Pret/Watek aluminiowy okragty EN AW-
2017A T4/T4511

Prety EN AW-2017A wytwarzane sg metodg wyciskania lub ciggnienia (extrusion + drawing) lub tez
odlewania ciggtego. Stan T4 oznacza materiat przesycony i naturalnie starzony przez min. 4 doby -
osigga wytrzymatos¢ Rm = 360 MPa ( dla zakresu $rednic 25 do 75 mm Rm min 400 MPa ) bez
dodatkowej obrébki cieplnej. Stan T4511 ( wyciskany z prostowaniem i starzeniem) oferuje lepsza
prostos¢ i mniejsze naprezenia wewnetrzne. Stan CAST (odlewany) jest stosowany w duzych $rednicach

(= 250 mm), gdzie wyciskanie jest technologicznie nieuzasadnione.

Gtéwnym pierwiastkiem stopowym jest miedz (Cu 3,5-4,5 %), ktéra odpowiada za umocnienie
wydzieleniowe w fazie 6 (CuAlz). Magnez i krzem petnig role pomocniczg, zwiekszajgc podatnos¢ na
obrébke cieplng. W odréznieniu od stopdw 6xxx i 7xxx, 2017A nie jest zalecany do spawania tukowego

(ryzyko pekniec goracych) - zalecane taczenie metoda klejenia lub nitowania.

Powierzchnia ciggnionych pretéw jest czysta, bez zgorzeliny, z tolerancjg Srednicy wg EN 755-3. Prety

odlewane (CAST) maja tolerancje luzniejsza - typowo h14, wymagajg obrébki zgrubnej przed montazem.

R m [MPal R p0,2 [MPal] Twardos¢ HBW Gestos¢ [g/cm?3] Skrawalnos¢
> 360 MPa > 220 MPa 105 2,79 5/5
Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti + Zr Inne (kazdy) Inne (suma) Al

0,20-0,80 max 3,5-4,5 0,40-1,0 0,40-1,0 max max max max max reszta
0,70 0,10 0,25 0,15 0,05 0,15

krzem Zelazo miedZ mangan magnez chrom cynk tytan+ inne inne glin
cyrkon (kazdy)  (suma)

Norma bazowa: EN 573-3. Dominujgcy pierwiastek stopowy: Cu 3,5-4,5 % - odpowiada za umocnienie
wydzieleniowe (faza 6-CuAlz) i wysokg wytrzymatosc. Si i Mg tworza dodatkowo wydzielenia MgzSi,
zwiekszajac twardosc i skrawalnosé. Litera A w oznaczeniu 2017A wskazuje na zmodyfikowany sktad vs.

2017 (wezszy zakres Si oraz wyzsze minimalne Mg i Mn).

Parametr T4 (wyciskany , naturalnie starzony) T4511 (ciagiony + prostowanie)




Wytrzymatos¢ na rozcigganie Rm
Granica plastycznosci Rp0,2
Twardos¢ HBW

Wydtuzenie A

Modut sprezystosci E

= 540 MPa

220-270 MPa

105

7-12 %

71 GPa

= 560 MPa

220-270 MPa

105

7-12 %

71 GPa

9 od do , wtacznie @ Warianty w sklepie Stan Tolerancja @
[mm] [mm] [mm] [mm]

8 18 - T4/T4511 +/- 0,3

18 25 20, 25 T4/T4511 +/- 0,35

25 40 30, 35, 40 T4/T4511 +/- 0,35

40 50 50 T4/T4511 +/- 0,45

50 65 60 T4/T4511 +/- 0,50

65 80 70, 80 T4/T4511 +/- 0,70

80 100 90, 100 T4/T4511 +/- 0,90
100 120 110, 120 T4/T4511 +/- 1,0
120 150 130, 140, 150 T4/T4511 +/-1,2
150 180 170,180 T4/T4511 +/-1,4
180 220 200 T4/T4511 +/- 1,7

220 270 230, 250 T4/ O +/- 2,0
270 320 280,300,320 T4/ O +/- 2,5
320 420 360,380,420 T4/0 +/- 2,5

Tolerancja dtugosci ciecia: -0 / +5 mm. Prostos¢:
= 3 mm/m dla Srednic od fi 120 do 200 mm i

od = 2 mm/m dla Srednic od fi 8 do fi 120 mm poprzez

< 6 mm/m dla Srednic od fi 200 mm.

