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| Zustand (hier kaltverfestigt, halbhart)

1. Aligemeines

Dieses Merkblatt enthalt auszugsweise
Zusammensetzung, mechanische und
physikalische Eigenschaften von Knet-
werkstoffen aus Aluminium und seinen
Legierungen sowie Hinweise fur Anwen-
dung, Verarbeitung und Werkstoffaus-
wahl.

Die Angaben in den Tafeln beziehen sich
auf den bei Drucklegung neuesten Stand
der offiziell gultigen Normung. Die natio-
nalen DIN-Normen werden hier teilweise
behandelt, da diese bis zur Fertigstellung
bzw. Ubernahme der entsprechenden
harmonisierten EN Normen (als DIN EN
Normen) noch gultig sind.

Tafel 1 enthalt eine Ubersicht der maB-
gebenden EN Normen. Aluminium und

Unterscheidungszahlen (bzw. Al-Reinheitszahl)
Legierungsabwandlungen (0 = Originallegierung)

Norm Abkurzung

Aluminiumlegierungen flr Sonderanwen-
dungen wie Luft- und Raumfahrt, Dosen,
Warmeaustauscher usw. sowie flr Spe-
zialerzeugnisse wie lackierte, rollge-
formte oder gepréagte Bleche sind z. T.
Gegenstand von anderen Normen (z. B.
AECMA far Luft- und Raumfahrt).

2. Werkstoff- und Zustands-
bezeichnungen '
Die Werkstoffe werden entweder nach
Nummern: nach DIN EN 573 Teil 1
oder nach alphanumerischen (chemi-
schen) Symbolen:nach DIN EN 573 Teil 2
bezeichnet:
Beispiel: Ein durch Kaltumformung verfe-
stigtes Blech mit Magnesium (ca. 3,5 %)
als Hauptlegierungselement wird wie
folgt bezeichnet.

numerisch

q

EN AW-5154A-H14
T s

alphanumerisch

Jj Nenngehalt

EN AW-Al Mg3,5(A)-H14
T

]

+—

Grundmetall (hier Aluminium)

Grundmetall (hier Halbzeug)

Serienbezeichnung/Hauptlegierungsanteil)
Variante

Ublicherweise missen alle Bezeichnun-
gen, die auf dem alphanumerischen
Symbolen basieren, in eckige Klammern
gesetzt und nach der numerischen Be-
zeichnung angegeben werden:

Ublich EN AW-5052
oder EN AW-5052 [Al Mg2,5]
Ausnahme: EN AW-Al Mg2,5

Das numerische System besteht aus

4 Ziffern und entspricht der von der
Aluminum Association, USA, registrierten
Bezeichnung. Wenn erforderlich, wird
eine nationale Variante durch einen
nachfolgenden Buchstaben gekenn-
zeichnet. Die erste Ziffer beschreibt die
Legierungsgruppe (Serie), so z. B.

' Einige der in DIN EN 515 und DIN EN 573-3 angegebenen Zustande und Zusammensetzungen kénnen
Gegenstand von Patenten oder Patentanmeldungen sein. Ihre Auflistung in der EN Norm bedeutet keines-
falls, daB dadurch eine Lizenzibertragung unter diesem Patentrecht erfolgt.



2. Werkstoff- und Zustands-
bezeichnungen’

1XxX (Serie 1000) Al >299,0 %

2XXX (Serie 2000) Hauptlegierungselement = Cu

3xxx (Serie 3000) Hauptlegierungselement = Mn

4xXX (Serie 4000) Hauptlegierungselement = Si

Bxxx (Serie 5000) Hauptlegierungselement = Mg

BXXX (Serie 6000) Hauptlegierungselement = Mgund Si

7XXX (Serie 7000) Hauptlegierungselement = Zn

8XXX (Serie 8000) Hauptlegierungselement = sonstige Elemente

Zahlen, die der alphanumerischen Dar-
stellung nachgesetzt sind, geben den Ge-
halt an Aluminium, wie in EN AW-AI 99,7
oder den Nenngehalt des betreffenden
Elementes, wie in EN AW-Al Mg2 an.

In diesem Merkblatt werden die Werk-
stoffe in verkUrzter Form ohne voran-
gestelltes ,EN AW-" dargestellt. Tafel 2
enthélt die Zusammensetzungen von Alu-
minium-Knetwerkstoffen. In Tafel 16 sind
die Bezeichnungen nach den harmoni-

sierten DIN EN Normen und den zurtick- | '
gezogenen nationalen DIN Normen ge-
genuber gestellt.

Werkstoffzustand

Die Bezeichnung fur den Werkstoffzu-
stand (DIN EN 515) steht hinter der
Legierungsbezeichnung und ist durch
einen Bindestrich getrennt. Nachfolgen-
de Ziffern kennzeichnen Unterteilungen
des Basiszustandes.

Bezeich- Zustand Bemerkungen alte DIN Bezeichnung
nung Zeichen Nummer-
F Herstellungszustand Grenzwerte der mechanischen Eigenschaften F .07; .08
sind nicht festgelegt
(o] Weichgegluht Um méglichst geringe Festigkeiten zu erzielen w .In
O1 Bei hoher Temperatur gegluht und langsam
abgekuhit
02 Thermomechanisch behandelt; fur nachfolgende
superplastische Verformung
03 Homogenisiert; Formbarkeit von GieBdraht u.
GieBbéndern verbessert P\
H Kaltverfestigt Um festgelegte mechanische Eigenschaften \ 4
zu erreichen F .2g; .39
Hix Nur kaltverfestigt, ohne zusatzliche thermische
Behandlung
H2x Kaltverfestigt und ruckgegluht; geringfugig
verbesserte Dehnung gegenuber entsprechen- G .2u; 3u
den H1x Zustand
H3x Kaltverfestigt und stabilisiert; mechanische
Eigenschaften stabilisiert und Umformvermogen
verbessert
Hax Kaltverfestigt und einbrennlackiert
(d. h. teilweise entfestigt)
w Losungsgegliht Instabiler Zustand; fur Legierungen, die nach dem

Losungsgluhen spontan bei Raumtemperatur aus-
harten; eine angehangte Zeit fur das Kaltauslagern
macht den Zustand eindeutig, z. B. W 1/2h

? g = gerade Zahl; u =ungerade Zah!; n=goderu



3. Halbzeug aus Aluminium

Bezeich- Zustand Bemerkungen alte DIN Bezeichnung
nung Zeichen Nummer
T Wérmebehandelt Um stabilen Zustand zu erzielen
T1 Abgeschreckt aus der Warmumformungstem-
peratur und kaltausgelagert
T2 Abgeschreckt aus der Warmumformungstem-
peratur, kaltumgeformt und kaltausgelagert
T3 Lésungsgegliht, kaltumgeformt und kaltaus-
gelagert
T4 Lésungsgegluht und kaltausgelagert ka 4n; .5n
T5 Abgeschreckt aus der Warmumformungstem-
peratur und warmausgelagert
-~ T6 Losungsgegliht und warmausgelagert Losungs- wa .6n; .7n
T7 gegliht und Uberhartet/stabilisiert; verbessert
Bruchzahigkeit und Bestandigkeit
gegen SpannungsriB- und Schichtkorrosion
T8 Losungsgegliht, kaltumgeformt und warmaus-
gelagert
T9 Lésungsgegluht, warmausgelagert und kaltum-
geformt

3. Halbzeug aus Aluminium
(Erzeugnisformen, Anwendungen, techni-
sche Lieferbedingungen und Form-
toleranzen)

Halbzeug wird durch Warm- oder Kalt-
umformen hergestellt, z. B. durch Strang-
pressen, Schmieden, Warmwalzen,
Kaltwalzen oder Ziehen, wobei kombi-
nierte Verfahren moglich sind (DIN EN
23134-3). Die gangigen Halbzeugformen
sind: Blech, Band, Folie, Stange, Draht,
Vordraht, Rohr, Profil (Hohl- und Voll-
profil), Ronde, Butzen, Schmiedesttick,
Schmiedevormaterial und Zuschnitt.

Die z. Z. lieferbaren Erzeugnisformen
der Aluminiumlegierungen flr die ver-
schiedenen Anwendungen sind nach
DIN EN 573-4 in zwei Hauptklassen ein-
geteilt: Klasse A: in groBen Mengen
hergestellt und mit festgelegten mecha-
nischen Eigenschaften; Klasse B: in be-
grenzten Mengen hergestellt und/oder
fur spezielle Anwendungen benétigt.

Die technischen Lieferbedingungen
enthalten u. a. die Definitionen, Kenn-

zeichnung und Art der Verpackung der
Halbzeugformen sowie allgemeine Anfor-
derungen und Prufverfahren. Bei Bedarf
kénnen Prafbescheinigungen (Werksbe-
scheinigung, Werkszeugnis oder Werks-
prufzeugnis) erstellt werden. Falls eine
nachfolgende dekorative Anodisierung
der Bleche vorgesehen ist, muB dies bei
der Bestellung angegeben werden. Im
Streitfall ist die Entscheidung des von
beiden Parteien gewéhlten Schiedssach-
verstandigen endgultig.

Zur Zeit existieren gultige DIN EN Nor-
men fir GrenzabmaBe und Formtoleran-
zen flr gewalzte Bander, Bleche und
Platten fur allgemeine Verwendungen
(DIN EN 485-3 fur warmgewalzte und
DIN EN 485-4 fur kaltgewalzte Erzeug-
nisse). Im Allgemeinen gelten engere
GrenzabmaBe und Formtoleranzen fur
kaltgewalzte als fir warmgewalzte Er-
zeugnisse. Fur kaltgewalzte Erzeugnisse
gelten auBerdem engere GrenzabmaBe
far Bleche aus leicht verformbaren Legie-
rungen (Gruppe |) als fur Bleche aus
schwer verformbaren Legierungen
(Gruppe 11):



4. Kennzeichnende Eigenschaften
von Aluminium-Knetwerkstoffen

Gruppe | leicht verformbare Legierun-
gen der Serie 1000 sowie
nichtaushartbare Legierungen
der Serie 7000 und 8000 so-
wie Legierungen der Serie
4000 mit Si < 2 % sowie Le-
gierungen der Serie 3000 und
5000 mitMgundMnje<1,8 %
und (Mg+Mn) <2,3 %
Legierungen der Serie 2000
und 6000 sowie die nicht zu
Gruppe | gehoérenden Legie-
rungen der Serie 3000, 5000
und 7000

Gruppe Il

4. Kennzeichnende Eigenschaften

von Aluminium-Knetwerkstoffen
Die erzielbaren Eigenschaften der Werk-
stoffe sind von der Zusammensetzung,
der Lieferform (Blech, Profil usw.) und
dem Zustand (ausgehartet, kaltverfestigt
usw.) abhangig (Tafel 3). Die mechani-
schen Eigenschaften von stranggepreB-
ten Rohren, Stangen und Profilen sind in
DIN EN 755-2 enthalten. Durch Strang-
pressen und nachfolgendes Ziehen er-
zielt man eine héhere MaBgenauigkeit.
Bei Rohren und Stangen aus nichtaus-
hartbaren Werkstoffen erreicht man au-
Berdem durch das (Kalt-)Ziehen héhere
Festigkeiten als durch Strangpressen
(DIN EN 754-2). In den zurlckgezogenen
nationalen Normen DIN 1746 fur Rohre,
DIN 1747 fur Stangen und DIN 1790 fur
Drahte (neu DIN EN 1301-2) erfolgte je-
weils in Teil 1 ein Hinweis auf die Herstel-
lung durch Strangpressen allein (p) oder
durch Strangpressen und nachfolgendes
Ziehen (z).

Ein Ziehen von StrangpreBprofilen mit
beliebiger Querschnittsform zur Erzie-
lung einer Kaltverfestigung ist nicht Ub-
lich; Ziehen zur Verbesserung der MaB-

genauigkeit ist nur in Ausnahmeféllen
und nur bei Vollprofilen mit einfachen
Querschnitten moglich. Bei Profilen aus
6060 (nationale DIN Bezeichnung
AIMgSi0,5) besteht die Moglichkeit,
Prazisionsprofile nach DIN 17615 (neu
DIN EN 12020-2 wird z.Z. bearbeitet und
soll auch fur Legierung EN AW-6063 gel-
ten) zu bestellen, die wesentlich geringe-
re MaBabweichungen aufweisen als in
DIN 1748 Teil 4 (neu DIN EN 755-9 in
Bearbeitung) festgelegt sind.

Falls eine nachfolgende dekorative
Anodisierung der Bleche vorgesehen ist,
muB dies bei der Bestellung angegeben
werden. Anodisieren als Korrosions- oder
Verschleischutz ist aber grundsatzlich
bei allen Aluminium-Knetlegierungen
maoglich. Verschleischutzschichten kon-
nen auch durch Galvanisieren, als strom-
los abgeschiedene Metallschichten,
durch Flamm- oder Plasmaspritzen,

CVD (Chemical Vapour Deposition),

PVD (Physical Vapour Deposition) oder
durch Detonationsplattieren aufgebracht
werden.

Die Angaben tber SchweiBbarkeit bezie-
hen sich auf SchmelzschweiBen. Grund-
satzlich sind alle Aluminium-Knetwerk-
stoffe mittels PreBschweiBverfahren
schweiBbar (Warm- oder KaltpreBschwei-
Ben, Widerstands-, Punkt- und Naht-
schweiBverfahren, Abbrenn-Stumpf-
schweiBen).

Tafel 3 enthalt eine auszugsweise Uber-
sicht der mechanischen Eigenschaften.
Tafel 4 gibt eine Ubersicht der fur ver-
schiedene Anwendungsgebiete geeigne-
ten Aluminiumwerkstoffe. Tafel 6 enthélt
die nichtgenormten physikalischen Ei-
genschaften.
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. Legierungstyp AIMn (Serie 3000): Ge-
/ genuber unlegiertem Aluminium weisen

4. Kennzeichnende Eigenschaften
von Aluminium-Knetwerkstoffen

4.1 Nichtaushartbare Legierungen

Die Festigkeit dieser Werkstoffe wird in
erster Linie durch die Zugabe von Le-
gierungselementen (Mischkristallhdrtung)
sowie durch eine Kaltverfestigung (auf
Kosten der Dehnung) erhoht.

Reinaluminium-Knetwerkstoffe (Serie
1000): Hierzu gehoren Legierungen mit

. mindestens 99,00 % Aluminium. Reinalu-
/ minium ist elektrische gut leitend und hat

eine gute Warmeleitfahigkeit und ein ho-
hes Reflexionsvermdgen fur Licht und
Warme. Mit zunehmender Reinheit neh-
men Festigkeit und 0,2-Grenze ab,
Bruchdehnung und Korrosionsbestandig-
keit im sauren Bereich aber zu. Reinheit
Uber 99,7 % ist geeignet als Lager- und
Transportbehalter fur Salpetersaure. Die
Legierungen lassen sich gut schweiBen
und hartléten und sind ab Al 99,5° deko-
rativ anodisierbar. Halbzeug mit 99,5 und
99 % Aluminium wird allgemein ange-
wendet und wird im Lagerprogramm der
meisten Halbzeughandler geflhrt. Alle
Legierungen dieser Serie sind fr die An-
wendung im Lebensmittelbereich geeig-
net. Weitere wichtige Einsatzgebiete sind
Verpackung und Offsetdruck.

diese Werkstoffe erhohte Festigkeit und
0,2-Grenze sowie erhdhte Warmfestigkeit
(durch rekristallisationshemmende Wir-
kung von Mn) und verbesserter Bestan-
digkeit gegenuber leicht alkalischen Me-
dien auf. AIMn-Legierungen lassen sich
gut umformen gut schweiBen und léten
(Hart- und Weichléten) und werden da-
her bevorzugt als Kernwerkstoff fur lot-

# Bei hoheren Ansprichen ,Anodisierqualitat” ver-
wenden. Bei Reinheiten ab 99,9 % auch chemisch
und elektrolytisch glanzbar.

plattiertes Blech eingesetzt (Legierung
3103 und 30083). Legierung 3207 ist eine
Sonderqualitat fur AufreiBdeckel (Dicke
0,20 bis 0.30 mm). Alle Legierungen die-
ser Serie (auBer 3102 und 3105) sind fur
die Anwendung im Lebensmittelbereich
geeignet.

Legierungstyp AlMg (Serie 5000): Mit
steigendem Mg-Gehalt nehmen Festig-
keit und Verfestigung beim Kaltumfor-
men zu. AIMg-Legierungen neigen bei
Kaltverformung allgemein zu starkerer
Verfestigung als andere nichtaushart-
bare Aluminium-Werkstoffe, wie z. B.
AIMn-Legierungen. Legierungen mit
niedrigen Mg-Gehalten neigen zu HeiB-
rissen beim SchweiBen. Aus diesem
Grund werden Legierungen mit mehr als
3 % Mg sowohl fur SchweiBkonstruktion-
en als auch fur SchweiBzusatzwerkstoffe
eingesetzt. Die Festigkeits- und Zahig-
keitseigenschaften bei tiefen Tempe-
raturen sind, wie bei allen Aluminium-
legierungen, glnstig — es tritt keine
Versprédung ein. Bei Mg-Gehalten

> 3,5 % und Anwendungstemperaturen
von héher als ca. 65 °C steigt die Gefahr
der SpannungsriBkorrosion. Die Legie-
rungen sind seewasserbestandig mit gu-
ter Bestandigkeit gegen Witterungsein-
flusse und leicht alkalische Medien. Fur
dekoratives Anodisieren ist 5754 in Ano-
disierqualitat zu verwenden. Legierungen
mit Mg = 2,5 % sind gut schweiBbar. Mit
steigenden Mg-Gehalten wird das
Strangpressen erschwert. Die Zerspan-
barkeit, besonders der hoherlegierten
Varianten, ist gut. Verwendung vorwie-
gend als Blech und Rohr, 5019 (friher
5056A) vorwiegend als Drahte und Stan-
gen. Alle Legierungen des Typs AIMg
sind fur die Anwendung im Lebens-
mittelbereich geeignet.



4. Kennzeichnende Eigenschaften
von Aluminium-Knetwerkstoffen

Legierungstyp AIMgMn (Serie 5000):
Festigkeit steigt mit zunehmendem Le-
gierungsgehalt und Umformung (Kalt-
verfestigung). AIMgMn-Legierungen las-
sen sich gut schweiBen (Mn erhoht die
WarmriBbestandigkeit und verzégert die
Rekristallisation) und zerspanen und wei-
sen ein gutes Korrosionsverhalten (meer-
wasserbestandig) auf. Mn bewirkt erhoh-
te Festigkeit bei StrangpreBerzeugnissen
(PreBeffekt) und bei Mg-Gehalten bis 3 %
gegenuber AIMg-Legierungen erhéhte
Warmfestigkeit. 5083 hat unter den ge-
normten nichtaushéartbaren Legierungen
die hochste Festigkeit und ausgezeich-
nete Tieftemperatureigenschaften. Ble-
che aus 5086 als auch 5083 im Zustand
H116 werden auf Anfalligkeit gegen
Schichtkorrosion gepruft. Mit zunehmen-
dem Gehalt an Mg plus Mn wird das
Strangpressen erschwert. 5182 wird in
einem Uberharten Zustand (H19) als
Blech fur Dosendeckel verwendet. Es
wird auch als gut umformbarer Karosse-
rieblechwerkstoff eingesetzt. 5058, vor-
wiegend als Stangen erhaltlich, ist eine
bleihaltige Legierung mit ausgezeichne-
ter Zerspanbarkeit. Alle Legierungen des
Typs AIMgMn auBer 5010 und 5058 sind
fur die Anwendung im Lebensmittelbe-
reich geeignet.

Legierungstyp AlSi (Serie 4000): GroBe
Mengen von Si (bis zu 12 %) kénnen den
Schmelzbereich stark herabsetzen, ohne
die Legierung zu verspréden. Aus die-
sem Grund werden AlSi-Legierungen als
SchweiBzusatzdrahte eingesetzt, wie

z. B. 4043A, 4045, 4046 und 4047A. Die
Legierungen 4006 (aushartbar) und 4007
sind als Blech genormt. Die Legierung
4032 hat einen niedrigen Warmeausdeh-
nungskoeffizienten und eignet sich fur
geschmiedete Motorkolben. Alle Legie-

rungen des Typs AlSi auBer 4104

[Al Si10MgBi] und 4032

[Al Si12,5MgCuNi] sind fur die Anwen-
dung im Lebensmittelbereich geeignet.

4.2 Aushartbare Legierungen

Die Werkstoffeigenschaften werden im
wesentlichen durch eine Warmebehand-

lung beeinfluBt.

Legierungstyp AIMgSi (Serie 6000): Die-
se Legierungen sind im allgemeinen

nicht so fest wie Legierungen der Serien

2000 oder 7000, zeichnen sich aber

durch hervorragende PreBbarkeit, gute
Tiefziehfahigkeit, gute Anodisierbarkeit
(Naturton und farbig) sowie gute Witte-

rungs- und Korossionsbestandigkeit aus.

Sie lassen sich gut schweiBen, wobei fir
AluminiumschweiBen geeignetes Perso-

nal und Gerate vorausgesetzt werden.
Die Festigkeit der SchweiBverbindung
kann in der WarmeeinfluBzone bis auf
Werte des Zustands ,weich" zurlickge-
hen. Im Zustand ,weich" kann man
AIMgSi-Legierungen gut umformen.
Fur Konstruktionen, die mittleren bis
hohen Beanspruchungen unterliegen,
verwendet man den Zustand ,warmaus
gehartet”.

6060 [Al MgSi] ist die Uberwiegend fur A4
StrangpreBprofile verwendete und als

Blech nicht genormte Legierung. Diese
Legierungen lassen sich direkt aus der
Warmumformung in einem Arbeitsgang
aushérten. In der Normzusammen-

setzung ist 6060 dekorativ anodisierbar.

F-, L-, U-, T- und Z-Profile, Rund- und
Rechteckrohre und Rund- und Rechteck-
stangen aus der Legierung 6060 werden

in groBer Auswahl vom Halbzeughandel

am Lager gehalten, ebenso in Form von
Systemprofilen fur Fenster- und Fassa- 10
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4. Kennzeichnende Eigenschaften
von Aluminium-Knetwerkstoffen

denkonstruktionen aller Art bei den
Systemanbietern.

6005A [Al SiMg(A)] ist ein fur die GroB-
profilbauweise von Schienenfahrzeugen
entwickelter StrangpreBwerkstoff, der gut
schweiBbar ist.

6082 [Al SIMgMn] weist die hochste Fe-
stigkeit, Zahigkeit und Korrosionsbestan-

~ digkeit dieses Legierungstyps auf, 148t

sich aber schwerer pressen. Sie ist in
jeder Halbzeugform genormt.

6061 [Al Mg1SiCu] ist fur Konstruktio-
nen im Luftfahrzeugbau fur Form- und
Tiefziehteile in allen Halbzeugarten
lieferbar.

Legierungstyp AICuMg (Serie 2000):
Diese aushartbaren Konstruktionslegie-
rungen sind die am langsten bekannten
und werden im allgemeinen im Zustand
kaltausgehértet (Ausnahme Legierung
2014) verwendet. Im Zustand warmaus-
gehértet ist mit einer verminderten Be-
standigkeit gegen Korrosion zu rechnen.
Vorteile dieser Legierungen sind ihre
hohen Festigkeiten und 0,2-Grenzen bei
vergleichsweise hohen Bruchdehnungen
und guter Warmfestigkeit auch im wei-
chen Zustand. Nachteile sind die ohne
Oberflachenschutz verhaltnisméaBig
schlechte Korrosionsbestandigkeit, ihre
Empfindlichkeit gegen Fehler bei der
Warmebehandlung und die erschwerte
Warmumformbarkeit. Sie sind bedingt
schwei3bar, die Festigkeit der Schwei3-
verbindung liegt jedoch so niedrig, daB
die Verwendung dieser verhaltnismaBig
teuren hochfesten Werkstoffe fiir
SchweiBkonstruktionen nicht wirtschaft-
lich ist. 2117 [Al Cu2,5Mg] wird als Niet-
werkstoff eingesetzt. Die kupferhaltigen

Legierungen eignen sich nicht fur den
Einsatz im Lebensmittelbereich.

