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Die Erfindung betrifft die Verwendung einer Aluminiumlegierung als Korrosionsschutzschicht auf einem Blech

oder Halbzeug, ein eine entsprechende Korrosionsschutzschicht aufweisendes Blech oder Halbzeug und einen War-
metauscher. Die Aufgabe, eine Aluminiumlegierung fiir die Verwendung als Korrosionsschutzschicht von Blechen oder
Halbzeugen sowie entsprechende Bleche oder Halbzeuge, insbesondere Warmetauscher vorzuschlagen, so dass bei
gleich bleibender Korrosionsbesténdigkeit die Létbarkeit von Blechen oder Halbzeugen und die Recyclingfahigkeit der
daraus hergestellten Bauteile optimiert sind, wird dadurch geldst, dass die Aluminiumlegierung als Hauptlegierungs-
komponente Mangan und als Nebenlegierungskomponenten Silizium, optional Eisen, Titan und Chrom enthalt sowie
neben Verunreinigungen die folgenden Legierungsbestandteile in Gew.-% aufweist:

Mg +2Zn <0,1 %.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft die Verwendung einer Alu-
miniumlegierung als Korrosionsschutzschicht auf einem
Blech oder Halbzeug, ein eine entsprechende Korrosi-
onsschutzschicht aufweisendes Blech oder Halbzeug
und einen Wéarmetauscher.

[0002] Warmetauscher, insbesondere Warmetau-
scher fur Kraftfahrzeuge und anderer Bauteile aus einer
Aluminiumlegierung sind haufig einer korrosiven Umge-
bung ausgesetzt. So sind insbesondere die das Kiihime-
dium fUhrenden Teile eines Warmetauschers bei man-
gelhafter Wartung des Kiihimediums sténdig einem Kor-
rosionsangriff ausgesetzt. Beim Betrieb der Warmetau-
scher kann beispielsweise der Fall auftreten, dass das
zu kiihlende Medium einen pH-Wert von ca. 3 annimmt.
Die normalerweise das Aluminium schitzende Alumini-
umoxidschicht, welche sich automatisch ausbildet, ist in
sauren Medien nur bis etwa zu dem pH-Wert von 4,5
unléslich. Bei geringeren pH-Werten beginnt nach der
Aufldsung der Oxidschicht die Korrosion des darunter
liegenden Aluminiums. Aus dem Stand der Technik ist
nun bekannt, die Korrosionsbesténdigkeit beispielswei-
se eines Blechs oder Halbzeugs durch Aufbringen einer
Beschichtung bestehend aus einer Aluminium-Zink-Le-
gierung zu erhdhen. Die Verbesserung der Korrosions-
bestandigkeit wird darauf zuriickgefiihrt, dass das in der
Aluminium-Zink-Legierung enthaltene Zink im Bereich
der Oberflache einen den pH-Wert erhéhende Puffer-
schicht erzeugt, wobei das oberflachennahe Zink in L6-
sung geht. So entsteht eine Aluminium-Zink-Legierungs-
schicht, welche einen zunehmenden Zinkgehalt mit zu-
nehmender Schichttiefe aufweist. Beim Recycling der
Produktionsschrotte aus der Blech- und/oder Halbzeug-
herstellung sowie die Schrotte ganzer Warmetauscher
stellt die Legierungskomponente Zink allerdings ein Pro-
blem dar, da Zink Gblicherweise in anderen Aluminium-
legierungen nichtin den anfallenden, relativ groen Men-
gen verwendet wird. Entsprechend recycelte Aluminium-
legierungen lassen sich daher nicht flexibel in anderen
Bereichen einsetzen. In der WO 2006/041518 A1 wird
ferner eine Aluminium-Mangan-Legierung beschrieben,
welche zur Verbesserung der Festigkeit und zur Verbes-
serung der Korrosionsbestandigkeit einen Magnesium
(Mg)-Gehalt von 0,05 bis 0,40 Gew.-% aufweist. Magne-
sium kann allerdings die Léteigenschaften beeinflussen.
Insbesondere bei der Herstellung von Warmetauschern
werden Flussmittel zum Léten verwendet, welche auf Ka-
liumfluorid basieren. Bei diesen Flussmitteln reagiert das
Magnesium aus der Aluminiumlegierung mit dem Fluor,
so dass schlechtere Létergebnisse erzielt werden.
[0003] Vom dem zuvor geschilderten Stand der Tech-
nik ausgehend liegt der vorliegenden Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, eine Aluminiumlegierung fur die Verwen-
dung als Korrosionsschutzschicht von Blechen oder
Halbzeugen sowie entsprechende Bleche oder Halbzeu-
ge und daraus hergestellte Warmetauscher vorzuschla-
gen, so dass bei gleichbleibender Korrosionsbestandig-
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keit die Létbarkeit der Bleche oder Halbzeuge und die
Recyclingfahigkeit der daraus hergestellten Bauteile
bzw. Warmetauscher optimiert sind.

