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Zustand

Herstellungszustand (keine Grenzwerte fir mechanische Eigenschaften festgelegt)

0 Weichgegliht — mit dem Zustand 0 kénnen Erzeugnisse bezeichnet werden,
bei denen die fur den weichgegliihten Zustand geforderten Eigenschaften durch
Warmumformungsverfahren erzielt werden.

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

02 Thermomechanisch auf besseres Umformvermdégen behandelt, wie sie z. B. fur super-
plastisches Umformen (SPF) gefordert ist.

03 Homogenisiert

H12 Kaltverfestigt — 1/4 hart
H14 Kaltverfestigt — 1/2 hart
H16 Kaltverfestigt — 3/4 hart
H18 Kaltverfestigt — 4/4 hart

H19 Kaltverfestigt — extrahart
Hxx4  Gilt fur dessinierte oder gepragte Bleche oder Bénder, die aus dem entsprechenden Hxx.
Zustand hergestellt sind.

Hxx5  Kaltverfestigt — gilt fur geschweiBte Rohre

H111 Gegluht und durch anschlieBende Arbeitsgange, z. B. Recken oder Richten,
geringfugig kaltverfestigt (weniger als H11)

H112  Durch Warmumformung oder eine begrenzte Kaltumformung geringfiigig kaltverfestigt
(mit festgelegten Grenzwerten der mechanischen Eigenschaften)

H116  Gilt fur Aluminium-Magnesium-Legierungen mit einem Magnesiumanteil >4 %
fur die die Grenzwerte der mechanischen Eigenschaften und die Bestédndigkeit gegen
Schichtkorrosion festgelegt sind.

H22 Kaltverfestigt und riickgegltiht — 1/4 hart

H24 Kaltverfestigt und riickgegltiht — 1/2 hart

H26 Kaltverfestigt und riickgegltiht — 3/4 hart

H28 Kaltverfestigt und riickgegltht — 4/4 hart (voll durchgehartet)
H32 Kaltverfestigt und stabilisiert — 1/4 hart

H34 Kaltverfestigt und stabilisiert — 1/2 hart

H36 Kaltverfestigt und stabilisiert — 3/4 hart

H38 Kaltverfestigt und stabilisiert — 4/4 hart

H42 Kaltverfestigt und einbrennlackiert (coil coated) — 1/4 hart
H44 Kaltverfestigt und einbrennlackiert (coil coated) — 1/2 hart
H46 Kaltverfestigt und einbrennlackiert (coil coated) — 3/4 hart
H48 Kaltverfestigt und einbrennlackiert (coil coated) — 4/4 hart

w Losungsgegluht (instabiler Zustand), die Zeitspanne des Kaltauslagerns kann auch
festgelegt werden (W2h, ...)

W51 Losungsgegliht (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.

W510  Losungsgegliht (instabiler Zustand) und durch kontrolliertes Recken entspannt (Reckgrad:
stranggepresste Stangen, Profile und Rohre 1 % bis 5 %). Die Erzeugnisse werden nach
dem Recken nicht nachgerichtet.

W511  Wie W510, jedoch geringfligiges anschlieBendes Nachrichten zur Einhaltung der
festgelegten GrenzmafBe zulassig.
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Lésungsgegluht (instabiler Zustand) und durch 1 % bis 5 % bleibende Stauchung
entspannt

Losungsgegliht (instabiler Zustand) und durch Kaltnachrichten im Fertiggesenk entspannt
(Gesenkschmiedestlicke)

Abgeschreckt aus der Warmumformungstemperatur und kaltausgelagert

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

Losungsgegliht, etwa 1 % kaltumgeformt und kaltausgelagert

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

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

Wie T3510, jedoch geringfligiges anschlieBendes Nachrichten zur Einhaltung der
festgelegten GrenzmafBe zulassig.

Lésungsgegliiht, durch 1 % bis 5 % bleibende Stauchung entspannt und kaltausgelagert
Lésungsgegliiht, durch Kaltnachrichten im Fertiggesenk entspannt und kaltausgelagert

Losungsgegluht, etwa 6 % kaltumgeformt und kaltausgelagert
Losungsgegliht, etwa 7 % kaltumgeformt und kaltausgelagert

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

Losungsgegliht und kaltausgelagert

Losungsgegliht und kaltausgelagert. Gilt fur Versuchswerkstoffe, die aus dem
weichgeglihten oder F-Zustand warmebehandelt werden, oder flr Erzeugnisse, die aus
beliebigem Zustand beim Verbraucher warmebehandelt werden.