Legierung 2014 [Al Cu4SiMg] ist fur
Schmiedestucke seit langem eingefuhrt
und mit der Ausnahme von Dréahten,
auch als Halbzeug genormt. Sie unter-
scheidet sich von AICuMg-Legierungen
dadurch, daB sie auch im Zustand warm-
ausgehéartet ausreichende Bestandigkeit
gegen Korrosion aufweist und beim
Warmauslagern - insbesondere bei gro-
Ben Querschnitten — ein weitgehender
Abbau von Eigenspannungen erfoigt.
Geringe Biegeradien kénnen fur Bleche
aus 2014 sofort nach dem Lésungsglu-
hen erreicht werden. Hinsichtlich des
SchweiBens und der Tauglichkeit fir den
Einsatz im Lebensmittelbereich gilt das-
selbe wie fur AICuMg-Legierungen.

Legierungstyp AlZnMg(Cu) (Serie 7000):
Dies sind die Aluminiumlegierungen mit
den héchsten Festigkeiten. Die mittel-
festen Cu-freien Legierungen sind gut
schweiBbar und selbstaushartend. Die
hochfesten Cu-haltigen Legierungen sind
weniger bestandig gegen Spannungs-
riBkorrosion und werden in einem tber-
alterten Zustand (T7) eingesetzt. Die
zinkhaltigen Legierungen eignen sich
nicht fur den Einsatz im Lebensmittel-
bereich.

Die Cu-haltigen Legierungen der Serie
7000 sind ohne Oberflachenschutz nur
bedingt korrosionsbestandig und emp-
findlich gegen Fehler bei der Warmebe-
handlung. Beste Bestandigkeit gegen
Korrosion wird im Zustand warmaus-
gehartet erreicht. Hinsichtlich SchweiB-
barkeit gilt dasselbe wie fur AICuMg-
Legierungen. Beim Handel sind sie als
spannungsarm gereckte dicke Bleche
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fur Kunststoff-, Schaum- und Spritzfor-
men lagergangig. Legierungen dieser
Gruppe werden auch fur leichte, hoch-
feste Maschinenteile verwendet. Plattier-
te Bleche aus AlZnMgCu-Legierungen
(Plattierwerkstoff 7072 [Al Zn1]) werden
im Luftfahrzeugbau eingesetzt. Durch
eine spezielle Warmebehandlung (Stu-
fenauslagerung, Uberalterung) wird
eine gute Bestandigkeit der Legierung
7075 gegen SpannungsriBkorrosion er-
reicht.

Legierung 7020 [Al Zn4 5Mg1] ist eine
kupferfreie fUr hochbeanspruchte
SchweiBkonstruktionen entwickelte Le-
gierung, die nach dem SchweiB3en in der
WarmeeinfluBzone selbsttatig wieder
aushartet und dadurch hohe statische
SchweiBnahtfestigkeit erreicht. Die Span-
nungsriBkorrosion- und Schichtkorro-
sionsbestandigkeit ist im Zustand warm-
ausgehartet am hochsten. GeschweiBte
Konstruktionen, die ohne ausreichenden
Oberflachenschutz aggressiven Einsatz-
bedingungen ausgesetzt werden, sollen
zur Verbesserung der Schichtkorrosions-
bestandigkeit im SchweiBnahtbereich
moglichst nachtraglich warmausgelagert
werde. Die Legierung ist in allen Halb-
zeugformen genormt.

4.3 Automatenlegierungen (Bohr- und
Drehqualitéat)
Pb-, Sn- und Bi-Zusatze wirken spanbre-
chend und ermdglichen stérungsfreie
Spanabfuhr auch bei hohen Spanleistun-
gen. Die Legierungen 2007, 2011,
2011A, 2030, 5058, 6012, 6018 und 6262
enthalten solche Zusatze.

Legierung 2007 [Al CuMgPDb] ist die am
haufigsten verwendete Aluminiumlegie-
rung fur Teile, die auf Drehautomaten

hergestellt werden. Bei groBen Quer-
schnitten und einseitiger Bearbeitung
besteht die Gefahr starken Verzuges
durch Eigenspannungen. Chemische
Bestandigkeit und SchweiBbarkeit wie
bei dem AICuMg Legierungstyp. Legie-
rung 2007 ist nur im Zustand kaltaus-
gehaértet lieferbar. Dinne transparente
Oxidschichten sind méglich aber die
Legierung eignet sich nicht fur dekorati-
ves Anodisieren. Sie weist geringe
chemische Bestandigkeit und Leitfahig-
keit auf. Diese Legierung ist in groBer
Auswahl als Stangen und Rohre im
Halbzeughandel vorratig.

Legierung 6012 [Al MgSiPb] ist eine
kalt- und warmaushartbare Legierung
mittlerer Festigkeit mit spanbrechenden
Zusatzen (Pb + Bi), auf besondere
Bestellung in anodisierbare Qualitat lie-
ferbar. Sie 188t sich wie AIMgSi-Legie-
rungen schweiBen. Es besteht jedoch
die Gefahr von Ausseigerung der span-
brechenden Zusatze. Die Legierung
weist mittlere chemische Bestandigkeit
und gute Leitfahigkeitseigenschaften auf,
|&Bt sich aber etwas schlechter als
AICuMgPb zerspanen. Stangen und Roh-
re aus 6012 sind in geringerem Umfang

ab Lager beziehbar als 2007. a

@
Legierung 2011 [Al Cu6BiPb] ist eine

kalt- und warmaushartbare Legierung

mit Bi und Pb als spanbrechende Zu-

satze. Die Legierung ist nicht dekorativ
anodisierbar und besitzt unter den
Automatenlegierungen die beste Kalt-
umformbarkeit im ausgehartetem Zu-

stand. SchweiBen ist méglich, aber we-

gen Gefahr von SchweifBrissigkeit und

hohem Festigkeitsabfall unbedingt abzu-
raten. Die chemische Bestandigkeit ist
gering. Bezug ab Lager im Halbzeug- 12
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handel ist nur in Ausnahmefallen még-
lich.

4.4 Aluminium fiir Leitzwecke

Die elektrische Leitfahigkeit wird erheb-
lich durch Legierungszusétze und Bei-
mengungen sowie durch den Geflige-
zustand beeinfluBt. Durch gezielte
Wérmebehandlung und Kaltumformung

. ist es moglich, Gefugezustande herbei-
~ zufthren, die durch genligend hohe
Festigkeits- und Leitfahigkeitswerte ge-
kennzeichnet sind. Kleine Mengen an
Cr, Mn, Tiund V setzen die elektrische
Leitfahigkeit stark herab und sind daher
eingeschrankt. FUr elektrische Leit-
zwecke eignen sich die Legierungen
1370, 1350, 1350A, 6101, 6101A, 6101B
und 6201. In der alphanumerischen Dar-
stellung werden Legierungen flir elektro-
technische Anwendungen mit einem vor-
gesetztem ,E" gekennzeichnet, wie z. B.
EN AW-EAI 99,7; EN AW-EAI MgSi.

4.5 Aluminium-Glanzwerkstoffe
Aluminium mit einer Mindestreinheit von
99,85 % und Aluminiumlegierungen auf
einer Aluminiumbasis dieser Reinheit
kénnen nach vorhergehendem mechani-
schen Polieren mit chemischen oder
elektrolytischen Verfahren hochgléanzend
poliert (, geglanzt") werden. Dabei wer-
den bevorzugt die hervorstehenden Be-
reiche der Oberflachenkontur abgetra-
gen und die Rauheit der Oberflache
verringert. Zur Beibehaltung des erzielten
Glanzgrades muB anschlieBend anodi-
siert werden; mit abnehmender Reinheit
und zunehmender Anodisierschicht-
dicke, nimmt der Betrag der gerichteten
Reflexion (Glanzgrad) ab.

Neben den Reinaluminiumsorten mit
Al > 99,85 % sind die entsprechenden
AIMg Legierungstypen gléanzbar. Die
Legierung 6401 [Al 99,9MgSi] ist aus-
héartbar.

13



Tafel 1: Ubersicht der Normen fiir Aluminium Knetwerkstoffe (Auswahl)

Gegenstand

DIN EN

Bemerkungen

Norm

(Z = zurlckgezogene nationale Norm)

Halbzeug; Begriffe u. Definitionen

— Werkstoffe 23134-1| Teilweise Ersatz fur DIN 17600-1

- Rohformen 23134-2

—Halbzeug 23134-3

Systematik

— Nummernsystem 573-1 Teilweise Ersatz fur DIN 17007-4

—alphanumerisches System 573-2 | Teilweise Ersatz fur DIN 1700

Zusammensetzung

- alle Legierungen 573-3 Ersatz far DIN 1712-3 und DIN 1725-1

- Rein-, Reinstaluminium 573-3 Ersatz fur DIN 1712-3

- SchweiBzusatzwerkstoffe 573-3 nationale Norm DIN 1732-1

- Hartlote 573-3 nationale Norm DIN 8513-4

Werkstoffzustand 515 Teilweise Ersatz fir DIN 17007-4

Erzeugnisformen 573-4 | Ersatz fiir DIN 1712-3 und DIN 1725-1

Anwendungsgebiete

—allgemein 573-4 | Ersatz fur DIN 1725-1

— Lebensmittel 602

Technische Lieferbedingungen

- Bénder, Bleche und Platten 485-1 Ersatz fur DIN 1745-2 [>0,35 mm] (Z)
(> 0,20 - 200 mm)

- Folien ( 6 - 200 um) 546-1

- alle Schmiedestlcke 586-1 Ersatz fur DIN 1749-2 ( Z ), 17606-2 (Z)

— Gesenkschmiedestlucke — nationale Norm DIN 1749-2 (2)

- Freiformschmiedestlcke — nationale Norm DIN 17606-2 (Z)

— stranggepreBte Stangen, Rohre und 755-1 Ers. f. DIN 1746-2 (2), 1747-2(Z), 1748-2 (2)
Profile

- stranggepreBte Prazisionsprofile | ... nationale Norm DIN 17615-1, EN Norm in
aus Legierungen EN AW-6060 und Bearbeitung E DIN EN 12020-1
EN AW-6063

- Rohre — nationale Norm DIN 1746-2 (2Z)

- Stangen — nationale Norm DIN 1747-2 (Z)

— HF-langsnahtgeschweiBte Rohre 1592-1

— gezogene Dréhte 1301-1 | Ersatz fur DIN 1790-2 (2)

- gezogene Stangen und Rohre 754-1 Ersatz fur DIN 1746-2 ( Z ) und 1747-2 (2)

- Vordraht 1715-1 | Ersatz fur DIN 40501-5 (2Z)

—Vormaterial fur Warmeaustauscher 683-1
(Finstock)

Mechanische Eigenschaften

- Bander, Bleche und Platten 485-2 | Ersatzf. DIN 1745-1 (2), teilweise f. 1788 (Z)
(> 0,20 - 200 mm)

- Folien ( 6 - 200 um) 546-2 | Teilweise Ersatz fur DIN 1788 (Z)

— Schmiedesticke 586-2 | Ersatz fur DIN 1749-1 (Z) und 17606-1 (2)

- stranggepreBte Stangen, Rohre 755-2 | Ers.f. DIN 1746-1(2), 1747-1 (2), 1748-1 (Z)
und Profile

— gezogene Stangen und Rohre 754-2 Ersatz fur DIN 1746-1 ( Z ) und 1747-1 (2)

O
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Tafel 1: Ubersicht der Normen fiir Aluminium Knetwerkstoffe (Auswahl)

(Fortsetzung)
Gegenstand DIN EN | Bemerkungen
Norm | (Z = zurlickgezogene nationale Norm)
— gezogene Dréhte 1301-2 | Ersatz fur DIN 1790-1
—HF-langsnahtgeschweiBte Rohre 1592-2
— Vormaterial fur Warmeaustauscher 683-2
(Finstock)
Besondere Anforderungen/Eigen-
schaften
— Folien ( 6 - 200 pm) besondere 546-4
Eigenschaften
— Vordraht fur elektrotechnische 1715-2 | Ersatz fur DIN 40501-5 (Z)
Anwendungen
— Vordraht fur mechanische Anwen- 1715-3
dungen (ausgenommen SchweiBen)
- Vordraht fur schweiBtechnische 1715-4
Anwendungen
— Halbzeug in Kontakt mit Lebensmitteln 602
GrenzabmaBe, Formtoleranzen
— warmgewalzte Bander, Bleche u. Platten | 485-3 Ersatz fur DIN 59600 (Z)
(2,5 bis 200 mm)
— kaltgewalzte Bander, Bleche u. Platten 485-4 | Ersatz f. DIN 1783 (Z) u. teilweise f. 1784 (Z)
(> 0,20 bis 200 mm)
— Folien ( 6 - 200 pm) 546-3 Ers.f. DIN 1784-3 (Z) u. teilweise f. 1784 (2)
- stranggepreBte Rundstangen 755-3 | Ersatz fur DIN 1799 (Z)
- stranggepreBte Vierkantstangen 755-4 | Ersatz fur DIN 59700 (2)
- stranggepreBte Rechteckstangen 755-5 Ersatz fur DIN 1770 (2)
- stranggepreBte Sechskantstangen 755-6 | Ersatz fur DIN 59701 (2)
- stranggepreBte nahtlose Rohre | ... EN Norm in Bearbeitung E DIN EN 755-7
- mit Kammerwerkzeug stranggeprefte | ..... EN Norm in Bearbeitung E DIN EN 755-8
Rohre
-stranggepreBte Profile | .. EN Norm in Bearbeitung E DIN EN 755-9
- stranggepreBte Prazisionsprofile aus Le- | ..... nationale Norm DIN 17615-3, EN Norm in
gierungen EN AW-6060 und EN AW-6063 Bearbeitung E DIN EN 12020-2
— gezogene Rundstangen 754-3 | Ersatz fur DIN 1798 (2)
— gezogene Vierkantstangen 754-4 | Ersatz fur DIN 1796 (2)
- gezogene Rechteckstangen 754-5 Ersatz fur DIN 1769 (2)
—gezogene Sechskantstangen 754-6 | Ersatz fur DIN 1797 (2)
— gezogene nahtlose Rohre 754-7 | EN Norm in Bearbeitung E DIN EN 754-7
- gezogene, mit Kammerwerkzeug 754-8 | EN Norm in Bearbeitung E DIN EN 754-8
stranggepreBte Rohre
— gezogene Drahte 1301-3
— HF-langsnahtgeschweite Rundrohre 1592-3
— HF-langsnahtgeschweiBte Rohre, 1592-4
quadratisch, rechteckig und geformt
— Vormaterial fur Warmeaustauscher 683-3
(Finstock)
Spezifikationen
— PreBbarren 486
—Walzbarren 487
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Tafel 1: Ubersicht der Normen fiir Aluminium Knetwerkstoffe (Auswahl)

(Fortsetzung)
Gegenstand DIN EN | Bemerkungen
Norm | (Z = zurickgezogene nationale Norm)

- Walzerzeugn. f. Dosen, Verschlusse | 541 | Ersatz fur DIN 59606 (Z)

u. Deckel [
— Ronden/-vormaterial fur Kichengeschirre | 851 Ersatz fur DIN 59602 ( Z ) und 596083 (2)
— Ronden/-vormaterial fur allgem. 941 Ersatz fur DIN 59602 ( Z ) und 59603 (Z)

Anwendungen ‘
- bandbeschichtete Bleche/Bander | 1396

f. allg. Anwendg. | [
— Bleche mit eingewalzten Mustern 1386 | Ersatz fur DIN 59605 ( Z )
— Butzen zum FlieBpressen 570 | Ersatz fir DIN 59604 2)

(aus Halbzeug hergest.)

16
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Tafel 5: Mechanische Eigenschaften von Halbzeug aus Aluminium

Bander, Bleche und Platten aus nichtaushértbaren Legierungen nach

DIN EN 485-2
Werk- Zustand Nenndicke R. R.. Bruchdehnung Biegeradius Harte
stoff ') mm M. M. % (min.) HBS
uber | bis min. | max. | min. | max. | A | A 180° 90°
Herstellungszustand (nur zur Information)
1080A | F 225 | 250 60| - -] - - - = - -
1070A | F >25 25,0 60 - - - - - | - - -
1050A | F >25 | 150,0 65 - - - - - | - - -
1200 F 225 | 1500 70 - - - - - | - - -
3003 F =225 | 800 95 - - - - - | - - -
3103 | F >25| 800 90| - | - | -| -| -|- - -
3004 F | =225 80,0 155 - - - - - | - - -
3005 F | =25 80,0/ 115 - - - - - | - - -
3105 F 225 80,0/ 100 - - - - - | - - -
4006 F 225 6,0 95 - - - - - | - - -
4007 | F | 225 | 60 110 - - | - == = = -
5005 | F | 225 | 800 100 | - - - - - |- - -
5049 F 225 | 100,0| 190 - - - - - | - - -
5050 F >25 80,0 130 - - - - - | - - -
5251 F >26 81,0/ 160 - - - - - | - - -
5062 | F | 225 80,0 170 - - - - - | - - -
5154A | F | 225 80,0 215 - - - - - | - - -
5454 F | 225 80,0 215 - - - - - | - - -
5754 F 225 | 100,0 190 - - - - - | - - -
5182 F 225 | 800| 255 - - - - - | - - -
5083 F 225 | 150,0 275 - - - - - - - -
5086 F >25 | 150,0 240 - - - - - | - - -
8011A | F | >25 800/ 8 - - | - - — |- - -
Gegliiht bzw. gegliiht und durch anschlieBende Arbeitsgéange
wie z.B. Recken oder Richten geringfiigig kaltverfestigt (weniger als H11)e
1080A | O/H111 0,2 0,5 60 | 90 15 - 26 - |0t 0 t | 102
0,5 1,5 60 | 90 15 - 28 - |0t 0 t 18
1,5 3,0 60 | 90 15 - 31 - |0t 0 t 18
3,0 6,0 60 | 90 15 - 35 - | 05t 05t 18
6,0 12,5 60 | 90 15 - 35 - | 05t 05t 18
1070A | O/H111 0,2 0,5 60 | 90 15 - 23 - 0t 0 t 18
0,5 1,5 60 | 90 15 - 25 - 0 t 0 t 18
1,5 3,0 60 | 90 15 - 29 - 0 t 0 t 18
3,0 6,0 60 | 90 15 - 32 - 05t 05t 18
6,0 12,5 60 | 90 15 - 35 - | 05t 05t 18
1050A | O/H111 0,2 0,5 65 | 95 20 - 20 - |0t 0 t 20
0,5 1,5 65| 95 20 - 22 - |0t 0 t 20
1,5 3,0 65| 95 20 - 26 - |0t 0 t 20
3,0 6,0 65 | 95 20 - 29 - | 05t 05t 20
6,0 12,5 65 | 95 20 - 35 - 1,0t 1,0t 20
12,5 50,0 65 | 95 20 - - 32 | - - 20
1200 O/H111 0,2 0,5 75 | 105 25 - 19 - 0 t 0 t 23
0,5 1,5 75 | 105 25 - 21 - |0t 0t 23
1,5 3,0 75 | 105 25 - 24 - |0t 0 t 23
3,0 6,0 75 | 105 25 - 28 - | 05t 05t 23
6,0 12,5 75 | 105 25 - 33 - 1,0t 1,0t 23
12,5 50,0 75 | 105 25 - - 30 - - 23
3003 O /H111 0,2 0,5 95 | 135 35 - 15 - |0t 0 t 28
0,5 1,5 95 | 135 35 - 17 - |0t 0 t 28
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Tafel 5: Mechanische Eigenschaften von Halbzeug aus Aluminium
Bénder, Bleche und Platten aus nichtaushartbaren Legierungen nach
DIN EN 485-2 (Fortsetzung)

Werk- Zustand Nenndicke R, R Bruchdehnung Biegeradius Harte

stoff ') mm M., M., % (min.) HBS
Uber bis min. | max. |min. | max. | Ay, .. A 180° 90°

1,5 3,0 95 | 135 35 - 20 - 0 t 0 t 28

3,0 6,0 95 | 135 35 - 23 - 10t 10t 28

6,0 12,5 95 | 135 35 - 24 - - 15t 28

12,5 50,0 95 | 135 35 - - 23 - - 28

3103 O/H111 0,2 0,5 90 | 130 35 - 17 - 0 t 0 t 27

0,5 15 90 | 130 35 - 19 - 0t 0 t 27

1,5 3,0 90 | 130 35 - 21 - 0 t 0 t 27

3,0 6,0 90 | 130 35 - 24 - 10t 10t 27

6,0 12,5 90 | 130 35 - 28 - - 15t 27

12,5 50,0 90 | 130 35 - - 25 - 27

3004 O/H111 0,2 05| 155 | 200 60 - 13 - 0 t 0ot 45

0,5 15| 155 | 200 60 - 14 - 0 t 0t 45

1.5 3,0/ 155 | 200 60 - 15 - 05t 0t 45

3.0 6,0/ 155 | 200 60 - 16 - 1,0t 10t 45

6,0 12,5| 155 | 200 60 - 16 - - 20t 45

12,5 50,0/ 155 | 200 60 - - 14 - - 45

3005 O /H111 0,2 05| 115 | 165 45 - 12 - 0t 0 t 33

0,5 15| 115 | 165 45 - 14 - 0 t 0 t 33

1,5 30| 115 | 165 45 - 16 - 10t 05t 33

3,0 6,0/ 115 | 165 45 - 19 - - 10t 33

3105 O/H111 0,2 05| 100 | 155 40 - 14 - 0 t - 29

0,5 15| 100 | 155 40 - 15 - 0 t - 29

1,5 30| 100 | 155 40 - 17 - 05t - 29

4006 O 0,2 0,5 95 | 130 40 - 17 - 0 t - 28

0,5 1,5 95 | 130 40 - 19 - 0 t - 28

1,5 3,0 95 | 130 40 - 22 - 0 t - 28

3,0 6,0 95 | 130 40 - 25 - 10t - 28

4007 O/H111 0,2 05| 110 | 150 45 - 15 - - - 32

0.5 1,5/ 110 | 150 45 - 16 - - - 32

1,5 30| 110 | 150 45 - 19 - - - 32

3,0 6,0/ 110 | 150 45 - 21 - - - 32

6,0 12,5 110 | 150 45 - 25 - - - 32

5005 O /H111 0,2 05| 100 | 145 35 - 15 - 0 t 0 t 29

0,5 15| 100 | 145 35 - 19 - 0 t 0 t 29

1,5 3,0/ 100 | 145 35 - 20 - 05t 0 t 29

3,0 6,0/ 100 | 145 35 - 22 - 10t 10t 29

6,0 12,5 100 | 145 35 - 24 - - 15t 29

12,5 50,0/ 100 | 145 35 - - 20 - - 29

5049 O/H111 0.2 05| 190 | 240 80 - 12 - 05t 0 t 52

0.5 15| 190 | 240 80 - 14 - 05t 05t 52

1,5 3,0/ 190 | 240 80 - 16 - 10t 1,0t 52

3,0 6,0/ 190 | 240 80 - 18 - 10t 10t 52

6,0 12,5 190 | 240 80 - 18 - - 20t 52

12,5 | 100,0| 190 | 240 80 - - 17 - - 52

5050 O /H111 0,2 05| 130 | 170 45 - 16 - 0t 0 t 36

0,5 1,56 130 | 170 45 - 17 - 0 t 0 t 36

1,5 3,0/ 130 | 170 45 - 19 - 05t 0 t 36

3,0 6,0/ 130 | 170 45 - 21 - - 10t 36

6,0 12,5 130 | 170 45 - 20 - - 20t 36

12,5 50,0/ 130 | 170 45 - - 20 - - 36




Tafel 5: Mechanische Eigenschaften von Halbzeug aus Aluminium

Bénder, Bleche und Platten aus nichtaushartbaren Legierungen nach

DIN EN 485-2 (Fortsetzung)

Werk- Zustand Nenndicke R, R Bruchdehnung Biegeradius Hérte

stoff ') mm M., M., % (min.) HBS
uber bis min. | max. | min. | max.| A, .. A 180° 90°

