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Tasmy aluminiowe

Sktad chemiczny

Oznaczenie stopu Sktad chemiczny Aluminium

Numeryczn|Symboliczn Pojedynczo| tacznie
e (maks.) ((MELEN)

EN AW- | EN AW-AI

0,25 maks. 0,40 maks. 0,05 maks.|0,05 maks. 0,05 maks. - 0,07 maks. 0,05 maks. - - - 0,0 - 99,5
1050A 99,5
EN AW- EN AW-AI
0,20 maks. 0,25 maks. 0,03 maks. 0,03 maks. 0,03 maks. - 0,07 maks. 0,03 maks. - - - 0,03 - 99,7
1070A 99,7
EN AW- | EN AW-Al @ 1,00 Si+
0,05 maks. 0,05 maks. - - 0,1 maks. 0,05 maks. - - - 0,05 0,15 99
1200 99,0 Fe
EN AW-  EN AW-AI 0,25 Zr + Sladowe
0,20-0,8 0,70 maks. 3,5-4,5 0,40-1,0 0,40-1,0 0,1 maks. 0,25 maks. - - - 0,05 0,15 i
2017A  CuMgSi(A) Ti ilosci
EN AW- | EN AW-A| Sladowe
0,50 maks. 0,5 maks.  3,8-49 0,30-09/ 1,2-1,8 0,1 maks. 0,25 maks. 0,15 maks. - - - 0,05 0,15 o
2024 CuMgl ilosci
EN AW-  EN AW-AI Sladowe
0,60 maks. 0,7 maks. 0,05-0,20 1,0-1,5 - - 0,1 maks. - - - - 0,05 0,15 o
3003 Mn1Cu ilosci
EN AW- | EN AW-AI Sladowe
0,60 maks. 0,7 maks. 0,3maks. 1,0-1,5 | 0,20-0,6 0,1 maks. 0,25 maks. 0,1 maks. - - - 0,05 0,15 .
3005 Mn1MgO0,5 ilosci
EN AW- .
EN AW- Sladowe
e AIMn0,5Mg 0,60 maks. 0,7 maks. 0,3 maks. 0,30-0,8 0,20-0,8 0,2 maks. 0,40 maks. 0,1 maks. - - - 0,05 0,15 ilogcl
ilosci
0,5
EN AW- | EN AW- Sladowe
0,30 maks. 0,7 maks. 0,2 maks. 0,2 maks. | 0,50-1,1 ' 0,1 maks. - 0,25 maks. - - - 0,05 0,15 o
5005 AlMg1(B) ilosci
EN AW-  EN AW-AI Sladowe
0,25 0,40 maks. 0,1 maks. 0,1 maks. 2,2-2,8 0,15-0,35 0,1 maks. - - - - 0,05 0,15 o
5052 Mg2,5 ilosci
EN AW-A| .
EN AW- Sladowe
5083 Mg4,5Mn0, 0,40 maks. 0,40 maks. 0,1 maks. 0,40-1,0 | 4,0-4,9 0,05-0,2 0,25 maks. 0,15 maks. - - - 0,05 0,15 lodci
ilosci
7

* Dane zawarte na tej stronie internetowej majg charakter czysto informacyjny i w zadnym wypadku nie stanowig warunkéw handlowych dostawy. Z wyjatkiem btedu lub niedopatrzenia.
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Oznaczenie stopu Sktad chemiczny Inne Alumlnlum

Numeryczn|Symboliczn Pojedynczo| tacznie
Uwagi
(maks.) (maks.)