Losungsgegliht, durch kontrolliertes Recken entspannt (Reckgrad: Bleche 0,5 % bis

3 %, Platten 1,5 % bis 3 %, gewalzte oder kalt nachverformte Stangen 1 % bis 3 %,
Freiformschmiedestlicke oder geschmiedete und gewalzte Ringe 1 % bis 5 %) und kalt-
ausgelagert. Die Erzeugnisse werden nach dem Recken nicht nachgerichtet.

Losungsgegliht, durch kontrolliertes Recken entspannt (Reckgrad: stranggepref3te
Stangen, Profile und Rohre 1 % bis 3 %, gezogene Rohre 0,5 % bis 3 %) und kaltausgela-
gert. Die Erzeugnisse werden nach dem Recken nicht nachgerichtet.

Wie T4510, jedoch geringfligiges anschlieBendes Nachrichten zur Einhaltung der festge-
legten GrenzabmaBe zulassig.

Lésungsgegliint, durch 1 % bis 5 % bleibende Stauchung entspannt und kaltausgelagert
Lésungsgegliiht, durch Kaltnachrichten im Fertiggesenk entspannt und kaltausgelagert
Abgeschreckt aus der Warmformungstemperatur und warmausgelagert

Abgeschreckt aus der Warmformungstemperatur und zur Verbesserung der Formbarkeit
nicht vollstandig warmausgelagert

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

Loésungsgegliht und warmausgelagert

Lésungsgegliht und zur Verbesserung der Formbarkeit nicht vollstdndig warmausge-
lagert

Loésungsgegluht, durch kontrolliertes Recken entspannt (Reckgrad: Bleche 0,5 % bis
3 %, Platten 1,5 % bis 3 %) und dann zur Verbesserung der Formbarkeit nicht voll-
standig warmausgelagert. Die Erzeugnisse werden nach dem Recken nicht nachge-
richtet.
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Losungsgegliht und warmausgelagert, gilt fur Versuchswerkstoffe, die aus dem weich-
geglUhten oder F-Zustand warmebehandelt werden, oder fur Erzeugnisse, die aus belie-
bigem Zustand beim Verbraucher warmebehandelt werden.

Lésungsgegliiht und dann zur Verbesserung der Formbarkeit nicht vollstandig warm-
ausgelagert (zwischen T6 und T61)

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

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

Wie T6510, jedoch geringfligiges anschlieBendes Nachrichten zur Einhaltung der fest-
gelegten GrenzmaBe zulassig.

Lésungsgegliiht, durch 1 % bis 5 % bleibende Stauchung entspannt und warmausgelagert
Lésungsgegliiht, durch Kaltnachrichten im Fertiggesenk entspannt und warmausgelagert

Losungsgegluht und warmausgelagert — bessere mechanische Eigenschaften als T6 durch
spezielle Kontrolle des Verfahrens (Legierungen der Reihe 6000).

Lésungsgegliht und Gberhartet (warmausgelagert)

Losungsgegluht und Gberhartet (warmausgelagert) zur Erzielung einer optimalen
Bestandigkeit gegen Spannungsrisskorrosion

Losungsgegliht und Gberhartet (warmausgelagert) zur Erzielung einer optimalen
Bestandigkeit gegen Spannungsrisskorrosion. Gilt fur Versuchswerkstoffe, die aus dem
weichgeglihten oder F-Zustand warmebehandelt werden, oder fur Erzeugnisse, die aus
beliebigem Zustand beim Verbraucher warmebehandelt werden.

Losungsgegluht, durch kontrolliertes Recken entspannt (Reckgrad: Bleche 0,5 % bis

3 %, Platten 1,5 % bis 3 %, gewalzte oder kalt nachverformte Stangen 1 % bis 3 %,
Freiformschmiedestlicke oder geschmiedete und gewalzte Ringe 1 % bis 5 %) und
Uberhartet (warmausgelagert) zur Erzielung einer optimalen Bestandigkeit gegen
Spannungsrisskorrosion. Die Erzeugnisse werden nach dem Recken nicht nachgerichtet.

Losungsgegliht, durch kontrolliertes Recken entspannt (Reckgrad: stranggepresste
Stangen, Profile und Rohre 1 % bis 3 %, gezogene Rohre 0,5 % bis 3 %) und Uber-
hartet (warmausgelagert) zur Erzielung einer optimalen Bestandigkeit gegen
Spannungsrisskorrosion. Die Erzeugnisse werden nach dem Recken nicht nachgerichtet.

Wie T7310, jedoch geringfligiges anschlieBendes Nachrichten zur Einhaltung der fest-
gelegten GrenzmaBe zulassig.