5251 O/H111 0,2 0,5 160 | 200 60 - 13 - 0t 0 t 44

0,5 15| 160 | 200 60 - 14 - 0 t 0 t 44

1,5 3,0, 160 | 200 60 - 16 - 05t 05t 44

3.0 6,0/ 160 | 200 60 - 18 - - 1,0t 44

6,0 12,5 160 | 200 60 - 18 - - 20t 44

12,5 50,0/ 160 | 200 60 - - 18 - - 44

5052 O /H111 0,2 05| 170 | 215 65 - 12 - 0 t 0t 47

0,5 15| 170 | 215 65 - 14 - 0 0 t 47

1,5 30| 170 | 215 65 - 16 - 05t 05t 47

3,0 6,0/ 170 | 215 65 - 18 - - 10t 47

6,0 12,5 165 | 215 65 - 19 - - 20t 47

12,5 80,0 165 | 215 65 - - 18 - - 46

5154A O/H111 0,2 05| 215 | 275 85 - 12 - 05t 05t 58

0,5 15| 215 | 275 85 - 13 - 05t 05t 58

1.5 3,0 215 | 275 85 - 15 - 1,0t 10t 58

30 6,0, 215 | 275 85 - 17 - - 15t 58

6,0 12,5| 215 | 275 85 - 18 - - 25t 58

12,5 50,0, 215 | 275 85 - - 16 - - 58

5454 O /H111 0,2 05| 215 | 275 85 - 12 - 05t 05t 58

0,5 15| 215 | 275 85 - 13 - 05t 05t 58

1,5 3,0 215 | 275 85 - 15 - 10t 1,0t 58

3,0 6,0 215 | 275 85 - 17 - - 15t 58

6,0 12,5 215 | 275 85 - 18 - - 25t 58

12,5 80,0| 215 | 275 85 - - 16 - - 58

5754 O /H111 0,2 0,5 190 | 240 80 - 12 - 05t 0t 52

0,5 15| 190 | 240 80 - 14 - 05t 05t 52

1,5 3,0/ 190 | 240 80 - 16 - 1,0t 10t 52

3,0 6,0/ 190 | 240 80 - 18 - 1,0t 10t 52

6,0 12,5 190 | 240 80 - 18 - - 20t 52

12,5 | 100,0| 190 | 240 80 - - 17 - - 52

5182 O/H111 0,2 05| 255|315 |[110 - 11 - 10t - 69

0,5 15| 255 | 315 | 110 - 12 - 10t - 69

1,5 30| 255|315 |110 - 13 - 10t - 69

5083 O /H111 0.2 05| 275 | 350 |[125 - 11 - 1,0t 05t 75

0,5 15| 275 | 350 |125 - 12 - 1,0t 10t 75

1,5 30| 275|350 |125 - 13 - 15t 1,0t 75

3,0 60| 275|350 |125 - 15 - - 1,5t 75

6,0 12,5 275|350 |125 - 16 - - 25t 75

12,5 50,0| 275 | 350 |125 - - 15 - - 75

50,0 80,0| 270 | 345 |115 - - 14 - - 73

80,0 | 120,0| 260 - [ 110 - - 12 - - 70

120,0 | 150,0| 255 - | 105 - - 12 - - 69

5086 O /H111 0,2 05| 240 | 310 |100 - 11 - 1,0t 05t 65

0,5 15| 240 | 310 |100 - 12 - 1,0t 1,0t 65

1,5 30| 240 | 310 |100 - 13 - 1,0t 10t 65

3,0 6,0/ 240 | 310 |100 - 15 - 15t 15t 65

6,0 12,5| 240 | 310 |100 - 17 - - 25t 65

12,5 | 150,0| 240 | 310 |100 - - 16 - - 65

8011A O /H111 0,2 0,5 85 | 130 30 - 19 - - - 25

0,5 1,5 85 | 130 30 - 21 - = - 25

O
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Tafel 5: Mechanische Eigenschaften von Halbzeug aus Aluminium
Bénder, Bleche und Platten aus nichtaushértbaren Legierungen nach
DIN EN 485-2 (Fortsetzung)

Werk- Zustand Nenndicke R, Ry Bruchdehnung Biegeradius Harte
stoff ') mm M, M;. % (min.) HBS
Uber bis min. | max. | min. | max.| Ay .. A 180° 90”
1,5 30| 85| 130 30 - 24 - | - - 25
3,0 6,0/ 85| 130 30 - 25 - | - - 25
6,0 12,5 85 | 130 30 - 30 - | - - 25
Durch Warmumformung oder eine begrenzte Kaltumformung geringfiigig kaltverfestigte
1080A | H112 26,0 12,5 70 - - - 20 - | - - -
12,5 | 25,0 70 - - - - 20 | - - -
1070A | H112 26,0 12,5 70 - 20 - 20 - | - - -
12,5 | 25,0 70 - - - - 20 | - - -
1050A | H112 26,0 12,5 75 - 30 - 20 - | - - 23
12,5 80,0 70 - 25 - - 20 | - - 22
1200 H112 26,0 12,5| 85 - 35 - 16 - | - - 26
12,5 80,0/ 80 - 30 - - 16 | - - 24
3003 H112 26,0 12,5 115 - 70 - 10 - | - - 35
12,5 80,0/ 100 - 40 - - 18 | - - 29
3103 H112 26,0 12,5 110 - 70 - 10 - | - - 34
12,5 80,0 95 - 40 - - 18 | - - 28
5049 H112 26,0 12,5| 210 - [140 - 12 - | - - 62
12,5 25,0/ 200 - [120 - - 10 | - - 58
25,0 | 40,0 190 - 80 - - 12 | - - 52
40,0 | 80,0/ 190 - 80 - - 14 | - - 52
5050 H112 26,0 12,5 140 - 55 - 12 - | - - 39
12,5 40,0 140 - 55 - - 10 | - - 39
40,0 80,0/ 140 - 55 - - 10 | - - 39
5052 H112 26,0 12,5 190 - | 110 - 7 - | - - 55
12,5 40,0 170 - 70 - - 10 | - - 47
40,0 80,0, 170 - 70 - - 14 | - - 47
5154A | H112 26,0 12,5 220 - |125 - 8 - | - - 63
12,5 | 40,0 215 - 90 - - 9 | - - 59
40,0 80,0| 215 - 90 - - 13 | - - 59
5454 H112 26,0 12,5| 220 - [125 - 8 - | = - 63
12,5 | 40,0 215 - 90 - - 9 | - - 59
40,0 | 120,0| 215 - 90 - - 13 | - - 59
5754 H112 26,0 12,5 210 - | 140 - 12 - | - - 62
12,6 | 25,0 200 - [120 - - 10 | - - 58
25,0 | 40,0{ 190 - 80 - - 12 | - - 52
40,0 | 80,0 190 - 80 - - 14 | - - 52
5083 H112 26,0 12,5| 275 - [125 - 12 - | - - 75
12,5 40,0 275 - | 125 - - 10 | - - 75
40,0 | 80,0| 270 - | 115 - - 10 | - - 73
5086 H112 26,0 12,5| 250 - [125 - 8 - | - - 69
12,5 40,0 240 - | 105 - - 9 | - - 65
40,0 | 80,0/ 240 - | 100 - - 12 | - - 65
Nur fir Leg. mit Mg > 4 %. Werte fiir Besténdigkeit gegen Schichtkorrosion sind festgelegt
5083 H116 21,5 3,0| 305 - |215 - 8 - | 30t 20t 89
3,0 6,0| 305 - |215 - 10 - | - 25t 89
6,0 12,5| 305 - 215 - 12 -1 - 40t 89




Tafel 5: Mechanische Eigenschaften von Halbzeug aus Aluminium

Bander, Bleche und Platten aus nichtaushartbaren Legierungen nach

DIN EN 485-2 (Fortsetzung)

Werk- Zustand Nenndicke R. Rao Bruchdehnung Biegeradius Harte
stoff ') mm M., M., % (min.) HBS
Uber bis min. | max. min max.| A A 180° 90°
12,5 40,0 305 - |215 - - 10 - - 89
40,0 80,0 285 - | 200 - - 10 - - 83
5086 H116 21,5 30| 275 - | 195 - 8 - 20t 20t 81
3,0 6,0| 275 - | 195 - 9 - - 25t 81
6,0 12,5| 275 - | 195 - 10 - - 35t 81
12,5 50,0/ 275 - | 195 - - 9 - - 81
Kaltverfestigt- 1/4 hart
1080A H12 0,2 0,5 80 | 120 55 - 5 - 05t 0ot 26
0,5 1,5 80 | 120 55 - 6 - 05t 0ot 26
1,5 3,0 80 | 120 55 - 7 - 05t 0,5t 26
3,0 6,0 80 | 120 55 - 9 - - 1,0t 26
6,0 12,5 80 | 120 55 - 12 - - 20t 26
1070A H12 0,2 0,5 80 | 120 55 - 5 - 0,5t 0t 26
0,5 1,5 80 | 120 55 - 6 - 05t 0 t 26
1,5 3,0 80 | 120 55 - 7 - 05t 0,5t 26
3,0 6,0 80 | 120 55 - 9 - - 1,0t 26
6,0 12,5 80 | 120 55 - 12 - - 20t 26
1050A H12 0,2 0,5 85 | 125 65 - 2 - 05t 0t 28
0,5 1,5 85 | 125 65 - 4 - 0,5t 0 t 28
1,5 3,0 85 | 125 65 - 5 - 05t 0,5t 28
3,0 6,0 85 | 125 65 - 7 - 10t 10t 28
6,0 12,5 85 | 125 65 - 9 - - 2,0t 28
12,5 40,0 85 | 125 65 - - 9 - - 28
1200 H12 0,2 0,5 95 | 135 75 - 2 - 0,5t 0t 31
0,5 1,5 95 | 135 75 - 4 - 0,5t 0t 31
1,5 3,0 95 | 135 75 . 5 - 0,5t 05t 31
3,0 6,0 95 | 135 75 - 6 - 10t 10t 31
6,0 12,5 95 | 135 75 - 8 - - 20t 31
12,5 40,0 95 | 135 75 - - 8 - - 31
3003 H12 0,2 0,5| 120 | 160 90 - 3 - 1,5t 0t 38
0,5 15| 120 | 160 90 - 4 - 1,5t 05t 38
1,5 3,0f 120 | 160 90 - 5 - 1,5t 1,0t 38
3,0 6,0, 120 | 160 90 - 6 - - 1,0t 38
6,0 12,5 120 | 160 90 - 7 - - 20t 38
12,5 40,0| 120 | 160 90 - - 8 - - 38
3103 H12 0,2 05| 115 | 155 85 - 3 - 15t 0 t 36
0,5 15| 115 | 155 85 - 4 - 1,5t 05t 36
1.5 3,0 115 | 155 85 - 5 - 1,5t 1,0t 36
3,0 6,0/ 115 | 155 85 - 6 - - 1,0t 36
6,0 12,5 115 | 155 85 - 7 - - 20t 36
12,5 40,0| 115 | 155 85 - - 8 - - 36
3004 H12 0,2 0,5/ 190 | 240 155 - 2 - 1,5t 0t 59
0,5 1,5 190 | 240 155 - 3 - 15t 05t 59
1,5 3,0/ 190 | 240 155 - 4 - 20t 1,0t 59
3,0 6,0 190 | 240 155 - 5 - - 15t 59
3005 H12 0,2 05| 145 | 195 125 - 3 - 151t 0t 46
0,5 1,5 145 | 195 125 - 4 - 15t 05t 46
1,5 3,0/ 145 | 195 125 - 4 - 20t 1,0t 46
3,0 6,0, 145 | 195 125 - 5 - - 1,5t 46
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Tafel 5: Mechanische Eigenschaften von Halbzeug aus Aluminium
Bénder, Bleche und Platten aus nichtaushértbaren Legierungen nach
DIN EN 485-2 (Fortsetzung)

Werk- Zustand Nenndicke R. R0z Bruchdehnung Biegeradius Harte

stoff 1) mm M., M., % (min.) HBS
Uber bis min. | max. min. | max.| Ay A 180° 90°

3105 H12 0,2 05| 130 | 180 |105 - 3 - 15t - 41

0,5 16| 130 | 180 |105 - 4 - 1,5t - 41

1.5 3,0/ 130 | 180 |105 - 4 - 151 - 41

4006 H12 0,2 05| 120 | 160 90 - 4 - 15t - 38

0,5 15| 120 | 160 90 - 4 - 15t - 38

1,5 3,0/ 120 | 160 90 - 5 - 15t - 38

4007 H12 0.2 05| 140 | 180 |110 - 4 - - - 44

0,5 15| 140 | 180 | 110 - 4 - - - 44

1,5 3,0 140 | 180 |110 - 5 - - - 44

5005 H12 0,2 05| 125 | 165 95 - 2 - 10t 0t 39

0,5 15| 125 | 165 95 - 2 - 10t 05t 39

1,5 3,0/ 125 | 165 95 - 4 - 15t 10t 39

3,0 6,0/ 125 | 165 95 - 5 - - 10t 39

6,0 12,5 125 | 165 95 - 7 - - 20t 39

5049 H12 0,2 05| 220 | 270 |170 - 4 -] - - 66

0,5 15| 220 | 270 |170 - 5 -] - - 66

15 30| 220 | 270 |170 - 6 - | - - 66

3,0 6,0/ 220 | 270 |170 - 7 - | - - 66

6,0 12,5 220 | 270 |170 - 9 - - - 66

12,5 40,0/ 220 | 270 |170 - - 9 - - 66

5050 H12 0,2 05| 155 | 195 |130 - 2 - - 0t 49

0,5 15| 1565 | 195 | 130 - 2 - - 05t 49

1,5 3,0/ 155 | 195 |130 - 4 - - 1,0t 49

5251 H12 0,2 05| 190 | 230 | 150 - 3 - 20t 0t 58

0,5 1,5 190 | 230 | 150 - 4 - 20t 1,0t 58

1.5 3,0/ 190 | 230 |150 - 5 - 20t 10t 58

3,0 6,0/ 190 | 230 |150 - 8 - - 156t 58

6,0 12,5 190 | 230 | 150 - 10 - - 25t 58

12,5 25,01 190 | 230 |150 - - 10 - - 58

5052 H12 0,2 05| 210 | 260 |160 - 4 - - - 63

0,5 15| 210 | 260 | 160 - 5 - - - 63

1,5 30| 210 | 260 |160 - 6 - - - 63

3.0 6,0/ 210 | 260 |160 - 8 - - - 63

6,0 12,5| 210 | 260 | 160 - 10 - - - 63

12,5 | 40,0| 210 | 260 | 160 - - 9 | - - 63

5154A H12 0,2 05| 250 | 305 |190 - 3 - - - 75

0,5 1,5 250 | 305 |190 - 4 - - - 75

1,5 30| 250 | 305 |[190 - 5 - | - - 75

3.0 6,0/ 250 | 305 |190 - 6 - | - - 75

6,0 12,6| 250 | 305 | 190 - 7 - | - - 75

12,5 40,01 250 | 305 |[190 - - 6 - - 75

5454 H12 0,2 05| 250 | 305 |190 - 3 - - - 75

0,5 15| 250 | 305 |190 - 4 - - - 75

1,5 30| 250 | 305 |190 - 5 - - - 75

3,0 6,0/ 250 | 305 |190 - 6 - - - 75

6,0 12,5 250 | 305 | 190 - 7 - - - 75

12,5 40,0/ 250 | 305 |190 - - 6 | - - 75

5754 H12 0,2 05| 220 | 270 |170 - 4 - - - 66

05| 15/ 220|270 [170 | - 5 - - - 66

1,5 30| 220 | 270 |170 - 6 - - - 66




Tafel 5: Mechanische Eigenschaften von Halbzeug aus Aluminium
Bénder, Bleche und Platten aus nichtaushéartbaren Legierungen nach
DIN EN 485-2 (Fortsetzung)

Werk- Zustand Nenndicke R, Ry Bruchdehnung Biegeradius Harte
stoff ') mm M;, M, % (min.) HBS
Uber bis min max. min. | max.| A A 180° 90°
3,0 6,0 220 | 270 170 - 7 - - - 66
6,0 12,5 220 | 270 170 - 9 - - - 66
12,5 40,0| 220 | 270 170 - - 9 - - 66
5083 H12 0,2 05| 315 | 375 |250 - 3 - - - 94
0,5 15| 315 | 375 | 250 - 4 - - - 94
1.5 3,0/ 315 | 375 |250 - 5 - - - 94
3,0 6,0 315 | 375 |250 - 6 - - - 94
6,0 12,6| 315 | 375 | 250 - 7 - - - 94
12,5 40,0 315 | 375 |250 - - 6 - - 94
5086 H12 0,2 05| 275|335 |200 - 3 - - - 81
0,5 1,6 275 | 335 | 200 - 4 - - - 81
1,5 3,0| 275 | 335 |200 - 5 - - - 81
3,0 6,0 275 | 335 |200 - 6 - - - 81
6,0 125 275 | 335 |200 - 7 - - - 81
12,5 40,0 275 | 335 |200 - - 6 - - 81
Kaltverfestigt - 1/2 hart
1080A Hi4 0,2 0,5| 100 | 140 70 - 4 - 05t 0t 32
0,5 1,5| 100 | 140 70 - 4 - 05t 05t 32
1,5 3,0/ 100 | 140 70 - 5 - 10t 1.0t 32
3,0 6,0/ 100 | 140 70 - 6 - - 1,5t 32
6,0 12,5 100 | 140 70 - 7 - 25t 32
1070A H14 0,2 05| 100 | 140 70 - 4 - 05t 0t 32
0,5 1,561 100 | 140 70 - 4 - 05t 0,5t 32
15 3,0/ 100 | 140 70 - 5 - 1,0t 1,0t 32
3,0 6,0/ 100 | 140 70 - 6 - - 15t 32
6,0 12,5 100 | 140 70 - 7 - - 25t 32
1050A H14 0,2 05| 105 | 145 85 - 2 - 1,0t 0t 34
0,5 1,56 105 | 145 85 - 3 - 1,0t 05t 34
1,5 3,0/ 105 | 145 85 - 4 - 1,0t 1,0t 34
3,0 6,0 105 | 145 85 - 5 - - 1,5¢ 34
6,0 12,5 105 | 145 85 - 6 - - 25t 34
12,5 25,0 105 | 145 85 - - 6 - - 34
1200 H14 0,2 05| 115 | 155 95 - 2 - 10t 0ot 37
0,5 15| 115 | 155 95 - 3 - 1.0t 05t 37
1,5 3,0 115 | 155 95 - 4 - 1,0t 1.0t 37
3,0 6,0f 115 | 155 95 - 5 - 1,51 15t 37
6,0 12,6 115 | 155 90 - 6 - - 25t 37
12,5 250| 115 | 155 90 - - 6 - - 37
3003 Hi4 0,2 05| 145 | 185 125 - 2 - 20t 05t 46
0,5 1,5 145 | 185 125 - 2 - 20t 1,0t 46
1,5 3,0/ 145 | 185 125 - 3 - 20t 1,0t 46
3.0 6,0| 145 | 185 125 - 4 - - 20t 46
6,0 12,5| 145 | 185 125 - 5 - - 25t 46
12,5 25,0 145 | 185 125 - - 5 - - 46
3103 H14 0,2 05| 140 | 180 120 - 2 - 20t 05t 45
0,5 1,5 140 | 180 120 - 2 - 20t 1,0t 45
15 3,0] 140 | 180 120 - 3 - 20t 1,0t 45
3,0 6,0/ 140 | 180 120 - 4 - - 20t 45
6,0 12,5| 140 | 180 120 - 5 - - 25t 45
12,5 25,0 140 | 180 120 - - 5 - - 45

@
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Tafel 5: Mechanische Eigenschaften von Halbzeug aus Aluminium

Bénder, Bleche und Platten aus nichtaushértbaren Legierungen nach

DIN EN 485-2 (Fortsetzung)

Werk- Zustand Nenndicke R, 02 Bruchdehnung Biegeradius Harte

stoff ) mm M., es % (min.) HBS
Uber bis min. | max. | min. | max.| A, . A 180° 90°

3004 H14 0,2 05| 220 | 265 |180 - 1 - 25t 05t 67

0,5 15| 220 | 265 | 180 - 2 - 25t 1,0t 67

1,5 30| 220 | 265 |180 - 2 - 25t 15t 67

3,0 6,0/ 220 | 265 |180 - 3 ~ - 0t 67

3005 H14 0.2 05| 170 | 215 |150 - 1 - 25t 05t 54

0.5 15| 170 | 215 | 150 - 2 - 25t 10t 54

1,5 30| 170 | 215 |150 - 2 - - 15t 54

3,0 60| 170 | 215 |150 - 3 - - 20t 54

3105 H14 0.2 05| 150 | 200 |130 - 2 - 25t - 48

0,5 15| 150 | 200 |130 - 2 - 25t - 48

1,5 3,0/ 150 | 200 |130 - 2 - 25t - 48

4006 H14 0.2 05| 140 | 180 |[120 - 3 - 20t = 45

0,5 15| 140 | 180 |120 - 3 - 20t - 45

1,5 30| 140 | 180 |120 - 3 - 20t - 45

5005 H14 02 05| 145 | 185 |120 - 2 - 20t 05t 48

0,5 15| 145|185 |[120 - 2 - 20t 1,0t 48

1,5 30| 145|185 |120 - 3 - 25t 10t 48

3,0 6,0/ 145|185 |120 - 4 - - 20t 48

6,0 12,6 145 | 185 | 120 - 5 - - 25t 48

5049 H14 0.2 05| 240 | 280 |190 - 3 - - - 72

0,5 15| 240 | 280 |190 - 3 - - - 72

15 3,0/ 240 | 280 |190 - 4 - - - 72

3,0 6,0/ 240 | 280 |190 - 4 - - - 72

6,0 125 240 | 280 | 190 - 5 - - - 72

12,5 25,0| 240 | 280 | 190 - - 5 - - 72

5050 H14 0,2 05| 175 | 215 |150 - 2 - - 05t 55

0,5 15| 175 | 215 | 150 - 2 - - 10t 55

1,5 3,0| 175 | 215 | 150 - 3 - - 15t 55

3,0 6,0| 175 | 215 | 150 - 4 - - 20t 55

5251 H14 0,2 05| 210 | 250 |[170 - 2 - 25t 05t 64

0,5 15| 210 | 250 |[170 - 2 - 25t 15t 64

1,5 30| 210 | 250 |170 - 3 - 25t 15t 64

3,0 6,0/ 210 | 250 |170 - 4 - - 25t 64

6,0 12,5 210 | 250 | 170 - 5 - - 30t 64

5052 H14 0.2 05| 230 | 280 |180 - 3 - - - 69

0,5 15| 230 | 280 |180 - 3 - - - 69

1,5 3,0 230|280 |180 - 4 - - - 69

3,0 6,0/ 230 | 280 |180 - 4 - - - 69

6,0 12,6 230 | 280 | 180 - 5 - - - 69

12,5 25,01 230 | 280 |180 - - 4 - - 69

5154A | H14 0.2 05| 270 | 325 |220 - 2 - | - - 81

0,5 15| 270 | 325 |220 - 3 - | - - 81

1.5 30| 270 | 325 |220 - 3 - - - 81

3,0 60| 270 | 325 |220 - 4 - | - - 81

6,0 12,6 270 | 325 |220 - 5 - - - 81

12,5 25,01 270 | 325 |220 - - 4 - - 81

5454 H14 0,2 05| 270 | 325 |220 - 2 - - - 81

0,5 15| 270 | 325 |220 - 3 - - - 81

1,5 30| 270 | 325 |220 - 3 - | - - 81
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Tafel 5: Mechanische Eigenschaften von Halbzeug aus Aluminium

Béander, Bleche und Platten aus nichtaushartbaren Legierungen nach

DIN EN 485-2 (Fortsetzung)