EN AW- EN AW-AI Sladowe
0,40 maks. 0,50 maks. 0,1 maks. 0,20-0,7 3,5-4,5 0,05-0,2 0,25 maks. 0,15 maks. - - - 0,0 0,1
5086 Mg4 ilosci
EN AW-AI .
EN AW- Sladowe
5182 Mg4,5Mn0, |0,20 maks. 0,35 maks. 0,15 maks. 0,20-0,50 4,0-5,0 0,1 maks. 0,25 maks.| 0,1 maks. - - - 0,05 0,15 lodci
ilosci
4
EN AW-AI ,
EN AW- Sladowe
99,85Mgl(A 0,08 maks. 0,10 maks. 0,1 maks. 0,03 maks. 0,6-1,0 - - 0,05 maks. 0,03 0,05 - 0,02 0,05 o
5657 ) ilosci
EN AW- | EN AW-A| 0,10-0,6 Sladowe
0,40 maks. 0,40 maks. 0,1 maks. 0,50 maks.| 2,6 - 3,6 0,30 0,2 maks. 0,15 maks. - - 0,05 0,15 )
5754 Mg3 Mn + Cr ilosci
EN AW-  EN AW-AI Sladowe
) 1,0-1,5 0,50 maks. 0,2 maks. 0,2 maks. 0,25-0,6 0,1 maks. 0,2 maks. 0,15 maks. - - - 0,05 0,15 o
6016 Sil,2Mg0,4 ilosci
EN AW- | EN AW-A| 0,2 maks. Sladowe
) 0,7-1,3 /0,50 maks. 0,1 maks. 0,40-1,0| 0,6-1,2 0,2 maks. ' 0,1 maks. - - - 0,05 0,15 o
6082 SilMgMn 5 ilosci
EN AW-AI ,
EN AW- Sladowe
Zn5,5MgC 0,40 maks. 0,50 maks. 1,2-2,0 0,30 maks. 2,1-2,9 0,18-0,28 5,1-6,1 0,2 maks. - - - 0,05 0,15 .
7075 ilosci
u
EN AW- | EN AW-A| Sladowe
0,40-0,8 0,50-1,0 0,1 maks. 0,1 maks. 0,1 maks. 0,1 maks. 0,1 maks. 0,05 maks. - - - 0,05 0,15
8011A FeSi(A) ilosci

* Dane zawarte na tej stronie internetowej majg charakter czysto informacyjny i w zadnym wypadku nie stanowig warunkéw handlowych dostawy. Z wyjatkiem btedu lub niedopatrzenia.
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vViNnCO

Odpowiedniki
NORMA EUROPEJSKA (EN) Szacunkowe odpowiedniki miedzynarodowe

Klasyfikacja Klasyfikacja
' USA (AlSI)
numeryczna symboliczna

EN AW-1050A EN AW-Al 99,5

EN AW-1070A EN AW-Al 99,7

EN AW-1200 EN AW-Al 99,0

EN AW-2017A EN AW-Al CuMgSi(A)
EN AW-2024 EN AW-Al CuMgl
EN AW-3003 EN AW-Al Mn1Cu
EN AW-3005 EN AW-Al Mn1MgO0,5
EN AW-3105 EN AW-Al Mn0,5Mg0,5
EN AW-5005 EN AW-Al Mg1(B)
EN AW-5052 EN AW-Al Mg2,5
EN AW-5083 EN AW-Al Mg4,5Mn0,7
EN AW-5086 EN AW-Al Mg4

EN AW-5182 EN AW-Al Mg4,5Mn0,4
EN AW-5657 EN AW-Al 99,85Mgl(A)
EN AW-5754 EN AW-Al Mg3

EN AW-6016 EN AW-AI Si1,2Mg0,4
EN AW-6082 EN AW-Al SilMgMn
EN AW-7075 EN AW-Al Zn5,5MgCu
EN AW-8011A EN AW-AI FeSi(A)

* Dane zawarte na tej stronie internetowej majg charakter czysto informacyjny i w zadnym wypadku nie stanowig warunkéw handlowych dostawy. Z wyjatkiem btedu lub niedopatrzenia.
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Witasciwosci mechaniczne

Charakterystyka mechaniczna przedstawiona w ponizszych tabelach obejmuje poziomy posrednie grubosci. Dla bardzo cienkich i/lub grubych

grubosci moga wystepowacd réznice w zakresie przedstawionych danych.

WLASCIWOSCI MECHANICZNE TASMY ALUMINIOWE EN 485-2

Wytrzymato$¢ na rozcigganie Rm Limit plastycznosci Rpgs Minimalne wydtuzenie

% (zgodnie ze

JAKOSC ALUMINIUM
Stan obrébki 2

N/mm wzrastajaca dtugoscia)
EN AW-1050A (Al 99,5) EN 485 0/H111 65 95 20 - 20-29
H14 105 145 85 - 2-5
H16 120 160 100 - 1-3
H18 140 - 120 - 1-2
H22 85 125 55 - 4-11
H24 105 145 75 - 3-8
H26 120 160 90 - 2-4
EN AW-1070 (Al 99,7) EN 485 0/H111 60 90 15 - 23-32
H18 125 - 105 - 2
H22 80 120 50 - 7-12
H24 100 140 60 - 5-9
EN AW-1200 (Al 99,0) EN 485 0/H111 75 105 25 - 19-28
H14 115 155 95 - 2-6
H18 150 - 130 - 1-2
H19 160 - 140 - 1
H24 115 155 90 - 3-7
AW-2017A (A EN 485 (0] - 225 - 145 12-14

