EN AW-6082

CHEMISCHE ZUSAMMENSETZUNG

Aluminium und Aluminiumlegierungen

Legierungsbezeichnung:

EN AW Al Si1 Mg Mn
Alte Bezeichnung Al Mg Si1
Werkstoff-Nr. nach DIN 3.2315
GroBbritannien BS H30

Italien UNI 9006/4
Spanien -3453
Schweden 144212
Norwegen

Frankreich AFNOR A-SGMO,7

Chemische Zusammensetzung* (EN 573-3):

Typische physikalische Eigenschaften:

Dichte [g/cm3]
Elastizitditsmodul [GPa]
Warmeleitféhigkeit [W/m*K]

-50°C - 20°C
Warmeausdehnungs- ~ 20°C —100°C
koeffizient [K*10¢] 20°C - 200°C
20°C - 300°C

Spezifische Warme J/(kg * K)
elektrische Leitfahigkeit [m/Q*mm?]
Schubmodul [GPa]

Angaben in % Rest: Aluminium

Si Fe Cu Mn Mg Cr Ni Zn Ti Ga V  Bemerkung
0,70-1,3 050 0,10 0,40-10 0,60-1,2 0,25 - 0,20 0,10 - - -
X Chemische Angaben in %. Wenn keine Bereiche angegeben sind, stellt der Legierungsanteil den Maximalwert dar.
2 SchlieBt alle aufgefiihrten Elemente ein, fur die keine Grenzwerte angegeben sind.

Besonderheiten dieses Werkstoffes:

Einsatzbereiche:

2,70
70,0
170 - 220

23,4

896

24 - 32
26,4

Andere

Einzeln Gesamt?

0,05

0,15

B Gute Korrosionsbestandigkeit
B Gut schweiBbar

B Aushartbare Legierung

B Gute Bearbeitbarkeit

m  Schiffbau

B Schienenfahrzeuge

m Kessel- und Behalterbau
B | uft- und Raumfahrt

® Wehrtechnik

Lieferbare Formen:

Bleche - Platten - Zuschnitte - Ronden - Ringe - Stangen - Rohre - Drihte - Zeichnungsteile
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Waéarmebehandlung:

Weichgliihen / Rekristallisationsgliihen

Glihtemperatur 380°C - 420°C

Aufheizzeit 1 -2 Stunden
. . < 30°C/h bis 250°C, unterhalb 250°C
Abkuhlbedingungen an der Luft

Sonstige Daten:

Bearbeitung / Spanbarkeit

weichgegliht 4
kaltverfestigt -
ausgehartet 2
Formstabilitat 3-4
Erodieren 1

Oberflachenbehandlung
Eloxieren — (Schutzanodisieren) 1
spezielle Eloxalqualitat (EQ)E@

Eloxieren — dekorativ
Anstreichen / Beschichten 2

N

Polieren 1-

SchweiBlen SchweiBzusatz
Gas
WIG
MIG

WiderstandsschweiBen

SG-Al Mg4
SG-Al Mg4,5 Mn
SG-AISi5

w =+ N W

Léten
Hartléten mit Flussmittel
Hartléten ohne Flussmittel
Reibléten

Weichléten mit Flussmittel

w N bW

Legende:

sehr gut

gut

masig

schlecht

ungeeignet

EQ Eloxalqualitdt muss gesondert bestellt und bestétigt werden

oM~ w N =

BIKAR METALS GmbH
IndustriestraBe 3-17
D-57319 Bad Berleburg

E-Mail: info@bikar.com
Internet: www.bikar.com
Tel.: + 49(0)2751 / 9551 111

Aushérten
L&sungsglihen 525°C - 540°C
Wasser - Luft
5-8Tage

165°C - 190°C - 4 - 16 Stunden

Abschrecken
Kaltauslagern

Warmauslagern

Korrosionsbestandigkeit

in normaler Atmosphére/
Witterung

Meerwasseratmosphére 2

Umformen
Biegen T3-T4

Driicken

Tiefziehen (Zustandsbedingt)

Stauchen (Zustandsbedingt)