Werk- Zustand Nenndicke R, Rz Bruchdehnung Biegeradius Harte
stoff 1) mm M., M., % (min.) HBS
Uber bis min. | max. |min. | max.| A A 180° 90°
30 6,0 270 | 325 |220 - 4 - - - 81
6.0 12,5 270 | 325 | 220 - 5 - - - 81
12,5 25,0| 270 | 325 |220 - - 4 - - 81
5754 H14 0.2 05| 240 | 280 | 190 - 3 - - - 72
0,5 15| 240 | 280 |190 - 3 - - - 72
1,5 3,0| 240 | 280 |[190 - 4 - - - 72
3,0 6,0 240 | 280 |190 - 4 - - - 72
6,0 12,5 240 | 280 | 190 - 5 - - - 72
12,5 25,0 240 | 280 | 190 - - 5 - - 72
5083 H14 0.2 05| 340 | 400 |280 - 2 - - - 102
0,5 15| 340 | 400 |280 - 3 - - - 102
1,5 3,0f 340 | 400 |280 - 3 - - - 102
3.0 6,0 340 | 400 |280 - 3 - - - 102
6,0 12,5| 340 | 400 |280 - 4 - - - 102
12,5 25,0| 340 | 400 |280 - - 3 - - 102
5086 H14 0.2 0,5 300 | 360 |240 - 2 - - - 90
0,5 15| 300 | 360 |240 - 3 - - - 90
1,5 30| 300 | 360 |240 - 3 - - - 90
3,0 6,0/ 300 | 360 |240 - 3 - - - 90
6,0 12,5| 300 | 360 |240 - 4 - - - 90
12,5 25,0 300 | 360 |240 - - 3 - - 90
8011A H14 0.2 05! 125 | 165 | 110 - 2 - - - 41
05 15| 125 | 165 |110 - 3 - - - 41
1,5 3,0 125 | 165 |110 - 3 - - - 41
3,0 6,0| 125 | 165 |110 - 4 - - - 41
6,0 12,5| 125 | 165 |[110 - 5 - - - 41
Kaltverfestigt- 3/4 hart
1080A H16 0.2 05| 110 | 150 90 - 2 - 10t 05t 36
05 15| 110 | 150 90 - 2 - 10t 10t 36
15 40| 110 | 150 90 - 3 - 10t 10t 36
1070A H16 0.2 05| 110 | 150 90 - 2 - 10t 05t 36
05 15| 110 | 150 90 - 2 - 10t 10t 36
15 40| 110 | 150 90 - 3 - 1,0t 1,0t 36
1050A H16 0,2 05| 120 | 160 |100 - 1 - - 05t 39
0,5 15| 120 | 160 |100 - 2 - - 1,0t 39
1,5 40| 120 | 160 |100 - 3 - - 15t 39
1200 H16 0.2 05| 130 | 170 |[115 - 1 - - 05t 42
05 15| 130 | 170 | 115 - 2 - - 10t 42
1,5 40| 130 | 170 |[115 - 3 - - 15t 42
3003 H16 0.2 05| 170 | 210 |[150 - 1 - 25t 10t 54
0,5 15| 170 | 210 {150 - 2 - 25t 1,5t 54
1,5 40{ 170 | 210 |150 - 2 - 25t 20t 54
31083 H16 0.2 05| 160 | 200 |[145 - 1 - 25t 1,0t 51
0,5 15| 160 | 200 | 145 - 2 - 25t 15t 51
1,5 40| 160 | 200 |145 - 2 - 25t 20t 51
3004 H16 0.2 05| 240 | 285 |200 - 1 - 35t 10t 73
0,5 15| 240 | 285 |200 - 1 - 35t 15t 73
1,5 40| 240 | 285 |200 - 2 - - 25t 73
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Tafel 5: Mechanische Eigenschaften von Halbzeug aus Aluminium
Béander, Bleche und Platten aus nichtaushartbaren Legierungen nach
DIN EN 485-2 (Fortsetzung)

Werk- Zustand Nenndicke R. Rooz Bruchdehnung Biegeradius Harte
stoff ') mm M., MPa % (min.) HBS
Uber bis min. | max. | min. | max.| Ay A 180° 90°
3005 H16 0,2 05| 195 | 240 |175 - - - 10t 61
0,5 15| 195 | 240 |175 - - - 15t 61
1,5 40| 195 | 240 |175 - - - 25t 61
3105 H16 0,2 05| 175 | 225 | 160 - - - - 56
0,5 15| 175 | 225 | 160 = - - - 56
1,5 3,0 175 | 225 | 160 - = - - 56
5005 H16 0,2 05| 165 | 205 | 145 - - - 10t 52
0,5 15| 165 | 205 | 145 - - - 15t 52
1,5 3,0| 165 | 205 | 145 - - - 20t 52
3,0 40| 165 | 205 | 145 - - - 25t 52
5049 H16 0,2 05| 265 | 305 |220 - - - - 80
0,5 15| 265 | 305 |220 - - - - 80
15 30| 265 | 305 |220 - - - - 80
3,0 6,0] 265 | 305 |220 - - - - 80
5050 H16 0,2 05| 195|235 |170 = - - 10t 61
0,5 15| 195 | 235 | 170 - = - 15t 61
1,5 3,0 195|235 |170 = - - 25t 61
3,0 40| 195 | 235 |170 - - - 30t 61

5251 H16 0,2 05| 230 | 270 |200 -
0,5 15| 230 | 270 |200 -
1,5 3,0/ 230 | 270 |200 -

- | 35t 10t 71
- | 35t 15t 71
- | 35t 20t 71

WN =[PP = MDD [WWWN[WWWN[WWN =W = [ WWWN [WWN = |NN = NN =
|

3,0 40| 230 | 270 |200 - 30t 71
5052 H16 0,2 05| 250 | 300 |[210 - - | - - 76
0,5 15| 250 | 300 |210 - - | - - 76
1,5 3,0/ 250 | 300 |210 - - | - - 76
3,0 6,0/ 250 | 300 |210 - - | - - 76
5754 H16 0,2 05| 265 | 305 |220 - - | - - 80
0,5 15| 265 | 305 |220 - - | - - 80
1,5 3,0| 265 | 305 |220 - - | - - 80
3,0 6,0/ 265 | 305 |220 - - | - - 80
5083 H16 0,2 05| 360 | 420 | 300 - - | - - 108
0,5 15| 360 | 420 |300 - - | - - 108
1,5 3,0/ 360 | 420 |300 - - | - - 108
3,0 4,0/ 360 | 420 |300 - - | - - 108
5086 H16 0,2 05| 325|385 |270 - - | - - 98
0,5 15| 325 | 385 |[270 - - - - 98
1,5 30| 325|385 |[270 - - | - - 98
3,0 40| 325|385 |270 - - | - - 98
8011A | H16 0,2 05| 145 | 185 |[130 - - | - - 47
0,5 15| 145|185 |[130 - - | - - 47
1,5 40| 145 | 185 |130 - - | - - 47
Kaltverfestigt- 4/4 hart (voll durchgehértet)
1080A | H18 0,2 05| 125 - | 105 - 2 - | - 1,0t 40
0,5 15| 125 - | 105 - 2 - | - 20t 40
1,5 30| 125 - | 105 - 2 - | - 25t 40
1070A | H18 0,2 05| 125 - | 105 - 2 - | - 1,0t 40
0,5 15| 125 - | 105 - 2 - | - 20t 40
15 30| 125 - | 105 - 2 - | - 25t 40
1050A | H18 0,2 05| 140 - [120 - 1 - | - 10t 42




Tafel 5: Mechanische Eigenschaften von Halbzeug aus Aluminium
Bénder, Bleche und Platten aus nichtaushértbaren Legierungen nach
DIN EN 485-2 (Fortsetzung)

Werk- Zustand Nenndicke R, R.. Bruchdehnung Biegeradius Harte
stoff ') mm M., M. % (min.) HBS
uber bis min. | max. min. | max.| A A 180° 90°
0,5 15| 140 - |120 - 2 - - 20t 42
1,5 3,0/ 140 - |[120 - 2 - - 30t 42
1200 H18 0,2 05| 150 - [130 - 1 - - 1,0t 45
0,5 1,5 150 - | 130 - 2 - - 20t 45
1,5 30| 150 - | 130 - 2 - - 3,0t 45
3003 H18 0,2 05| 190 - 170 - 1 - - 1,5t 60
0,5 1,5 190 - | 170 - 2 - - 25t 60
1,5 3,0/ 190 - | 170 - 2 - - 30t 60
3103 H18 0,2 05| 185 - [ 165 - 1 - - 15t 58
0,5 15| 185 - | 165 - 2 - - 25t 58
1,5 3,0 185 - | 165 - 2 - - 30t 58
3004 H18 0,2 05| 260 - 230 - 1 - - 1,5t 80
0,5 15| 260 - 230 - 1 - - 25t 80
1.5 3,0/ 260 - |230 - 2 - - - 80
3005 H18 0,2 05| 220 - | 200 - 1 - - 1,5t 69
0,5 1,5 220 - | 200 - 2 - - 25t 69
1,5 3,0/ 220 - | 200 - 2 - - - 69
3105 H18 0,2 05| 195 - 1180 - 1 - - - 62
0,5 1,5 195 - | 180 - 1 - - - 62
1,5 3,0{ 195 - | 180 - 1 - - - 62
5005 H18 0,2 05| 185 - | 165 - 1 - - 1,5t 58
0,5 15| 185 - | 165 - 2 - - 25t 58
1,5 30| 185 - | 165 - 2 - - 3,0t 58
5049 H18 0,2 0,5 290 - | 250 - 1 - - - 88
0,5 1,5 290 - | 250 - 2 - - - 88
1,5 30| 290 - | 250 - 2 - - - 88
5050 H18 0,2 05| 220 - | 190 - 1 - - 1,5t 68
0,5 15| 220 - | 190 - 2 - - 25t 68
1,5 3,0| 220 - | 190 - 2 - - - 68
5251 H18 0,2 0,5| 255 - 230 - 1 - - - 79
0,5 15| 255 - |230 - 2 - - - 79
1,5 3,0| 255 - |230 - 2 - - - 79
5052 H18 0,2 05| 270 - | 240 - 1 - - - 83
0,5 15| 270 - | 240 - 2 - - - 83
1,5 3,0 270 - |240 - 2 - - - 83
5154A H18 0,2 05| 310 - | 270 - 1 - - - 94
0,5 15| 310 - |270 - 1 - - - 94
1,5 3,0, 310 - |270 - 1 - - - 94
5754 H18 0,2 0,5 290 - | 250 - 1 - - - 88
0,5 1,5 290 - | 250 - 2 - - - 88
1.5 3,0, 290 - 250 - 2 - - - 88
5086 H18 0,2 05| 345 - 290 - 1 - - - 104
0,5 1,56| 345 - 1290 - 1 - - - 104
1,5 3,0/ 345 - 1290 - 1 - - - 104
8011A H18 0,2 05| 165 - | 145 - 1 - - - 50
0,5 1,5 165 - | 145 - 2 - - - 50
1,5 3,0/ 165 - | 145 - 2 - - - 50




Tafel 5: Mechanische Eigenschaften von Halbzeug aus Aluminium

Bander, Bleche und Platten aus nichtaushértbaren Legierungen nach

DIN EN 485-2 (Fortsetzung)

Werk- Zustand Nenndicke R, R... Bruchdehnung Biegeradius Harte
stoff 1) mm M.. M. % (min.) HBS
uber I bis min. | max. min I max,| Ay | A 180° 90°
Kaltverfestigt - extrahart
1050A H19 0,2 05| 150 - [130 1 - - - 45
0,5 15| 150 - | 130 1 - - - 45
1,5 3,0| 150 - | 130 1 - - - 45
1200 H19 0,2 0,5| 160 - | 140 1 - - - 48
0,5 15| 160 - [ 140 1 - - - 48
1,5 3,0/ 160 - | 140 1 - - - 48
3003 H19 0,2 05| 210 - [ 180 1 - - - 65
0,5 1,5 210 - 180 2 - - - 65
1,5 3,0 210 - [180 2 - - - 65
3103 H19 0,2 0,5| 200 - | 175 1 - - - 62
0,5 1,6 200 - [175 2 - - - 62
1,5 3,0/ 200 - [ 175 2 - - - 62
3004 H19 0,2 05| 270 - |240 1 - - - 83
0.5 15| 270 - | 240 1 - - - 83
3005 H19 0,2 05| 235 - |210 1 - - - 73
0,5 15| 235 - | 210 1 - - - 73
3105 H19 0,2 05| 215 - [190 1 - - - 67
0,5 15| 215 - [190 1 - - - 67
5005 H19 0,2 05| 205 - [185 1 - - - 64
0,5 1,5| 205 - [185 2 - - - 64
1,5 3,0| 205 - [ 185 2 - - - 64
5154 H19 0,2 05| 330 - | 285 1 - - - 100
0,5 1,56] 330 - |285 1 - - - 100
5182 H19 0,2 05| 380 - |320 1 - - - 114
0,5 15| 380 - | 320 1 - - - 114
Kaltverfestigt und riickgegliiht bzw stabilisiert - 1/4 hart
1080A H22 0,2 0,5 80 | 120 50 8 - 05t 0t 26
0,5 1,5 80 | 120 50 9 - 05t 0t 26
1,5 3,0 80 | 120 50 11 - 05t 05t 26
3,0 6.0 80 | 120 50 13 - - 10t 26
6,0 12,5 80 | 120 50 15 - - 20t 26
1070A H22 0,2 0,5 80 | 120 50 7 - 05t 0 t 26
0,5 1,5 80 | 120 50 8 - 05t 0 t 26
1,5 3,0 80 | 120 50 10 - 05t 05t 26
3,0 6,0 80 | 120 50 12 - - 10t 26
6,0 12,5 80 | 120 50 15 - - 20t 26
1050A H22 0,2 0,5 85 | 125 55 4 - 05t 0t 27
0,5 1.5 85 | 125 55 5 - 05t 0t 27
1,5 3,0 85 | 125 55 6 - 05t 05t 27
3,0 6,0 85| 125 55 11 - 10t 10t 27
6,0 12,5 85 | 125 55 12 - - 20t 27
1200 H22 0,2 0,5 95 | 135 65 4 - 05t 0 t 30
0.5 1.5 95 | 135 65 5 - 05t 0 t 30
1,5 3,0 95 | 135 65 6 = 05t 05t 30
3,0 6,0 95 | 135 65 10 - 10t 10t 30
6,0 12,5 95 | 135 65 10 - - 20t 30
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Tafel 5: Mechanische Eigenschaften von Halbzeug aus Aluminium
Bénder, Bleche und Platten aus nichtaushértbaren Legierungen nach
DIN EN 485-2 (Fortsetzung)

Werk- Zustand Nenndicke R, Ry Bruchdehnung Biegeradius Harte
stoff ) mm M., M., % (min.) HBS
uber bis min. | max. min. | max.| A A 180° 90°
3003 H22 0,2 05| 120 | 160 80 - 6 - 10t 0t 37
0,5 15| 120 | 160 80 - 7 - 1,0t 05t 37
1,5 3,0, 120 | 160 80 - 8 - 10t 10t 37
3,0 6,0, 120 | 160 80 - 9 - - 10t 37
6,0 12,5| 120 | 160 80 - 11 - - 20t 37
3103 H22 0,2 05| 115 | 155 75 - 6 - 10t 0 t 36
0,5 15| 115 | 155 75 - 7 - 10t 05t 36
1,5 3,0, 115 | 155 75 - 8 - 10t 10t 36
3,0 6,0/ 115 | 155 75 - 9 - - 10t 36
6.0 12,5| 115 | 155 75 - 11 - - 20t 36
3004 H22/H32 0,2 05| 190 | 240 |145 - 4 - 1,0t 0t 58
0,5 1,56 190 | 240 | 145 - 5 - 10t 05t 58
1,5 30| 190 | 240 |145 - 6 - 15t 10t 58
3,0 6,0| 190 | 240 145 - 7 - - 15t 58
3005 H22 0,2 05| 145|195 |110 - 5 - 10t 0 t 45
0,5 15| 145|195 |110 - 5 - 10t 05t 45
1.5 3,0 145|195 |110 - 6 - 15t 10t 45
3,0 6,0/ 145|195 |110 - 7 - - 15t 45
3105 H22 0,2 05| 130 | 180 |105 - 6 - - - 41
0,5 15| 130 | 180 |105 - 6 - - - 41
1.5 3,0 130 | 180 |105 - 7 - - - 41
5005 H22/H32 0,2 05| 125 | 165 80 - 4 - 10t 0ot 38
0,5 15| 125 | 165 80 - 5 - 10t 05t 38
1,5 3,0 125 | 165 80 - 6 - 15t 10t 38
3.0 6,0, 125 | 165 80 - 8 - - 10t 38
6,0 12,5| 125 | 165 80 - 10 - - 20t 38
5049 H22/H32 0,2 05| 220 | 270 |130 - 7 - 1,5t 05t 63
0,5 15| 220 | 270 |130 - 8 - 15t 10t 63
1,5 3,0/ 220 | 270 |130 - 10 - 20t 15t 63
3,0 6,0/ 220 | 270 |130 - 11 - - 15t 63
6,0 12,6| 220 | 270 | 130 - 10 - - 25t 63
12,5 40,0/ 220 | 270 | 130 - - 9 - - 63
5050 H22/H32 0,2 05| 155 | 195 110 - 4 - 1,0t 0 t 47
05 15| 155 | 195 110 - 5 - 10t 05t 47
1,5 3,0 155 | 195 110 - 7 - 1,5t 10t 47
3,0 6,0 155 | 195 110 - 10 - - 15t 47
5251 H22/H32 0,2 05| 190 | 230 |[120 - 4 - 15t 0 t 56
0,5 16| 190 | 230 |120 - 6 - 15t 1,0t 56
1,5 3,0 190 | 230 |[120 - 8 - 15t 10t 56
3,0 6,0/ 190 | 230 |120 - 10 - - 15t 56
6.0 12,5 190 | 230 | 120 - 12 - - 25t 56
12,5 25,0/ 190 | 230 | 120 - - 12 - - 56
5052 H22/H32 0,2 05| 210 | 260 |130 - 5 - 15t 05t 61
0,5 15| 210 | 260 |130 - 6 - 1,5t 1,0t 61
1,5 3,0, 210 | 260 |130 - 7 - 15t 1,5t 61
3,0 6,0, 210 | 260 |130 - 10 - - 15t 61
6,0 12,6| 210 | 260 |130 - 12 - - 25t 61
12,5 40,0/ 210 | 260 |130 - - 12 - - 61
5154A H22/H32 0,2 05| 250 | 305 |180 - 5 - 1,5t 05t 74
0,5 1,5| 250 | 305 |180 - 6 - 15t 1,0t 74




Tafel 5: Mechanische Eigenschaften von Halbzeug aus Aluminium
Bénder, Bleche und Platten aus nichtaushértbaren Legierungen nach
DIN EN 485-2 (Fortsetzung)

Werk- Zustand Nenndicke R, R Bruchdehnung Biegeradius Harte
stoff 1) mm M., M., % (min.) HBS
uber bis min. | max. | min. | max.| A, . A 180° 90°
1,5 3,0/ 250 | 305 |180 - 7 - 20t 20t 74
3,0 6,0/ 250 | 305 |180 - 8 - - 25t 74
6,0 12,5| 250 | 305 |180 - 10 - - 40t 74
12,5 40,0/ 250 | 305 |180 - - 9 - - 74
5454 H22/H32 0,2 05| 250 | 305 |180 - 5 - 15t 05t 74
0,5 15| 250 | 305 |180 - 6 - 15t 10t 74
1,5 3,0/ 250 | 305 |180 - 7 - 20t 20t 74
3,0 6,0/ 250 | 305 |180 - 8 - - 25t 74
6,0 12,5/ 250 | 305 |180 - 10 - - 40t 74
12,5 40,0/ 250 | 305 |180 - - 9 - - 74
5754 H22/H32 0,2 05| 220 | 270 |130 - 7 - 15t 05t 63
0,5 15| 220 | 270 | 130 - 8 - 15t 10t 63
1,5 30| 220 | 270 130 - 10 - 20t 15t 63
3,0 6,0/ 220 | 270 |130 - 11 - - 15t 63
6,0 12,6| 220 | 270 | 130 - 10 - - 25t 63
12,5 40,0 220 | 270 |130 - - 9 - - 63
5083 H22/H32 0,2 05| 305|380 |215 - 5 - 20t 05t 89
0,5 15| 305|380 |[215 - 6 - 20t 15t 89
1,5 30| 305|380 |215 - 7 - 30t 20t 89
3,0 6,0/ 305|380 |215 - 8 - - 25t 89
6,0 12,6/ 305 | 380 |215 - 10 - - 35t 89
12,5 40,0/ 305 | 380 |215 - - 9 - - 89
5086 H22/H32 0,2 05| 275|335 |185 - 5 - 20t 05t 80
0,5 15| 275|335 |185 - 6 - 20t 15t 80
1.5 30| 275|335 |185 - 7 - 20t 20t 80
3,0 6,0/ 275|335 |185 - 8 - - 25t 80
6,0 12,5| 275 | 335 |185 - 10 - - 35t 80
12,5 40,0/ 275 | 335 |185 - - 9 - - 80
8011A | H22 0.2 05| 105 | 145 90 - 4 - - - 35
0.5 1,56 105 | 145 90 - 5 - - - 35
1,5 3,0/ 105 | 145 90 - 6 - - - 35
Kaltverfestigt und riickgeglliht bzw. stabilisiert - 1/2 hart
1080A | H24 0,2 05| 100 | 140 60 - 5 - 05t 0t 31
0,5 1,5/ 100 | 140 60 - 6 - 05t 05t 31
1.5 3,0/ 100 | 140 60 - 7 - 10t 10t 31
3,0 6,0/ 100 | 140 60 - 9 - - 15t 31
6,0 12,5 100 | 140 60 - 11 - - 25t 31
1070A | H24 0.2 0,5/ 100 | 140 60 - 5 - 05t 0 t 31
05 1,5| 100 | 140 60 - 6 - 05t 05t 31
1,5 3,0/ 100 | 140 60 - 7 - 10t 10t 31
3,0 6,0/ 100 | 140 60 - 9 - - 15t 31
6,0 12,5 100 | 140 60 - 11 - - 25t 31
1050A | H24 0,2 05| 105 | 145 75 - 3 - 10t 0 t 33
0,5 16| 105 | 145 75 - 4 - 1,0t 05t 33
1,5 30| 105 | 145 75 - 5 - 1,0t 10t 33
3,0 6,0/ 105 | 145 75 - 8 - 15t 15t 33
6,0 12,5 105 | 145 75 - 8 - - 25t 33
1200 H24 0,2 05| 115 | 155 90 - 3 - 10t 0 t 37
0,5 15| 115 | 155 90 - 4 - 10t 05t 37




Tafel 5: Mechanische Eigenschaften von Halbzeug aus Aluminium
Béander, Bleche und Platten aus nichtaushértbaren Legierungen nach
DIN EN 485-2 (Fortsetzung)

Werk- Zustand Nenndicke R, Ro. Bruchdehnung Biegeradius Harte

stoff ') mm M., M., % (min.) HBS
Uber bis min. | max min. | max.| A A 180° 90°

1,5 3,0 115 | 155 90 - 5 - 1,0t 1,0t 37

3.0 6,0 115 | 155 90 - 7 - - 1,5t 37

6,0 12,5 115 | 1585 85 - 9 - - 25t 36

3003 H24 0.2 05| 145|185 |115 - 4 - 1,5t 05t 45

0,5 15| 145 | 185 |[115 - 4 - 15t 10t 45

1,5 30| 145 | 185 |115 - 5 - 15t 1,0t 45

3,0 6,0/ 145|185 |[115 - 6 - - 20t 45

6,0 12,5| 145 | 185 |110 - 8 - - 25t 45

3103 H24 0.2 05| 140 | 180 |110 - 4 - 1,5t 05t 44

0,5 16| 140 | 180 |110 - 4 - 1,5t 10t 44

1,5 3,0/ 140 | 180 |[110 - 5 - 15t 10t 44

3,0 6,0, 140 | 180 |[110 - 6 - - 20t 44

6,0 12,56| 140 | 180 |110 - 8 - - 25t 44

3004 H24/H34 0,2 05| 220 | 265 |170 - 3 - 20t 05t 66

0,5 15| 220 | 265 |170 - 4 - 20t 1,0t 66

1,5 3,0, 220 | 265 |170 - 4 - 20t 15t 66

3005 H24 0,2 05| 170 | 215 |130 - 4 - 15t 05t 52

0,5 15| 170 | 215 | 130 - 4 - 15t 1,0t 52

1,5 30| 170 | 215 |130 - 4 - - 15t 52

3105 H24 0,2 05| 150 | 200 |120 - 4 - 25t - 47

0,5 1,6 150 | 200 |120 - 4 - 25t - 47

1,5 3,0/ 150 | 200 |120 - 5 - 25t - 47

5005 H24/H34 0,2 05| 145 | 185 110 - 3 - 15t 05t 47

0,5 15| 145 | 185 110 - 4 - 1,5t 10t 47

1.5 3,0 145|185 |110 - 5 - 20t 1,0t 47

3,0 6,0 145 | 185 |110 - 6 - - 20t 47

6,0 12,6| 145 | 185 | 110 - 8 - - 25t 47

5040 H24/H34 | 20,8 18| 220 | 260 | 170 - 6 - - - 66

5049 H24/H34 0,2 05| 240 | 280 |160 - 6 - 25t 10t 70

0,5 16| 240 | 280 |160 - 6 - 25t 15t 70

1,5 3,0/ 240 | 280 |160 - 7 - 25t 20t 70

3,0 6,0 240 | 280 |160 - 8 - - 25t 70

6,0 12,5| 240 | 280 |160 - 10 - - 3,0t 70

12,5 25,0| 240 | 280 | 160 - - 8 - - 70

5050 H24/H34 0.2 05| 175 | 215 | 135 - 3 - 15t 05t 54

0,5 15| 175 | 215 |135 - 4 - 15t 1,0t 54

1,5 30| 175 | 215 |135 - 5 - 20t 15t 54

3,0 6,0 175 | 215 |135 - 8 - - 20t 54

5251 H24/H34 0,2 05| 210 | 250 |140 - 3 - 20t 05t 62

0,5 1,6 210 | 250 | 140 - 5 - 20t 1,5t 62

1,5 3,0 210 | 250 |140 - 6 - 20t 15t 62

3.0 6,0/ 210 | 250 |140 - 8 - - 25t 62

6,0 12,5| 210 | 250 | 140 - 10 - - 30t 62

5052 H24/H34 0,2 05| 230 | 280 |150 - 4 - 20t 05t 67

0,5 15| 230 | 280 |150 - 5 - 20t 15t 67

1,5 30| 230 | 280 |150 - 6 - 20t 20t 67

3,0 6,0/ 230 | 280 |150 - 7 - - 25t 67

6,0 12,5 230 | 280 |150 - 9 - - 30t 67

12,5 25,0| 230 | 280 | 150 - - 9 - - 67




Tafel 5: Mechanische Eigenschaften von Halbzeug aus Aluminium
Bénder, Bleche und Platten aus nichtaushértbaren Legierungen nach
DIN EN 485-2 (Fortsetzung)

