy aluminiowe EN AW-7075 T6/T651
(PA9)

Stop EN AW-7075 (AlZn5,5MgCu) to najmocniejszy z ogélnodostepnych stopdéw aluminium -
wytrzymatos¢ Rm do 545 MPa przy gestosci zaledwie 2,81 g/cm?3 stawia go w jednej klasie ze stalg
konstrukcyjng, przy trzykrotnie nizszej wadze. Cynk (5,1-6,1%), magnez (2,1-2,9%) i miedz (1,2-2,0%)
tworzg faze utwardzajaca MgZnz, odpowiedzialng za wyjgtkowe wtasciwosci mechaniczne nieosiggalne

dla stopdw serii 5xxX i 6XXX.

Stan T651 oznacza: przesycanie w roztworze statym — hartowanie - kontrolowane rozcigganie na zimno
0 1,5-3% (stress relief) —» sztuczne starzenie. Etap rozciggania redukuje naprezenia szczatkowe po
hartowaniu - ptyty T651 sg stabilniejsze wymiarowo po obrébce CNC niz T6, cho¢ przy gtebokim

frezowaniu odksztatcenia sg wieksze niz w przypadku 5083 precyzyjnego .

Wysoka skrawalnos$¢ sprawia, ze materiat nie ciggnie sie, tworzy krétkie wiéry i pozwala na gtadkie
powierzchnie oraz ciasne tolerancje bez specjalnego oprzyrzgdowania. To podstawowy materiat dla
konstruktoréw form wtryskowych i rozdmuchowych, elementéw maszyn CNC, komponentéw lotniczych

(AMS 2770) i przemystu obronnego.

Kluczowe ograniczenia: spawalnos¢ tukowa (TIG/MIG) jest zdecydowanie niewskazana, stop praktycznie
nie nadaje sie do spawania ze wzgledu na pekanie goragce w spoinie i strefie HAZ. Odpornos¢ na korozje
morska jest bardzo niska - w Srodowiskach z chlorkami wymagane anodowanie twarde (=25 um) lub
lakierowanie. Temperatura pracy ciagtej wynosi zaledwie 90°C - powyzej tej granicy nastepuje

nadstarzenie i trwata utrata wtasciwosci mechanicznych.
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Parametr Wartos¢
Wytrzymatos¢ na rozcigganie Rm 360-545 MPa
Granica plastycznosci Rp0,2 260-475 MPa
Twardos$¢ HBW ( orientacyjna ) 104-163
Wydtuzenie przy zerwaniu A50 1-8 %

Grubosd Warianty dostepne Min. promien giecia Min. promien giecia
w sklepie [mm] na 90° [xt] na 180° [xt]
=1,5-3 mm 2 6,5xt nie zalecane
= 3-6 mm 3,4,5 8xt nie zalecane
= 6-12,5 mm 6, 8, 10, 12 12xt nie zalecane
=12,5-25 mm 15, 20 nie zalecane nie zalecane
= 25-50 mm 25, 30, 40 nie zalecane nie zalecane
= 50-300 mm 50, 60, 70, 80, 100, nie zalecane nie zalecane

120, 130

t = grubos¢ materiatu. Wartosci dla stanu T6/T651, giecie prostopadle do kierunku walcowania (kierunek poprzeczny — zwiekszyc o 25-50%). Dla grubosci
powyzej 12 mm giecie na zimno jest niezalecane — ryzyko pekniec. Ewentualne giecie mozliwe wytacznie po uprzednim wygrzewaniu do stanu O lub W, z

pozZniejszym ponownym utwardzaniem cieplnym.