[0004] Gemé&R einerersten Lehre der vorliegenden Er-
findung wird die oben aufgezeigte Aufgabe durch die Ver-
wendung einer Aluminiumlegierung dadurch gelést, dass
die Aluminiumlegierung als Hauptlegierungskomponen-
te Mangan und als Nebenlegierungskomponenten Silizi-
um, optional Eisen, Titan und Chrom enthalt sowie neben
Verunreinigungen die folgenden Legierungsbestandteile
in Gew.-% aufweist:

Mg + Zn <

[0005] Es hatsich Uberraschenderweise gezeigt, dass
eine Aluminiumlegierung mit Mangan als Hauptlegie-
rungskomponente, welche neben Silizium nahezu ma-
gnesium- und zinkfrei ist bzw. bei welcher der Gehalt
beider Legierungskomponenten in Summe maximal 0,1
Gew.-% betragt, eine sehr gute Korrosionsbestandigkeit
aufweist und gleichzeitig einfach recycelbar und I6tbar
ist. Die verwendete Aluminiumlegierungistinsbesondere
bei Medien mit einem pH-Wert von etwa 3 sehr bestéandig
und ist aufgrund der geringen Zn- und Mg-Gehalte gut
I6t- und recyclebar.

[0006] GemaR einer ersten Ausfiihrungsform der Er-
findung wird die Aluminiumlegierung fiir eine plattierte
Korrosionsschutzschicht oder fiir eine mit dem Material
des Blechs oder Halbzeugs simultan gegossene Korro-
sionschutzschicht verwendet. Durch die Verwendung
des Walzplattierens kénnen auf wirtschaftliche Weise
grofRe Mengen an Blechen mit einer sehr genau definier-
ten Dicke der Korrosionsschutzschicht erzeugt werden,
wobei durch das Walzplattieren eine besonders gute Ver-
bindung zwischen Kernschicht und Korrosionsschutz-
schicht erzielt wird. Simultanes GieRRen der Korrosions-
schutzschicht mit dem Material des Blechs oder Halb-
zeugs flhrt zur Reduzierung der Anzahl an Arbeitschrit-
ten zur Herstellung der Korrosionsschutzschicht auf ei-
nem Blech oder Halbzeug. Ein separates Walzplattieren
der Aluminiumlegierung fir eine Korrosionsschutz-
schicht auf das Blech oder Halbzeug ist dann nicht mehr
erforderlich. Denkbar ist aber auch eine Kombination von
Walzplattieren und SimultangieRen, beispielsweise
dann, wenn weitere funktionale Schichten bendtigt wer-
den.

[0007] Vorzugsweise weist die verwendete AIMn-Alu-
miniumlegierung einen Mangan-Gehalt von 1,2 bis 1,8
Gew.-% auf, so dass eine optimale Korrosionsbestan-
digkeit gewahrleistet ist. Unterhalb von 1,2 Gew.-% ist
der Effekt von Mangan, die Korrosionsbesténdigkeit der
Korrosionsschutzschicht zu gewahrleisten nicht so stark
ausgepragt. Oberhalb von 1,8 Gew.-% kodnnen sich im
Geflige der Korrosionsschutzschicht grobe Manganaus-
scheidungen aufgrund der beschrankten Loslichkeit vom
Mangan bilden. Diese groben Ausscheidungen kénnen
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prinzipiell zu einer verminderten Korrosionsbesténdig-
keit der Korrosionsschutzschicht fihren.

[0008] Um die Recyclingfahigkeit bei der Verwendung
der Aluminiumlegierung zu verbessern, weist die Alumi-
niumlegierung einen Zn-Gehalt von maximal 0,05 Gew.-
% auf.