Cu4MgSi(A))
T4 390 - 245 - 14-15

* Dane zawarte na tej stronie internetowej majg charakter czysto informacyjny i w zadnym wypadku nie stanowig warunkéw handlowych dostawy. Z wyjatkiem btedu lub niedopatrzenia.
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Wytrzymatos¢ na rozcigganie Rm Limit plastycznosci Rpg> Minimalne wydtuzenie
JAKOSC ALUMINIUM
Stan obrdbki 2
0O

% (zgodnie ze

N/mm wzrastajaca dtugoscia)
AW-2024 (Al Cu4Mgl) EN 485 - 220 - 140 12-13
T4 425 - 275 - 12-14
EN AW-3003 (Al
EN 485 0/H111 95 135 35 - 15-23
Mn1Cu)
H14 145 185 125 - 2-4
H16 170 210 150 - 1-2
H18 190 - 170 - 1-2
H24 145 185 115 - 4-6
H26 170 210 140 - 2-3
EN AW-3005 (Al
EN 485 H111 115 165 45 - 12-19
Mn1MgO0,5)
H14 170 215 150 - 1-3
H22 145 195 110 - 5-7
H24 220 - 190 - 2-3
EN AW-3105 (Al
EN 485 H111 100 155 40 - 14-17
Mn0,5Mg0,5)
H18 195 - 180 - 1
H24 150 200 120 - 4-5
EN AW-5005 (Al
EN 485 H111 100 145 35 - 15-22
Mg1(B))
H18 185 - 165 - 1-2
H34 145 185 110 - 3-6
H36 165 205 135 - 2-4
EN AW-5052 (Al
EN 485 0/H111 170 215 65 - 12-18
Mg2,5)
H14 230 280 180 - 3-4
H18 270 - 240 - 1-2
H34 230 280 150 - 4-7

* Dane zawarte na tej stronie internetowej majg charakter czysto informacyjny i w zadnym wypadku nie stanowig warunkéw handlowych dostawy. Z wyjatkiem btedu lub niedopatrzenia.
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JAKOSC ALUMINIUM

Oznaczenie Norma

EN AW-5083 (
Mg4,5Mn0,7)

EN AW-5086 (Al Mg4)
EN AW-5182 (Al
Mg4,5Mn0,4)

EN AW-5657 (Al 99,85
Mg1l(A))

EN AW-5754 (Al Mg3)

EN AW-6016 (Al
Si1,2Mg0,4)

EN AW-6082 (Al

SilMgMn)

EN AW-7075 (Al
Zn5,5MgCu)

EN 485

EN 485

EN 485

ASTM

EN 485

EN 485

EN 485

EN 485

Stan obrébki

H111

H321
H32
H34

H111

H11l1

H241

H25
H26
0/H111
H14
H18
H22
H32
H34
H36

T4

T6

(0)

T4
T6

275

305
305
340
240

255

125

140
150
190
240
290
220
220
240
265

170

260

205
310

350

380
400
310

315

180

195
205
240
280

270
270
280
305

250

300

150

275
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Wytrzymaiosc na rozcigganie Rm Limit plastycznosci Rpg>»
——

125

215
215
250
100

110

80
190
250
130
130
160
190

80

180

110
260

140

260

85

145

WWW.vinco.es

Minimalne wydtuzenie
% (zgodnie ze
wzrastajacg dtugoscia)

11-15

8-10
5-8
4-7

11-17

11-13

13

12-18
3-4
1-2

7-10
7-10
6-8
4-6

24

10

14-18

12-15
6-10

10

* Dane zawarte na tej stronie internetowej majg charakter czysto informacyjny i w zadnym wypadku nie stanowig warunkéw handlowych dostawy. Z wyjatkiem btedu lub niedopatrzenia.
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Wytrzymatos¢ na rozcigganie Rm Limit plastycznosci Rpg> Minimalne wydtuzenie
JAKOSC ALUMINIUM
Stan obrdbki 2
T6

% (zgodnie ze

N/mm wzrastajgcg dtugoscia)

545 - 475 - 6-8
T76 500 - 425 - 7-8
T73 460 - 385 - 7-8

EN AW-8011A (Al
) EN 485 O/H111 85 130 30 - 19-25
FeSi(A)

H18 165 - 145 - 1-2
H24 125 165 100 - 3-6

* Dane zawarte na tej stronie internetowej majg charakter czysto informacyjny i w zadnym wypadku nie stanowig warunkéw handlowych dostawy. Z wyjatkiem btedu lub niedopatrzenia.
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WYJASNIENIE OZNACZEN STANOW OBROBKI UZYTYCH W TABELACH EN 485-2

Wyzarzanie - produkty, ktére po formowaniu na gorgco posiadajg wtasciwosci wymagane,