NN N W
© O O

FlieBpressen

N

Gesenkschmieden
Strangpressen
Freiformschmieden

geeignet nach DIN EN 602 ja

Langzeit ca. 120°C - 135°C
Kurzzeit ca. 155°C — 170°C

Zum Shop

Die Angaben in unseren Datenblattern sind ohne Gewahr und gelten nur
als Hinweis. Eine Haftung diesbeziiglich wird ausgeschlossen. Anderungen
in den Normen sowie den informativen Werten sind vorbehalten. MaBgebend
sind grundsatzlich die Vereinbarungen unserer Auftragsbestatigung.
In Bezug auf Anodisierbarkeit weisen wir darauf hin, dass keine Haftung
fur das Anodisierergebnis und die Farbausbildung im dekorativen Bereich
Ubernommen wird. Gleiches gilt fur die Korrosionsbestandigkeit. Sonder-

vereinbarungen mussen schriftlich erfolgen.
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Bleche /Platten worLo of weras 1 T

Stangen - rund gezogen - gepresst

EN AW-6082 Al Ssi1 Mg Mn

/ L EN 754-2 Mechanische Eigenschaften: Rundstangen - gezogen

MECHANISCHE EIGENSCHAFTEN R

Lieferzustand® Drm. mm. Zugfestigkeit R | Dehngrenze R, , Bruchdehnung Harte®
MPa MPa % min. HBW
Aluminium und Aluminiumlegierungen min. max. min. max. A50 mm A
T4 <80 205 = 110 = 12 14 70
T6 <80 310 - 255 - 9 10 95

- 5 Andere, mdégliche Lieferzustdnde fir diese Legierung: O, H111
EN AW 6082 AI SI1 Mg Mn 9 Nur zur Information

EN 485-2 Mechanische Eigenschaften: EN 755-2 Mechanische Eigenschaften: Rundstangen - gepresst
Lieferzustand® Nenndicke mm Zugfestigkeit R~ Dehngrenze R _— Bruchdehnung Biegeradius® Harte® Lieferzustand® Drm. mm. Zudfestigkeit R Dehngrenze R B Bruchdehnung Harte®
MPa MPa % min. HBW MPa MPa % min. HBW
Uber bis min. max. min. max. A50 mm A 180° 90° min. max. min. max. A50 mm A
0,4 1,5 310 - 260 - 6 - - 251 94 T4 <200 205 - 110 - 12 14 70
1,5 3,0 310 - 260 - 7 - - 351t 94 <20 295 - 250 - 6 8 95
3,0 6,0 310 - 260 - 10 - - 4518 94 6 > 20 bis <150 310 - 260 - - 8 95
'I-'I;362 6,0 12,5 300 - 255 - 9 - - 6,01t 91 > 150 bis <200 280 - 240 - - 6 95
T651 12,5 60,0 295 - 240 - - 8 - - 89 > 200 bis < 250 270 = 200 - = 6 95
60,0 1000 295 - 240 - - 7 - - 89 5 Andere, mégliche Lieferzusténde fur diese Legierung: O, H111
100,0 150,0 275 - 240 - - 6 - - 84 9 Nur zur Information
150,0 175,0 275 - 230 - - 4 - - 83
175,0 350,0 260 - 220 - - 2 - - -
5 Anders, mégliche Lieferzustinde fir diese Legierung: O - T4 - T42 - T451 - T61 - T6151 Aluminium - Rundstangen der Legierung 6082 liefern wir in folgenden Abmessungsbereichen:
8 Betréchtlich geringere Biegeradien kénnen sofort nach dem Lésungsglihen erzielt werden. Dicken mm gezogen: 2 - 60 gepresst: 8 - 530
9 Nur zur Information

Aluminium - Bleche und Platten der Legierung EN AW-6082 - Al Si1 Mg Mn liefern wir in folgenden Abmessungs-

bereichen:
Dicken mm Lénge x Breite mm Lange x Breite mm Lange x Breite mm Zum Shop
05-4 2.000 x 1.000
5-6 2.000 x 1.000 2.500 x 1.250 3.000 x 1.500
8 -200 2.020 x 1.020 2.520 x 1.270 3.020 x 1.520

