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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Aluminiumblech zur Herstellung eines Architekturblechs, insbesondere Fassaden-
blechs, mit einer Kernschicht aus einer Aluminiumlegierung mit einer AIMg-Basis, insbesondere der AA5xxx-Serie, und
mit mindestens einer auf einer Seite der Kernschicht walzplattierten Plattierschicht aus einer Aluminiumlegierung mit
einer AIMg-Basis, insbesondere aus einer AA5005-Aluminiumgierung.

[0002] Um bei Halbzeugen, namlich Blechen, fir Fassadenbleche eine hohe mechanische Festigkeit und dennoch
eine gute Eignung fir ein elektrolytisches Oxidationsverfahren zu schaffen, ist es aus dem Stand der Technik bekannt
(W02010/144997A1), eine AA5083-Kernschicht, was zu den Aluminiumlegierungen mit einer AIMg-Basis zu zahlen ist,
mit einer AA5005-Plattierschicht, was zu den Aluminiumlegierungen mit einer AIMg-Basis zu zahlen ist, zu versehen.
Dennoch konnten bei derartigen Fassadenblechen vereinzelt Eintriibungen in der Eloxalschicht der AA5005-Plattier-
schicht festgestellt werden - was in weiterer Folge zu einem unbefriedigenden Glanzgrad fihrt. Zudem waren unter
bestimmten Lichtbedingungen und Beobachtungswinkeln Farbreflexe zu erkennen, was nachteilig zu Veranderungen
im Farbeindruck des Fassadenblechs filhrte. All diese Nachteile waren auch bei einer AA5205-Plattierschicht feststellbar,
deren Si-Gehalt im Vergleich zur AA5005-Plattierschicht verringert ist.

[0003] Es ist daher die Aufgabe der Erfindung, ausgehend vom eingangs geschilderten Stand der Technik, ein Alu-
miniumblech mit Eloxalqualitéat zu schaffen, das einen hohen Glanzgrad und einen neutralen Farbeindruck sicherstellen
kann.

[0004] Die Erfindung I6st die gestellte Aufgabe hinsichtlich des Aluminiumblechs dadurch, dass die Plattierschicht
0,85 bis 0,95 Gew.-% Magnesium (Mg), 0,03 bis 0,06 Gew.-% Silizium (Si), 0,15 bis 0,20 Gew.-% Eisen (Fe), 0,08 bis
0,12 Gew.-% Kupfer (Cu), 0,08 bis 0,12 Gew.-% Mangan (Mn) und als Rest Aluminium sowie herstellungsbedingt
unvermeidbare Verunreinigungen aufweist.

[0005] Weist die Plattierschicht 0,03 bis 0,06 Gew.-% Silizium (Si), 0,15 bis 0,20 Gew.-% Eisen (Fe) und 0,85 bis 0,95
Gew.-% Magnesium (Mg) auf, kann trotz des vergleichsweise hohen Mg-Gehalts in der Plattierschicht deren Anteil an
Fe- und/oder Si-haltigen intermetallischen Mg-Phasen niedrig gehalten werden, um die Ausbildung von Eintribungen
einer Eloxalschicht zu vermindern. Damit kann also unter anderem ein vergleichsweise hoher Glanzgrad des Architek-
turblechs sichergestellt werden. Zudem kann durch den niedrigen Si-und Fe-Gehalt auch deren Anteil in der Eloxalschicht
gering bleiben, wodurch verminderte Streueffekte sowie unterwiinschte Farbreflexe am Architekturblech vermieden
werden kénnen. Erfindungsgemaf kénnen also nicht nur ein hoher Glanzgrad, sondern auch ein neutraler Farbeindruck
gewabhrleistet werden, wodurch selbst Uber einen vergleichsweise breiten Blickwinkel der natirliche Farbton, der im
Wesentlichen durch 0,08 bis 0,12 Gew.-% Cu und 0,08 bis 0,12 Gew.-% Mn der Plattierschicht bestimmt wird, ungestort
zur Geltung kommen. Zudem kann durch den vergleichsweise geringen Mn Gehalt ein nichtrekristallisiertes, langge-
strecktes Korngefiige und damit Stérungen in der visuellen GleichmaRigkeit der Oberflache vermieden werden. Die
Plattierschicht kann zudem als Rest Aluminium sowie herstellungsbedingt unvermeidbare Verunreinigungen aufweisen,
ohne dass mit einer negativen Beeinflussung der vorstehend beschriebenen technischen Effekte zu rechnen ist. Im
Allgemeinen wird erwahnt, dass die Plattierschicht Verunreinigungen mit jeweils maximal 0,05 Gew.-% und gesamt
hochstens 0,15 Gew.-% aufweisen kann.