[0009] Kupfer fiihrt schon in geringen Mengen zur Lo-
kalelementbildung. Als Lokalelement bezeichnet man
ein kleinflachiges Korrosionselement, welches elektrisch
leitend beispielsweise durch einen Elektrolyten verbun-
den eine kurzgeschlossene galvanische Zelle bildet.
Dies kann zu Lochfralkorrosion fiihren. Aus diesem
Grund weist die erfindungsgemaf verwendete Alumini-
umlegierung einen Kupfer-Gehalt von maximal 0,05
Gew.-% auf.

[0010] Silizium flhrt in einem Gehalt von 0,3 bis 0,8
Gew.-% zu einer Verbesserung der Festigkeit der Kor-
rosionsschutzschicht durch Mischkristallverfestigung
und kann so einen Beitrag zur Festigkeit des Blechs oder
Halbzeugs liefern. Bei einem Gehalt von weniger als 0,30
Gew.-% istdieser Effekt nur gering ausgepragt. Oberhalb
von 0,8 Gew.-% verringert sich die Schmelztemperatur
der Aluminiumlegierung zu sehr, so dass diese in die
Nahe der Schmelztemperatur der Aluminiumlote, welche
Ublicherweise héhere Mengen an Silizium ausweisen,
gelangt. Ein Aufschmelzen der Korrosionsschutzschicht
beispielsweise wahrend des Lotens ist allerdings nicht
wilinschenswert.

[0011] Optional weist die verwendete Aluminiumlegie-
rung gemaf einer nachsten weiteren Ausfiihrungsform
einen Chrom-Gehalt von 0,05 bis 0,25 Gew.-% auf.
Chrom verbessert die Rekristallisation der Korrosions-
schutzschicht wahrend des Létens und fuhrt damit zu
einer KorngroRenverringerung. Oberhalb eines Gehal-
tes von 0,25 Gew.-% kdénnen allerdings grobe Primér-
ausscheidungen entstehen, welche wiederum das Ge-
flige der Korrosionsschutzschicht negativ beeinflussen.
[0012] Viele géngige Aluminiumlegierungen enthalten
Eisen. Deshalb weist gemaR einer nachsten Ausfiih-
rungsform der verwendeten Aluminiumlegierung diese
maximal 0,5 Gew.-% Eisen auf. Oberhalb eines Eisen-
Gehaltes von 0,5 Gew.-% kann eine Lokalelementbil-
dung nicht ausgeschlossen werden. Durch den Eisen-
gehalt von maximal 0,5 Gew.-% ist es mdglich, die Ko-
sten zur Herstellung der verwendeten Aluminiumlegie-
rung zu verringern, indem beispielsweise Schrotte aus
eisenhaltigen Aluminiumlegierungen zur Herstellung der
fur die Korrosionsschutzschicht verwendeten Alumini-
umlegierung benutzt werden.

[0013] Der Titan-Gehalt der verwendeten Aluminium-
legierung gemaR einer nachsten Ausfiihrungsform ist auf
einen Gehalt von maximal 0,05 Gew.-% beschrankt. Ti-
tan wird zur Kornfeinung beim GieRen der herzustellen-
den Aluminiumlegierung zugegeben. Titan zeigt jedoch
eine Wechselwirkung mit Chrom, so dass es bei h6heren
Ti-Gehalten zusammen mit vorhandenem Chrom zur un-
erwinschten Primarkristallbildung kommen kann, die
auch zu einem schlechteren Umformverhalten der Kor-
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rosionsschutzschicht fuhrt.

[0014] GemaR einer zweiten Lehre der vorliegenden
Erfindung wird die oben aufgezeigt Aufgabe durch ein
Blech oder Halbzeug umfassend mindestens eine Kern-
schicht aus einer ersten Aluminiumlegierung und minde-
stens einer Korrosionsschutzschicht hergestellt durch
die Verwendung einer erfindungsgemafen Aluminium-
legierung geldst. Wie bereits zuvor beschrieben, kénnen
Bleche oder Halbzeuge, welche eine entsprechende
Korrosionsschutzschicht aufweisen nicht nur besonders
gut recycelt werden, sie erreichen bei hoher Korrosions-
bestandigkeit auch eine gute Létbarkeit.

[0015] GemaR einer nachsten Ausfiihrungsform des
erfindungsgemaRen Blechs oder Halbzeugs weist die
Korrosionsschutzschicht eine Dicke von 10 bis maximal
100 p.m auf. Bei einer Dicke von weniger als 10 pm ist
eine ausreichende Korrosionsbestandigkeit bei bei-
spielsweise Wasser fihrenden Bauteilen oder Blechen
nicht mehr gewahrleistet. Wohingegen bei einer Dicke
von mehr als 100 u.m die Korrosionsbestandigkeit nicht
weiter verbessert wird.