Die Angaben in unseren Datenblattern sind ohne Gewéhr und gelten nur als Hinweis. Eine Haftung diesbeziiglich wird ausgeschlossen. Anderungen in den
Normen sowie den informativen Werten sind vorbehalten. MaBgebend sind grundsatzlich die Vereinbarungen unserer Auftragsbestétigung. In Bezug auf
Anodisierbarkeit weisen wir darauf hin, dass keine Haftung fiir das Anodisierergebnis und die Farbausbildung im dekorativen Bereich ilbernommen wird.
Gleiches gilt fiir die Korrosionsbesténdigkeit. Sondervereinbarungen missen schriftlich erfolgen.

BIKAR METALS GmbH E-Mail: info@bikar.com
IndustriestraBe 3-17 Internet: www.bikar.com BI KAR

D-57319 Bad Berleburg Tel.: + 49(0)2751 / 9551 111 METALS




Stangen Vierkant/ Flach / Sechskant gezogen - gepresst

.l'. [

Aluminium und Aluminiumlegierungen

EN AW-6082 Al si1 Mg Mn

EN 754-2 Mechanische Eigenschaften: Stangen - gezogen Vierkant - Flach - Sechskant
Lieferzustand® Dicke bei flach Zudfestigkeit R Dehngrenze R, , Bruchdehnung
SW bei 4+6-kt MPa MPa % min.
min. max. min. max. A50 mm A
T4 <80 205 - 110 - 12 14
T6 <80 310 - 255 - 9 10
5 Andere, mdgliche Lieferzustande fir diese Legierung: O, H111
9 Nur zur Information
EN 755-2 Mechanische Eigenschaften: Stangen - gepresst Vierkant - Flach - Sechskant
Lieferzustand® Dicke bei flach Zugfestigkeit R Dehngrenze R, , Bruchdehnung
SW bei 4+6-kt MPa MPa % min.
min. max. min. max. A50 mm A
T4 < 200 205 - 110 - 12 14
<20 295 - 250 - 6 8
310 - 260 - - 8
T6
> 20 bis < 150 280 - 240 - - 6
> 150 bis < 200 270 - 200 - - 6
5 Apa2) rbdgylisHR3@eferzusténde fur diese Legierung: O, H111
9 Nur zur Information

Aluminium - Stangen der Legierung 6082 liefern wir in folgenden Abmessungsbereichen:

Dicken mm 4-Kant gepresst: 8 x 8 - 120 x 120

Harte®
HBW

70
95

Harte®
HBW

70
95
95
95
95
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Rohre gezogen - gepresst

EN AW-6082 Al si1 Mg Mn

EN 754-2 Mechanische Eigenschaften: Rohre - gezogen

Lieferzustand® Wandstarke Zudfestigkeit R Dehngrenze R, Bruchdehnung Harte®
mm MPa MPa % min. HBW
min. max. min. max. A50 mm A
T4 <20 205 = 110 = 12 14 70
<5 310 - 255 - 7 8 95
Te > 5 bis <20 310 = 240 = 9 10 95

Andere, mdgliche Lieferzustande fr diese Legierung: O, H111
9 Nur zur Information

EN 755-2 Mechanische Eigenschaften: Rohre - gepresst

Lieferzustand® Wandstérke Zugfestigkeit R Dehngrenze R, Bruchdehnung Harte®
mm MPa MPa % min. HBW
min. max. min. max. A50 mm A
T4 <25 205 - 110 - 12 14 70
<5 290 - 250 - 6 8 95
Te >5 bis <25 310 - 260 = 8 10 95

Andere, mdgliche Lieferzustdnde fir diese Legierung: O, H111
9 Nur zur Information

Zum Shop

Die Angaben in unseren Datenblattern sind ohne Gewéhr und gelten nur als Hinweis. Eine Haftung diesbeziiglich wird ausgeschlossen. Anderungen in den
Normen sowie den informativen Werten sind vorbehalten. MaBgebend sind grundsatzlich die Vereinbarungen unserer Auftragsbestétigung. In Bezug auf
Anodisierbarkeit weisen wir darauf hin, dass keine Haftung fiir das Anodisierergebnis und die Farbausbildung im dekorativen Bereich ilbernommen wird.
Gleiches gilt fiir die Korrosionsbesténdigkeit. Sondervereinbarungen missen schriftlich erfolgen.