0]
zeby wedle stanu wyzarzenia okresli¢ je jako stan O
H14 Szorstkosc¢ - 1/2 twardy
H16 Szorstkos¢ - 3/4 twardy
H18 Szorstkos¢ - 4/4 twardy
H19 Szorstkos¢ - super twardy
o Wyzarzanie z lekkg szorstkoscia (mniejsze niz H11) w trakcie koncowych czynnosci takich
jak rozcigganie czy sptaszczanie.
H22 / H32 Szorstkos¢ - 1/4 twardy
H24 / H34 Szorstkos¢ - 1/2 twardy
H26 / H36 Szorstkos¢ - 3/4 twardy
o Szorstkos¢ i stabilizowanie - 1/4 twardy stosowane do stopéw aluminium-magnez, dla
ktérych okreslona jest odpornos¢ na korozje warstwowg i korozje miedzykrystaliczna.
T4 Rozpuszczanie i naturalne dojrzewanie
T6 Rozpuszczanie i sztuczne dojrzewanie
73 Rozpuszczanie i sztuczne przejrzewanie w taki sposdb, by osiggnad najlepsza odpornosé
na pekanie pod wptywem korozji
i Rozpuszczanie i sztuczne przejrzewanie w taki sposdb, by osiagnaé najlepsza odpornosc

na pekanie pod wptywem korozji

* Dane zawarte na tej stronie internetowej majg charakter czysto informacyjny i w zadnym wypadku nie stanowig warunkéw handlowych dostawy. Z wyjatkiem btedu lub niedopatrzenia.
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ODPOWIEDNIKI W STANACH

H2 ~ H12 ~ H22 ~ H32
H4 ~ H14 ~ H24 ~ H34
H8 ~ H18 ~ H28 ~ H38

Wykonczenia

® Zgodnie z porozumieniem handlowym
® Istnieje mozliwos$¢ dystrybuowania Aluminium Anodyzowanego i mogacego podlegaé Anodyzacji
® Dodatkowo oferujemy nastepujgce opcje czyszczenia materiatu (w zaleznosci od stopu):

© Mycie

© Qdttuszczanie chemiczne

* Dane zawarte na tej stronie internetowej majg charakter czysto informacyjny i w zadnym wypadku nie stanowig warunkéw handlowych dostawy. Z wyjatkiem btedu lub niedopatrzenia.
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Tolerancje

ALLOY GROUP

Alloy Group
1080A 1070A 1050A 1220
3003 3103 3005 3105
4006 4007
5005 5050
8011A
2014 2017A 2024
3004
5040 5049 5251 5052 5154A 5454 5754 5182
5083 5086
6061 6082
7020 7021 7022 7075

TOLERANCJE GRUBOSCI

Tolerancje grubosci dla szerokosci nominalnych s/ EN 485 -4

Grubos¢ nominalna
=< 1000 1000 <w = 1250
__ =7 7
- ) e S
0,2 0,4

+ 0,02 + 0,03 + 0,04 + 0,05

0,4 0,5 + 0,03 +0,03 + 0,04 + 0,05
0,5 0,6 + 0,03 + 0,04 + 0,05 + 0,06
0,6 0,8 + 0,03 + 0,04 + 0,06 + 0,07
0,8 1 + 0,04 + 0,05 + 0,06 + 0,08
1 1,2 + 0,04 + 0,05 + 0,07 + 0,09
1,2 15 + 0,05 + 0,07 + 0,09 +0,11
1,5 1,8 + 0,06 + 0,08 + 0,10 + 0,12

* Dane zawarte na tej stronie internetowej majg charakter czysto informacyjny i w zadnym wypadku nie stanowig warunkéw handlowych dostawy. Z wyjatkiem btedu lub niedopatrzenia.
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Tolerancje grubosci dla szerokosci nominalnych s/ EN 485 -4

Grubos¢ nominalna
= 1000 1000 < w = 1250

T
1,8 2 + 0,06 + 0,09 +0,11 + 0,13
2 2,5 + 0,07 + 0,10 + 0,12 + 0,14
2,5 3 + 0,08 +0,11 + 0,13 + 0,15
3 3,5 + 0,10 + 0,12 + 0,15 + 0,17
3,5 4 + 0,15 - + 0,20 -
4 5 + 0,18 - + 0,22 -

Wymiary w mm.