[0016] Vorzugsweise ist die Korrosionsschutzschicht
aufplattiert oder zusammen mit dem Material des Blechs
oder Halbzeugs simultan gegossen. Beim Aufplattieren
wird durch gemeinsames Warmwalzen eines Blechs/
Barrens aus der Korrosionsschutzschicht und eines
Blechs/Barrens aus dem (Kern-)Material des Blechs
oder Halbzeugs eine stoffschllssige Verbindung mit ho-
her Wirtschaftlichkeit erzielt. Eine weitere Verringerung
der Arbeitsschritte zur Herstellung eines Verbundes aus
Blech- bzw. Halbzeugmaterial und der Korrosions-
schutzschicht aus einer erfindungsgemafen Aluminium-
legierung kann durch simultanes GieRen des Materials
des Blechs oder Halbzeugs und der Korrosionsschutz-
schicht erreicht werden.

[0017] Umfasst das Blech oder Halbzeug mindestens
eine weitere funktionale Schicht, so kbnnen zusatzliche
Eigenschaften des Blechs oder Halbzeugs gewahrleistet
werden. Beispielsweise ist haufig, insbesondere bei Ble-
chen oder Halbzeugen fiir Warmetauscher, eine zweite
Plattierschicht aus einem Aluminiumlot vorgesehen, so
dass eine gute Létbarkeit auch bei unzuganglichen Lot-
stellen erreicht wird. Als andere funktionale Schichten
kénnen beispielsweise Plattierschichten aus einer Alu-
miniumlegierung mit besonders hoher Festigkeit vorge-
sehen sein, welche eine Erhéhung der mechanischen
Steifigkeit des Bauteils erzielen.

[0018] Besonders vorteilhaft ist schlieRlich das erfin-
dungsgemale Blech oder Halbzeug dadurch ausgestal-
tet, dass das Blech oder Halbzeug zur Verwendung in
einem Warmetauscher ausgebildet ist, da insbesondere
bei der Herstellung von Warmetauschern einerseits eine
sehr gute Lotbarkeit und andererseits aufgrund von Um-
weltauflagen eine verbesserte Recyclingfahigkeit von
Warmetauschern, insbesondere von Warmetauschern
von Kraftfahrzeugen gefordert wird.

[0019] Das Blech oder Halbzeug kann insbesondere
fur die Verwendung in einem Warmetauscher dadurch
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besonders einfach ausgebildet sein, dass das Blech oder
Halbzeug zu einem Rohr umgeformt worden ist, wobei
zumindest die Wasser fuhrende Innenseite des Rohres
die Korrosionsschutzschicht aufweist. Mit entsprechen-
den Rohren ausgeristete Warmetauscher zeigen eine
besonders hohe Korrosionsbesténdigkeit auch bei sau-
ren Medien mit einem pH-Wert von etwa 3.

[0020] SchlieRlich wird die oben aufgezeigte Aufgabe
durch einen Warmetauscher, bei welchem zumindest die
Wasser flihrenden Bauteile aus einem erfindungsgema-
Ren Blech oder Halbzeug hergestellt sind. Besonders
vorteilhaft sind Warmetauscher fir Kraftfahrzeuge, da
diese als Teil von Kraftfahrzeugen strengen Recycling-
vorschriften unterliegen. Hinsichtlich der weiteren Vor-
teile der Warmetauscher wird auf die Ausfihrungen zu
den erfindungsgemaRen Blechen oder Halbzeugen ver-
wiesen.

[0021] Es gibt nun eine Vielzahl von Méglichkeiten die
erfindungsgeméfie Verwendung einer Aluminium-Man-
gan-Legierung als Korrosionsschutzschicht auf einem
Blech oder Halbzeug, die Bleche oder Halbzeuge sowie
entsprechend daraus hergestellte Warmetauscher aus-
zugestalten und weiterzubilden. Hierzu wird verwiesen
einerseits auf die den Patentanspriichen 1 und 10 nach-
geordneten Patentanspriiche, andererseits auf die Be-
schreibung von Ausfiihrungsbeispielen in Verbindung
mit der Zeichnung. Die Zeichnung zeigt in

Fig. 1  eine schematische Schnittansicht durch ein er-
stes Ausflhrungsbeispiel eines erfindungsge-
mafRen Blechs,

Fig.2 eine schematische Schnittansicht eines aus
dem Ausfiihrungsbeispiel aus Fig. 1 hergestell-
ten Halbzeugs flr einen Warmetauscher und

eine schematische Schnittansicht eines War-
metauschers hergestellt unter Verwendung
des Ausflihrungsbeispiels aus Fig. 2.