Werk- Zustand Nenndicke R, R Bruchdehnung Biegeradius Harte
stoff ') mm M., M., % (min.) HBS
Uber bis min. | max. | min. | max.| Ay A 180° 90°
5154 H24/H34 0,2 05| 270 | 325 | 200 - 4 - 25t 10t 80
0,5 1,5| 270 | 325 |200 - 5 - 25t 20t 80
1,5 3,0| 270 | 325 |200 - 6 - 30t 25t 80
3,0 6,0/ 270 | 325 |200 - 7 - - 30t 80
6,0 12,5 270 | 325 | 200 - 8 - - 40t 80
12,5 25,0| 270 | 325 |200 - - 7 - - 80
5454 H24/H34 0,2 05| 270 | 325 |200 - 4 - 25t 1,0t 80
0,5 1,56 270 | 325 |200 - 5 - 25t 20t 80
1,5 3,0/ 270 | 325 |200 - 6 - 30t 25t 80
3,0 6,0, 270 | 325 |200 - 7 - - 3,0t 80
6,0 12,5 270 | 325 | 200 - 8 - - 40t 80
12,5 25,0 270 | 325 |200 - - 7 - - 80
5754 H24/H34 0,2 05| 240 | 280 |160 - 6 - 25t 10t 70
0,5 1,56 240 | 280 | 160 - 6 - 25t 15t 70
1,5 3,0| 240 | 280 | 160 - 7 - 25t 20t 70
3,0 6,0/ 240 | 280 |160 - 8 - - 25t 70
6,0 12,5| 240 | 280 | 160 - 10 - - 30t 70
12,5 25,0| 240 | 280 |160 - - 8 - - 70
5083 H24/H34 0,2 05| 340 | 400 |250 - 4 - - 1,0t 99
0.5 1,5| 340 | 400 |250 - 5 - - 20t 99
1,5 3,0/ 340 | 400 |250 - 6 - - 25t 99
3.0 6,0 340 | 400 |250 - 7 - - 35t 99
6,0 12,5| 340 | 400 |250 - 8 - - 45t 99
12,5 25,0 340 | 400 |250 - - 7 - - 99
5086 H24/H34 0,2 05| 300 | 360 |220 - 4 - 25t 10t 88
0,5 15| 300 | 360 |220 - 5 - 25t 20t 88
1,5 3,0/ 300 | 360 |220 - 6 - 25t 25t 88
3,0 6,0/ 300 | 360 |220 - 7 - - 35t 88
6,0 12,5| 300 | 360 |220 - 8 - - 45t 88
12,5 25,0| 300 | 360 |220 - - 7 - - 88
8011A H24 0,2 05| 125 | 165 |100 - 3 - - - 40
0,5 1,5 125 | 165 |100 - 4 - - - 40
1.5 30| 125 | 165 |100 - 5 - - - 40
3,0 6,0 125 | 165 |100 - 6 - - - 40
6,0 12,5/ 125 | 165 | 100 - 7 - - - 40
Kaltverfestigt und riickgegliiht bzw. stabilisiert — 3/4 hart
1080A H26 0,2 05| 110 | 150 80 - 3 - - 05t 35
0,5 1,5 110 | 150 80 - 3 - - 10t 35
1,5 4,0/ 110 | 150 80 - 4 - - 1,0t 35
1070A H26 0,2 0,5 110 | 150 80 - 3 - - 05t 35
0,5 15| 110 | 150 80 - 3 - - 10t 35
1,5 4,0, 110 | 150 80 - 4 - - 1,0t 35
1050A H26 0,2 0,5{ 120 | 160 90 - 2 - - 05t 38
0,5 1,5 120 | 160 90 - 3 - - 10t 38
1,5 4,0| 120 | 160 90 - 4 - - 15t 38
1200 H26 0,2 05| 130 | 170 |105 - 2 - - 05t 41
0,5 15| 130 | 170 | 105 - 3 - - 10t 41
1,5 40| 130 | 170 | 105 - 4 - - 1,5t 41




Tafel 5: Mechanische Eigenschaften von Halbzeug aus Aluminium
Bander, Bleche und Platten aus nichtaushartbaren Legierungen nach
DIN EN 485-2 (Fortsetzung)

Werk- Zustand Nenndicke R. R Bruchdehnung Biegeradius Harte
stoff ") mm M., M., % (min.) HBS
uber bis min. | max. min. | max.| A A 180° 90°
3003 H26 0,2 05| 170 | 210 | 140 - 2 - 20t 10t 53
0,5 1,5 170 | 210 | 140 - 3 - 20t 1,5t 53
1,5 40| 170 | 210 | 140 - 3 = 20t 20t 53
3103 H26 0,2 05| 160 | 200 |135 - 2 - 20t 10t 50
0,5 1,6 160 | 200 |135 - 3 - 20t 15t 50
1,5 40| 160 | 200 |135 - 3 - 20t 20t 50
3004 H26/H36 0,2 0,5 240 | 285 190 - 3 - 30t 1,0t 72
0,5 16| 240 | 285 190 - 3 - 30t 15t 72
1,5 3,0 240 | 285 |190 - 3 - - 25t 72
3005 H26 0,2 05| 195 | 240 |160 - 3 - - 10t 60
0,5 1,5 195 | 240 |160 - 3 - - 15t 60
1,5 30| 195 240 |160 - 3 - - 25t 60
3105 H26 0,2 05| 175 | 225 |[150 - 3 - - - 55
0,5 1,61 175 | 225 150 - 3 - - - 55
1,5 30| 175 | 225 150 - 3 - - - 55
5005 H26/H36 0,2 05| 165 | 205 |135 - 2 - - 10t 52
0,5 15| 165 | 205 |135 - 3 - - 15t 52
1,5 30| 165 | 205 |[135 - 4 - - 20t 52
3,0 40| 165 | 205 |135 - 4 - - 25t 52
5040 H26/H36 | 21,0 2,0 240 | 280 |205 - 5 - - - 74
5049 H26/H36 0,2 05| 265 | 305 190 - 4 - - 15t 78
0,5 15| 265 | 305 |190 - 4 - - 20t 78
1,5 3,0 265 | 305 |190 - 5 - - 30t 78
3,0 6,0| 265 | 305 |[190 - 6 = = 35t 78
5050 H26/H36 0,2 05| 195 | 235 |160 - 2 - - 10t 60
0,5 1,61 195 | 235 160 - 3 - - 1,5t 60
1,5 3,0 195 | 235 |160 - 4 - - 25t 60
30 40| 195 | 235 |160 - 6 - - 30t 60
5251 H26/H36 0,2 05| 230|270 (170 - 3 - 30t 1,0t 69
0,5 15| 230 | 270 |170 - 4 - 30t 15t 69
1,5 30| 230 | 270 |[170 - 5 - 30t 20t 69
3,0 4,0, 280 | 270 |170 - 7 - - 3,0t 69
5052 H26/H36 0,2 05| 250 | 300 |180 - 3 - - 1,5t 74
0,5 15| 250 | 300 |180 - 4 - - 20t 74
1,5 30| 250 | 300 |180 - 5 - - 3,0t 74
3,0 6,0| 250 | 300 |180 - 6 - - 35t 74
5154A H26/H36 0.2 05| 290 | 345 |[230 - 3 - - - 87
0,5 15| 290 | 345 |230 - 3 - - - 87
15 3,0| 290 | 345 |230 - 4 - - - 87
30 6,0| 290 | 345 |230 - 5 - - - 87
5454 H26/H36 0.2 0,5| 290 | 345 |230 - 3 - - - 87
0,5 1,56] 290 | 345 |230 - 3 - - - 87
1,5 3,0| 290 | 345 |230 - 4 - - - 87
3,0 6,0| 290 | 345 |[230 - 5 - - - 87
5754 H26/H36 0,2 05| 265|305 |190 - 4 - - 15t 78
0,5 1,5 265 | 305 {190 - 4 - - 20t 78
1,5 30| 265 | 305 190 - 5 - - 30t 78
3,0 60| 265 | 305 |190 - 6 = - 35t 78




Tafel 6: Mechanische Eigenschaften von Halbzeug aus Aluminium
Bénder, Bleche und Platten aus aushértbaren Legierungen nach

DIN EN 485-2
Werk- Zustand Nenndicke R, Reo2 Bruchdehnung Biegeradius Hérte
stoff 1) mm M;, M, % (min.) HBS
Gber bis min. | max. | min. | max.| Agmm | A 180° 90°
Weichgegliht
2014 |O 204 1,5 - | 220 - {140 12 - 05t| 0 t 55
1,5 3,0 - | 220 -1140| 13 - 10t | 10t 55
3,0 6,0 - | 220 - |{140| 16 - - 15t 55
6,0 9,0 - | 220 -(140| 16 - - 25t 55
9,0 12,5 - | 220 -|(140| 16 - - 40t 55
12,5 | 25,0 - | 220 - - - 10 - - 55
2017A | O 20,4 1,5 - | 225 - | 145 12 - 05t| 0 t 55
1,5 3,0 - | 225 - | 145 14 - 1,0t | 10t 55
3,0 6,0 - | 225 - | 145 13 - - 1,5t 55
6,0 9,0 - | 225 - | 145 13 - - 25t 55
9,0 12,5 - | 225 - | 145 13 - - 40t 55
12,5 | 25,0 - | 225 - | 145 - 12 - - 55
2024 | O 204 1,5 - | 220 - (140 ] 12 - 05t | 0 t 55
1,5 3,0 - | 220 - | 140 13 - 20t | 1,0t 55
3,0 6,0 - | 220 - | 140 13 - 30t | 1,5t 55
6,0 9,0 - | 220 - | 140 13 - - 25t 55
9,0 12,5 - | 220 -|[140( 13 - - 40t 55
125 | 25,0 - | 220 - - - 11 - - 55
4006 |O 20,2 0,5 95 | 130 40 | - 17 - 0t - 28
0,5 1,5 95 | 130 40| - 19 - 0t - 28
1,5 3,0 95 | 130 40 | - 22 - 0t - 28
3,0 6,0 95 | 130 40 | - 25 - 10t - 28
6061 |O 20,4 1,5 - | 150 -| 85 14 - 10t | 05t 40
1,5 3,0 - | 150 -| 85 16 - 10t | 10t 40
3,0 6,0 - | 150 -1 85 19 - - 10t 40
6,0 12,5 - | 1580 -1 85 16 - - 20t 40
12,5 | 25,0 - | 150 - - - 16 - - 40
6082 | O 204 1,5 - | 1580 -| 85 14 - 10t | 05t 40
1,5 3,0 - | 180 - | 85 16 - 10t | 10t 40
3,0 6,0 - | 150 -1 85 18 - - 15t 40
6,0 12,5 - | 150 -| 85 17 - - 25t 40
12,5 | 25,0 - | 1585 - - - 16 - - 40
7020 |O 204 1,5 - | 220 - | 140 12 - - - 45
1,5 3,0 - | 220 - | 140 13 - - - 45
3,0 6,0 - | 220 - | 140 15 - - - 45
6,0 12,5 - | 220 - (140 12 - - - 45
7075 | O 204 0,8 - | 275 - | 145 10 - 10t | 05t 55
0,8 1,5 - | 275 -1145| 10 - 20t | 10t 55
1,5 3,0 - | 275 - 145 10 - 30t | 1,0t 55
3,0 6,0 - | 275 - |145] 10 - - 25t 55
6,0 12,5 - | 275 - |145] 10 - - 40t 55
12,5 | 75,0 - | 275 - - - 9 - - 55
Lésungsgegliiht, kaltumgeformt und kaltausgelagert
2014 | T3 20,4 1,5 | 395 N 245 | - 14 - - - 111
1,5 6,0 | 400 - 245 | - 14 - - - 112
2024 | T3/T351 204 15 | 435 - 290 | - 12 - 40t | 40t 123
1,5 3,0 | 435 - 290 | - 14 - 40t | 40t 123
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Tafel 6: Mechanische Eigenschaften von Halbzeug aus Aluminium
Béander, Bleche und Platten aus aushartbaren Legierungen nach
DIN EN 485-2 (Fortsetzung)

Werk- Zustand Nenndicke R, R Bruchdehnung Biegeradius Harte
stoff 1) mm M., M., % (min.) HBS
Gber bis min. | max. min. | max.|{ A A 180° 90°
3,0 6,0 | 440 - 290 | - 14 - 50t | 50t 124
6,0 12,5 | 440 - 290 | - 13 - - 80t 124
T351 125 | 40,0 | 430 - 290 | - - 11 - - 122
40,0 | 80,0 | 420 - 290 | - - 8 - - 120
80,0 {100,0 | 400 - 285 | - - 7 - - 115
100,0 |120,0 | 380 - 270 | - - 5 - - 110
120,0 |150,0 | 360 - 250 | - - 5 - - 104
Loésungsgegliiht und kaltausgelagert O
2014 | T4/T451 >0,4 1,5 | 395 - 240 | - 14 - 30t | 30t 110
1,5 6,0 | 395 - 240 | - 14 - 50t | 50t 110
6,0 12,5 | 400 - 250 | - 14 - - 80t 112
T451 12,56 | 40,0 | 400 - 250 | - - 10 - - 112
40,0 [(100,0 | 395 - 250 | - - 7 - - 111
T42 =204 6,0 | 395 - 230 | - 14 - - - 110
6,0 12,5 | 400 - 235 | - 14 - - - 111
12,5 | 250 | 400 - 235 | - - 12 - - 111
2017A | T4/T451 204 15 | 390 - 245 | - 14 - 30t | 30t 110
1,5 6,0 | 390 - 245 | - 15 - 50t | 50t 110
6,0 12,5 | 390 - 260 | - 13 - - 80t 111
T451 12,5 | 40,0 | 390 - 250 | - - 12 - - 110
40,0 [100,0 | 385 - 240 | - - 10 - - 108
100,0 |120,0 | 370 - 240 | - - 8 - - 105
120,0 |150,0 | 350 - 240 | - - 4 - - 101
T42 204 3,0 | 390 - 235 | - 14 - - - 109
3,0 12,5 | 390 - 235 | - 15 - - - 109
12,5 | 25,0 | 390 - 235 | - - 12 - - 109
2024 | T4 204 1,6 | 425 - 275 | - 12 - 40t - 120
1,5 6,0 | 425 - 275 | - 14 - 50t - 120
T42 204 6,0 | 425 - 260 | - 15 - - - 119
6,0 12,5 | 425 - 260 | - 12 - - - 119
12,5 | 25,0 | 420 - 260 | - - 8 - - 118 O
4006 | T4 0,2 0,5 | 120 | 160 55 | - 14 - - - 35
0,5 1,5 | 120 | 160 55 | - 16 - - - 35
1,5 30 | 120 | 160 55 | - 18 - - - 35
3,0 6,0 | 120 | 160 55 | - 21 - - - 35
6061 | T4/T451 204 1,5 | 205 - 110 | - 12 - 15t | 10t 58
1,5 3,0 | 205 - 110 | - 14 - 20t | 15t 58
3.0 6,0 | 205 - 110 | - 16 - - 30t 58
6,0 12,5 | 205 - 110 | - 18 - - 40t 58
T451 12,5 | 40,0 | 205 - 110 | - - 15 - - 58
40,0 | 80,0 | 205 - 110 | - - 14 - - 58
T42 204 1,6 | 205 - 95 | - 12 - - 10t 57
1,5 3,0 | 205 - 95 | - 14 - - 15t 57
30 6,0 | 205 - 95 | - 16 - - 30t 57
6,0 12,5 | 205 - 95 | - 18 - - 40t 57 42




Tafel 6: Mechanische Eigenschaften von Halbzeug aus Aluminium
Bénder, Bleche und Platten aus aushértbaren Legierungen nach

DIN EN 485-2 (Fortsetzung)

Werk- Zustand Nenndicke R, R Bruchdehnung Biegeradius Harte
stoff ') mm M, Me, % (min.) HBS
Uber bis min. | max. min. | max.| A, A 180° 90°
12,5 | 40,0 | 205 - 95 | - - 15 - - 57
40,0 | 80,0 | 205 - 95 | - - 14 - - 57
6082 | T4/T451 20,4 15 | 205 - 110 | - 12 - 30t | 1,5¢ 58
1,5 3,0 | 205 - 110 | - 14 - 30t | 20t 58
3,0 6,0 | 205 - 110 | - 15 - - 30t 58
6,0 12,5 | 205 - 110 | - 14 - - 40t 58
T451 12,56 | 40,0 | 205 - 110 | - - 13 - - 58
Q 400 | 800 | 205 | - | 110 - - |12 - - 58
T42 204 1,56 | 205 - 95 | - 12 - - 1,5t 57
1,5 3,0 | 205 - 95 | - 14 - - 20t 57
3,0 6,0 | 205 - 95 | - 15 - - 30t 57
6,0 12,5 | 205 - 95 | - 14 - - 40t 57
12,5 | 40,0 | 205 - 95 | - - 13 - - 57
40,0 | 80,0 | 205 - 95 | - - 12 - - 57
7020 | T4/T451 20,4 1,5 | 320 - 210 | - 11 - - 20t 92
1,5 30 | 320 - 210 | - 12 - - 25t 92
3,0 6,0 | 320 - 210 | - 13 - - 35t 92
6,0 12,5 | 320 - 210 | - 14 - - 50t 92
Losungsgegliiht und warmausgelagert
2014 | T6/T651 20,4 15 | 440 - 390 | - 6 - - 50t 133
15 6,0 | 440 - 390 | - 7 - - 70t 133
6,0 12,5 | 450 - 395 | - 7 - - 10 ¢ 135
T651 12,5 | 40,0 | 460 - 400 | - - 6 - - 138
40,0 | 60,0 | 450 - 390 | - - 5 - - 135
60,0 | 80,0 | 435 - 380 | - - 4 - - 131
80,0 |100,0 | 420 - 360 | - - 4 - - 126
100,0 |120,0 | 410 - 350 | - - 4 - - 123
T62 20,4 12,5 | 440 - 390 | - 7 - = - 133
12,5 | 25,0 | 450 - 395 | - - 6 - - 135
2024 | T62 204 12,5 | 440 - 345 | - 5 - - - 129
Q 12,5 | 25,0 | 435 - 345 | - - 4 - - 128
6061 | T6/T62/ 204 1,5 | 290 - 240 | - 6 - - 25t 88
T651 1.5 3,0 | 290 - 240 | - 7 - - 35t 88
3,0 6,0 | 290 - 240 | - 10 - - 40t 88
6,0 12,5 | 290 - 240 | - 9 - - 50t 88
T651/T62 12,5 | 40,0 | 290 - 240 | - 8 - - 88
40,0 | 80,0 | 290 - 240 | - - 6 - - 88
80,0 [100,0 | 290 - 240 | - - 5 - - 88
100,0 |150,0 | 275 - 240 | - - 5 - - 84
150,0 |175,0 | 265 - 230 | - - 4 - - 81
6082 | T6/T62/ 204 15 | 310 - 260 | - 6 - - 25t 94
T651 1,5 3,0 | 310 - 260 | - 7 - - 35t 94
3,0 6,0 | 310 - 260 | - 10 - - 45t 94
6,0 12,5 | 300 - 265 | - 9 - - 6,0t 91
T651/T62 12,56 | 60,0 | 295 - 240 | - - 8 - - 89
60,0 [100,0 | 295 - 240 | - - 7 - - 89
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Tafel 6: Mechanische Eigenschaften von Halbzeug aus Aluminium
Bander, Bleche und Platten aus aushartbaren Legierungen nach

DIN EN 485-2 (Fortsetzung)

Werk- Zustand Nenndicke R, R Bruchdehnung Biegeradius Harte
stoff ') mm M., Me, % (min.) HBS
Uber bis min. | max. min. | max.| A A 180° 90°
100,0 |150,0 | 275 - 240 | - - 6 - - 84
150,0 |175,0 | 275 - 230 | - - 4 - - 83
T61/T6151| 20,4 1,5 | 280 - 205 | - 10 - - 20t 82
1.5 3,0 | 280 - 205 | - 11 - - 25t 82
3,0 6,0 | 280 - 205 | - 11 - - 40t 82
6,0 12,5 | 280 - 205 | - 12 - - 50t 82
T6151 12,5 60,0 | 275 - 200 | - - 12 - - 81
60,0 [100,0 | 275 - 200 | - - 10 - - 81
100,0 |150,0 | 275 - 200 | - - 9 - - 81
150,0 |175,0 | 275 - 200 | - - 8 - - 81
7020 | T6/T651/ 204 1,5 | 350 - 280 | - 7 - - 35t 104
T62 1,5 3,0 | 350 - 280 | - 8 - - 40t 104
3,0 6,0 | 350 - 280 | - 10 - - 55t 104
6,0 12,5 | 350 - 280 | - 10 - - 80t 104
T651 12,5 40,0 | 350 - 280 | - - 9 - - 104
40,0 [100,0 | 340 - 270 | - - 8 - - 101
100,0 |150,0 | 330 - 260 | - - 7 - - 98
150,0 |175,0 | 330 - 260 | - - 6 - - 98
7021 | T6 1,5 3,0 | 400 - 350 | - 7 - - - 121
3,0 6,0 | 400 - 350 | - 8 - - - 121
7022 | T6 23,0 12,5 | 450 - 370 | - 8 - - - 133
T6/T651 12,5 25,0 | 450 - 370 | - - 8 - - 133
25,0 | 50,0 | 450 - 370 | - - 7 - - 133
50,0 [100,0 | 430 - 350 | - - 5 - - 127
100,0 |200,0 | 410 - 330 | - - 3 - - 121
7075 | T6/T651/ 204 0,8 | 525 - 460 | - 6 - - 45t 157
T62 0,8 1,5 | 540 - 460 | - 6 - - 55t 160
1,5 3,0 | 540 - 470 | - 7 - - 65t 161
3,0 6,0 | 545 - 475 | - 8 - - 80t 163
6,0 12,56 | 540 - 460 | - 8 - - 12,0t 160
T651/T62 12,5 25,0 | 540 - 470 | - - 6 - - 161
25,0 50,0 | 530 - 460 | - - 5 - - 158
50,0 60,0 | 525 - 440 | - - 4 - - 155
60,0 80,0 | 495 - 420 | - - 4 - - 147
80,0 90,0 | 490 - 390 | - - 4 - - 144
90,0 [100,0 | 460 - 360 | - - 3 - - 135
100,0 |120,0 | 410 - 300 | - - 2 - - 119
120,0 1150,0 | 360 - 260 | - - 2 - - 104
Lésungsgegliiht und Uberhartet (warmausgelagert)
7075 | T76/T7651| =15 3,0 | 500 - 425 | - 7 - - - 149
3,0 6,0 | 500 - 425 | - 8 - - - 149
6,0 12,5 | 490 - 415 | - 7 - - - 146
T73/T7351] 21,5 3,0 | 460 - 385 | - 7 - - - 137
3,0 6,0 | 460 - 385 | - 8 - - - 137
6,0 12,5 | 475 - 390 | - 7 - - - 140
T7351 12,5 25,0 | 475 - 390 | - - 6 - - 140
25,0 50,0 | 475 - 390 | - - 5 - - 140
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Tafel 6: Mechanische Eigenschaften von Halbzeug aus Aluminium
Bénder, Bleche und Platten aus aushartbaren Legierungen nach

