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Vorwort

Das DIN-Taschenbuch 450 besteht aus den vier Banden ,Aluminium 1“ bis ,Aluminium 4“.

Der vorliegende Band 1 der DIN-Taschenbuchreihe 450 enthalt die Normen flr Bander,
Bleche, Platten, Folien, Butzen, Ronden, geschweil3te Rohre und Vormaterial aus Alu-
minium und Aluminiumlegierungen. Einbezogen im Band 1 ist zudem die Grundnorm
DIN EN 10204, in der die verschiedenen Arten von Prifbescheinigungen fur metallische
Erzeugnisse festgelegt sind.

Der neue Band 1 umfasst insgesamt 40 Normen. Da ein Viertel der in diesem Band ab-
gedruckten Normen seit der letzten Taschenbuchausgabe Uberarbeitet wurde, war es
erforderlich diese Neuausgabe herauszugeben.

Im Band 2 der DIN-Taschenbuchreihe 450 sind die Normen fur stranggepresste und
gezogene Stangen, Rohre und Profile aus Aluminium und Aluminiumlegierungen sowie
die Aluminium-Normen Uber Vordraht enthalten. Das Inhaltsverzeichnis von Band 2 ist
als Anhang abgedruckt.

Der Band 3 beinhaltet die Normen flr die Bereiche Huttenaluminium, Aluminiumguss,
Schmiedestiicke sowie Vormaterial. Das Inhaltsverzeichnis von Band 3 ist als Anhang
abgedruckt.

Band 4 enthalt die Normen fir Oberflachenbehandlungen (Anodisieren, Beschichten)
fur Aluminiumwerkstoffe. Das Inhaltsverzeichnis von Band 4 ist als Anhang abgedruckt.

Aktuelle Informationen Uber veroffentlichte Normen und neue Normungsprojekte des
FNNE stehen unter www.din.de/de/mitwirken/normenausschuesse/fnne.

Die im vorliegenden Taschenbuch abgedruckten Normen entsprechen dem Stand vom
Oktober 2022.

Berlin, im Oktober 2022 FNNE,
Dipl.-Ing. J6rg Gralmann
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Hinweise zur Nutzung von DIN-Taschenbuchern
und Normen-Handbuchern

Was sind DIN-Normen?

DIN Deutsches Institut fur Normung e. V. erarbeitet Normen und Standards als Dienst-
leistung fur Wirtschaft, Staat und Gesellschaft. Die Hauptaufgabe von DIN besteht darin,
gemeinsam mit Vertreterinnen und Vertretern der interessierten Kreise konsensbasierte
Normen markt- und zeitgerecht zu erarbeiten. Hierfir bringen rund 35.000 Expertinnen
und Experten ihr Fachwissen in die Normungsarbeit ein. Aufgrund eines Vertrages mit
der Bundesregierung ist DIN als die nationale Normungsorganisation und als Vertre-
ter deutscher Interessen in den europaischen und internationalen Normungsorganisa-
tionen anerkannt. Heute ist die Normungsarbeit von DIN zu fast 90 Prozent international
ausgerichtet. DIN-Normen kénnen Nationale Normen, Europaische Normen oder Inter-
nationale Normen sein. Welchen Ursprung und damit welchen Wirkungsbereich eine
DIN-Norm hat, ist aus deren Bezeichnung zu ersehen:

DIN (plus Zahinummer, z.B. DIN 4701)

Hier handelt es sich um eine Nationale Norm, die ausschlielBlich oder iberwiegend
nationale Bedeutung hat oder als Vorstufe zu einem internationalen Dokument verof-
fentlicht wird (Entwurfe zu DIN-Normen werden zusatzlich mit einem ,E“ gekennzeich-
net). Die Zahinummer hat keine klassifizierende Bedeutung. Bei Nationalen Normen mit
Sicherheitsfestlegungen aus dem Bereich der Elektrotechnik ist neben der Zahinummer
des Dokumentes auch die VDE-Klassifikation angegeben (z.B. DIN VDE 0100).