[0006] Im Allgemeinen wird erwahnt, dass als Architekturblech Bleche und/oder Bander verstanden werden, die in
der Architektur verwendet werden. Mit solchen Architekturblechen werden beispielsweise Fassaden von Gebauden
verkleidet, welche Architekturbleche in Folge auch meist Fassadenbleche genannt werden.

[0007] Im Allgemeinen wird erwdhnt, dass vergleichsweise hohe Anspriiche zu einer Eloxalqualitat an das Alumini-
umblech gestellt werden kénnen, wenn die Plattierschicht eine AIMgCuMn-Basis aufweist.

[0008] Als eine ausreichende Schichtdicke konnte bereits eine Plattierschicht mit einer Schichtdicke von 5 bis 20%
an der Gesamtblechdicke des Aluminiumblechs erkannt werden.

[0009] Insbesondere 7 bis 15% Schichtdicke der Plattierschicht zeigten aufféllig hohe Glanzwerte, wobei generell ein
Anstieg der Glanzwerte bei diinneren Plattierschichten festgestellt werden konnte.

[0010] Besonders hinsichtlich verschiedenster Anwendungsgebiete als Architekturblech kann sich ein Aluminiumblech
mit einer Blechdicke von 0,5 bis 6 mm auszeichnen.

[0011] Weist die Kernschicht 2,0 bis 2,5 Gew.-% Magnesium (Mg) auf, kann fiir eine ausreichende Festigkeit beim
Architekturblech gesorgt werden. Zudem kann damit eine hohe Korrosionsbestandigkeit erreicht werden.

[0012] Das Aluminiumblech kann zudem eine vergleichsweise hohe mechanische Festigkeit aufweisen, wenn die
Kernschicht aus einer AA5049-Aluminiumlegierung besteht. Des Weiteren kann solch eine AA5049-Kernschicht einen
vergleichsweisen hohen Verwendungsgrad von Sekundaraluminium erlauben, wodurch Kostenvorteile bei der Herstel-
lung des Aluminiumblechs erreichbar sind. Der Vollstandigkeit halber wird erwahnt, dass als Sekundaraluminium Alu-
minium bzw. eine Aluminiumlegierung, gewonnen aus Aluminiumschrott, verstanden werden kann.

[0013] Weist die Kernschicht beidseitig eine walzplattierte Plattierschicht auf, kann dies bei der Herstellung eines
Architekturbleches vorteilhaft sein.

[0014] Insbesondere kann sich die Erfindung dadurch auszeichnen, wenn das vorstehend angefiihrte Aluminiumblech
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als Architekturblech, insbesondere Fassadenblech verwendet wird, wobei die Plattierschicht mit einer Eloxalschicht
versehen ist.

[0015] Es ist zudem die Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung eines Architekturblechs, insbesondere
Fassadenblechs zu schaffen, bei welchem enge Herstellungstoleranzen eingehalten werden kdnnen, um bei einem
anschlieBenden Eloxalverfahren einen hohen Glanzgrad und einen neutralen Farbeindruck des Fassadenblechs sicher-
zustellen.

[0016] Die Erfindung I6st die gestellte Aufgabe dadurch, dass das Kernblech mit einem Plattierblech aufweisend 0,85
bis 0,95 Gew.-% Magnesium (Mg), 0,03 bis 0,06 Gew.-% Silizium (Si), 0,15 bis 0,20 Gew.-% Eisen (Fe), 0,08 bis 0,12
Gew.-% Kupfer (Cu), 0,08 bis 0,12 Gew.-% Mangan (Mn), und als Rest Aluminium sowie herstellungsbedingt unver-
meidbare Verunreinigungen walzplattiert wird.