Parametr Wartos¢
Gestos¢ 2,81 g/cm3
Modut sprezystosci E 72 GPa
Modut sprezystosci G 26 GPa

Przewodnos¢ cieplna 120-175 W/mK

Rozszerzalnos¢ cieplna 23,5 pm/mK

Ciepto wiasciwe 862 J/kgK



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

Parametr Ocena
Skrawalnos¢ 5/5
Anodowanie twarde 5/5
Anodowanie ochronne 5/5
Anodowanie dekoracyjne 2/5
Polerowalnos¢ 5/5
Stabilnos¢ ksztattu po obrébce 4/5
Odpornos¢ na korozje (morska) 1/5
Odpornos¢ na korozje (atmosferyczna) 2/5
Odpornos¢ na korozje (naprezeniowa) 3/5
Kontakt z zywnoscia NIE
Spawalnos$¢ - metoda gazowa 1/5
Spawalnos¢ - WIG (TIG) 1/5
Spawalnos¢ - MIG 2/5
Spawalnos¢ - rezystancyjne 4/5
Spawalnos¢ - wigzka elektronéw (EB) 3/5

Objasnienie skali:

1 - brak mozliwosci / brak przydatnosci technologicznej

2 - ograniczone zastosowanie, wymaga scisle kontrolowanych srodkéw ostroznosci
3 - Srednia przydatnosc (standardowe trudnosci obrébcze)

4 - dobra charakterystyka (zalecane do wiekszosci zastosowan)

5 - charakterystyka wybitna (materiat optymalizowany pod dany proces)

Norma europejska - sktad chemiczny EN AW-7075

Oznaczenie chemiczne (symbolami AlZn5,5MgCu
pierwiastkow)



Werkstoffnrummer (dawne oznaczenie 3.4365

niemieckie)

Nazwa handlowa / skrét Fortal, Ergal, aluminium lotnicze
Tolerancja grubosci wg EN 485-3

Tolerancja ptaskosci wg EN 485-3

Tolerancja ciecia formatu -0/ +3 mm

Formaty fabryczne (najczesciej stosowane) 10002000 mm i 1500x3000 mm

Lotnictwo i Przemyst Kosmiczny Elementy strukturalne samolotéw, poszycia, czesci
rakiet i satelitow.

Formy i narzedzia Formy wtryskowe, formy rozdmuchowe, ttoczniki,
przyrzady montazowe.

Przemyst obronny Korpusy broni, elementy opancerzenia lekkiego,
oprzyrzadowanie taktyczne.

Motorsport Elementy zawieszenia, detale silnikdéw, czesci skrzyn
biegéw w motorsporcie.

Sprzet sportowy Ramy rowerowe high-end, kije narciarskie, karabinki
wspinaczkowe, elementy tukdéw.

Budowa maszyn Wysokoobcigzone elementy strukturalne, wregi,
ramiona robotéw.

Spawalnos¢ tukowa (TIG/MIG)

Stop charakteryzuje sie najnizszg oceng spawalnosci tukowej (1/5). Ryzyko peknie¢ goracych - nie zaleca
sie taczenia metoda TIG ani MIG. Dopuszczalne: spawanie rezystancyjne (4/5) lub wigzka elektronéw
(3/5).

Giecie na zimno

Wysoka twardos¢ powoduje pekanie przy gieciu na zimno. Wymagane duze promienie giecia lub
uprzednia obrébka cieplna. Uwaga: niekontrolowana obrébka cieplna moze obnizy¢ parametry

wytrzymatosciowe stopu.

Srodowisko korozyjne



Nizsza odpornos¢ niz seria 5xxx (odpornos¢ atmosferyczna: 2/5). Przy pracy na zewnatrz lub w

srodowisku morskim wymagane anodowanie lub lakierowanie.

Kontakt z zywnoscia

Stop EN AW-7075 NIE jest dopuszczony do kontaktu z zywnoscia. Do zastosowan spozywczych zalecamy

serie: 1xxx, 3xxX, 5xxx lub 6xxx (patrz zatgcznik ).

Wtasciwosé

EN AW-7075T651

EN AW-6082T651

EN AW-5083H111

Wytrzymatosé Rm
[MPa]

Skrawalnos¢

Spawalnos¢ (TIG/MIG)
Odpornos¢ na korozje

Typowe zastosowanie

360-545 %

5/5 %
1/5
2/5

CNC, formy, przemyst
obronny

260-310

Konstrukcje ogdlne

270-350

3/5
5/5%
5/5%

Morskie, spawane