BIKAR METALS GmbH E-Mail: info@bikar.com

IndustriestraBe 3-17 Internet: www.bikar.com BI KAR
D-57319 Bad Berleburg Tel.: + 49(0)2751 /9551 111 METALS




Lieferzustande

H111

H112

H116

H12
H14
H16
H18
H19
H22
H24
H26
H28
H32
H34
H36
H38
H42
H44
H46
H48
Hxx4
Hxx5

o1

(07
03
T1
2
T3
T31

Herstellungszustand (Keine Grenzwerte fr mechanische Eigenschaften festgelegt)

Gegluht und durch anschlieBende Arbeitsgdnge, z.B. Recken oder Richten, geringflgig kaltverfestigt (weniger als H11)

Durch Warmumformung oder eine begrenzte Kaltumformung geringfigig kaltverfestigt (mit festgelegten Grenzwerten der
mechanischen Eigenschaften)

Gilt far Aluminium-Magnesium-Legierungen mit einem Magnesiumanteil >= 4% fir die die Grenzwerte der mechanischen
Eigenschaften und die Bestandigkeit gegen Schichtkorrosion festgelegt sind.

Kaltverfestigt - 1/4 hart

Kaltverfestigt - 1/2 hart

Kaltverfestigt - 3/4 hart

Kaltverfestigt - 4/4 hart (voll durchgehértet)

Kaltverfestigt - extrahart

Kaltverfestigt und rtickgegliht - 1/4 hart

Kaltverfestigt und riickgegliht - 1/2 hart

Kaltverfestigt und riickgegliht - 3/4 hart

Kaltverfestigt und riickgegliht - 4/4 hart (voll durchgehértet)
Kaltverfestigt und stabilisiert - 1/4 hart

Kaltverfestigt und stabilisiert - 1/2 hart

Kaltverfestigt und stabilisiert - 3/4 hart

Kaltverfestigt und stabilisiert - 4/4 hart (voll durchgehértet)
Kaltverfestigt und einbrennlackiert - 1/4 hart

Kaltverfestigt und einbrennlackiert - 1/2 hart

Kaltverfestigt und einbrennlackiert - 3/4 hart

Kaltverfestigt und einbrennlackiert - 4/4 hart (voll durchgehértet)
Gilt far dessinierte oder geprdgte Bleche oder Bénder, die aus dem entsprechenden Hxx-Zustand hergestellt sind.

Kaltverfestigt - Gilt fiir geschweif3te Rohre

Weichgegliht - Mit dem Zustand O kénnen Erzeugnisse bezeichnet werden, bei denen die fiir den weichgeglihten Zustand
geforderten Eigenschaften durch Warmumformungsverfahren erzielt werden.

Anndhernd bei Lésungsgliihtemperatur und -zeit thermisch behandelt und langsam auf Raumtemperatur abgekuhlt
(friher als T41 bezeichnet)

Thermomechanisch auf besseres Umformvermdgen behandelt, wie sie z.B. flir Superplastisches Umformen (SPF) gefordert ist.

Homogenisiert

Abgeschreckt aus der Warmumformungstemperatur und kaltausgelagert

Abgeschreckt aus der Warmumformungstemperatur, kaltumgeformt und kaltausgelagert
Lésungsgegliht, kaltumgeformt und kaltausgelagert

Lésungsgegluht, etwa 1% kaltumgeformt und kaltausgelagert

WORLD OF METALS

7351

73510

73511
7352
7354
736
737

T39

T4

T42

T451

T4510

T4511
T452
T454
75
751

756

T6
T61

76151

T62

T64

7651

76570

76511
7652
7654

766

BIKAR METALS GmbH
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Lésungsgegluht, durch kontrolliertes Recken entspannt (Reckgrad: Bleche 0,5% bis 3%, Platten 1,5% bis 3%, gewalzte
oder kalt nachverformte Stangen 1% bis 3%, Freiformschmiedestiicke oder geschmiedete und gewalzte Ringe 1% bis 5%)
und kaltausgelagert. Die Erzeugnisse werden nach dem Recken nicht nachgerichtet.