Fig. 3

[0022] In der Fig. 1 ist nun in einer schematischen
Schnittansicht ein Ausflhrungsbeispiel eines erfin-
dungsgemafen Blechs 1 dargestellt. Das Blech 1 weist
eine Korrosionsschutzschicht 2, eine Kernschicht 3 und
eine zusatzliche Funktionsschicht 4, vorzugsweise eine
Aluminiumlotschicht auf. Die Korrosionsschutzschicht 2
hat eine Dicke von 10 um bis 100 wm und besteht aus
einer Aluminiumlegierung mit folgenden Legierungsbe-
standteilen in Gew.-%:

1,2% <Mn<1,8 %,
0,3 % <Si<0,8 %,
Mg +2Zn<0,1 %
Fe <0,5 %,

Cu <0,05 %,
Ti<0,05 %,

unvermeidbare Verunreinigungen max. in Summe 0,1 %,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

einzeln max. 0,05 % und Rest Al.

[0023] Optional kann auch noch ein Chromgehalt von
0,05 bis 0,25 Gew.-% in der Aluminiumlegierung der Kor-
rosionsschutzschicht 2 vorgesehen sein. Die Korrosions-
schutzschicht 2 zeigt einerseits ein gutes Korrosions-
schutzverhalten auch bei Kontakt mit Medien, welche ei-
nen pH-Wert von etwa 3 aufweisen. Der Magnesium-
Gehalt der Korrosionsschutzschicht ist erfindungsge-
maM gering, so dass nahe zu keine Reaktionen mit kali-
umfluoridhaltigen Flussmitteln entstehen. Beim Léten ei-
nes mit einer entsprechenden Korrosionsschutzschicht
2 ausgestatteten Blechs werden daher gute Ergebnis er-
zielt. Zusatzlich kann das Blech 1 und daraus hergestellte
Halbzeuge sowie bei der Produktion anfallende Schrotte
sehr gut recycelt werden, da die Legierungszusammen-
setzung fast zinkfrei ist.

[0024] InFig. 2ist nun ein aus dem Blech 1 hergestell-
tes Rohr 5 in einer schematischen Querschnittsansicht
dargestellt. Die Korrosionsschutzschicht 2 sowie die Alu-
miniumlotschicht 4 werden ublicherweise durch Walz-
plattieren mit der Kernschicht 3 verbunden. Die Verbin-
dung wird beim Walzplattieren dadurch erreicht, dass die
Kernschicht 3 zusatzlich zusammen mit den Schichten
2 und 4 warmgewalzt wird, so dass aufgrund der hohen
Temperatur eine stoffschliissige Verbindung zwischen
den einzelnen Schichten erzielt wird. Ein entsprechend
hergestelltes Blech 1 kann deshalb auch gut zu einem
Rohr 5 umgeformtwerden. Im Inneren des Rohres 5 kann
beispielsweise ein Kihlmedium gefiihrt werden, wobei
die Korrosionsschutzschicht 2 die Kernschicht 3 vor Kor-
rosion schitzt. Die vorzugsweise aus einem Aluminium-
lot 4 bestehende duRere Schicht des Rohres 5 dient da-
zu, das Rohr 5 beispielsweise bei der Herstellung eines
Warmetauschers 6 mit den Gbrigen Bauteilen des War-
metauschers zu verldten.

