Blachy aluminiowe anodowane EN AW-
5005 H14 (PA43)

EN AW-5005 (AlMg1l) to stop aluminium z serii 5000, w ktérej gtéwnym sktadnikiem stopowym jest
magnez (0,50-1,1%). Sktad chemiczny jest celowo prosty i czysty: brak miedzi (maks. 0,20%), minimalny
krzem i zelazo. To wtasnie ta “czystos¢” chemiczna decyduje o wyjatkowych wtasciwosciach anodowania
- powtoka Al20s jest jednorodna, jasna i powtarzalna, bez ciemnych plam czy przebarwien

charakterystycznych dla stopéw Cu-Al lub Si-Al.

Stan H14 oznacza zgniot na zimno do potowy wartosci miedzy miekkim (HO) a petnym zgniotem (H18).
Zabieg zgniotu podwyzsza Rm z ok. 95 MPa (stan O) do 145-185 MPa, zachowujgc przy tym
wystarczajgcg plastycznosé do giecia, ttoczenia i nitowania. Blachy dostarczane sa w stanie finalnie
anodowanym - powtoka anodowa naniesiona jest fabrycznie, co eliminuje konieczno$¢ dodatkowej
obrébki powierzchniowej po stronie klienta. Jedna powierzchnia jest zabezpieczona folig ochronng ( do

$ciggniecia juz na gotowym detalu ) .

Anodowanie dekoracyjne 5005 daje wyniki niedostepne dla wiekszosci innych stopdw. Stop jest
stosowany jako wzorzec barwny w architekturze: po anodowaniu elektrolitycznym lub organicznym
uzyskuje sie jednorodne, powtarzalne kolory - od naturalnej srebrno-szarej przez ztota (champagne) po
czarng. Dlatego 5005 jest preferowany do elewacji budynkéw, oston sufitowych i frontéw meblowych,

gdzie estetyka i spojnos¢ barwna sa kluczowe.

Odpornos¢ korozyjna jest jednym z najwyzszych parametréw sposréd stopdéw aluminium. Brak miedzi
usuwa gtéwna przyczyne korozji galwanicznej; powtoka anodowa (min. 10 um) dodatkowo uszczelnia
powierzchnie, tworzac bariere ceramiczng Al20s. Efekt: Mgta solna NSS > 1000 h bez objawdéw korozji wg
EN ISO 9227. Stop jest zatwierdzony do stosowania w warunkach morskich bez dodatkowych powtok (o

ile powtoka anodowa jest uszczelniona).

Blachy oferowane w admetal.pl dostepne sa w grubosciach 1, 2 i 3 mm, w stanie anodowanym
fabrycznie. Kazda dostawa objeta atestem materiatowym 3.1 wg EN 10204. Mozliwos¢ ciecia na wymiar
na zyczenie klienta. Uwaga: ciecie laserowe lub pita lub gilotynowe odstania krawedzie bez powtoki - do
zastosowan eksponowanych na korozje zalecana ochrona krawedzi (uszczelniacz lub anodowanie

krawedziowe).

R m [MPa] R p0,2 [MPa] Twardosé¢ HBW  Spawalnosdé Gestos¢ [g/cm?3]
TIG/MIG

= 145 =120 = 40 5/5 * 2,70
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Dodatkowe limity wg EN 573-3: inne pierwiastki kazdy maks. 0,05%, suma innych maks. 0,15%. Brak
miedzi (maks. 0,20%) i niski poziom zanieczyszczen Si/Fe sg kluczowe dla jakoSci anodowania - zbyt
wysoka zawartosc Si daje szarg powtoke, Cu powoduje ciemne plamy. 5005 jest celowo “zaprojektowany”

pod anodowanie.

Parametr Stan Rm [MPal] Rp0,2 [MPa] A50 [%] Twardosé
HBW
1,2,3 H14 145-185 =120 =3 =40

W zakresie grubosci 1-3 mm wtasciwosci mechaniczne sg jednolite - stan H14 jest stabilny dla cienkich

blach. A50 = 3% jest wartoscig minimalna; w praktyce wydtuzenie osigga 4-6% dla grubosci 2-3 mm.

Powtoka anodowa na blachach 5005 H14 wykonana jest zgodnie z EN 12373-1 (anodowanie
architektoniczne) lub ISO 10074 (anodowanie twarde). Parametry ponizej dotyczg powtoki standardowej

klasy (grubosci) 10 lub 15 um .