Parametr Wartos¢

Gestosc 2,81 g/cm?3

Modut sprezystosci E 71 GPa
Modut sprezystosci G 26,9 GPa



Przewodnos¢ cieplna

Rozszerzalnos¢ cieplna

Ciepto wiasciwe

Temperatura pracy ciggta / chwilowa
Przewodnos¢ elektryczna

Zakres topnienia (solidus/likwidus)

Parametr

134-155 W/mK
23,2 pm/mK
875 J/kgK
90°C/150°C
34-40 % IACS

507 /641 °C

Ocena

Skrawalnos¢

Anodowanie twarde (hard anodizing)
Anodowanie ochronne (Alodine / chromianowanie)
Anodowanie dekoracyjne
Polerowalnos¢

Stabilnos¢ ksztattu po obrébce CNC
Stabilnos¢ ksztattu po gieciu
Odpornos¢ na korozje (ogdlna)
Odpornos$¢ na korozje (atmosferyczna)
Odpornos$¢ na korozje (morska)
Kontakt z zywnoscia

Spawalnos¢ - WIG (TIG)

Spawalnos¢ - MIG

Spawalnos¢ - rezystancyjne
Zgrzewanie tarciowe (FSW)

Powtarzalno$¢ wymiarowa (produkcja seryjna)

Objasnienie skali:

1 - brak mozliwosci / brak przydatnosci technologicznej

3/5

2 - ograniczone zastosowanie, wymaga Scisle kontrolowanych srodkdw 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.)

Oznaczenie stanu

Norma mechaniczna - prety

Norma ASTM (odpowiednik)

Nazwa handlowa / skrét
Tolerancja dtugosci ciecia
Prostosc

Formaty fabryczne (dtugosci)

Obrébka CNC i precyzyjna

Przemyst lotniczy i obronny

Motoryzacja i motorsport

Narzedzia i oprzyrzgdowanie

Hydraulika i pneumatyka

Elektronika i telekomunikacja

Prototypowanie

A Spawalnos¢ - ryzyko pekniec goracych

EN 573-3 (AlCu4MgSi(A))
3.1325
A92017A

T4 (naturalnie starzony) / T4511 (prostowany +
starzony)

EN 755-2 (prety wyciskane )

ASTM B211 / Alloy 2017 (uwaga: 2017A to
oznaczenie EN; brak Scistego odpowiednika ASTM)

PA6, duraluminium klasyczne, 2017A
-0/ 45 mm
2-6 mm/m ( zaleznie od zakreséw S$rednic )

2500-3500 ( najczesciej ok. 3000 mm )

Waiki, tuleje, kotki ustalajgce, sworznie, uchwyty,
elementy automatyki - wybitna skrawalnos¢ 5/5.

Elementy konstrukcyjne ptatowcéw, wsporniki,
ksztattki - stosunek wytrzymatosci do masy.

Ttoki, korby, elementy zawieszenia, adaptery két -
wysoka Rm przy niskiej masie.

Formy wtryskowe do tworzyw sztucznych (mate
serie), przyrzady kontrolno-pomiarowe, wzorniki.

Korpusy zawordéw, bloki rozdzielaczy, cylindry -
precyzyjna tolerancja otworu po obrébce.

Obudowy przyrzadéw, radiatory (wys. przewodnos¢
cieplna 134-155 W/mK), elementy anten.

Watki prébne, elementy modeli funkcjonalnych -
krétki czas obrébki dzieki skrawalnosci 5/5.



