DIN EN 2133:2026-12 (D/E)

Luft- und Raumfahrt - Cadmieren von Stahlen mit einer Zugfestigkeit ? 1 450 MPa,
Kupfer, Kupferlegierungen und Nickellegierungen; Deutsche und Englische Fassung
EN 2133:2026

Aerospace series - Cadmium plating of steels with specified tensile strength ? 1 450
MPa, copper, copper alloys and nickel alloys; German and English version EN
2133:2026
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