Lésungsgegluht, durch kontrolliertes Recken entspannt (Reckgrad: stranggepresste Stangen, Profile und Rohre 1% bis 3%,
gezogene Rohre 0,5% bis 3%) und kaltausgelagert. Die Erzeugnisse werden nach dem Recken nicht nachgerichtet.

Wie T3510, jedoch geringfigiges anschlieBendes Nachrichten zur Einhaltung der festgelegten Grenzmale zuldssig.
Ldsungsgegliiht, durch 1% bis 5% bleibende Stauchung entspannt und kaltausgelagert.

Ldsungsgegliht, durch Kaltnachrichten im Fertiggesenk entspannt und kaltausgelagert.

Lésungsgegluht, etwa 6% kaltumgeformt und kaltausgelagert

Lésungsgegluht, etwa 7% kaltumgeformt und kaltausgelagert

Lésungsgegluht und einen bestimmten Grad kaltumgeformt zur Erzielung der festgelegten mechanischen Eigenschaften.
Das Kaltumformen kann vor oder nach dem Kaltauslagern erfolgen

Lésungsgegliiht und kaltausgelagert

Lésungsgegluht und kaltausgelagert. Gilt fir Versuchswerkstoffe, die aus dem weichgegliihten oder F-Zustand
wdarmebehandelt werden oder flir Erzeugnisse, die aus beliebigem Zustand beim Verbraucher wdrmebehandelt werden.

Lésungsgegluht, durch kontrolliertes Recken entspannt (Reckgrad: Bleche 0,5% bis 3%, Platten 1,5% bis 3%, gewalzte
oder kalt nachverformte Stangen 1% bis 3%, Freiformschmiedestiicke oder geschmiedete und gewalzte Ringe 1% bis 5%)
und kaltausgelagert. Die Erzeugnisse werden nach dem Recken nicht nachgerichtet.

Lésungsgegluht, durch kontrolliertes Recken entspannt (Reckgrad: stranggepresste Stangen, Profile und Rohre 1% bis 3%,
gezogene Rohre 0,5% bis 3%) und kaltausgelagert. Die Erzeugnisse werden nach dem Recken nicht nachgerichtet.

Wie T4510, jedoch geringfligiges anschlieBendes Nachrichten zur Einhaltung der festgelegten GrenzabmaBe zuldssig.
Ldsungsgegliiht, durch 1% bis 5% bleibende Stauchung entspannt und kaltausgelagert.

Ldsungsgegliht, durch Kaltnachrichten im Fertiggesenk entspannt und kaltausgelagert.

Abgeschreckt aus der Warmformungstemperatur und warmausgelagert.

Abgeschreckt aus der Warmumformungstemperatur und zur Verbesserung der Formbarkeit nicht vollstandig warmausgelagert.

Abgeschreckt aus der Warmformungstemperatur und warmausgelagert - bessere mechanische Eigenschaften als T5 durch
spezielle Verfahrenskontrolle (Legierung der Reihe 6000)

Lésungsgegliht und warmausgelagert
Lésungsgegliht und zur Verbesserung der Formbarkeit nicht vollstdndig warmausgelagert

Ldsungsgegliht, durch kontrolliertes Recken entspannt (Reckgrad: Bleche 0,5% bis 3%, Platten 1,5% bis 3%) und dann zur
Verbesserung der Formbarkeit nicht vollsténdig warmausgelagert. Die Erzeugnisse werden nach dem Recken nicht nachgerichtet.

Lésungsgegliht und warmausgelagert. Gilt fir Versuchswerkstoffe, die aus dem weichgeglihten oder F-Zustand wérmebehan-
delt werden oder fir Erzeugnisse, die aus beliebigem Zustand beim Verbraucher wérmebehandelt werden.