Stop 2017A NIE jest zalecany do spawania tukowego (TIG/MIG). Wysoka zawartos¢ Cu powoduje szeroka
strefe krzepniecia, co sprzyja peknieciom gorgcym w spoinie i SHZ. Dopuszczone metody taczenia:

klejenie konstrukcyjne, nitowanie (w tym nitowanie zakuwane), zgrzewanie tarciowe FSW (4/5). W razie
bezwzglednej koniecznosci spawania - stosowac spoiwo 4047 z ograniczeniami; wymagana weryfikacja

przez inzyniera materiatowego.
A Odpornosé na korozje - wymagane zabezpieczenie

Stop 2xxx jest wrazliwy na korozje elektrochemiczng i korozje miedzykrystaliczng w srodowisku
wilgotnym i agresywnym (chlorki, kwasy). Konieczna ochrona powierzchni: anodowanie ochronne,
powtoka lakiernicza lub konwersja chemiczna (chromianowanie/Alodine). W Srodowiskach morskich lub
chemicznych - 2017A NIE jest odpowiednim materiatem (uzyj 5083 lub 6082). Prety bez powtoki chroni¢

przed wilgocig i kontaktem z metalami szlachetnymi (Cu, stal nierdzewna) - ryzyko korozji galwanicznej.
A Anodowanie - ograniczone efekty dekoracyjne

Ze wzgledu na wysokg zawartos¢ Cu (3,5-4,5 %), anodowana warstwa na 2017A jest ciemniejsza i mniegj
jednorodna niz na stopach 6xxx lub 5xxx. Anodowanie twarde (hard anodizing) jest mozliwe, lecz
uzyskuje cienszg warstwe (20-40 um vs. 50-80 um dla 6082). Anodowanie dekoracyjne (barwione) 2/5 -
wyrazne ziarnistosci i nieréwnomiernos¢ barwy. Do zastosowan wymagajacych estetyki anodowania -

rozwazy¢ 6082-T6 lub 6061-T6.
A Starzenie naturalne - wlasciwosci T4 zmieniaja sie w czasie

Stan T4 uzyskiwany jest przez przesycanie (ok. 515°C) i naturalne starzenie w temperaturze pokojowej
przez min. 4 dni. Wtasciwosci mechaniczne nadal rosng przez ok. 1-2 tygodnie po dostarczeniu
materiatu. Materiat sktadowany w warunkach chtodniczych (< 0°C) zatrzymuje starzenie i mozna go
ksztattowac jak w stanie W. Nie nalezy przeprowadza¢ obrébki cieplnej (wyzarzania) po obrébce

mechanicznej bez konsultacji z technologiem.

Wiasciwosé EN AW- EN AW- EN AW- EN AW- EN AW-5083-
2017A-T4 7075-T6 6082-T6 2024-T4 H1l1ll
Rm [MPa] 360-400 % 440-540 %% 270-310 400-450% 260-270
Skrawalnos¢ 5/5 * 5/5 * 4/5 4/5 3/5
Spawalnos¢ TIG/MIG 1/5 1/5 5/5 % 1/5 5/5 %
Odpornos¢ na korozje 2/5 2/5 4/5 2/5 5/5 %%
Anodowanie dekoracyjne 2/5 2/5 5/5 % 3/5 4/5
Kontakt z zywnoscia NIE NIE TAK % NIE TAK %
Masa wtasciwa [g/cm3] 2,79 2,81 2,70 % 2,78 2,66 %%
Wytrzymatos¢ ~140 ~185 kN'-m/kg ~114 ~153 ~102

wiasciwa kN-m/kg * % kN-m/kg kN-m/kg * kN-m/kg



* = najlepsza ocena w kategorii. ¥ % = wyrdzniajaco najwyzsza wartos¢. Dane wg EN 573-3, EN 755-2 i specyfikacji

producentéw. Wytrzymatosc¢ wtasciwa = Rm / gestosc.