* Dane zawarte na tej stronie internetowej majg charakter czysto informacyjny i w zadnym wypadku nie stanowig warunkéw handlowych dostawy. Z wyjatkiem btedu lub niedopatrzenia.
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TOLERANCJE SZEROKOSCI

L, e Tolerancje szerokosci dla szerokosci
Grubos¢ Standardowe tolerancje ciecia dla . :
nominalnych zgodnie z Norma EN

nominalna t VINCO1) G

100 < w [300< w
15-50 | 50-150 | >150 = 100
300 | =500

0,4 0;+0,15 0;+0,15 0;+0,15 0;+0,2 0;+0,3 0;+0,4 0;+0,6 0;+1,5

0,4 0,6 0;+0,17 0;+0,18 0;+0,2 0;+0,24 0;+0,3 | 0;+0,4 0;+0,6 0;+1,5
0,6 1 0;+0,17 0;+0,18 0;+0,2 0;+0,24 0;+0,3 0;+0,5 O0;+1 0;+1,5
1 1,5 0;+0,2 0;+0,2 0;+0,2 0;+0,3 0;+0,4 | 0;+0,7 0;+1,2 0;+2
na 0;+0,
1,5 2 ; 0;+0,3 0;+0,32 0;+0,4 0;+1 0;+1,2 0;+2
prosbe 26
na
2 2,5 ., 0;+0,26 0;+0,3 0;+0,32 0;+1 0;+1 0;+1,5 0;+2
prosbe
na na
2,5 3 ) ) 0;+0,32 0;+0,35 0;+1 0;+1 | 0;+1,5 | 0;+2
prosbe prosbe
na na
3 5 , 0;+0,32 0;+0,35 - 0;+1,5 0;+2 0;+3

prosbe prosbe

Wymiary w mm.

1) Wezsze tolerancje wymiarowe sg mozliwe zgodnie z konkretnym porozumieniem handlowym.

0,2
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* Dane zawarte na tej stronie internetowej majg charakter czysto informacyjny i w zadnym wypadku nie stanowig warunkéw handlowych dostawy. Z wyjatkiem btedu lub niedopatrzenia.
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TOLERANCJE WGNIECENIE

Tolerancje godnie z Norma EN 485:-4: w

Wezsze tolerancje zakrzywienia mozliwe do okreslenia w porozumieniu handlowym.

zakrzywieniu krawedzi

Szerokoéé nominalna (W) Odchytka maks. Odchytka maks.
2000 mm 2000 mm
Grubosc (t) Grubosc (t)
3=W<6 10,00 15,00 -
6<W= 10 8,00 12,00 -
10<W = 20 4,00 6,00 -
20<W <25 2,00 4,00 -
25 <W = 100 2,00 4,00 gl
100 2,00 4,00 6,00
300 <W = 350 2,00 4,00 5,00
350 <W = 600 = = 5,00
600 <W = 1000 - - 4,00

Wymiary w mm.
1) Dla szerokosci nominalnych mniejszych niz 25 mm, tolerancje beda uzgadniane w chwili sktadania zapytania ofertowego lub zamdwienia.

SFALOWANIE / PLASZCZYZNA WZDLUZNA

Tolerancja ptaskosci tasm cietych w kierunku walcowania powinna wynosi¢ maksymalnie 10 mm na 1000 mm. Pozostate wymogi dotyczace
ptaskosci powinny by¢ przedmiotem porozumienia na etapie sktadania zamdéwienia.

* Dane zawarte na tej stronie internetowej majg charakter czysto informacyjny i w zadnym wypadku nie stanowig warunkéw handlowych dostawy. Z wyjatkiem btedu lub niedopatrzenia.
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Stany
NAZWY STANOW PODSTAWOWYCH PROCESU
F: Surowy produkcyjny

Stosowany do procesu produkcji poétproduktéw, w ktérym nie wystepujg specjalne kontrole dotyczgce stosowanych warunkdéw
termicznych lub obrébki odksztatcania na zimno. Brak ustalonych wartosci dla charakterystyk mechanicznych.

O: Wyzarzony
Stosowany do potproduktéw, aby uzyskac najnizszy stan wytrzymatosci.
H: Umocnhienie przez zgniot (Z zasady dotyczy ciggnienia/walcowania).

Stosowany do pétproduktéw, ktérych wytrzymatosé wzrosta dzieki odksztatcaniu na zimno, przy uzyciu lub nie obrébki cieplnej posredniej,
aby uzyskac¢ do pewnego stopnia zmniejszenie charakterystyk mechanicznych.

W: Obrobka termiczna rozpuszczajaca i hartujaca

Jest to stan stosowany wytgcznie do stopdw, ktdére sg starzone spontanicznie w temperaturze otoczenia po obrdébce rozpuszczajacej i
hartowaniu. Ten stan bedzie uzywany tylko w przypadku, gdy podaje sie czas starzenia naturalnego. Na przyktad W 1/2 godziny.