Ldsungsgegliht und dann zur Verbesserung der Formbarkeit nicht vollstédndig warmausgelagert. (zwischen T6 und T61)

Lésungsgegluht durch kontrolliertes Recken entspannt (Reckgrad: Bleche 0,5% bis 3%, Platten 1,5% bis 3% gewalzte oder
kalt nachverformte Stangen 1% bis 3%, Freiformschmiedestiicke oder geschmiedete und gewalzte Ringe 1% bis 5%) und
warmausgelagert. Die Erzeugnisse werden nach dem Recken nicht nachgerichtet.

Lésungsgegluht, durch kontrolliertes Recken entspannt (Reckgrad: stranggepresste Stangen, Profile und Rohre 1% bis 3%,
gezogene Rohre 0,5% bis 3%) und warmausgelagert. Die Erzeugnisse werden nach dem Recken nicht nachgerichtet.

Wie T6510, jedoch geringfigiges anschlieBendes Nachrichten zur Einhaltung der festgelegten Grenzabmale zuldssig.
Ldsungsgegliht, durch 1% bis 5% bleibende Stauchung entspannt und warmausgelagert.

Lésungsgegliht, durch Kaltnachrichten im Fertiggesenk entspannt und warmausgelagert.

Ldsungsgegliht und warmausgelagert - bessere mechanische Eigenschaften als T6 durch spezielle Kontrolle des Verfahrens
(Legierungen der Reihe 6000)

E-Mail: info@bikar.com
Internet: www.bikar.com
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Lieferzustande

T73

7732

T7351

T73510

T73511

T7352

T7354

T74

T7451

T74510

T74511
T7452
T7454
776

T761

T762

T7651

Lésungsgegluht und dberhdrtet (warmausgelagert)

Lésungsgegliht und Uberhértet (warmausgelagert) zur Erzielung einer optimalen Besténdigkeit gegen Spannungsrisskorrosion.

Lésungsgegliht und Uberhértet (warmausgelagert) zur Erzielung einer optimalen Bestédndigkeit gegen Spannungsrisskorrosion.
Gilt far Versuchswerkstoffe, die aus dem weichgeglihten oder F-Zustand wdrmebehandelt werden oder flr Erzeugnisse, die
aus beliebigem Zustand beim Verbraucher wédrmebehandelt werden.

Ldsungsgegliht, durch kontrolliertes Recken entspannt (Reckgrad: Bleche 0,5% bis 3%, Platten 1,5% bis 3%, gewalzte oder
kalt nachverformte Stangen 1% bis 3%, Freiformschmiedesticke oder geschmiedete und gewalzte Ringe 1% bis 5% und
Uberhéartet (warmausgelagert) zur Erzielung einer optimalen Besténdigkeit gegen Spannungsrisskorrosion. Die Erzeugnisse wer-
den nach dem Recken nicht nachgerichtet.

Lésungsgegluht, durch kontrolliertes Recken entspannt (Reckgrad.: stranggepresste Stangen, Profile und Rohre 1% bis 3%
gezogene Rohre 0,5% bis 3%) und Uberhértet (warmausgelagert) zur Erzielung einer optimalen Besténdigkeit gegen Spannungs-
risskorrosion. Die Erzeugnisse werden nach dem Recken nicht nachgerichtet.

Wie T73510, jedoch geringflgiges anschlieBendes Nachrichten zur Einhaltung der festgelegten GrenzabmaBe zuldssig.

Lésungsgegluht, durch 1% bis 5% bleibende Stauchung entspannt und Uberhértet (warmausgelagert) zur Erzielung einer
optimalen Bestédndigkeit gegen Spannungsrisskorrosion.

Lésungsgegliht, durch Kaltnachrichten im Fertiggesenk entspannt und Gberhértet (warmausgelagert) zur Erzielung einer
optimalen Bestédndigkeit gegen Spannungsrisskorrosion.