Parametr powtoki Wartos¢ / norma Uwaga

Grubos¢ powtoki = 10 pm (klasa 10) lub = 15 Wg EN 12373-1; klasa zalezna
um (klasa 15) od zamoéwienia

Twardos¢ powtoki 200-500 HV (tlenek Al203) Twarda powtoka — odporna na

zarysowanie

Odpornos¢ na Scieranie Klasa AA10-AA15 wg ISO Mierzona metoda Tabera lub
10074 strumieniowg

Odpornos¢ korozyjna CASS = 16 h, NSS = 1000 h Wg EN ISO 9227 (mgta solna)

Barwa standardowa Naturalna (srebrna) lub Barwienie elektrolityczne lub
anodyzowana barwnie organiczne

Uszczelnienie Goraca woda lub para (seal Obowigzkowe dla powtok klasy

test wg EN ISO 2143) architektonicznej



Przyczepnosé Brak tuszczenia w teScie cross- Ocena 0/1 (GTO lub GT1)
cut wg EN ISO 2409

Grubosc¢ powtoki anodowej na wyrobach admetal.pl: gtéwnie klasa 10 (min. 10 um) lub niekiedy klasa 15
(min. 15 um) . Powtoka jest integralng czescig materiatu (nie nakfadana na zewnatrz), dlatego podana

grubos¢ blachy obejmuje podfoze aluminiowe + powtoke.

Grubosd Min. promien Min. promien (w Uwagi
(wzdtuz widkien) poprzek wtoékien)
1 1xt 1,5xt Doskonate — brak

ryzyka pekniecia
powtoki przy matych
promieniach

2 1xt 2xt Dobre — powtoka
anodowa zachowuje
ciggtos¢

3 1,5xt 2xt Dobre — przy
wiekszych

promieniach brak
zarysowan powtoki

Po gieciu w strefie zewnetrznej (rozciaganej) moga byc¢ widoczne drobne mikrospekania powtoki -
niewidoczne gotym okiem przy wtasciwych promieniach. W zastosowaniach eksponowanych

(architektura) zalecane giecie z zachowaniem 20% nadwyzki powyzej minimalnego promienia.

Parametr Wartos¢
Gestosc 2,70 g/cm3
Modut Younga 69,0 GPa
Wspotczynnik rozszerzalnosci cieplnej 23,7 pm/mK
(20-100°C)

Przewodnos¢ cieplna 159 W/mK
Przewodnos¢ elektryczna = 35 % IACS
Zakres topnienia (solidus/likwidus) 629 /652 °C
Maks. temperatura pracy ciggtej 130°C

Dane: EN 573-3, ASM Handbook Vol. 2, Smithells Metals Reference Book (8th ed.). Wszystkie wartosci w

20°C, o ile nie zaznaczono inaczej. Przewodnos¢ cieplna (159 W/(m-K)) i elektryczna (=35% IACS) sa



nieco nizsze niz w czystym aluminium 1xxx ze wzgledu na obecnos¢ Mg w roztworze statym, ale nadal

bardzo dobre dla stopéw 5xxx - istotne w zastosowaniach wymagajgcych odprowadzania ciepta.

Parametr Ocena
Anodowanie dekoracyjne 5/5 %
Anodowanie ochronne 5/5 %
Anodowanie twarde 4/5
Spawalnos¢ - MIG 4/5
Spawalnos¢ - WIG (TIG) 4/5
Skrawalnos¢ 3/5
Polerowalnos¢ 3/5
Giecie 4/5
Ttoczenie / gtebokie ciagnienie 3/5
Odpornos¢ na korozje (atmosferyczna) 5/5 %
Odpornos¢ na korozje w Srodowisku morskim 4/5
Nitowanie 4/5
Lutowanie twarde 2/5
Podatnos$¢ na giecie (H111) 5/5
Podatnos¢ na giecie (H22) 4/5
Polerowalnos¢ 5/5 %
Kontakt z zywnoscia TAK
Stabilnos¢ ksztattu po obrébce CNC 3/5
Powtarzalno$¢ wymiarowa (produkcja seryjna) 4/5

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
Werkstoffnummer

UNS (ameryk.)