DIN EN 485-2 (Fortsetzung)

Werk- Zustand Nenndicke R, R0z Bruchdehnung Biegeradius Harte
stoff *) mm M:. M;, % (min.) HBS
uber bis min. | max. | min. | max.| Ay, A 180° 90°
50,0 | 60,0 | 455 = 360 | - = 5 - - 133
60,0 | 80,0 | 440 = 340 | - = 5 - = 129
80,0 [100,0 | 430 - 340 | - - 5 - - 126
Ldsungsgegliiht, kaltumgeformt und warmausgelagert
2024 | T8/T851 204 1,5 | 460 - 400 | - 5 - - 50t 138
1,5 6,0 | 460 - 400 | - 6 - - 70t 138
6,0 12,5 | 460 - 400 | - 5 - - - 138
T851 12,56 | 250 | 455 - 400 | - - 4 - - 137
25,0 | 40,0 | 455 - 395 | - - 4 - - 136

") Zur Vereinfachung sind alle Bezeichnungen ohne vorangestelltes ,EN AW-* dargestellt; z.B. die voll-
stéandige Bezeichnung fur ,2014“ ist ,EN AW-2014".
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Tafel 7: Mechanische Eigenschaften von Halbzeug aus Aluminium
Schmiedestiicke nach DIN EN 586-2

Legie- | Zustand |Querschnitts- |Prufrich- | Zug- | Dehn- | Bruch- | Elektrische | Werte nur zur
rung ') maB?) tung ®) | festig- | grenze | deh- Leit- Information )
keit nung fahigkeit
L Rn | RPo, A y y | Harte
mm M. ba % MS/m MS/m HB
von ‘ bis (min) | (min) (min) (min)
Alle Schmiedestiicke
2014 T4 - 150 L 370 270 11 - 17-21 100
2024 T4 - | 100 L 420 260 8 - 16-20 100
5083 H112 - 150 L 270 120 12 - - 65
T 260 110 10 O
5754 H112 - | 150 L 180 80 15 - - 50
6082 T6 - | 100 L 310 260 6 - 25- 30 90
T 290 250 5
Gesenkschmiedestiicke
2014 6 - 50 L 440 380 6 - 21-25 125
T 430 370 3
>50 | 100 L 440 370 6
T 430 360 3
7075 6 - 50 L 510 430 7 - 17-21 135
T 480 | 410 4
>50| 100 L 500 425 6
T 470 400 4
T73 - 50 L 455 385 6 <22,0 nicht - 120
T 420 360 4 akzeptable
>50 | 100 L 445 375 6
T 410 350 3
Freiformschmiedestiicke
2014 1652 - 75 L 440 380 8 - - -
LT 430 370 4
ST 420 360 3
>75 | 150 L 420 370 7
LT 420 360 4
ST 410 350 3
>150| 200 L 410 360 6 46




Tafel 7: Mechanische Eigenschaften von Halbzeug aus Aluminium

Schmiedestiicke nach DIN EN 586-2 (Fortsetzung)

Legie- | Zustand |Querschnitts- |Prufrich- | Zug- | Dehn- | Bruch-| Elektrische | Werte nur zur
rung ) maB?) tung ®) | festig- | grenze | deh- Leit- Information #)
keit nung | fahigkeit
L R Roo.2 A y y Harte
mm M, - % MS/m MS/m HB
von bis (min) | (min) (min) (min)
LT 410 350 3
ST 400 340 2
Freiformschmiedestticke (Fortsetzung)
7075 T652 - 75 L 490 415 6 - 17- 21 135
LT 480 400 4
ST 470 390 3
>75 | 150 L 470 385 6
LT 460 375 4
ST 445 370 3
T7352 - 75 L 450 370 6 >22,0 - 120
LT 440 360 4
ST 430 350 3
>75 | 150 L 420 350 6
LT 410 340 4
ST 395 330 3

') Zur Vereinfachung sind alle Bezeichnungen ohne vorangestelites ,EN AW-* dargestellt; z. B. die voll-

stéandige Bezeichnung fur ,2014" ist ,EN AW-2014".

2) Durchmesser der groBten Kugelform, die in das Schmiedestiick eingezeichnet werden kann.
%) L = Langsrichtung, d. h. Richtung parallel zum Hauptfaserverlauf.
T = Querrichtung, d. h. irgend eine Richtung, die nicht parallel zum Hauptfaserverlauf liegt.
LT = Langs-Querrichtung, d. h. Richtung parallel zum gréBeren QuerschnittsmaR (Breite).
ST = Kurz-Querrichtung, d. h. Richtung parallel zum kleineren QuerschnittsmaB (Dicke).
“) Die Nichteinhaltung der angegebenen Werte stellt keinen Grund zur Verweigerung des Loses dar.
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Tafel 8: Mechanische Eigenschaften von Halbzeug aus Aluminium
Rohre, stranggepreBt nach DIN EN 755-2, gezogen nach DIN EN 754-2

Werk- Fertigung Werkstoff- Wand- Zugfestigkeit | Dehngrenze |Bruchdehnung
stoff ') zustand dicke o Rpo2 A 50 mm
mm Pa Pa % %

min. max. min. | max. | min. min.

1050A | stranggepr. F2), H112 alle 60 - 20 - 25 23

O, H111 alle 60 95 20 - 25 23

gezogen O, H111 <20 60 95 - - 25 22

H14 <10 100 135 70 - 6 5

H16 <5 120 160 105 - 4 3

H18 <3 145 - 125 - 3 3

1200 stranggepr. F2), H112 alle 75 - 25 - 20 18

gezogen O, H111 <20 70 | 105 - - 20 16

H14 <10 110 | 145 80 - 5 4

H16 <5 135 170 115 - 3 3

H18 <3 150 - 130 - 3 3

1350 stranggepr. %) | F 2), H112 alle 60 - - - 25 23

2007 stranggepr. | T4, T4510, <25 370 - 250 - 8 6

T45114)

gezogen T3%) <20 370 - 250 - 7 5

T3510, T3511 4) <20 370 - 240 - 5 3

2011 stranggepr. | T6 ) <25 310 - 230 - 6 4

gezogen T3 <5 310 - 260 - 10 8

T3 >5<20 | 290 - 240 - 8 6

T8 <20 370 - 275 - 8 6

2011A | stranggepr. |T6%) <25 310 - 230 - 6 4

gezogen T3 <5 310 - 260 - 10 8

T3 >5<20 | 290 - 240 - 8 6

T8 <20 370 - 275 - 8 6

2014 stranggepr. O, H111 <20 - | 250 - 135 12 10

T4,T4510,T4511 <20 370 - 230 - 11 10

T6, 76510 <10 415 - 370 - 7 5

T6511 >10<40 | 450 - 400 - 6 4

gezogen O, H111 <20 - | 240 - 125 12 10

T3 <20 380 - 290 - 8 6

T3510, T3511 <20 380 - 290 - 6 4

T4 <20 380 - 240 - 12 10

T4510, T4511 <20 380 - 240 - 10 8

T6 <20 450 - 380 - 8 6

16510, T6511 <20 450 - 380 - 6 4

2014A | stranggepr. O, H111 <20 - | 250 - 135 12 10

T4,T4510,T4511 <20 370 - 230 - 11 10

T6, 76510 <10 415 - 370 - 7 5

T6511 >10<40 | 450 - 400 - 6 4

gezogen O, H111 <20 - 240 - 125 12 10

T3 <20 380 - 290 - 8 6

T3510, T3511 <20 380 - 290 - 6 4

T4 <20 380 - 240 - 12 10

T4510, T4511 <20 380 - 240 - 10 8

6 <20 450 - 380 - 8 6

T6510, T6511 <20 450 - 380 - 6 4
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Tafel 8: Mechanische Eigenschaften von Halbzeug aus Aluminium
Rohre, stranggepreBt nach DIN EN 755-2, gezogen nach DIN EN 754-2

(Fortsetzung)
Werk- Fertigung Werkstoff- Wand- Zugfestigkeit | Dehngrenze |Bruchdehnung
stoff ') zustand dicke - Ryo2 A Ay mn
mm Me, oa % %
min. max. min. | max. | min. min.
2017A | stranggepr. | O, H111 <20 - | 250 - 135 12 10
T4, T4510 <10 380 - 260 - 12 10
T4511 ¢) >10<75| 400 - 270 - 10 8
gezogen 0O, H111 <20 - 240 - 125 12 10
T34) <20 400 - 250 - 10 8
T3510, T3511 ¢) <20 400 - 250 - 8 6
2024 stranggepr. | O, H111 <30 - | 250 - 150 12 10
T3,T3510,T3511 <30 420 - 290 - 8 6
T8,78510,T8511 <30 455 - 380 - 5 4
gezogen O, H111 <20 - | 240 - 140 12 10
T3 <5 440 - 290 - 10 8
T3 >5<20 | 420 - 270 - 10 8
T3510, T3511 <20 420 - 290 - 8 6
2030 stranggepr. T4, T4510, <25 370 - 250 - 8 6
T4511 %)
gezogen T34) <20 370 - 240 - 7 5
T3510, T3511 ¢) <20 370 - 240 - 5 3
3003 stranggepr. F2), H112 alle 95 - 35 - 25 20
O, H111 alle 95 135 35 - 25 20
gezogen O, H111 <20 95 130 35 - 25 20
H14 <10 130 165 110 - 6 4
H16 <5 160 195 130 - 4 3
H18 <3 180 - 145 - 3 2
3103 stranggepr. F2), H112 alle 95 - 35 - 25 20
O, H111 alle 95 135 35 - 25 20
gezogen O, H111 <20 95 130 35 - 25 20
H14 <10 130 165 110 - 6 4
H16 <5 160 195 130 - 4 3
H18 <3 180 - 145 - 3 2
5005 stranggepr. F2), H112 alle 100 - 40 - 18 16
O, H111 alle 100 150 40 - 20 18
gezogen O, H111 <20 100 145 40 - 18 16
H14 <5 140 - 110 - 6 4
H18 <3 185 - 155 - 4 2
5005A | stranggepr. F?2), H112 alle 100 - 40 - 18 16
O, H111 alle 100 150 40 - 20 18
gezogen O, H111 <20 100 145 40 - 18 16
H14 <5 140 - 110 - 6 4
H18 <3 185 - 155 - 4 2
5051A | stranggepr. F?2), H112 alle 150 - 60 - 16 14
O, H111 alle 150 | 200 60 - 18 16
5251 stranggepr. F2), H112 alle 160 - 60 - 16 14
O, H111 alle 160 | 220 60 - 17 15
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Tafel 8: Mechanische Eigenschaften von Halbzeug aus Aluminium
Rohre, stranggepreBt nach DIN EN 755-2, gezogen nach DIN EN 754-2

(Fortsetzung)
Werk- Fertigung Werkstoff- Wand- Zugfestigkeit | Dehngrenze |Bruchdehnung
stoff ') zustand dicke o Ry0s A Aso o
mm M, ba % %
min. max. min. | max. | min. min.
gezogen O, H111 <20 150 | 200 60 - 17 15
H12, H22, H32 <10 180 | 220 110 - 5 4
H14, H24, H34 <5 200 | 240 160 - 4 3
H16, H26, H36 <5 220 | 260 180 - 3 2
H18, H28, H38 <3 240 - 200 - 2 2
5052 stranggepr. F?),H112 alle 170 - 70 - 15 13
O, H111 alle 170 | 230 70 - 17 15
gezogen O, H111 <20 170 | 230 65 - 20 17
H14, H24, H34 <5 230 | 270 180 - 5 4
H18, H28, H38 <5 270 - 220 - 2 2
5154A | stranggepr. |F?), H112 <25 200 - 85 - 16 14
O, H111 <25 200 | 275 85 - 18 16
gezogen O, H111 <20 200 | 260 85 - 16 14
H14, H24, H34 <10 260 | 320 200 - 5 4
H18, H28, H38 <5 310 - 240 - 3 2
5454 stranggepr. | F?2), H112 <25 200 - 85 - 16 14
O, H111 <25 200 | 275 85 - 18 16
5754 stranggepr. F?), H112 <25 180 - 80 - 14 12
O, H111 <25 180 | 250 80 - 17 15
gezogen O, H111 <20 180 250 80 - 16 14
H14, H24, H34 <10 240 | 290 180 - 4 3
H18, H28, H38 <3 280 - 240 - 3 2
5019 stranggepr. | F?), H112 <30 250 - 110 - 14 12
O, H111 <30 250 | 320 110 - 15 13
gezogen O, H111 <20 250 320 110 - 16 14
H12, H22, H32 <10 270 | 350 180 - 8 7
H14, H24, H34 <5 300 | 380 220 - 4 3
H16, H26, H36 <3 320 - 260 - 2 2
5083 stranggepr. | F?) alle 270 - 110 - 12 10
O, H111 alle 270 - 110 - 12 10
H112 alle 270 - 125 - 12 10
gezogen O, H111 <20 270 | 350 110 - 16 14
H12, H22, H32 <10 280 - 200 - 6 4
H14, H24, H34 <5 300 - 235 - 4 3
5086 stranggepr. F?), H112 alle 240 - 95 - 12 10
O, H111 alle 240 | 320 95 - 18 15
gezogen O, H111 <20 240 | 320 95 - 16 14
H12, H22, H32 <10 270 - 190 - 5 4
H14, H24, H34 <5 295 - 230 - 3 2
H16, H26, H36 <3 320 - 260 - 2 1
6101A | stranggepr. |T6°¢) <25 200 - 170 - 10 8
6101B | stranggepr. | T6¢)°%) <15 215 - 160 - 8 6
T7 %)®) <15 170 - 120 - 12 10
6005 stranggepr. | T6%) <5 270 - 225 - 8 6
T6 %) >5<10 | 260 - | 215 - 8 6

50



Tafel 8: Mechanische Eigenschaften von Halbzeug aus Aluminium
Rohre, stranggepreBt nach DIN EN 755-2, gezogen nach DIN EN 754-2

(Fortsetzung)
Werk- Fertigung Werkstoff- Wand- Zugfestigkeit | Dehngrenze |Bruchdehnung
stoff ') zustand dicke " R0z A 50 mm
mm M, o % %
min. max. min. | max. | min. min.
6005A | stranggepr. |[T6¢) <5 270 - 225 - 8 6
T6 %) >5<10 | 260 - 215 - 8 6
6012 stranggepr. | T6,76510,T6511%) <30 310 - 260 - 8 6
gezogen T4 4) <20 200 - 100 - 10 8
T6 4) <20 310 - 260 - 8 6
6018 stranggepr. T6,T6510,T65114) <30 310 - 260 - 8 6
6351 stranggepr. O, H111 <25 - 160 - 110 14 12
T4 4) <25 205 - 110 - 14 12
T6 %) <5 290 - 250 - 8 6
T6 4) >5<25 | 300 - 255 - 10 8
6061 stranggepr. | O, H111 <25 - | 150 - 110 16 14
T4 4) <25 180 - 110 - 15 13
T6 ¢) <5 260 - 240 - 8 6
T6 %) >5<25 260 - 240 - 10 8
gezogen O, H111 <20 - | 150 - 110 16 14
T4 %) <20 205 - 110 - 16 14
T6 %) <20 290 - 240 - 10 8
6060 stranggepr. | T44) <15 120 - 60 - 16 14
5 <15 160 - 120 - 8 6
T6 %) <15 190 - 150 - 8 6
T644)7) <15 180 - 120 - 12 10
T66 ¢) <15 215 - 160 - 8 6
gezogen T4 %) <5 130 - 65 - 12 10
T4 %) >5<20 130 - 65 - 15 13
T6 ) <20 215 - 160 - 12 10
6261 stranggepr. O, H111 <10 - 170 - 120 14 12
T4 %) <10 180 - 100 - 14 12
T5 <5 270 - 230 - 8 7
T5 >5<10 | 260 - 220 - 9 8
T6 %) <5 290 - 245 - 8 7
T6 %) >5<10 290 - 245 - 9 8
6262 stranggepr. | T6%) <25 260 - 240 - 10 8
gezogen T6 %) <5 290 - 240 - 10 8
T6 %) >5<20 290 - 240 - 10 8
T84) <10 345 - 315 - 4 3
T94) <10 360 - 330 - 4 3
6063 stranggepr. | O, H111 <25 - | 130 - - 18 16
T4 4) <10 130 - 65 - 14 12
T4 4) >10<25| 120 - 65 - 12 10
T5 <25 175 - 130 - 8 6
T6 %) <25 215 - 170 - 10 8
T66 ¢) <25 245 - 200 - 10 8
gezogen O, H111 <20 - | 155 - - 20 15
T4 %) <5 150 - 75 - 12 10
T4 4) >5<20 150 - 75 - 15 13
T6 %) <20 220 - 190 - 10 8
T66 4) <20 230 - 195 - 10 8

51



Tafel 8: Mechanische Eigenschaften von Halbzeug aus Aluminium
Rohre, stranggepreBt nach DIN EN 755-2, gezogen nach DIN EN 754-2

(Fortsetzung)
Werk- Fertigung Werkstoff- Wand- - Zugdfestigkeit | Dehngrenze |Bruchdehnung
stoff ') zustand dicke R. Roo2 A A
mm Mpa Mg, % %
min. max. min. | max. | min. min.
T832 %) <5 275 - 240 - 5 3
6063A | stranggepr. O, H111 <25 - 150 - - 16 14
T44) <10 150 - 90 - 12 10
T4 %) >10<25| 140 - 90 - 10 8
5 <25 200 - 160 - 7 5
T6 %) <25 230 - 190 - 7 5
gezogen O, H111 <20 - 140 - - 15 13
T4 %) <20 150 - 90 - 16 14
T6 %) <20 230 - 190 - 9 7
6463 stranggepr. | T6%) <25 195 - 160 - 10 8
6081 stranggepr. | T6%) <25 275 - 240 - 8 6
6082 stranggepr. O, H111 <25 - 160 - 110 14 12
T4 %) <25 205 - 110 - 14 12
T6 ) <5 290 - 250 - 8 6
T6 %) >5<25 310 - 260 - 10 8
gezogen O, H111 <20 - 160 - 110 15 13
T4 %) <20 205 - 110 - 14 12
T6 %) <5 310 - 255 - 8 7
T6 %) >5<20 | 310 - 240 - 10 9
7003 stranggepr. | T5 alle 310 - 260 - 10 8
T6 %) <10 350 - 290 - 10 8
T6 4) >10<25| 340 - 280 - 10 8
7005 stranggepr. | T6%) <15 350 - 290 - 10 8
7020 stranggepr. | T6°%) <15 350 - 290 - 10 8
gezogen T6 ) <20 350 - 280 - 10 8
7022 stranggepr. | T6,76510,76511 * <30 490 - 420 - 7 5
gezogen T6 4) <20 460 - 380 - 8 8
7049A | stranggepr. | T6,76510,T6511 <30 610 - 530 - 5 4
gezogen 76,76510,T6511 <5 590 - 530 - 6 4
T6,76510,76511 >5<20 | 590 - 530 - 7 5
7075 stranggepr. O, H111 <10 - | 275 - 165 10 -
<5 540 - 485 - 8 6
T6,76510,76511 >5<10 | 560 - 505 - 7 5
>10<50 | 560 - 495 - 6 4
<5 470 - 400 - 7 5
T73, T73510, >5<10 | 485 - 420 - 8 6
T73511°8) >10<50 | 475 - 405 - 8 -
gezogen O, H111 <20 - | 275 - 165 10 8
T6 <20 540 - 485 - 7 6
T6510, T6511 <20 540 - 485 - 5 4
T73 8) <20 455 - 385 - 10 8
T73510,T73511 8) <20 455 - 385 - 8 6




Tafel 8: Mechanische Eigenschaften von Halbzeug aus Aluminium
Rohre, stranggeprefBt nach DIN EN 755-2, gezogen nach DIN EN 754-2
(Fortsetzung)

') Zur Vereinfachung sind alle Bezeichnungen ohne vorangestelltes ,.EN AW-* dargestellt; z. B. die voll-
sténdige Bezeichnung fur ,1050A" ist ,EN AW-1050A".

%) Werkstoffzustand F: Die Werte sind nur zur Information.

°) Elektrische Leitfahigkeit g > 35,4 MS/m.

) Die Eigenschaften durfen durch Abschrecken an der Presse erzielt werden.

°) Elektrische Leitfahigkeit g > 30 MS/m.

°) Elektrische Leitfahigkeit g = 32 MS/m.

) Zum Biegen geeignet.