[0017] Wird das Kernblech mit einem Plattierblech aus 0,03 bis 0,06 Gew.-% Silizium (Si), 0,15 bis 0,20 Gew.-% Eisen
und 0,85 bis 0,95 Gew.-% Magnesium (Mg) walzplattiert, kann ein Verbundblech bzw. Fassadenblech mit konstanter
Qualitat erzeugt werden. Beispielsweise kdnnen dadurch Si, Fe und Mg in engen Toleranzgrenzen gehalten werden,
wodurch eine eloxierte Plattierschicht einen hohen Glanzgrad und neutralen Farbeindruck aufweisen kann. Zudem kann
durch das Verfahren Cu, namlich von 0,08 bis 0,12 Gew.-%, und Mn, namlich von 0,08 bis 0,12 Gew.-%, in der Plat-
tierschicht eingestellt werden, was reproduzierbar den gleichen Farbton am Fassadenblech ermdglichen kann. Das
erfindungsgemaRe Verfahren kann damit reproduzierbar ein Blech mit besonders guter Eignung fir ein anschlieBendes
elektrolytisches Oxidationsverfahren schaffen.

[0018] Im Allgemeinen wird erwahnt, dass besonders konstante Verfahrensverhaltnisse erreicht werden kénnen, wenn
das Plattierblech eine AIMgCuMn-Basis aufweist. Hohe Glanzgrade am Architekturblech kénnen durch das erfindungs-
gemale Verfahren sichergestellt werden, wenn die Plattierschicht nach dem Walzplattieren eine Schichtdicke von 5 bis
20% an der Gesamtblechdicke des Aluminiumblechs aufweist. Insbesondere 7 bis 15% kann zu ungewdhnlich hohen
Glanzgraden am Aluminiumblech flihren. Im Allgemeinen wird weiter erwahnt, dass die Legierungen herstellungsbe-
dingte je Verunreinigungen mit jeweils maximal 0,05 Gew.-% und gesamt héchstens 1 Gew.-% aufweisen kdnnen.
[0019] Das Verfahren kann in seiner Handhabung erleichtert werden, wenn das Aluminiumblech nach dem Walzplat-
tieren eine Blechdicke von 0,5 bis 6 mm aufweist.

[0020] Weist die Kernschicht 2,0 bis 2,5 Gew.-% Magnesium (Mg) auf, kann das Walzplattieren erleichtert und damit
die Reproduzierbarkeit des Verfahrens erhéht werden.

[0021] Die Verfahrenskosten kdnnen weiter vermindert werden, wenn ein AA5049-Kernblech mit einem Plattierblech
walzplattiert wird, zumal die Kernschicht einen erhdhten Anteil an Sekundaraluminium zulassen kann.

[0022] Im Folgenden wird die Erfindung beispielhaft anhand eines Ausfiihrungsbeispiels néher erlautert:

Zum Nachweis dererzielten technischen Effekte wurden als Architekturbleche verschiedene Fassadenbleche hergestellt.
Der walzplattierte Aufbau der untersuchten Fassadenbleche sind in der Tabelle 1 angefiihrt.

Tabelle 1: Fassadenbleche

Fassadenblech Kernblech Plattierblech
1 AA 5049 AA 5005
2 AA 5049 AlSi0,03Fe0,15Cu0,08Mn0,08Mg0,85

[0023] Beidem Fassadenblech 1 handelt es sich um ein AA5049-Kernblech, das mit einem herkémmlichen AA5005-
Plattierblech einseitig walzplattiert wird. Zum Unterschied zum Fassadenblech 1 wurde beim Fassadenblech 2 das
AA5049-Kernblech mit dem erfindungsgemafen Plattierblech, aufweisend 0,03 bis 0,06 Gew.-% Silizium (Si), 0,15 bis
0,20 Gew.-% Eisen (Fe), 0,08 bis 0,12 Gew.-% Kupfer (Cu), 0,08 bis 0,12 Gew.-% Mangan (Mn), 0,85 bis 0,95 Gew.-
% Magnesium (Mg) und als Rest Aluminium sowie herstellungsbedingt unvermeidbare Verunreinigungen, walzplattiert.
Nach dem Walzplattieren lag die Schichtdicke der Plattierschicht um die 10% von der Gesamtblechdicke. Beide Halb-
zeuge mit je einer Gesamtblechdicke von ca. 4 mm wurden anschlieRend einem Eloxierverfahren unterworfen, um damit
ein Fassadenblech zu schaffen.