T: Obrobka termiczna utwardzajaca strukturalnie

Do poétproduktédw, ktorych wytrzymatos¢ mechaniczna zostaje zwiekszona za pomocg obrébki termicznej z lub bez dodatkowego
umocnienia przez zgniot, aby uzyskac stany stabilne.

PODKATEGORIE STANOW PODSTAWOWYCH OBROBKI ALUMINIUM

1. PODKATEGORIA STANU H: UMOCNIENIE PRZEZ ZGNIOT

* Dane zawarte na tej stronie internetowej maja charakter czysto informacyjny i w zadnym wypadku nie stanowig warunkéw handlowych dostawy. Z wyjatkiem btedu lub niedopatrzenia.
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1.1. Pierwsza cyfra za litera H wskazuje specyficznag odmiane podstawowych operacji procesu, w zaleznosci od:

H1: Tylko umocnienie przez zgniot
Charakterystyki mechaniczne uzyskiwane za pomocg ostatniego procesu odksztatcania na zimno.
H2: Umocnienie przez zgniot i czesciowe wyzarzenie

Charakterystyki mechaniczne uzyskiwane s za pomoca koncowej obrébki termicznej. Z zasady, ten stan wykazuje wieksze
wydtuzenie niz H1 przy tej samej wytrzymatosci.

H3: Umocnienie przez zgniot i stabilizowanie

Stosowany do potproduktow, ktére sg utwardzane za pomoca odksztatcania plastycznego na zimno i ktérych charakterystyki
mechaniczne zostaty nastepnie ustabilizowane za pomoca obrdbki termicznej w niskiej temperaturze. Stabilizowanie z zasady
zmniejsza wytrzymatos¢ mechaniczng i zwieksza plastycznos$¢. Te nazwe stosuje sie tylko do tych stopdéw, ktére w przypadku braku
stabilizacji ulegajg zmiekczeniu w temperaturze otoczenia, jak w przypadku AlMg.

1.2 Cyfra nastepujaca po okresleniach H1, H2 i H3 odnosi sie do charakterystyk mechanicznych poétproduktu:

HX2: Stan 1/4 twardy. Jego wytrzymatos¢ na rozcigganie znajduje sie w przyblizeniu w potowie miedzy wytrzymatoscig stanu
wyzarzonego i poéttwardego.

HX4: Stan poéttwardy. Jego wytrzymatos¢ na rozcigganie znajduje sie w przyblizeniu w potowie miedzy wytrzymatoscia stanu
wyzarzonego i twardego.

HX6: Stan 3/4 twardy. Jego wytrzymatos¢ na rozcigganie znajduje sie w przyblizeniu w potowie miedzy wytrzymatoscig stanu
poéttwardego i twardego.

HX8: Stan twardy. Charakteryzuje sie najwyzszym, zazwyczaj stosowanym stopniem kruchosci.

HX9: Stan supertwardy. Jego wytrzymatos¢ na rozcigganie jest wieksza niz wytrzymatos¢ stanu twardego. Cyfry nieparzyste
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wskazujg stany, ktérych wytrzymatos¢ na rozcigganie jest Srednig wartosci stanéw odpowiadajgcych sasiadujagcym cyfrom
parzystym.

1.3 Trzecia cyfra (x) w podkategorii stanu H

Trzy cyfry nastepujgce po literze H stuzg do wszystkich stopéw kowalnych:

H (x)11: : Stosowany do pétproduktéw, ktdére po wyzarzeniu kohcowym utrzymujg utwardzenie na skutek odksztatcenia na zimno,
ktére uniemozliwia zakwalifikowanie go jako stanu wyzarzonego (0), lecz nie jest wystarczajgce, aby zakwalifikowa¢ go jako H(x)1.
Przyktad: Utwardzenie uzyskane za pomoca prostowania przez kontrolowane rozcigganie nazywa sie H111 (wydtuzenie o okoto 1%).

H 112: Stosowany do poétproduktéw, ktére mogg zosta¢ utwardzone przez odksztatcanie w wysokiej temperaturze i z powodu
ktérego wystepujg ograniczenia charakterystyk mechanicznych.

H 113: Stosowany do blach, ktére po wyzarzeniu kohcowym utrzymujg utwardzenie na skutek odksztatcenia na zimno, ktére
uniemozliwia zakwalifikowanie go jako stanu wyzarzonego (0), lecz nie jest wystarczajgce, aby zakwalifikowa¢ go jako H(x)
(wydtuzenie wynosi okoto 3%).