Losungsgegliht, durch 1 % bis 5 % bleibende Stauchung entspannt und Uberhartet
(warmausgelagert) zur Erzielung einer optimalen Bestandigkeit gegen Spannungriss-
korrosion.

Lésungsgegliiht, durch Kaltnachrichten im Fertiggesenk entspannt und Gber-
hartet (warmausgelagert) zur Erzielung einer optimalen Bestandigkeit gegen
Spannungrisskorrosion.

Losungsgegluht, durch kontrolliertes Recken entspannt (Reckgrad: Bleche 0,5 % bis

3 %, Platten 1,5 % bis 3 %, gewalzte oder kalt nachverformte Stangen 1 % bis 3 %,
Freiformschmiedestlicke oder geschmiedete und gewalzte Ringe 1 % bis 5 %) und Uber-
hartet (warmausgelagert) (zwischen T73 und T76). Die Erzeugnisse werden nach dem
Recken nicht nachgerichtet.

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

Wie T74510, jedoch geringfugiges anschlieBendes Nachrichten zur Einhaltung der
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festgelegten Grenzmafe zulassig.
Losungsgegliht, durch 1 % bis 5 % bleibende Stauchung entspannt und Uberhéartet
(warmausgelagert) (zwischen T73 und T76)

Lésungsgegliiht, durch Kaltnachrichten im Fertiggesenk entspannt und Uberhartet
(warmausgelagert) (zwischen T73 und T76)

Lésungsgegliht und Gberhartet (warmausgelagert) zur Erzielung einer guten
Bestandigkeit gegen Schichtkorrosion

Losungsgegluht und Gberhartet (warmausgelagert) zur Erzielung einer guten
Bestandigkeit gegen Schichtkorrosion (gilt fur Bleche und Bander aus Werkstoff 7475)

Losungsgegluht und Gberhartet (warmausgelagert) zur Erzielung einer guten
Bestandigkeit gegen Schichtkorrosion. Gilt fir Versuchswerkstoffe, die aus dem weich-
gegluhten oder F-Zustand warmebehandelt werden, oder fur Erzeugnisse, die aus belie-
bigem Zustand beim Verbraucher warmebehandelt werden.

Losungsgegliht, durch kontrolliertes Recken entspannt (Reckgrad: 0,5 % bis 3%, Platten
1,5 % bis 3 %, gewalzte der kalt nachverformte Stangen 1 % bis 3 %, Freiformschmiede-
sticke oder geschmiedete und gewalzte Ringe 1 % bis 5 %) und Uberhartet (warmausge-
lagert) zur Erzielung einer guten Bestandigkeit gegen Schichtkorrosion. Die Erzeugnisse
werden nach dem Recken nicht nachgerichtet.

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

Wie T76510, jedoch geringfugiges anschlieBendes Nachrichten zur Einhaltung der
festgelegten Grenzmafe zulassig.

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

Lésungsgegliiht, durch Kaltnachrichten im Fertiggesenk entspannt und tberhartet
(warmausgelagert) zur Erzielung einer guten Bestandigkeit gegen Schichtkorrosion.

Losungsgegliht und (sehr begrenzt) Gberhartet (warmausgelagert).

Losungsgegliht, durch kontrolliertes Recken entspannt (Reckgrad: stranggepresste
Stangen, Profile und Rohre 1 % bis 3 %, gezogene Rohre 0,5 % bis 3 %) und

(sehr begrenzt) Uberhartet (warmausgelagert). Die Erzeugnisse werden nach dem
Recken nicht nachgerichtet.

Losungsgegluht, kaltumgeformt und warmausgelagert

Beim Verbraucher 16sungsgegliiht, um mindestens 2 % kontrolliert gereckt und
warmausgelagert (Legierung 8090)

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

Losungsgegluht, kaltumgeformt und nicht vollstandig warmausgelagert
(gilt fur Bleche und Bander aus den Legierungen 2091 und 8090)

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

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

Wie T8510, jedoch geringfligiges anschlieBendes Nachrichten zur Einhaltung der
festgelegten GrenzmafBe zulassig.

Lésungsgegliht, durch 1 % bis 5 % bleibende Stauchung entspannt und warm-
ausgelagert

Losungsgegliiht, durch Kaltnachrichten im Fertiggesenk entspannt und warmausgelagert
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T86 Losungsgegliht, etwa 6 % kaltumgeformt und warmausgelagert
T87 Losungsgegliht, etwa 7 % kaltumgeformt und warmausgelagert
T89 Lésungsgegliht, um einen bestimmten Grad kaltumgeformt zur Erzielung der fest-

gelegten mechanischen Eigenschaften und warmausgelagert.

T9 Lésungsgegluht, warmausgelagert und kaltumgeformt