[0024] Die fertigen Fassadenbleche 1 und 2 wurden schlieRlich auf ihre Eigenschaften hin untersucht. Hierzu wurden
Glanzgrad sowie der Farbeindruck, der tber einen Betrachtungswinkel von 1 bis 60 Grad gemessen wurde, mit Hilfe
eines Farb- und Glanzmessgerat nach ISO 7668 unter einem Winkel von 60 Grad gemessen. Dies parallel zur Walz-
richtung (RD) und senkrecht zur Walzrichtung (RD). Die erhaltenen Messwerte sind in der Tabelle 2 zusammengefasst.
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Tabelle 2: Messwerte

Fassadenblech Glanzgrad parallel zur RD (ISO Glanzgrad senkrecht zur RD (ISO Farbeindruck
7668) 7668)
1 52 35 farbiger Schimmer
2 63 43 neutral

[0025] Untersuchungen am Fassadenblech 2 zeigten, dass durch den eingestellten Si-, Fe- und Mn-Gehalt unter
bestimmten Beobachtungswinkeln ein Auftreten eines farblichen Schimmers vermieden wird. Die natirliche, ins Gelb
gehende Farbe (neutrale Farbe) des Fassadenblechs kam so bei unterschiedlichsten Lichtverhéltnissen und Beobach-
tungswinkeln stets zur Geltung, was einen neutralen Farbeindruck sichergestellt.

[0026] Daraus wird gefolgert, dass die erfindungsgeméafie Zusammensetzung der Plattierschicht bzw. deren Eloxal-
schicht eine Streufarbe aufweist, die einerseits relativnahe am Unbuntpunktund anderseits relativ nahe an der Eigenfarbe
- bestimmt durch den Cu und Mg Gehalt der Plattierschicht - liegt und damit keinen Einfluss auf die naturliche Farbe
des Fassadenblechs nimmt. Gegeniiber dem Fassadenblech 1 konnte so ein farblicher Schimmer vermieden werden,
der sich am Fassadenblech 1 unter extremen Beobachtungswinkeln hin bis ins Griine zog.

[0027] Zudem zeichnete sich das Fassadenblech 2 gegeniiber dem Fassadenblech 1 mit einem erhéhten Glanzgrad
aus, wie dies der Tabelle 2 zu entnehmen ist.

Patentanspriiche

1. Aluminiumblech zur Herstellung eines Architekturblechs, insbesondere Fassadenblechs, mit einer Kernschicht aus
einer Aluminiumlegierung mit einer AIMg-Basis, insbesondere der AA5xxx-Serie, und mit mindestens einer auf einer
Seite der Kernschicht walzplattierten Plattierschicht aus einer Aluminiumlegierung mit einer AIMg-Basis, insbeson-
dere aus einer AA5005-Aluminiumlegierung, dadurch gekennzeichnet, dass die Plattierschicht

0,85 bis 0,95 Gew.-% Magnesium (Mg),
0,03 bis 0,06 Gew.-% Silizium (Si),

0,15 bis 0,20 Gew.-% Eisen (Fe),

0,08 bis 0,12 Gew.-% Kupfer (Cu),

0,08 bis 0,172 Gew.-% Mangan (Mn) und

als Rest Aluminium sowie herstellungsbedingt unvermeidbare Verunreinigungen aufweist.

2. Aluminiumblech nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Plattierschicht eine Schichtdicke von 5 bis
20%, insbesondere von 7 bis 15%), an der Gesamtblechdicke des Aluminiumblechs aufweist.

3. Aluminiumblech nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Aluminiumblech eine Blechdicke
von 0,5 bis 6 mm aufweist.

4. Aluminiumblech nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Kernschicht 2,0 bis 2,5 Gew.-%
Magnesium (Mg) aufweist.

5. Aluminiumblech nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Kernschicht aus einer AA5049-Aluminium-
legierung besteht.

6. Aluminiumblech nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Kernschicht beidseitig
eine walzplattierte Plattierschicht aufweist.