[0025] Statt des zuvor genannten Walzplattierens der
Korrosionsschutzschicht 2 und der Aluminiumlotschicht
4 auf die Kernschicht 3 ist es auch mdglich, die Kern-
schicht 3, die Korrosionsschutzschicht 2 und/oder die
Aluminiumlotschicht 4 simultan zu einem entsprechen-
den Schichtverbundwerkstoff zu gie3en und in nachfol-
genden Arbeitsschritten zu einem Rohr 5 umzuformen.
[0026] Einen Warmetauscher 6 in einer schemati-
schen Querschnittsansicht zeigt die Fig. 3. Der Warme-
tauscher 6 besteht vorzugsweise aus einem Blechlamel-
lenpaket 7 sowie den das Kiihimedium fiihrenden Roh-
ren 5. Die in Fig. 3 schematisch dargestellte Ausfiih-
rungsform eines Warmetauschers stellt selbstverstand-
lich nur eine mdégliche Ausfihrung eines Warmetau-
schers dar. Charakteristisch ist, dass Warmetauscher
zumeist geldtet werden und Kiihimedien fihrende Bau-
teile, wie Rohre etc. aufweisen. Jedenfalls kénnen die
im Inneren, an der das Kiihimedium, vorzugsweise Was-
ser, fihrenden Innenseite mit der Korrosionsschutz-
schicht 2 beschichteten Rohre 5 und Bauteile eines War-
metauschers auch mit einem Kihlmedium betrieben
werden, welches zumindest zeitweise einen pH-Wert
von etwa 3 aufweist, ohne dass die Korrosionsbestan-
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digkeit des Warmetauschers gefahrdet ist. Gleichzeitig
kdénnen die Warmetauscher 6 auch besonders einfach
recycelt werden, da der Zinkanteil in der verwendeten
Aluminiumlegierung sehr gering ist.

Patentanspriiche

1.

Verwendung einer Aluminium-Mangan(AIMn)-Le-
gierung als Korrosionsschutzschicht auf einem
Blech oder Halbzeug, dadurch gekennzeichnet,
dass die Aluminiumlegierung als Hauptlegierungs-
komponente Mangan und als Nebenlegierungskom-
ponenten Silizium, optional Eisen, Titan und Chrom
enthalt sowie neben Verunreinigungen die folgen-
den Legierungsbestandteile in Gew.-% aufweist:

Mg + Zn <

Verwendung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass die Aluminiumle-
gierung fir eine plattierte Korrosionsschutzschicht
oder fiir eine mit dem Material des Blechs oder Halb-
zeugs simultan gegossene Korrosionschutzschicht
verwendet wird.

Verwendung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass die Aluminiumle-
gierung einen Mangan-Gehalt von 1,2 bis 1,8 Gew.-
% aufweist.

Verwendung nach einem der Anspruche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Aluminiumle-
gierung einen Zn-Gehalt von maximal 0,05 Gew.-%
aufweist.

Verwendung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Aluminiumle-
gierung einen Kupfer-Gehalt von maximal 0,05
Gew.-% aufweist.

Verwendung nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Aluminiumle-
gierung einen Silizium-Gehalt von 0,3 bis 0,8 Gew.-
% aufweist.

Verwendung nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Aluminiumle-
gierung einen Chrom-Gehalt von 0,05 bis 0,25 Gew.-
% aufweist.

Verwendung nach einem der Ansprtiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Aluminiumle-
gierung einen Eisen-Gehaltvon kleiner als 0,5 Gew.-
% aufweist.
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9.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

Verwendung nach einem der Ansprtche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Aluminiumle-
gierung einen Titan-Gehalt von maximal 0,05 Gew.-
% aufweist.

Blech oder Halbzeug umfassend mindestens eine
Kernschicht aus einer ersten Aluminiumlegierung
und mindestens einer Korrosionsschutzschicht be-
stehend aus einer Aluminiumlegierung gemaR An-
spruch 1 bis 9.

Blech oder Halbzeug nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet, dass die Korrosions-
schutzschicht eine Dicke von 10 bis maximal 100
pm aufweist.

Blech oder Halbzeug nach Anspruch 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die Korrosions-
schutzschicht aufplattiert ist oder die Korrosions-
schutzschicht mindestens zusammen mit dem Ma-
terial des Blechs oder Halbzeugs simultan gegossen
ist.

Blech oder Halbzeug nach einem der Ansprtiche 10
bis 12,

dadurch gekennzeichnet, dass das Blech oder
Halbzeug mindestens eine weitere Schicht oder
Plattierschicht aus einem Aluminiumlot umfasst.

Blech oder Halbzeug nach einem der Anspriiche 10
bis 13,

dadurch gekennzeichnet, dass das Blech oder
Halbzeug zur Verwendung in einem Warmetauscher
ausgebildet ist.

Blech oder Halbzeug nach einem der Anspriiche 9
bis 12,

dadurch gekennzeichnet, dass das Blech oder
Halbzeug zu einem Rohr umgeformt worden ist, wo-
bei zumindest die Wasser flihrende Innenseite des
Rohres die Korrosionsschutzschicht aufweist.

Warmetauscher dessen Wasser fiihrende Bauteile
aus einem Blech oder Halbzeug nach einem der An-
spriiche 9 bis 14 hergestellt sind.
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