2. PODKATEGORIA STANOW T: OBROBKA TERMICZNA
Cyfry od 1 do 10 nastepujace po literze "T" wskazujg, jak pokazano ponizej, okreslone sekwencje obrébki podstawowe;j.
T1: Obrobka hartujaca od temperatury wyciskania z naturalnym starzeniem

Stosowany do pétproduktéw, ktére od temperatury wyciskania poddawane sg odpowiednio szybkiemu (hartowanie) schtadzaniu w
taki sposéb, ze nastepujgce potem naturalne starzenie powoduje wzrost ich witasciwosci mechanicznych. Ten stan obejmuje
produkty, ktére po schtodzeniu sg poddawane sptaszczaniu lub prostowaniu przez rozcigganie, bez znacznego wptywu na
wtasciwosci mechaniczne.

T3: Obrobka termiczna rozpuszczajaca (1), hartujaca (1), umocnienie przez zgniot i naturalne starzenie
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Stosowany do pétproduktéw, ktére po obrébce rozpuszczajacej lub hartujgcej, sg poddawane okreslonemu umochnieniu przez zgniot,
a nastepnie starzeniu naturalnemu w celu polepszenia ich wytrzymatosci mechanicznej. Ten stan obejmuje produkty, ktére po
hartowaniu sg poddawane sptaszczaniu lub prostowaniu przez rozcigganie, co ma wptyw na ich wtasciwosci mechaniczne.

T4: Obrobka termiczna rozpuszczajaca (1), hartujaca (1) i naturalne starzenie

Stosowany do potproduktéw, ktére po obrébce rozpuszczajacej, hartujgcej i naturalnym starzeniu polepszaja swoje wtasciwosci
mechaniczne. Ten stan obejmuje produkty, ktére po hartowaniu sg poddawane sptaszczaniu lub prostowaniu przez rozcigganie, bez
wptywu na witasciwosci mechaniczne.

T5: Obrobka termiczna hartujaca od temperatury wyciskania ze sztucznym starzeniem

Stosowany do potproduktow, ktére od temperatury wyciskania poddawane sg odpowiednio szybkiemu (hartowanie) schtadzaniu za
pomocg wymuszonego obiegu powietrza w taki sposdéb, ze w wyniku nastepujgcego potem sztucznego starzenia, wzrastajg ich
wtasciwosci mechaniczne. Ten stan obejmuje produkty, ktére po schtodzeniu sg poddawane sptaszczaniu lub prostowaniu przez
rozcigganie, bez znacznego wptywu na wtasciwosci mechaniczne.

T6: Obrobka termiczna rozpuszczajaca (1), hartujaca (1) i sztuczne starzenie

Stosowany do pétproduktéw, ktére po obrébce rozpuszczajgcej, gwattownego hartowania i sztucznym starzeniu polepszajg swoje
wtasciwosci mechaniczne. Ten stan obejmuje produkty, ktére po hartowaniu sg poddawane sptaszczaniu lub prostowaniu przez
rozcigganie, bez wptywu na wtasciwosci mechaniczne.

T7: Obrobka termiczna rozpuszczajaca (1), hartujaca (1) i przestarzenie / stabilizowanie

Stosowany do pétproduktéw, ktére sa starzone sztucznie po obrébce rozpuszczajgcej i hartowaniu, powyzej granicy odpowiadajacej
maksymalnej wytrzymatosci, w celu kontrolowania istotnych charakterystyk.

T8: Obrobka termiczna rozpuszczajaca (1), hartujaca (1), umocnienie przez zgniot i sztuczne starzenie

Stosowany do poétproduktéw, ktére poddawane sg okreslonej obrébce umocnienia przez zgniot miedzy hartowaniem i sztucznym
starzeniem, w celu polepszenia wytrzymatosci. Ten stan obejmuje produkty, ktére po hartowaniu sg poddawane sptaszczaniu lub
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prostowaniu przez rozcigganie, co ma wptyw na wiasciwosci mechaniczne.
T9: Obrobka termiczna rozpuszczajaca (1), hartujaca (1), sztuczne starzenie i umocnienie przez zgniot

Stosowany do potproduktéw, ktére sg odksztatcane na zimno po poddaniu obrébce rozpuszczajacej, hartujacej i sztucznemu
starzeniu, aby polepszy¢ ich wytrzymatos¢ mechaniczna.

T10: Obrobka termiczna hartujaca od temperatury wyciskania z umocnieniem przez zgniot i sztucznym starzeniem

Stosowany do pétproduktéw, ktére po schtodzeniu (hartowanie) i przed sztucznym starzeniem, sg poddawane okreslonej obrébce
umochienia przez zgniot.