DIN EN (plus Zahilnummer, z.B. DIN EN 71)

Hier handelt es sich um die deutsche Ausgabe einer Europaischen Norm, die unveran-
dert von allen Mitgliedern der europaischen Normungsorganisationen CEN/CENELEC/
ETSI Gbernommen wurde. Bei Europaischen Normen der Elektrotechnik ist der
Ursprung der Norm aus der Zahlnummer ersichtlich: Von CENELEC erarbeitete Normen
haben Zahinummern zwischen 50000 und 59999, von CENELEC tbernommene Nor-
men, die in der IEC erarbeitet wurden, haben ZahInummern zwischen 60000 und 69999,
Europaische Normen des ETSI haben Zahlnummern im Bereich 300000.

DIN EN ISO oder DIN EN ISO/IEC (plus ZahInummer, z.B. DIN EN ISO 306)

Hier handelt es sich um die deutsche Ausgabe einer Europaischen Norm, die mit einer
Internationalen Norm identisch ist und die unverandert von allen Mitgliedern der euro-
paischen Normungsorganisationen CEN/CENELEC/ETSI tbernommen wurde.

DIN ISO, DIN IEC oder DIN ISO/IEC (plus ZahInummer, z.B. DIN ISO 720)

Hier handelt es sich um die unveranderte Ubernahme einer Internationalen Norm in das
Deutsche Normenwerk.



Weitere Ergebnisse der Normungs- und Standardisierungsarbeit
bei DIN konnen sein:

Technische Spezifikation (DIN/TS)

Eine Technische Spezifikation ist ein normatives Dokument, bei dem die kunftige Mog-
lichkeit zur Annahme als Norm gegeben ist, jedoch zurzeit die Veroffentlichung als Norm
aus unterschiedlichen Grinden ausgeschlossen ist (z. B. wenn die technische Entwick-
lung des Normungsgegenstandes noch nicht abgeschlossen ist).

ANMERKUNG: Publikationen bis 2019 wurden unter der Bezeichnung ,DIN SPEC (Vor-
norm)“ bzw. ,Vornorm*“ gefuhrt.

ANMERKUNG: Eine Technische Spezifikation von DIN kann auch die Ubernahme einer
europaischen oder internationalen Technischen Spezifikation beinhalten.

Technischer Report (DIN/TR)

Bei einem Technischen Report handelt es sich um ein informatives Dokument zum tech-
nischen Inhalt von Normungsarbeiten (z. B. Daten, die aus einer Umfrage gewonnen
wurden, oder Informationen zum ,Stand der Technik® auf einem bestimmten Gebiet).

ANMERKUNG: Publikationen bis 2019 wurden unter der Bezeichnung ,DIN SPEC
(Fachbericht)® bzw. ,Fachbericht® gefuhrt.

ANMERKUNG: Ein Technischer Report von DIN kann auch die Ubernahme eines euro-
paischen oder internationalen Technischen Reports beinhalten.

DIN SPEC

Eine DIN SPEC ist ein Dokument, das in einem temporar zusammengestellten Gremium
unter Beratung von DIN und ohne zwingende Einbeziehung aller interessierten Kreise
erarbeitet wird.

ANMERKUNG: Unter dem Produktnamen DIN SPEC wurden auch Publikationen bis
2019 nach den Vornorm- und Fachberichts-Verfahren gefuhrt.

ANMERKUNG: Europaische und internationale Dokumente, die nach dem gleichen Ver-
fahren erarbeitetet werden, werden als ,Workshop Agreement® bezeichnet und kénnen
von DIN als DIN CWA bzw. DIN IWA Gbernommen werden.

ANMERKUNG: ISO/PAS und IEC PAS werden als DIN ISO/PAS und DIN IEC/PAS uber-
nommen.

Beiblatt (Bbl)

Ein Beiblatt enthalt Informationen zu einer Norm oder Normenreihe, einer DIN/TS oder
einem DIN/TR, jedoch keine zusatzlich genormten Festlegungen.



Was sind DIN-Taschenbiicher und Normen-Handbiicher?