‘) Bei diesen Werkstoffzustanden muB die Bestandigkeit gegen SpannungsriBkorrosion gepruft werden,

siehe DIN EN 755-2 , Anhange A und B (normativ).
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Tafel 9: Mechanische Eigenschaften von Halbzeug aus Aluminium
Stangen, stranggepreBt nach DIN EN 755-2, gezogen nach DIN EN 754-2

Werk- | Fertigung Werkstoff- MaBe Zugfestigkeit | Dehngrenze |Bruchdehnung
stoff ') zustand R, Rooz A Aso
mm Me, Mg, % %
min. | max. min. | max.|{ min. | min.
1050A | stranggepr. | F %), H112 alle 60 B 20 B 25 23
O, H111 alle 60 95 20 - 25 23
gezogen O, H111 <80 | <60 60 95 - - 25 22
H14 <40} <10 100 135 70 - 6 5
H16 <15 | <5 120 160 105 - 4 3
H18 <10 <3 145 - 125 - 3 3
1070A | stranggepr. | F %), H112 alle | 60 - 20 - 25 23
1200 | stranggepr. | F*), H112 alle 75 - 25 - 20 18
gezogen O, H111 <80 | <60 70 105 - - 20 16
H14 <40 | <10 | 110 145 80 - 5 4
H16 <15} <5 135 170 115 - 3 3
H18 <10 | <3 150 - 130 - 3 3
1350 %) | stranggepr. | F %), H112 alle 60 - - - 25 23
2007 | stranggepr. <80 370 - 250 - 8 6
T4,74510,T4511°) | >80<200 | 340 - 220 - 8 -
>200<250| 330 - 210 - 7 -
gezogen T3°9) <30 370 - 240 - 7 5
>30<80 340 - 220 - 6 -
T351 9) <80 370 - 240 - 5 3
2011 stranggepr. | T4 ¢) <200 <60 275 - 125 - 14 12
T6 %) <75 <60 | 310 - 230 - 8 6
T6 %) >75 <200 - | 295 - 195 - 6
gezogen <40 320 - 270 - 10 8
T3 > 40<50 300 - 250 - 10 -
>50<80 280 - 210 - 10 -
T8 <80 370 - 270 - 8 6
2011A | stranggepr. | T4 ®) <200 <60 275 - 125 - 14 12
T6¢) <75 <60 | 310 - 230 - 8 6
T6 %) > 75<200 - | 295 - 195 - 6
gezogen <40 320 - 270 - 10 8
T3 > 40 <50 300 - 250 - 10 -
>50<80 280 - 210 - 10 -
T8 <80 370 - 270 - 8 6
2014 | stranggepr. | O, H111 <200 - | 250 - 135 12 10
<25 370 - 230 - 13 11
>25<75 410 - 270 - 12 -
T4,T4510,T4511 >75<150 | 390 - 250 - 10 -
>150<200| 350 - 230 - 8 -
<25 415 - 370 - 6 5
>25<75 460 - 415 - 7 -
T6, 76510, T6511 >75<150 | 465 - 420 - 7 -
>150<200| 430 - 350 - 6 -
>200<250| 420 - 320 - 5 -




Tafel 9: Mechanische Eigenschaften von Halbzeug aus Aluminium
Stangen, stranggepreBt nach DIN EN 755-2, gezogen nach DIN EN 754-2

(Fortsetzung)
Werk- | Fertigung Werkstoff- MaBe Zugfestigkeit | Dehngrenze |Bruchdehnung
stoff ') zustand R Roo2 A Asy

mm Me, Me, % %
min. | max. min. | max. | min. | min.

gezogen O, H111 <80 - | 240 - 125 12 10

T3 <80 380 - 290 - 8 6

T351 <80 380 - 290 - 6 4

T4 <80 380 - 220 - 12 10

T451 <80 380 - 220 - 10 8

T6 <80 450 - 380 - 8 6

T651 <80 450 - 380 - 6 4

Q 2014A | stranggepr. | O, H111 <200 - | 250 - 135 12 10

<25 370 - 230 - 13 11

>25<75 410 - 270 - 12 -

T4,T4510,T4511 >75<150 | 390 - 250 - 10 -

>150<200| 350 - 230 - 8 -

<25 415 - 370 - 6 5

>25<75 460 - 415 - 7 -

T6, 76510, T6511 | > 75 <150 465 - 420 - 7 -

>150<200| 430 - 350 - 6 -

>200<250| 420 - 320 - 5 -

gezogen O, H111 <80 - 240 - 125 12 10

T3 <80 380 - 290 - 8 6

T351 <80 380 - 290 - 6 4

T4 <80 380 - 220 - 12 10

T451 <80 380 - 220 - 10 8

T6 <80 450 - 380 - 8 6

T651 <80 450 - 380 - 6 4

2017A | stranggepr. | O, H111 <200 - | 250 - 135 12 10
<25 380 - 260 - 12 10

>25<75 400 - 270 - 10 -

T4,T4510,T45116) | >75<150 | 390 - 260 - 9 -

>150<200| 370 - 240 - 8 -

>200<250| 360 - 220 - 7 -

gezogen O, H111 <80 - 240 - 125 12 10

Q T3 6) <80 400 | - | 250 | - 10 8
T351°9) <80 400 - 250 - 8 6

2024 | stranggepr. | O, H111 <200 - | 250 - 150 12 10
<50 450 - 310 - 8 6

>50<100 | 440 - 300 - 8 -

T3,T3510,T3511 >100<200| 420 - 280 - 8 -

>200<250| 400 - 270 - 8 -

T8,78510,78511 <150 455 - 380 - 5 4

gezogen O, H111 <80 - | 250 - 150 12 10

T3 <10 425 - 310 - 10 8

>10<80 425 - 290 - 9 7

T351 <80 425 - 310 - 8 6

T6 <80 425 - 315 - 5 4

T651 <80 425 - 315 - 4 3

T8 <80 455 - 400 - 4 3

T851 <80 455 - 400 - 3 2




Tafel 9: Mechanische Eigenschaften von Halbzeug aus Aluminium
Stangen, stranggepreBt nach DIN EN 755-2, gezogen nach DIN EN 754-2

(Fortsetzung)
Werk- | Fertigung Werkstoff- MaBe Zugfestigkeit | Dehngrenze |Bruchdehnung
stoff ') zustand - Roo2 A Asg o
mm Me, Mea % %
min. | max. min. | max. [ min. min.
2030 | stranggepr. <80 370 - 250 - 8 6
T4,T4510,T45116) | >80<200 | 340 - 220 - 8 -
>200<250| 330 - 210 - 7 -
gezogen T3 9) <30 370 - 240 - 7 5
>30<80 340 - 220 - 6 -
T351 9) <80 370 - 240 - 5 3
3003 | stranggepr. | F*), H112 alle 95 - 35 - 25 20
O, H111 alle 95 135 35 - 25 20
gezogen O, H111 <80 | <60 95 | 130 35 - 25 16
H14 <40 | <10 | 130 | 165 110 - 6 4
H16 <15 (<5 160 | 195 130 - 4 3
H18 <10 | <8 180 - 145 - 3 2
3103 | stranggepr. | F4), H112 alle 95 - 35 - 25 20
O, H111 alle 95 135 35 - 25 20
3103 | gezogen O, H111 <80 | <60 95 130 35 - 25 20
H14 <40 | <10 | 130 | 165 110 - 6 4
H16 <15 | <5 160 | 195 130 - 4 3
H18 <10 | <8 180 - 145 - 3 2
5005 | stranggepr. | F ), H112 alle 100 - 40 - 18 16
O, H111 alle 100 150 40 - 20 18
gezogen O, H111 <80 | <60 100 | 145 40 - 18 16
H14 <40 | <10 | 140 - 110 - 6 4
H18 <15 | <2 185 - 155 - 4 2
5005A | stranggepr. | F %), H112 alle 100 - 40 - 18 16
O, H111 alle 100 150 40 - 20 18
gezogen O, H111 <80 | <60 | 100 | 145 40 - 18 16
H14 <40 | <10 | 140 - 110 - 6 4
H18 <15 (<2 185 - 155 - 4 2
5051A | stranggepr. | F %), H112 alle 150 - 50 - 16 14
O, H111 alle 150 | 200 50 - 18 16
5251 | stranggepr. | F*), H112 alle 160 - 60 - 16 14
O, H111 alle 160 | 220 60 - 17 15
gezogen O, H111 <80 | <60 | 150 | 200 60 - 17 15
H14, H24, H34 <30 | <5 200 | 240 160 - 5 4
H18, H28, H38 <20 | <3 240 - 200 - 2 2
5052 | stranggepr. | F*), H112 alle 170 - 70 - 15 13
O, H111 alle 170 | 230 70 - 17 15
gezogen O, H111 <80 | <60 | 170 | 230 65 - 20 17
H12, H22, H32 <40 | - 210 | 250 160 - 7 5
H14, H24, H34 <25 | - 230 | 270 180 - 5 4
H16, H26, H36 <151 - 250 | 290 200 - 3 3
H18, H28, H38 <10 | - 270 - 220 - 2 2
5154A | stranggepr. | F4), H112 <200 200 - 85 - 16 14
O, H111 <200 200 | 275 85 - 18 16




Tafel 9: Mechanische Eigenschaften von Halbzeug aus Aluminium
Stangen, stranggepreBt nach DIN EN 755-2, gezogen nach DIN EN 754-2

(Fortsetzung)
Werk- | Fertigung Werkstoff- MaBe Zugfestigkeit | Dehngrenze |Bruchdehnung
stoff ) zustand R Rpo2 A Aco e
mm M, Me, % %
min. | max. min. | max. | min. | min.
gezogen O, H111 <80 | <60 | 200 | 260 85 - 16 14
H14, H24, H34 <25 | - 260 | 320 200 - 5 4
H18, H28, H38 <10 | - 310 - 240 - 3 2
5454 | stranggepr. | F4), H112 <200 200 - 85 - 16 14
O, H111 < 200 200 | 275 85 - 18 16
5754 | stranggepr. | F¢), H112 <150 180 - 80 - 14 12
>150<250| 180 - 70 - 13 -
O, H111 <150 180 | 250 80 - 17 15
gezogen O, H111 <80 | <60 180 250 80 - 16 14
H14, H24, H34 <25 (<5 240 | 290 180 - 4 3
H18, H28, H38 <10 | <3 280 - 240 - 3 2
5019 | stranggepr. | F %), H112 <200 250 - 110 - 14 12
O, H111 <200 250 | 320 110 - 15 13
gezogen O, H111 <80 | <60 | 250 | 320 110 - 16 14
H12, H22, H32 <40 | <25 | 270 | 350 180 - 8 7
H14, H24, H34 <25 | <10 | 300 - 210 - 4 3
5083 | stranggepr. | F4) <200 270 - 110 - 12 10
>200<250| 260 - 100 - 12 -
O, H111 <200 270 - 110 - 12 10
H112 < 200 270 - 125 - 12 10
gezogen O, H111 <80 | <60 | 270 | 350 110 - 16 14
H12, H22, H32 <30 | - 280 - 200 - 6 4
5086 | stranggepr. | F*), H112 <250 240 - 95 - 12 10
O, H111 <200 240 | 320 95 - 18 15
gezogen O, H111 <80 | <60 | 240 320 95 - 16 | 14
H12, H22, H32 <30 | - 270 - 190 - 5 4
6101A | stranggepr. | T6 ©) <150 200 - 170 - 10 8
6101B | stranggepr. | T6 ) 7) - <15 215 - 160 - 8 6
T7°9)8) - <15 | 170 - 120 - 12 10
6005 | stranggepr. <25 270 - 225 - 10 8
T6 ) >25<50 270 - 225 - 8
>50<100 | 260 - 215 - 8 -
6005A | stranggepr. <25 270 - 225 - 10 8
T6 ) > 25<50 270 - 225 - 8 -
>50<100 | 260 - 215 - 8 -
6012 | stranggepr. | T6,T6510,T6511 ©) <150 310 - 260 - 8 6
>150<200| 260 - 200 - 8 -
gezogen T49) <80 200 - 100 - 10 8
T6 ©) <80 310 - 260 - 8 6
6018 | stranggepr. | T6,76510,T6511 ©) <150 310 - 260 - 8 6
>150<200| 260 - 200 - 8 -
6351 | stranggepr. | O, H111 <200 - | 160 - 110 14 12
T4°9) <200 205 - 110 - 14 12
<20 295 - 250 - 8 6
>20<75 300 - 255 - 8




Tafel 9: Mechanische Eigenschaften von Halbzeug aus Aluminium
Stangen, stranggepreBt nach DIN EN 755-2, gezogen nach DIN EN 754-2

(Fortsetzung)

Werk- | Fertigung Werkstoff- MaBe Zugfestigkeit | Dehngrenze |Bruchdehnung
stoff ') zustand o Roo2 A A

mm Me, e % %

min. | max. min. | max.| min. | min.

T6 ©) > 75 <150 310 - 260 - 8

> 150 <200 280 - 240 - 6

> 200 < 250 270 - 200 - 6

6061 | stranggepr. | O, H111 <200 - 150 - 110 16 14

T4 %) <200 180 - 110 - 15 13

T6 ©) <200 260 - 240 - 8 6

gezogen O, H111 <80 - 150 - 110 16 14

T4 ) <80 205 - 110 - 16 14

T6©) <80 290 - 240 - 10 8

6060 | stranggepr. | T4 %) <150 120 - 60 - 16 14

T5 <150 160 - 120 - 8 6

T6 9) <150 190 - 150 - 8 6

T64 %), °) <50 180 - 120 - 12 10

T66 ©) <150 215 - 160 - 8 6

gezogen T4°9) <80 130 - 65 - 15 13

T6 ©) <80 215 - 160 - 12 10

6261 | stranggepr. | O, H111 <100 - 170 - 120 14 12

T4°5) <100 180 - 100 - 14 12

T6 ©) <20 290 - 245 - 8 7

T6 ) >20<100 | 290 - 245 - 8 -

6262 | stranggepr. | T6 ©) <200 260 - 240 - 10 8

gezogen T6 6) <80 290 - 240 - 10 8

T8°9) <50 345 - 315 - 4 3

T9 ) <50 360 - 330 - 4 3

6063 | stranggepr. | O, H111 <200 - 130 - - 18 16

T4°9) <150 130 - 65 - 14 12

T4°9) >150<200| 120 - 65 - 12 -

T5 <200 175 - 130 - 8 6

T6 ) <150 215 - 170 - 10 8

T6 ©) >150<200| 195 - 160 - 10 -

T66 °©) <200 245 - 200 - 10 8

gezogen T49) <80 150 - 75 - 15 13

T6 ) <80 220 - 190 - 10 8

T66 ©) <80 230 - 195 - 10 8

6063A | stranggepr. | O, H111 <200 - 150 - - 16 14

T4 %) <150 150 - 90 - 12 10

T4°5) >150<200| 140 - 90 - 10 -

T5 <200 200 - 160 - 7 5

T6©) <150 230 - 190 - 7 5

T6 ) >150<200| 220 - 160 - 7 -

gezogen O, H111 <80 - | 140 - - 15 13

T4°8) <80 150 - 90 - 16 14

T6®) <80 230 - 190 - 9 7

6463 | stranggepr. | T4 ) <150 125 - 75 - 14 12

T5 <150 150 - 110 - 8 6

T6©) £ 150 195 - 160 - 10 8

6081 | stranggepr. | T6 ) <250 275 - 240 - 8 6
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Tafel 9: Mechanische Eigenschaften von Halbzeug aus Aluminium
Stangen, stranggepreBt nach DIN EN 755-2, gezogen nach DIN EN 754-2

(Fortsetzung)
Werk- | Fertigung Werkstoff- MaBe Zugfestigkeit | Dehngrenze |Bruchdehnung
stoff ') zustand R, Roo2 A Asy

mm M., M, % %
min. | max. min. | max. [ min. min.

6082 | stranggepr. | O, H111 <200 - | 160 - 110 14 12
T4°9) <200 205 - 110 - 14 12

<20 295 - 250 - 8 6

T6 ©) >20<150 | 310 - 260 - 8 -

>150<200| 280 - 240 - 6 -

>200<250| 270 - 200 - 6 -

gezogen O, H111 <80 - | 160 - 110 15 13

T4 9) <80 205 - 110 - 14 12

T6 °) <80 310 - 255 - 10 9

7003 | stranggepr. | T5 alle 310 - 260 - 10 8
T6°9) <50 350 - 290 - 10 8

T69) >50<150 | 340 - 280 - 10 -

7005 | stranggepr. | T6 €) <50 350 - 290 - 10 8
>50<200 | 340 - 270 - 10 -

7020 | stranggepr. | T6 ©) <50 350 - 290 - 10 8
>50<200 | 340 - 275 - 10 -

gezogen | T6¢) <80[<50 | 350 | - | 280 | - 10 8

7022 | stranggepr. | T6,76510,T6511 ©) <80 490 - 420 - 7 5
>80<200 | 470 - 400 - 7 -

gezogen T6 6) <80 460 - 380 - 8 6

7049A | stranggepr. | T6,T6510,76511 <100 610 - 530 - 5 4
>100<125| 560 - 500 - 5 -

>125<150| 520 - 430 - 5 -

>150< 180 | 450 - 400 - 3 -

gezogen T6 <80 - 590 - 500 - 7 5

7075 | stranggepr. | O, H111 <200 - | 275 - 165 10 8
<25 540 - 480 - 7 5

>25<100 | 560 - 500 - 7 -

T6,7T6510,76511 >100< 150 | 530 - 470 - 6 -

>150<200| 470 - 400 - 5 -

<25 485 - 420 - 7 5

T73, 773510, ©) >25<75 475 - 405 - 7 -

T73511 10) >75<100 | 470 - 390 - 6 -

>100< 150 | 440 - 360 - 6 -

gezogen O, H111 <80 - | 275 - 165 10 8

T6 <80 540 - 485 - 7 6

T651 <80 540 - 485 - 5 4

T73 1) <80 455 - 385 - 10 8

T7351 1) <80 455 - 385 - 8 6




Tafel 9: Mechanische Eigenschaften von Halbzeug aus Aluminium
Stangen, stranggepreBt nach DIN EN 755-2, gezogen nach DIN EN 754-2
(Fortsetzung)

') Zur Vereinfachung sind alle Bezeichnungen ohne vorangestelltes ,.EN AW-* dargestellt; z. B. die voll-
standige Bezeichnung fur ,1050A" ist ,EN AW-1050A".

?) D = Durchmesser von Rundstangen.

%) S = Schlusselweite von Vierkant— und Sechskantstangen, Dicke von Rechteckstangen.

4) Werkstoffzustand F: Die Werte sind nur zur Information.

5) Elektrische Leitfahigkeit g = 35,4 MS/m.

6) Die Eigenschaften durfen durch Abschrecken an der Presse erzielt werden.

7) Elektrische Leitfahigkeit g =30 MS/m.

8) Elektrische Leitfahigkeit g =32 MS/m.

) Zum Biegen geeignet.

%) Bei diesen Werkstoffzustanden muB die Bestandigkeit gegen SpannungsriBkorrosion gepruft werden,
Siehe DIN EN 755-2, Anhange A und B (normativ).
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Tafel 10: Mechanische Eigenschaften von Halbzeug aus Aluminium
StrangpreBprofile nach DIN EN 755-2

Werk- | Werkstoff- Wanddicke Zugfestigkeit Dehngrenze Bruchdehnung
stoff ) | zustand mm 2) R Ry02 A A
MPa MPa % %
min. max. min. max. min. min.
1050A | F3), H112 alle 60 - 20 - 25 23
1200 | F3), H112 alle 75 - 25 - 20 18
1350 4)| F3), H112 alle 60 - - - 25 23
2007 | T4, T4510, T4511 %) <30 370 - 250 - 8 6
2011 | Mechanische Eigenschaften sind nicht festgelegt.
2011A | Mechanische Eigenschaften sind nicht festgelegt.
2014 | O, H111 alle - 250 - 135 12 10
T4, 74510, T4511 <25 370 - 230 - 11 10
>25<75 410 - 270 - 10 -
T6, 76510, T6511 <25 415 - 370 - 7 5
>25<75 460 - 415 - 7 -
2014A | O, H111 alle - 250 - 135 12 10
T4, T4510, T4511 <25 370 - 230 - 11 10
>25<75 410 - 270 - 10 -
T6, 76510, T6511 <25 415 - 370 - 7 5
>25<75 460 - 415 - 7 -
2017A | T4, T4510, T4511 %) <30 380 - 260 - 10 8
2024 | O, H111 alle - 250 - 150 12 10
T3,T3510,T3511 <15 395 - 290 - 8 6
> 15<50 420 - 290 - 8 -
78,18510,T8511 <50 455 - 380 - 5 4
2030 | T4, T4510, T4511 %) <30 370 - 250 - 8 6
3003 | F3), H112 alle 95 - 35 - 25 20
3103 | F3), H112 alle 95 - 35 - 25 20
5005 | F3), H112 alle 100 - 40 - 18 16
5005A | F3), H112 alle 100 - 40 - 18 16
5061A | F3), H112 alle 150 - 60 - 16 14
5251 | F3), H112 alle 160 - 60 - 16 14
5052 | F3), H112 alle 170 - 70 - 15 13
5154A | F3), H112 <25 200 - 85 - 16 14
5454 | F3), H112 <25 200 - 85 - 16 14
5754 | F3), H112 <25 180 - 80 - 14 12
5019 | F3), H112 <30 250 - 110 - 14 12
5083 | F?) alle 270 - 110 - 12 10
H112 alle 270 - 125 - 12 10
5086 | F3),H112 alle 240 - 95 - 12 10
6101A | T69) <50 200 - 170 - 10
6101B | T69), 9) <15 215 - 160 - 8 6
T75%),7) <15 170 - 120 - 12 10




Tafel 10: Mechanische Eigenschaften von Halbzeug aus Aluminium

StrangpreBprofile nach DIN EN 755-2 (Fortsetzung)

Werk- | Werkstoff- Wanddicke Zugfestigkeit Dehngrenze Bruchdehnung
stoff ') | zustand mm ?) . Rooz A A
MPa Pa % %
min. max. min. max. min. min.
6005 | Offenes Profil T4 %) <25 180 - 90 - 15 13
<5 270 - 225 - 8 6
Offenes Profil T6 ®) >5<10 260 - 215 - 8 6
>10<25 250 - 200 - 8 6
Hohlprofil T4 *) <10 180 - 90 - 15 13
Hohlprofil T6 °) <5 255 - 215 - 8 6
>5<15 250 - 200 - 8 6
6005A | Offenes Profil T4 ®) <25 180 - 90 - 15 13
<5 270 - 225 - 8 6
Offenes Profil T6 %) >5<10 260 - 215 - 8 6
>10<25 250 - 200 - 8 6
Hohlprofil T4 %) <10 180 - 90 - 15 13
Hohlprofil T6 °) <5 255 - 215 - 8 6
>5<15 250 - 200 - 8 6
6106 | T6°) <10 250 - 200 - 8 6
6012 | 76,76510,76511 5) <30 310 - 260 - 8 6
6018 | T6,T6510,T6511 %) <30 310 - 260 - 8 6
6351 | O, H111 alle - 160 - 110 14 12
T4°) <25 205 - 110 - 14 12
Offenes Profil T5 <5 270 - 230 - 8 6
Offenes Profil T6 °) <5 290 - 250 - 8 6
>5<25 300 - 255 - 10 8
Hohlprofil T5 <5 270 - 230 - 8 6
Hohlprofil T6 %) <5 290 - 250 - 8 6
>5<25 300 - 255 - 10 8
6061 | T4°9) <25 180 - 110 - 15 13
T6 %) <5 260 - 240 - 9 7
>5<25 260 - 240 - 10 8
6060 | T4°9) <25 120 - 60 - 16 14
T5 <5 160 - 120 - 8 6
>5<25 140 - 100 - 8 6
T69) <5 190 - 150 - 8 6
>5<25 170 - 140 - 8 6
T64 ), ©) <15 180 - 120 - 12 10
T66 °) <5 215 - 160 - 8 6
>5<25 195 - 150 - 8 6
6261 | O, H111 alle - 170 - 120 14 12
T459) <25 180 - 100 - 14 12
<5 270 230 8 7
Offenes Profil T5 >5<25 260 220 9 8
> 25 250 210 9 -
Offenes Profil T6 %) <5 290 245 8 7
>5<25 280 235 8 7
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Tafel 10: Mechanische Eigenschaften von Halbzeug aus Aluminium

StrangpreBprofile nach DIN EN 755-2 (Fortsetzung)

Werk— | Werkstoff- Wanddicke Zugfestigkeit Dehngrenze Bruchdehnung
stoff ) | zustand mm 2) n Rooz A A
MPa Pa % %

min. max. min. max. min. min

Hohlprofil T5 <5 270 - 230 - 8 7
>5<10 260 - 220 - 9 8

Honhlprofil T6 5) <5 290 - 245 - 8 7
>5<10 270 - 230 - 9 8

6262 | T6 %) <25 260 - 240 - 10 8
6063 | T45%) <25 130 - 65 - 14 12
T5 <3 175 - 130 - 8 6

>3<25 160 - 110 - 7 5

T6 %) <10 215 - 170 - 8 6
>10<25 195 - 160 - 8 6

T64 %), 8) <15 180 - 120 - 12 10

T66 %) <10 245 155 200 - 8 6
>10<25 225 - 180 - 8 6

6063A | T45) <25 150 - 90 - 12 10
T5 <10 200 - 160 - 7 5
>10<25 190 - 150 - 6 4

T6 %) <10 230 - 190 - 7 5
>10<25 220 - 180 - 5 4

6463 | T459) <50 125 - 75 - 14 12
T5 <50 150 - 110 - 8 6

T65) <50 195 - 160 - 10 8

6081 | Offenes Profil T6 ®) <25 275 - 240 - 8 6
Hohlprofil T6 %) <15 275 - 240 - 8 6

6082 | O, H111 alle - 160 - 110 14 12
T45) <25 205 - 110 - 14 12
Offenes Profil T5 <5 270 - 230 - 8 6

Offenes Profil T6 %) <5 290 - 250 - 8 6
>5<25 310 - 260 - 10 8

Hohlprofil T5 <5 270 - 230 - 8 6
Hohlprofil T6 %) <5 290 - 250 - 8 6
>5<15 310 - 260 - 10 8

7003 | T5 alle 310 - 260 - 10 8
T6 %) <10 350 - 290 - 10 8
>10<25 340 - 280 - 10 8

7005 | T69) <40 350 - 290 - 10 8
7020 | T6°9) <40 350 - 290 - 10 8
7022 | T6,T6510,T6511 5) <30 490 - 420 - 7 5
7049A | T6,T6510,T6511 <30 610 - 530 - 5 4
7075 | 76,T6510,T6511 <25 530 - 460 - 6 4
> 25<60 540 - 470 - 6 -

T73,773510,T735119) | <25 485 - 420 - 7 5
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Tafel 10: Mechanische Eigenschaften von Halbzeug aus Aluminium
StrangpreBprofile nach DIN EN 755-2 (Fortsetzung)

) Zur Vereinfachung sind alle Bezeichnungen ohne vorangestelltes ,EN AW-“ dargestellt; z. B. die voll-
standige Bezeichnung fir ,1050A" ist ,EN AW-1050A".

?) Wenn der Querschnitt eines Profils sich aus unterschiedlichen Dicken zusammensetzt, denen verschie-
dene Werte der mechanischen Eigenschaften zugeordnet sind, gelten jeweils die niedrigsten festge-
legten Werte fur den gesamten Querschnitt des Profils.

%) Werkstoffzustand F: Die Werte sind nur zur Information.

%} Elektrische Leitfahigkeit g = 35,4 MS/m.

5) Die Eigenschaften durfen durch Abschrecken an der Presse erzielt werden.

§) Elektrische Leitfahigkeit g = 30 MS/m.

") Elektrische Leitfahigkeit g = 32 MS/m.

8) Zum Biegen geeignet.