ASTM

Norma wyrobu (blachy)

Norma powtoki anodowej

Atesty

Stan dostawy

Tolerancja ciecia formatu

Dopuszczenie zywnosciowe

Formaty fabryczne

Architektura i budownictwo

Przemyst meblarski i wystawiennictwo

Przemyst oswietleniowy

Transport i motoryzacja

Przemyst spozywczy i farmaceutyczny

Elektronika i sprzet AGD

EN AW-5005 / AlMg1l
3.3315

AA5005

ASTM B209 (Alloy 5005)

EN 485-1, EN 485-2 (wtasciwosci mech.), EN 485-3
(tolerancje)

EN 12373-1 (anodowanie architektoniczne), ISO
10074 (twarda anodyzacja)

EN 10204 typ 3.1 (weryfikacja wsadu)

H14 — zgniot na zimno, czeSciowy zgniot (1/2
twardosci)

-0/+3 mm

EN 602 (brak Cu > 0,6% — kontakt z zywnoscig
dozwolony)

1000%2000 mm, 12502500 mm , 1500x3000 mm

Oktadziny elewacyjne, sufity podwieszane, panele
fasadowe — anodowanie dekoracyjne klasy
architektonicznej

Fronty mebli, panele wystawowe, litery przestrzenne
— jednolita barwa po anodowaniu

Reflektory, obudowy opraw LED, odbtys$niki —
wysoka refleksyjno$¢ po polerowaniu i anodowaniu

Elementy dekoracyjne nadwozia, progi, listwy
ozdobne — lekkos¢ + odpornos¢ korozyjna

Panele Scienne, blaty, obudowy maszyn —
dopuszczenie EN 602, tatwos¢ mycia i dezynfekcji

Panele frontowe urzadzen, obudowy — estetyczne
anodowanie + ochrona elektromagnetyczna

Krawedzie po cieciu sa bez powtoki anodowej - ciecie laserowe, gilotynowe lub ciecie pitg odstania
surowe aluminium. W zastosowaniach eksponowanych na wilgo¢ lub korozje nalezy zabezpieczy¢

krawedzie: uszczelniacz anodowy, farba lub anodowanie krawedziowe.



Powtoka anodowa jest krucha - Al:Os to twarda powtoka tlenkowa; przy uderzeniu, nacieciu lub zbyt
matym promieniu giecia powtoka peka. Uszkodzen nie mozna naprawi¢ miejscowo na gotowym

elemencie (brak mozliwosci lokalnego przeanodowania).

Niska wytrzymatos¢ mechaniczna wzgledem stopow 2xxx/6xxx/7xxx - Rm 145-185 MPa. 5005
H14 nie jest stopem konstrukcyjnym nosnym. Do zastosowan dekoracyjnych i ostonowych.

Maks. temperatura pracy ciagtej 130°C - powyzej tej temperatury mozliwy powrét odksztatcenia
(zgniot H14 ulega czesSciowemu wyzarzeniu). Powtoka anodowa zachowuje integralno$¢ do ok. 250°C,
jednak podtoze mieknie wczesniej.

Brak odpornosci na agresywne chemikalia - powtoka anodowa rozpuszcza sie w zasadach (NaOH,
KOH) i stezonych kwasach. Nie stosowa¢ w bezposrednim kontakcie z tugami lub kwasem siarkowym.
Spawanie niszczy powtoke w HAZ - strefa wptywu ciepta po spawaniu jest pozbawiona anodowania.

Po spawaniu wymagane miejscowe lub catkowite ponowne anodowanie, jesli estetyka jest wymaganiem.

Wiasciwosdé 5005 H14 6082 T651 5083 H111 1050A H24
(PA43) (PA4) (PA13)

Rm [MPa] 145-185 = 310 = 270 = 85

Rp0,2 [MPa] =120 = 260 =125 = 65

Anodowanie 5/5 % 4/5 4/5 5/5 %

dekoracyjne

Spawalnos¢ 4/5 4/5 5/5 % 5/5 %

Odpornos¢ na 5/5 % 4/5 5/5 % 5/5 %

korozje

Giecie 4/5 3/5 4/5 5/5 %

Skrawalnos¢ 3/5 4/5 3/5 2/5

* = najlepsza ocena w danej kategorii sposréd poréwnywanych stopéw. Dane wg EN 485-2:2018, EN
573-3:2019 oraz ASM Handbook Vol. 2. 1050A H24 to alternatywa “czystsza” (99,5% Al) o jeszcze

lepszym anodowaniu dekoracyjnym, ale znacznie nizszej wytrzymatosci.