7. Architekturblech, insbesondere Fassadenblech, mit einem Aluminiumblech nach einem der Anspruch 1 bis 6, wobei
die Plattierschicht mit einer Eloxalschicht versehen ist.

8. Verfahren zur Herstellung eines Architekturblechs, insbesondere Fassadenblechs, bei dem ein Kernblech aus einer
Aluminiumlegierung mit einer AIMg-Basis, insbesondere der AA5xxx-Serie, mit einem Plattierblech aus einer Alu-
miniumlegierung mit einer AIMg-Basis, insbesondere einer AA5005-Aluminiumlegierung, zu einem Aluminiumblech
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walzplattiert und das Aluminiumblech in einem nachfolgenden Schritt eloxiert wird, dadurch gekennzeichnet, dass
das Kernblech mit einem Plattierblech, aufweisend

0,85 bis 0,95 Gew.-% Magnesium (Mg),
0,03 bis 0,06 Gew.-% Silizium (Si),

0,15 bis 0,20 Gew.-% Eisen (Fe),

0,08 bis 0,12 Gew.-% Kupfer (Cu),

0,08 bis 0,172 Gew.-% Mangan (Mn) und

als Rest Aluminium sowie herstellungsbedingt unvermeidbare Verunreinigungen, walzplattiert wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Plattierschicht nach dem Walzplattieren eine
Schichtdicke von 5 bis 20%, insbesondere von 7 bis 15%, an der Gesamtblechdicke des Aluminiumblechs aufweist.
10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass das Aluminiumblech nach dem Walzplattieren
eine Blechdicke von 0,5 bis 6 mm aufweist.
11. Verfahren nach Anspruch 8, 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Kernschicht 2,0 bis 2,5 Gew.-% Ma-
gnesium (Mg) aufweist.
12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass ein AA5049-Kernblech mit einem Plattierblech walz-
plattiert wird.
Claims
1. Aluminium sheet for producing an architectural panel, more particularly facade panel, comprising a core layer of an
aluminium alloy with an AIMg base, more particularly of the AA5xxx series, and comprising at least one roller-plated
plating layer on one side of the core layer composed of an aluminium alloy with an AIMg base, more particularly
composed of an AA5005 aluminium alloy, characterized in that the plating layer comprises
0.85 to 0.95 wt.% magnesium (Mg),
0.03 to 0.06 wt.% silicon (Si),
0.15 to 0.20 wt.% iron (Fe),
0.08 to 0.12 wt.% copper (Cu),
0.08 to 0.12 wt.% manganese (Mn) and
the remainder aluminium as well as unavoidable production-related impurities.
2. The aluminium sheet according to claim 1, characterized in that the plating layer has a layer thickness of 5 to 20%,
more particularly of 7 to 15%, of the total sheet thickness of the aluminium sheet.
3. The aluminium sheet according to claim 1 or 2, characterized in that the aluminium sheet has a sheet thickness
of 0.5 to 6 mm.
4. The aluminium sheet according to claim 1, 2 or 3, characterized in that the core layer comprises 2.0 to 2.5 wt.%
magnesium (Mg).
5. The aluminium sheet according to claim 4, characterized in that the core layer consists of an AA5049 aluminium
alloy.
6. The aluminium sheet according to any one of claims 1 to 5, characterized in that the core layer comprises a roller-
plated plating layer on both sides.
7. Architectural panel, in particular facade panel, comprising an aluminium sheet according to any one of claims 1 to

6, wherein the plating layer is provided with an anodized layer.
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Method for manufacturing an architectural panel, more particularly a facade panel in which a core sheet of an
aluminium alloy with an AIMg base, more particularly of the AA5xxx series, is roller-plated with a plating sheet made
of aluminium alloy with an AIMg base, more particularly of an AA5005 aluminium alloy, to form an aluminium sheet
and the aluminium sheet is anodized in a following step, characterized in that the core sheet is roller-plated with
a plating sheet comprising

0.85 to 0.95 wt.% magnesium (Mg),
0.03 to 0.06 wt.% silicon (Si),

0.15 to 0.20 wt.% iron (Fe),

0.08 to 0.12 wt.% copper (Cu),

0.08 to 0.12 wt.% manganese (Mn) and

the remainder aluminium as well as unavoidable production-related impurities.