°) Bei diesen Werkstoffzustanden muB die Bestandigkeit gegen SpannungsriBkorrosion geprift werden,
siehe DIN EN 755-2, Anhange A und B (normativ).
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Tafel 11: Mechanische Eigenschaften von Halbzeug aus Aluminium

Gezogene Drahte nach DIN EN 1301-2

Werk-— Werkstoff— Durch- Zugfestigkeit Dehngrenze Bruch-
stoff ') zustand messer - Rpo2 dehnung
d A100mm
bis Me, Me, %
mm min. max. typisch 2) typisch 2)
1098 ¢} 20 - 70 - 25
H14 18 85 - 80 3
H18 10 115 - 110 2
1080A 0 20 - 80 - 35
H14 18 90 - 85 5
H18 10 120 - 115 3
1070A 0 20 - 85 - 35
H14 18 95 - 90 5
H18 10 125 - 120 3
1050A O 20 - 95 - 35
H14 18 100 - 95 5
H16 15 120 - 115 3
H18 10 140 - 135 3
2011 T3 18 310 - 295 6
T8 18 370 - 310 4
2014A H13 3) 18 210 300 190 5
T4 18 380 - 255 18
6 18 440 - 415 9
2017A H13 3) 18 210 300 190 5
T4 18 380 - 255 18
2117 H13 3) 18 170 240 110 5
T4 18 260 - 160 20
2024 H13 3) 18 230 300 200 5
T4 18 420 - 315 18
3003 0] 20 - 130 60 35
H14 18 135 180 120 5
H18 10 180 - 175 3
3103 0} 20 - 130 60 35
H14 18 135 180 120 5
H18 10 170 - 165 3
5051A 0] 20 - 195 85 15
H12 18 170 220 155 6
H14 18 195 245 200 4
H18 10 245 - 200 3
5251 ) 20 - 215 95 15
H14 18 215 265 220 4
H18 10 265 - 270 3
5052 O 20 - 225 100 15
H14 18 225 275 225 4
H18 10 275 - 275 3
H32 18 190 240 145 11
H34 15 215 265 195 8
H38 10 260 - 245 5
5154A (6] 20 - 275 125 16
H14 18 280 330 270 3
H18 10 330 - 320 2
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Tafel 11: Mechanische Eigenschaften von Halbzeug aus Aluminium
Gezogene Drahte nach DIN EN 1301-2 (Fortsetzung)

Werk— Werkstoff— Durch- Zugfestigkeit Dehngrenze Bruch-
stoff ') zustand messer . Roo2 dehnung
d A100mm
bis M. M., %
mm min. max. typisch ?) typisch ?)
H32 18 235 285 170 11
H34 15 265 315 230 8
H36 10 290 340 250 6
H38 10 310 - 280 4
5754 o} 20 - 250 110 16
H12 18 230 280 200 6
H14 18 255 305 250 3
H18 10 305 - 300 2
H32 18 220 270 160 11
H34 15 245 295 210 8
H38 10 290 - 260 4
5019 0 20 - 320 150 17
H12 18 295 355 255 6
H14 18 325 385 315 3
H18 18 370 - 360 2
H32 18 280 340 205 11
H34 15 310 370 265 8
H38 10 360 - 320 4
6060 T39 °) 26 220 - - -
T39 9) <6 270 - - -
T4 <20 140 - 90 13
6 <20 210 - 160 -
T89 °) <6 260 - - -
6061 H13 ¢) <18 150 210 120 4
T39 °) 26 260 - - -
T39 %) <6 310 - - -
T4 <20 205 - 135 13
T6 <20 290 - 260 10
T89 °) <6 300 - - -
6063 T39 °) 26 230 - - -
T39 %) <6 280 - - -
T4 <20 150 - 100 13
6 <20 220 - 190 10
T89 °) <6 270 - - -
6082 H13 4) <18 165 225 130 4
T39 %) 26 310 - - -
T39 %) <6 360 - - -
T4 <20 205 - 135 13
6 <20 300 - 270 10
789 °) <6 340 - - -
7075 0] 20 - 275 110 13
H13 ¢) 18 230 310 230 2,5
6 20 510 - 485 10
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Tafel 11: Mechanische Eigenschaften von Halbzeug aus Aluminium
Gezogene Drahte nach DIN EN 1301-2 (Fortsetzung)

') Zur Vereinfachung sind alle Bezeichnungen ohne vorangestelltes ,EN AW-" dargestellt: z. B. die voll-
stéandige Bezeichnung fur ,1098" ist ,EN AW-1098".

°) Diese typischen Werte der Dehngrenze und Bruchdehnung sind nur zur Information angegeben und
sind vom Drahtdurchmesser und speziell fur die Werkstoffzustande H1x und H13 vom Ziehverfahren
abhéangig.

“) Die mechanischen Eigenschaften missen auch fir die Werkstoffzustande T42 ( 2017A, 2117 und
2024) und T62 ( 2014A) gepruft werden, und fur sie gelten die gleichen Werte wie sie fur die
Werkstoffzustande T4 bzw. T6 angegeben sind.

“) Die mechanischen Eigenschaften missen auch fiir den Werkstoffzustand T62 gepruft werden und fir
sie gelten die gleichen Werte wie fur den Werkstoffzustand T6.

°) Die mechanischen Eigenschaften fiir diese Werkstoffzustéande héangen sehr vom Grad der Kaltum-
formung ab und fur den Werkstoffzustand T89 von den Aushértebedingungen. Diese Eigenschaften
sollten deshalb zwischen Lieferer und Kunden vereinbart werden, und deshalb sind auch keine typi-
schen Werte der Dehngrenze und der Bruchdehnung angegeben.

Tafel 12: Mechanische Eigenschaften von Halbzeug aus Aluminium
Vordraht nach DIN EN 1715-2, 1715-3, 1715-4 - Eigenschaften fiir
elektrotechnische Anwendungen (bei Lieferung) nach DIN EN 1715-2

Mechanische Eigenschaften Elektrische Eigenschaften ?)
Werk- Werkstoff- Zugfestigkeit Bruch- Widerstand Leitfahigkeit
stoff ') zustand dehnung
R, Asgomm IACS
M. % HW x cm %
typische
min. max. Werte max. min.
1370 H14 115 130 14 2,801 61,5
und H13 105 120 16 2,801 61,5
1350 H12 95 110 20 2,801 61,5
H11 80 95 25 2,785 61,9
o} 60 80 40 2,725 63,3
6101 T1 9) 190 - 17 3,50 49,2
T4 %) 150 - 23 3,50 49,2
6201 T1 %) 205 - 17 3,60 47,8
T4 °) 160 - 21 3,60 47,8

') Zur Vereinfachung sind alle Bezeichnungen ohne vorangestellites ,EN AW-* dargestellt; z. B. die voll-
standige Bezeichnung fur ,1370" ist ,EN AW-1370".

) Werte bei einer Temperatur von 20 °C.

°) Messungen mindestens 3 Tage nach dem Abschrecken durchgeftihrt.

67



Tafel 13: Eigenschaften fiir mechanische Anwendungen (bei Lieferung)
nach DIN EN 1715-3

Mechanische Eigenschaften

Werk- | Werkstoff- | typische Bereiche der Zug-
stoff 1) | zustand ?) festigkeit
R
MPa
GieBwalz- Warmwalz-
draht draht
1098 F 75 bis 85 75 bis 85
1080A | F 80 bis 110 80 bis 110
e} 60 bis 75 60 bis 75
1070A | F 80 bis 110 80 bis 110
¢} 60 bis 75 60 bis 75
1050A | F 80 bis 130 80 bis 130
¢} 60 bis 80 60 bis 80
2011 F 170 bis 230 | 170 bis 400
03 110 bis 170 | 110 bis 170
2014A | F 200 bis 260 | 200 bis 400
03 150 bis 220 | 150 bis 220
2017A | F 200 bis 260 | 200 bis 400
03 150 bis 220 | 150 bis 220
2117 F 170 bis 230 | 170 bis 360
03 140 bis 200 | 140 bis 200
2024 F 200 bis 280 | 200 bis 440
03 180 bis 240 | 180 bis 240
3003 F 120 bis 220 | 120 bis 220
03 95 bis 120 95 bis 120
3103 F 120 bis 220 | 120 bis 220
03 95 bis 115 95 bis 115
5051A | F 170 bis 230
5251 F 170 bis 230
5052 F 180 bis 250
5154A | F 210 bis 270
03 210 bis 250
5754 F 190 bis 250
03 190 bis 230
5019 F 250 bis 320
03 250 bis 310
5086 F 240 bis 320
03 240 bis 310
6060 T4 155 bis 210
6061 F 120 bis 200
T4 250 bis 280
6063 T4 160 bis 220
6082 F 130 bis 220
T4 260 bis 290
7075 03 180 bis 290

) Zur Vereinfachung sind alle Bezeichnungen
ohne vorangestelltes ,EN AW-" dargestellt;

z. B. die vollstandige Bezeichnung fur ,,1098" ist

LEN AW-1098".

2) Zustande: O = weichgegluht; O3 = homogeni-
siert; F = wie gefertigt; T4 = 16sungsgegluht,
abgeschreckt und kaltausgelagert.
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Tafel 14: Eigenschaften fiir schweiBtechnische Anwendungen (bei Lieferung)

nach DIN EN 1715-4

Mechanische Eigenschaften

Werk- | Werkstoff- | typische Bereiche der Zug-
stoff ) | zustand 2) festigkeit
Rm
Me,
1080A 80 bis 110
1050A F 80 bis 130
4043A 03 100 bis 140
4047A 03 125 bis 180
5154A F 210 bis 270
03 210 bis 250
5754 F 190 bis 250
03 190 bis 230
5356 F 240 bis 300
o3 240 bis 290
5556A F 300 bis 380
03 300 bis 360
5183 F 290 bis 360
03 290 bis 350
5087 F 290 bis 360
03 290 bis 350

') Zur Vereinfachung sind alle Bezeichnungen
ohne vorangestelites ,EN AW-* dargestellt;
z. B. die vollstandige Bezeichnung fur ,1080A"
ist ,EN AW-1080A".

2) Zustande: O = weichgegluht; O3 = homogeni-
siert; F = wie gefertigt.
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Tafel 15: Empfehlung fiir die Werkstoffwahl

Anwendungsgebiet Werkstoff )

vorzugsweise anzuwenden fir Anwendung geeignet
Apparatebau 5754; 1080A; 1050A; 3103; 3003; 5086; 6082; 7020
Behaélter und Rohrleitungen 5052; 5049; 5454; 5083; 6060
(siehe auch Druckbehadlter,
Druckgasbehalter)

Bauwesen, Ingenieurbau
Tragkonstruktionen nach DIN 4113; Legierungen nach DIN 4113

6060; 5754; 5049; 5083; 6082; 7020 | in dort nicht aufgefuhrten Zu-

standen. AuBerdem: 3103; 3003;

5005A; 5052; 5019; 3004; 2017A:

2024; 2014; 7022; 7075 O

Dachdeckung, Fassaden- 3103; 3004; 5005A; 5754, 5049 3003; 3005; 1050A
verkleidung
Fenster, Turen, Fensterwénde 6060 5005A; 5754; 6005A
Beschlage 6060; 5754 6005A; 6082; 5052; 5083
Rolladen; Rolltore 6060 (StrangpreBprofile) 6005A; 6082

5086 (Blechprofile); 5052

5050A 5049

6060 6005A; 6082

Lamellenstores
Sonnenschutzanlagen #)

Druckbehalter nach AD-Merkblatter W6/1: nach VdTUV-Werkstoffblattern:
und Rohrleitungen 1050A; 1070A; 1080A; 1199; 5454; 6082 (Schrauben);
5754; 5049; 5083 7020; 3003 plattiert; 6060
Druckgasbehalter Wie Druckbehélter Druckgasflaschen: 6082; 5019
und Rohrleitungen bzw. nach Zulassung
Warmeaustauscher 6060; 3103; 6082 5754; 5049
(Kaltvergaser, Luftzerlegung)
Elektrotechnik 1350A; 6101B 1350; 1370; 6101; 6101A; 6201
(Leitmaterial)
FlieBpreBteile, technische 1050A; 1200; 1070A; 3103; 7020; 2017A
5005A; 6082
Flugzeugbau 5052; 2117; 2017A; 2024; 2014; 5754; 6082 O
7020; 7022; 7075; 1050A; 6061 4
Formenbau 7022; 5083; 7075 6082; 5754; 2007; 2017A
(Kunststoffverarbeitung)
Kraftfahrzeuge (s. a. Zierteile) 6060; 5754; 3103; 5052; 7020
Nutzfahrzeugaufbauten 5049 (Bleche); 6082
Tank- und Silofahrzeuge 5083; 5754; 7020 5454; 1050A; 1080A
Kippermulden 5083 7020
Karosserieteile Sonderlegierungen der Typen: 5754; 5019
AICuMg; AlIMgSi; AlMg
StoBfanger Sonderlegierung des Typs AlZnMg | 7020
Sicherheitsteile 6082; 2017A; 2014; 7022 2024; 7020; 7075

Kuhler, Klimaanlage 3103; 3003; (auch Lotplattiert) 6060; 5754; 5049; 5454 70




Tafel 15: Empfehlung fiir die Werkstoffwahl (Fortsetzung)

Anwendungsgebiet

Werkstoff )

vorzugsweise anzuwenden

fir Anwendung geeignet

Maschinenbau
Maschinenkoérper, Gehause
(SchweiBkonstruktion)

5083; 7020

6082; 6060; 5754; verschraubt:

AICuMg-und AlZnMgCu-Legie-
rung

Vorrichtungen, Werkzeuge

5083; 6082; 2017A; 7022; 7075

(Platten) 6005A

Maschinentische 6060; 6082; 7020 7020; 6082; 6060; 5019

Drehteile 2007; 6012; 2011 2014; 7020

Hydraulik/Pneumatik 6082; 6060; 7022 2007; 6005A

Walzenrohre 6060; 7020; 6082

Metallwaren 1050A; 5005A,; Legierungen der 5050B; 5754

(einschlieBlich Geschirr) Serie 1000; 1098; 31083; 5251; 6060

Nahrungmittelindustrie 1050A; 3103; 5754; Al99; 5005A, 5454

(einschl. gewerbliche Geréte) 5251; 5083; 6060; 6082

Niete, Schrauben

Vollniete 31083; 5754; 5019; 6082; 2117, Al99; 1050A
2017A; 2024

Blindniete, Einnietmuttern 5754; 5019

Schrauben wie Vollniete, nicht 3103 und 2117 7022; 7075

Optik 5019; 6060; 6012 2007; 2011

PreBklemmen fur Drahtseile

5051A

Reflektoren

Legierungen auf Basis
Al399,85 %; 1098

5305; 5505; 5605; 5110; 5210;
5310; 5657; 6401,
(auch als Plattierschicht)

Schienenfahrzeuge

Wagenkasten 7020; 5049; 5083; 6005A 6082; 5754; 5005A
Ausstattung 6060; 5754 6082; 7020
Hubschiebedacher; Waggonturen, | 6082; 6060 5083
Radscheiben, Achslagergehduse | 2014; 6082 2017A

Schilder

Verkehrszeichen 5251; 6060

Kraftfahrzeugzeichen 1200

Metallschilder allgemein 1050A; 5251; 3103; 5754 1200

Schmuckwaren (Bijouterie)

Leg. auf Basis Al 2 99,85 %; 1099;

5305; 5505; 5605; 5110; 5210;
5310; 5657; 6401,
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Tafel 15: Empfehlung fiir die Werkstoffwahl (Fortsetzung)

Anwendungsgebiet Werkstoff )
vorzugsweise anzuwenden fir Anwendung geeignet
Verpackung *)
Blechpackungen allgemein 1050A; 8011A; Al99; 3207; 3103
3003; 5005A
Getrankedosen AlMg-Sonderlegierungen; 5182 3004
Konservendosen 3004; 8011A
Flaschenverschlisse 3103-Sonderlegierungen; 8011A
AufreiBdeckel AlMg-Sonderlegierungen; 5182; 5019; 3004
5052
Zierleisten, Zierteile Leg. auf Basis Al 2 99,85 %; 5005A | 1098; 1050A,; 6060

') Lieferbare Halbzeugarten siehe DIN EN 573-4. Legierungen der Typen AIMg und AlIMgMn vorzugsweise
als Blech oder Band (auch als Bandprofile und geschweiBte Rohre). Am haufigsten verwendet werden
durch Fettdruck hervorgehobene Werkstoffe. Die Werkstoffe sind ohne vorangestelltes ,EN AW-" darge-
stellt.

?) Feststehende, horizontal auskragende oder vertikal drehbare Einrichtungen.

%) Folienverpackung und flieBgepreBte Verpackungen: Aluminium mit Reinheit 99,3 bis 99,5 %.
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Tafel 16: Gegeniiberstellung vergleichbarer Werkstoffe 3)

(harmonisierte DIN-EN Normen und die alten DIN-Normen)

DIN EN 573-3 alte DIN Norm

Nummer 1) Kurzzeichen) Nummer ‘ Kurzzeichen

; (DIN 17007)2) (DIN 1700) 2)
1098 Al 99,98 (3.0385) (AI99,98R)
1080A Al 99,8(A) 3.0285 AlI99,8
1070A A199,7 3.0275 AI99,7
1050A AI99,5 3.0255 AI99,5
1200 Al99,0 3.0205 AI99

. 1350A EAI 99,5(A) 3.0257 E-Al

2007 AICu4PoMgMn | 3.1645 AICuMgPb
2011 | Al CuBiPb 3.1655 AICUBiPb
2014 Al Cu4SiMg 3.1255 AICUSiMn
2017A | Al Cu4MgSi(A) 3.1325 AlCuMg1
2117 . AlCu2,5Mg 3.1305 AlCu2,5Mg0,5
2024 . AlCu4Mg1 3.1355 AICuMg2
3003 Al Mn1Cu 3.0517 AIMnCu
3103 Al Mn1 3.0515 AlMn1
3004 Al Mn1Mg1 3.0526 AlMn1MgH
3005 Al Mn1Mg0,5 | 3.0525 AIMn1Mg0,5
3105 ' AIMn0,5Mg0,5 | 3.0505 AIMn0,5Mg0,5
3207 . AIMnO,6 3.0506 AIMnO,6
5005A Al Mg1(C) 33315 AlMg1
5505 Al 99,9Mg1 | 3.3308 Al 99,9Mg0,5
5305 Al 99,85Mg1 | 33317 AI99,85Mg1
5605 A1 99,98Mg1 | 3.3319 AIRMg1
5110 Al 99,85Mg0,5 3.3307 AI99,85Mg0,5
5310 A1 99,98Mg0,5 3.3309 AIMg0,5
5019 Al Mg5 | 3.3555 AMg5
5049 Al Mg2Mn0,8 | 33527 AlMg2Mn0,8
5051A Al Mg2(B) | 3.3326 AlMg1,8
5251 . AlMg2 3.3525 AlMg2Mn0,3
5052 . AlMg25 | 3.3523 AMg2,5
5454 . AIMg3Mn i 3.3537 AlMg2,7Mn
5754 Al Mg3 | 3.3535 AlMg3
5082 . AlMg45 | 3.3345 AlMg4.,5
5182 ‘ Al Mg4,5Mn0,4 | 3.3549 AIMg5Mn
5083 Al Mg4,5Mn0,7 3.3547 AlMg4,5Mn
5086 Al Mg4 3.3545 AMg4Mn
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Tafel 16: Gegeniiberstellung vergleichbarer Werkstoffe 3)
(harmonisierte DIN-EN Normen und die alten DIN-Normen) (Fortsetzung)

DIN EN 573-3 alte DIN Norm
Nummer 7) Kurzzeichen Nummer Kurzzeichen
(DIN 17007)?2) (DIN 1700) 2)
6101B EAI MgSi(B) 3.3207 E-AIMgSi0,5
6401 Al 99,9MgSi 3.3208 Al 99,9MgSi
6005A Al SiMg(A) 3.3210 AIMgSi0,7
6012 Al MgSiPb 3.0615 AlMgSiPb
6060 Al MgSi 3.3206 AlMgSi0,5
6061 Al Mg1SiCu 3.3214 AIMg1SiCu C>
6082 Al SitMgMn 3.2315 AlMgSit
7020 Al Zn4,5Mg1 3.4335 AlZn4,5Mg1
7022 Al Zn5Mg3Cu 3.4345 AlZnMgCu0,5
7072 Al Zn1 3.4415 AlZn1
7075 Al Zn5,5MgCu 3.4365 AlZnMgCu1,5
8011A AlFeSi(A) 3.0915 AlFeSi

") Zur Vereinfachung sind alle Bezeichnungen ohne vorangestelltes ,EN AW-" dargestellt; z.B. die voll-
standige Bezeichnung fur ,1098“ bzw. ,Al 99,8" ist ,EN AW-1098" bzw. ,EN AW-Al 99,98".

) Bei den nicht eingeklammerten Bezeichnungen ist die Zusammensetzung mit DIN EN identisch.

%) Die Mehrzahl der westeuropaischen Lander sowie Australien stellen auf die EN Bezeichnung um.
Frankreich (NF A 02-104), Japan und GroBbritannien (BS) haben bereits umgestellt.
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Tafel 17: Physikalische Eigenschaften (Richtwerte) 2)

Werk- Dichte | Erstarrungs- Elektrische Warme- Wéarmeaus-
stoff ) bzw. Leitfahigkeit 3) | leitfahigkeit ®)| dehnungs-
Schmelzbereich koeffizient 4)
g °C MS W pm
cm? m cm-°C m-°C

1098 2,70 660 37,6-37,7 2,32 23,5
1080A 2,70 659 34,5-35,0 2,25 23,5
1070A 2,70 659 34,5-35,0 2,25 23,5
1050A 2,70 658 34 - 36 21-23 23,5
1350A 2,70 658 >34,5/>35,4%)| 2,3 23,5
1200 2,70 643 - 657 29-30 2,1 23,6
2007 2,85 507 - 650 18-22 1,4 23

2011 2,82 535 - 640 22 -26 1,4-17 23,5
2014 2,80 510-640 23 1,6 23,4
2017A 2,80 512 - 650 18-28 1,3-17 22,8
2024 2,77 505 - 640 18- 21 1,3-1,7 22,8
3003 2,73 643 - 654 21-26 1,5-19 23,2
3103 2,73 645 - 655 22-28 16-19 23,5
3004 2,72 629 - 654 22 1,6 23,9
5005A 2,69 630 - 650 23 - 31 1,7-19 23,6
5019 2,64 575-630 15-19 1,1-15 23,7
5049 2,71 620 - 650 20-25 1,4-15 23,7
5251 2,68 620 - 650 23-26 1,3-17 23,6
5052 2,68 605 - 650 18-19 1,3-17 23,6
5454 2,68 600 - 645 16-1,9 1,2-13 23,7
5754 2,66 610 - 640 20-23 1,3-17 23,7
5083 2,66 575 - 640 16-19 1,1-1.2 23,7
6101B 2,70 585 - 650 >30/>32°%) >2/221°% | 234
6005A 2,70 585 - 650 24 -32 1,5-1,9 23,4
6012 2,75 585 - 650 24 -32 1,5-19 23,4
6060 2,70 585 - 650 28-34 1,9-21 23,4
6082 2,70 585 - 650 24 -32 1,5-1,9 23,4
7020 2,77 480 - 650 19-23 1,2-1,6 23
7022 2,78 485 - 640 18-22 1,3-1,6 23,6
7075 2,80 480 - 640 18-22 1,3-1,6 23,3
8011A 2,71 640 - 656 28 -30 2,0 23,5

') Zur Vereinfachung sind alle Bezeichnungen ohne vorangestelltes ,EN AW-* dargestellt; z. B. die vollstandi-
ge Bezeichnung fur ,,1199" ist ,EN AW-1199",

’) Die Werte sind abhéngig vom Gehalt an Legierungsbestandteilen bzw. zul. Beimengungen.

%) Streuungen ergeben sich zusétzlich durch Gefligezustand. Angaben beziehen sich auf ibliche Zustande.
Kaltverfestigung setzt Werte herab; bei 6000 Serie sind die Werte im Zustand kaltausgehartet hoher als fiir
warmausgehartet. Umrechnung in cal/(cm.s.°C) durch Multiplikation mit Faktor 0,24.

#) Bei 20 bis 100 °C.

°) Mindestwerte abhangig vom Kaltverfestigungszustand bzw. Aushartezustand. Dréhte aus 1350A bis 35.7. 75
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