2.1 Druga cyfra w podkategorii stanu T

Druga dodana cyfra (nie moze byc¢ cyfrg 0), wskazuje zmiany w obrébce, ktére w sposéb znaczacy majg wptyw na wiasciwosci
potproduktoéw. Jako najbardziej znaczgce okresla sie nastepujace:

T31: Obrdbka termiczna rozpuszczajgca, hartujgca i umocnienie przez zgniot 1%.

T31: Obrdbka termiczna rozpuszczajgca, hartujgca i umocnienie przez zgniot 1%.

T41: Obrébka termiczna rozpuszczajaca i hartujgca w srodku chtodzgcym w temperaturze.
T35: Obrdbka termiczna rozpuszczajgca, hartujgca i kontrolowane rozcigganie od 1,5 do 3%.
T36: Obrdbka termiczna rozpuszczajgca, hartujgca i umocnienie przez zgniot 7%.

T42: Obrdébka termiczna rozpuszczajgca od 0 lub F, hartujgca i naturalne starzenie.

T62: Obrdbka rozpuszczajgca od 0 lub F, hartujgca i sztuczne starzenie.

T51, T52, T53, T54: Schtadzanie (hartowanie) od temperatury wyciskania, obejmujgce rézne stopnie schtadzania, w taki sposodb,
aby dzieki jednemu procesowi sztucznego starzenia mozna uzyskac rézne kohcowe charakterystyki mechaniczne.
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T53: Schtadzanie, (hartowanie), od temperatury wyciskania i podwéjne sztuczne starzenie.
T61: Obrdbka termiczna rozpuszczajgca, hartujgca i sztuczne starzenie w warunkach odmiennych od T6.
T72: Obrdbka stabilizujgca poczawszy od T42.

T73: Obrébka termiczna rozpuszczajgca, hartujgca i starzenie z podwdjng obrdobkg (stabilizowanie w celu polepszenia odpornosci na
korozje pod wptywem naprezen i starzenie).

T74: Obrdébka termiczna rozpuszczajgca, hartowania w wodzie o temperaturze powyzej 50°C i starzenie z podwdjng obrébka
(stabilizowanie + starzenie).

T76: Obrébka termiczna rozpuszczajgca, hartujgca i starzenie z podwdjng obrébka (stabilizowanie w celu polepszenia odpornosci na
korozje z tuszczeniem + starzenie).

T81: Obrdbka termiczna rozpuszczajgca, hartujgca, utwardzanie przez odksztatcanie i sztuczne starzenie. Utwardzanie przez
rozcigganie od 1,5% do 3%.

T83: Podobna jak T8 dla stopu Simagaltok 63/EN AW 6063.

T86: Obrdbka termiczna rozpuszczajgca, hartujgca, umocnienie przez zgniot i sztuczne starzenie. Umocnienie przez zgniot ma
zazwyczaj miejsce na skutek prostowania przez rozcigganie 6%.

T87: Obrdbka termiczna rozpuszczajgca, hartujgca, utwardzanie przez odksztatcanie i sztuczne starzenie. Umocnienie przez zgniot
ma zazwyczaj miejsce na skutek prostowania przez rozcigganie 7%.

T89: Obrébka termiczna rozpuszczajaca, hartujgca i utwardzanie wystarczajgce do uzyskania charakterystyk mechanicznych, i
sztuczne starzenie.

T93, T94: Obrdbka termiczna rozpuszczajgca, hartujgca i utwardzanie wystarczajgce do uzyskania charakterystyk mechanicznych.

2.2 Trzecia cyfra (x) w podkategorii stanu T
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Trzecia dodana cyfra wskazuje wyeliminowanie naprezen za pomocga prostowania przez kontrolowane naprezenie; w ten sposdb:

T(x)51: Stosowany do pétproduktéw, ktére po obrébce termicznej rozpuszczajacej i hartujgcej sg poddawane obrébce umocnienia
przez zgniot przy ostatnim prostowaniu przez kontrolowane rozcigganie od 1 do 3%. Wskazuje rodzaj obrébki umocnienia przez
zgniot dla tych pétproduktéw. Te prety nie beda poddawane pdzniejszemu prostowaniu.

T(x)50: Podobnie jak poprzedni, lecz stosowany do wyciskanych i ciggnionych pretéw, profili, rur: Wartos¢ procentowa utwardzenia
przez zgniot na skutek prostowania przez kontrolowane rozcigganie: 3%, z wyjatkiem rur: od 0,5 do 3%.

T(x)511: Tak samo jak poprzedni, lecz dopuszcza sie mniejsze ciggnienie po kontrolowanym rozcigganiu.
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