The method according to claim 8, characterized in that after the roller plating, the plating layer has a layer thickness
of 5 to 20%, more particularly of 7 to 15%, of the total sheet thickness of the aluminium sheet.

The method according to claim 8 or 9, characterized in that the aluminium sheet has a sheet thickness of 0.5 to
6 mm after the roller plating.

The method according to claim 8, 9 or 10, characterized in that the core layer comprises 2.0 to 2.5 wt.% magnesium
(Mg).

The method according to claim 11, characterized in that an AA5049 core layer is roller-plated with a plating sheet.

Revendications

1.

Tole d’aluminium pour la fabrication d’une téle d’architecture, en particulier d’'une téle de fagade, avec une couche
centrale faite d’'un alliage d’aluminium a base d’AlMg, en particulier de la série AA5xxx, et avec au moins une couche
de placage plaquée par laminage sur un c6té de la couche centrale et faite d’'un alliage d’aluminium a base d’AlMg,
en particulier d’un alliage d’aluminium AA5005, caractérisée en ce que la couche de placage contient

de 0,852 0,95 % en poids de magnésium (Mg),
de 0,03 a2 0,06 % en poids de silicium (Si),

de 0,152 0,20 % en poids de fer (Fe),

de 0,08 20,12 % en poids de cuivre (Cu),

de 0,080,172 % en poids de manganese (Mn) et

de I'aluminium pour le reste, ainsi que les impuretés inévitables inhérentes a la fabrication.

Téle d’aluminium selon la revendication 1, caractérisée en ce que la couche de placage présente une épaisseur
de couche de 5 a 20 %, en particulier de 7 a 15 % de I'épaisseur totale de la téle d’aluminium.

Tole d’aluminium selon la revendication 1 ou 2, caractérisée en ce que la téle d’aluminium présente une épaisseur
de 0,5a 6 mm.

Tole d’aluminium selon la revendication 1, 2 ou 3, caractérisée en ce que la couche centrale contient de 2,0 a 2,5
% en poids de magnésium (Mg).

Téle d’aluminium selon la revendication 4, caractérisée en ce que la couche centrale se compose d’un alliage
d’aluminium AA5049.

Tole d’aluminium selon I'une des revendications 1 a 5, caractérisée en ce que la couche centrale présente une
couche de placage plaquée par laminage sur ses deux faces.

Tole d’architecture, en particulier téle de fagade, avec une tole d’aluminium selon I'une des revendications 1 a 6,
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dans laquelle la couche de placage est munie d’une couche anodisée.

Procédé pour la fabrication d’'une téle d’architecture, en particulier d’'une téle de fagade, dans lequel une couche
centrale faite d’'un alliage d’aluminium a base d’AIMg, en particulier de la série AA5xxx, est plaquée par laminage
avec au moins une téle de placage faite d’'un alliage d’aluminium a base d’AlMg, en particulier d’'un alliage d’aluminium
AA5005, et la tole d’aluminium est ensuite anodisée, caractérisé en ce que la téle centrale est plaquée par laminage
avec une téle de placage contenant

de 0,85a0,95 % en poids de magnésium (Mg),
de 0,03 a 0,06 % en poids de silicium (Si),

de 0,152 0,20 % en poids de fer (Fe),

de 0,08 20,12 % en poids de cuivre (Cu),

de 0,080,172 % en poids de manganese (Mn) et

de I'aluminium pour le reste, ainsi que les impuretés inévitables inhérentes a la fabrication.

Procédé selon la revendication 8, caractérisé en ce que la couche de placage présente apres le placage par
laminage une épaisseur de couche de 5 a 20 %, en particulier de 7 a 15%, de I'épaisseur totale de la téle d’aluminium.

Procédé selon la revendication 8 ou 9, caractérisé en ce que la tle d’aluminium présente aprés le placage par
laminage une épaisseur de téle de 0,5 a 6 mm.

Procédé selon la revendication 8, 9 ou 10, caractérisé en ce que la couche centrale contient de 2,0 a 2,5 % en
poids de magnésium (Mg).

Procédé selon la revendication 11, caractérisée en ce qu’une tole centrale en AA5049 est plaquée par laminage
avec une téle de placage.
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