Ein besonders einfacher und preisglnstiger Zugang zu den DIN-Normen fuhrt Uber
die DIN-Taschenbucher bzw. Normen-Handbucher. Sie enthalten die jeweils fur ein
bestimmtes Fach- oder Anwendungsgebiet relevanten Normen im Originaltext. Die
Dokumente sind in der Regel als Originaltextfassungen abgedruckt, verkleinert auf das
Format A5.

Was muss ich beachten?

Die Anwendung von DIN-Normen ist freiwillig. Das heif3t, man kann sie anwenden, muss
es aber nicht. DIN-Normen werden verbindlich durch Bezugnahme, z.B. in einem Ver-
trag zwischen privaten Parteien oder in Gesetzen und Verordnungen.

Der Vorteil der einzelvertraglich vereinbarten Verbindlichkeit von Normen liegt darin,
dass sich Rechtsstreitigkeiten von vornherein vermeiden lassen, weil die Normen ein-
deutige Festlegungen sind. Die Bezugnahme in Gesetzen und Verordnungen entlastet
den Staat und die Bevolkerung von rechtlichen Detailregelungen.

DIN-Taschenbucher und Normen-Handbucher geben den Stand der Normung zum Zeit-
punkt ihres Erscheinens wieder. Die Angabe zum Stand der abgedruckten Normen und
anderer Regeln des DIN-Taschenbuchs bzw. Normen-Handbuchs finden Sie auf S. IIl.
Maligebend flr das Anwenden jeder in einem DIN-Taschenbuch bzw. Normen-Hand-
buch abgedruckten Norm ist deren Fassung mit dem neuesten Ausgabedatum. Den
aktuellen Stand zu jeder in diesem DIN-Taschenbuch abgedruckten DIN-Norm kénnen
Sie im Webshop des Beuth Verlags unter www.beuth.de abfragen. Dort finden Sie
insbesondere etwaige Berichtigungen und Warnvermerke, welche bei der Anwendung
der jeweiligen Norm unbedingt zu beachten sind.

Wie sind DIN-Taschenbiicher und Normen-Handbucher aufgebaut?

DIN-Taschenbucher bzw. Normen-Handbucher enthalten die im Abschnitt ,Verzeichnis
abgedruckter Normen® jeweils aufgefihrten Dokumente in ihrer Originalfassung. Ein
DIN-Nummernverzeichnis sowie ein Stichwortverzeichnis am Ende des Buches erleich-
tern die Orientierung.



Abkurzungsverzeichnis

Die in den Dokumentnummern der Normen verwendeten Abkurzungen bedeuten:

A

Bbl

Ber

CWA

DIN

DIN EN

DIN EN ISO

DIN EN ISO/IEC

DIN IEC

DIN ISO

DIN SPEC
DIN VDE
DVS

E

EN

EN ISO

ENV

IEC
ISO
IWA
PAS
TR
TS
VDI

Anderung von Europaischen oder Deutschen Normen
Beiblatt

Berichtigung

CEN Workshop Agreement

Deutsche Norm

Deutsche Norm auf der Basis einer Europaischen Norm

Deutsche Norm auf der Grundlage einer Europaischen Norm, die
auf einer Internationalen Norm der ISO beruht

Deutsche Norm auf der Grundlage einer Europaischen Norm, die
auf einer Internationalen Norm der IEC beruht

Deutsche Norm auf der Grundlage einer Internationalen Norm der
IEC

Deutsche Norm, auf der Grundlage einer Internationalen Norm der
ISO

DIN-Spezifikation

Deutsche Norm, die zugleich VDE-Bestimmung oder VDE-Leitlinie ist
DVS-Richtlinie oder DVS-Merkblatt

Entwurf

Europaische Norm

Européaische Norm, in die eine Internationale Norm unverandert
Ubernommen wurde und deren deutsche Fassung den Status einer
Deutschen Norm erhalten hat

Europaische Vornorm, deren deutsche Fassung den Status einer
Deutschen Vornorm erhalten hat