Lésungsgegluht und dberhértet (warmausgelagert) (zwischen T73 und T76)

Lésungsgegluht, durch kontrolliertes Recken entspannt (Reckgrad: Bleche 0,5% bis 3%, Platten 1,5% bis 3%, gewalzte oder
kalt nachverformte Stangen 1% bis 3%, Freiformschmiedestiicke oder geschmiedete und gewalzte Ringe 1% bis 5%) und
Uberhértet (warmausgelagert) (zwischen T73 und T76). Die Erzeugnisse werden nach dem Recken nicht nachgerichtet.

Lésungsgegluht, durch kontrolliertes Recken entspannt (Reckgrad.: stranggepresste Stangen, Profile und Rohre 1% bis 3%,
gezogene Rohre 0,5% bis 3%) und Uberhértet (warmausgelagert) (zwischen T73 und T76). Die Erzeugnisse werden nach
dem Recken nicht nachgerichtet.

Wie T74510, jedoch geringfligiges anschlieBendes Nachrichten zur Einhaltung der festgelegten GrenzabmaBe zuldssig.
Lésungsgegluht, durch 1% bis 5% bleibende Stauchung entspannt und Uberhértet (warmausgelagert) (zwischen T73 und T76)
Ldsungsgegliht, durch Kaltnachrichten im Fertiggesenk entspannt und Uberhértet (warmausgelagert) (zwischen T73 und T76)

Lésungsgegluht und dberhdrtet (warmausgelagert) zur Erzielung einer guten Bestandigkeit gegen Schichtkorrosion.

Lésungsgegliht und Uberhértet (warmausgelagert) zur Erzielung einer guten Bestandigkeit gegen Schichtkorrosion
(qilt fur Bleche und Bénder aus Werkstoff 7475)

Lésungsgegluht und Uberhértet (warmausgelagert) zur Erzielung einer guten Bestandigkeit gegen Schichtkorrosion.
Gilt far Versuchswerkstoffe, die aus dem weichgeglihten oder F-Zustand wédrmebehandelt werden oder fir Erzeugnisse,
die aus beliebigem Zustand beim Verbraucher wdrmebehandelt werden.

Ldsungsgegliiht, durch kontrolliertes Recken entspannt (Reckgrad: Bleche 0,5% bis 3%, Platten 1,5% bis 3%, gewalzte oder kalt nach-
verformte Stangen 1% bis 3%, Freiformschmiedestiicke oder geschmiedete und gewalzte Ringe 1% bis 5%) und Uberhdrtet (warmausge-
lagert) zur Erzielung einer guten Bestandigkeit gegen Schichtkorrosion. Die Erzeugnisse werden nach dem Recken nicht nachgerichtet.

WORLD OF METALS

T76510

T76511

77652

T7654

T79

T79510

T79511
T8

781
782
7832

7841

784151

7851

78510

78511
7852
7854
786
787

789

79

Wws1

W510

Ws11
ws2
W54
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Lésungsgegliht, durch kontrolliertes Recken entspannt (Reckgrad: stranggepresste Stangen, Profile und Rohre 1% bis 3%,
gezogene Rohre 0,5% bis 3%) und Uberhértet (warmausgelagert) zur Erzielung einer guten Besténdigkeit gegen
Schichtkorrosion. Die Erzeugnisse werden nach dem Recken nicht nachgerichtet.

Wie T76510, jedoch geringfligiges anschlieBendes Nachrichten zur Einhaltung der festgelegten Grenzabmale zuldssig.

Lésungsgegluht, durch 1% bis 5% bleibende Stauchung entspannt und Uberhértet (warmausgelagert) zur Erzielung einer
guten Besténdigkeit gegen Schichtkorrosion.

Lésungsgegluht, durch Kaltnachrichten im Fertiggesenk entspannt und Uberhértet (warmausgelagert) zur Erzielung einer
guten Bestéandigkeit gegen Schichtkorrosion.

Lésungsgegluht und (sehr begrenzt) Uberhértet (warmausgelagert)

Lésungsgegluht, durch kontrolliertes Recken entspannt (Reckgrad: stranggepresste Stangen, Profile und Rohre 1% bis 3%,
gezogene Rohre 0,5% bis 3%) und (sehr begrenzt) (berhértet (warmausgelagert). Die Erzeugnisse werden nach dem
Recken nicht nachgerichtet.

Wie T79510, jedoch geringfigiges anschlieBendes Nachrichten zur Einhaltung der festgelegten Grenzabmale zuldssig.
Ldsungsgegliht, kaltumgeformt und warmausgelagert

Lésungsgegluht, etwa 1% kaltumgeformt und warmausgelagert

Beim Verbraucher I8sungsgegliht, um mindestens 2% kontrolliert gereckt und warmausgelagert (Legierung 8090)

Lésungsgegliht, um einen bestimmten Grad kontrolliert gereckt und warmausgelagert (gilt fir gezogene Rohre aus Werkstoff 6063)

Lésungsgegliht, kaltumgeformt und nicht vollstdndig warmausgelagert (gilt fir Bleche und Bénder aus den Legierungen
2091 und 8090)

Lésungsgegluht, durch ein kontrolliertes Recken mit einem Reckgrad von 1,5% bis 3% entspannt und nicht vollstdndig
warmausgelagert (Platten aus den Legierungen 2091 und 8090)

Lésungsgegluht, durch kontrolliertes Recken entspannt (Reckgrad: Bleche 0,5% bis 3%, Platten 1,5% bis 3%, gewalzte oder
kalt nachverformte Stangen 1% bis 3%, Freiformschmiedesticke oder geschmiedete und gewalzte Ringe 1% bis 5%) und
warmausgelagert. Die Erzeugnisse werden nach dem Recken nicht nachgerichtet.

Lésungsgegluht, durch kontrolliertes Recken entspannt (Reckgrad.: stranggepresste Stangen, Profile und Rohre 1% bis 3%,
gezogene 0,5% bis 3%) und warmausgelagert. Die Erzeugnisse werden nach dem Recken nicht nachgerichtet.

Wie T8510, jedoch geringfigiges anschlieBendes Nachrichten zur Einhaltung der festgelegten GrenzabmalBe zuldssig.
Lésungsgegliht, durch 1% bis 5% bleibende Stauchung entspannt und warmausgelagert.

Lésungsgegluht, durch Kaltnachrichten im Fertiggesenk entspannt und warmausgelagert.

Lésungsgegliht, etwa 6% kaltumgeformt und warmausgelagert.

Lésungsgegliht, etwa 7% kaltumgeformt und warmausgelagert.

Ldsungsgegliht, um einen bestimmten Grad kaltumgeformt zur Erzielung der festgelegten mechanischen Eigenschaften
und warmausgelagert.

Lésungsgegluht, warmausgelagert und kaltumgeformt

Lésungsgegliht (instabiler Zustand). Die Zeitspanne des Kaltauslagerns kann auch festgelegt werden (W2h,...).

Ldsungsgegliht (instabiler Zustand) und durch kontrolliertes Recken entspannt (Reckgrad: Bleche 0,5% bis 3%, Platten 1,5% bis
3% gewalzt oder kalt nachverformte Stangen 1% bis 3%, Freiformschmiedestlicke oder geschmiedete und gewalzte Ringe 1% bis
5%). Die Erzeugnisse werden nach dem Recken nicht nachgerichtet.

Lésungsgegluht (instabiler Zustand) und durch kontrolliertes Recken entspannt (Reckgrad: stranggepresste Stangen,

Profile und Rohre 1% bis 3% gezogene Rohre 0,5% bis 3%). Die Erzeugnisse werden nach dem Recken nicht nachgerichtet.
Wie W510, jedoch geringfligiges anschlieBendes Nachrichten zur Einhaltung der festgelegten GrenzabmaBe zuldssig.
Lésungsgegluht (instabiler Zustand) und durch 1% bis 5% bleibende Stauchung entspannt.

L&sungsgegliht (instabiler Zustand) und durch Kaltnachrichten im Fertiggesenk entspannt (Gesenkschmiedestlicke)
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