Internationale Norm der IEC

Internationale Norm der ISO

International Workshop Agreement

Publicly Available Specification

Technischer Report (Technical Report)
Technische Spezifikation (Technical Specification)

VDI-Richtlinie



DIN-Nummernverzeichnis

Hierin bedeutet:

o o e

—~

zung

Neu aufgenommen gegenuber der 4. Auflage des DIN-Taschenbuches 450/1
Geandert gegenuber der 4. Auflage des DIN-Taschenbuches 450/1

Zur abgedruckten Norm besteht ein Norm-Entwurf
en) Von dieser Norm gibt es auch eine von DIN herausgegebene englische Uberset-

Dokument

Dokument

DIN 17611 o (en)
DIN EN 485-1 o (en)
DIN EN 485-2 o (en)
DIN EN 485-3 (en)
DIN EN 485-4 o (en)
DIN EN 487 (en)
DIN EN 515 o (en)
DIN EN 541 (en)
DIN EN 546-1 (en)
DIN EN 546-2 (en)
DIN EN 546-3 (en)
DIN EN 546-4 (en)
DIN EN 570 (en)
DIN EN 573-1 (en)
DIN EN 573-2 (en)
DIN EN 573-3 & (en)
DIN EN 573-5 (en)
DIN EN 602 (en)
DIN EN 683-1 (en)
DIN EN 683-2 (en)

DIN EN 683-3 (en)
DIN EN 851 o (en)
DIN EN 941 o (en)
DIN EN 1386 (en)
DIN EN 1396 o o (en)
DIN EN 1592-1 (en)
DIN EN 1592-2 (en)
DIN EN 1592-3 (en)
DIN EN 1592-4 (en)
DIN EN 1669 (en)
DIN EN 10204 (en)
DIN EN 12392 o (en)
DIN EN 12482-1 (en)
DIN EN 12482-2 (en)
DIN EN 13981-2 (en)
DIN EN 14121 (en)
DIN EN 14286 (en)
DIN EN 14287 (en)
DIN EN 14392 (en)
DIN EN 16773 e (en)




Verzeichnis abgedruckter Normen

(nach steigenden DIN-Nummern geordnet)

Dokument

Ausgabe

Titel

DIN 17611

DIN EN 485-1

DIN EN 485-2

DIN EN 485-3

DIN EN 485-4

DIN EN 487

DIN EN 515

DIN EN 541

DIN EN 546-1

DIN EN 546-2

DIN EN 546-3

DIN EN 546-4

2022-08

2016-10

2018-12

2003-06

2019-05

2009-11

2017-05

2007-03

2007-03

2007-03

2007-03

2007-03

Anodisch oxidierte Erzeugnisse aus Aluminium und
Aluminium-Knetlegierungen — Technische Liefer-
bedingungen

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Bander,
Bleche und Platten — Teil 1: Technische Liefer-
bedingungen; Deutsche Fassung EN 485-1:2016..

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Bander, Ble-
che und Platten — Teil 2: Mechanische Eigenschaf-
ten; Deutsche Fassung EN 485-2:2016+A1:2018

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Bander,
Bleche und Platten — Teil 3: Grenzabmale und
Formtoleranzen fiur warmgewalzte Erzeugnisse;
Deutsche Fassung EN 485-3:2003

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Bander,
Bleche und Platten — Teil 4: Grenzabmalie und
Formtoleranzen fur kaltgewalzte Erzeugnisse;
Deutsche Fassung EN 485-4:1993

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Walzbarren
— Spezifikationen; Deutsche Fassung EN 487:2009

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Halbzeug
— Bezeichnungen der Werkstoffzustande; Deutsche
Fassung EN 515:2017

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Walz-
erzeugnisse fur Dosen, Verschlusse und Deckel —
Spezifikationen; Deutsche Fassung EN 541:2006 .

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Folien —
Teil 1: Technische Lieferbedingungen; Deutsche
Fassung EN 546-1:2006

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Folien —
Teil 2: Mechanische Eigenschaften; Deutsche Fas-
sung EN 546-2:2006

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Folien — Teil 3:
Grenzabmalde; Deutsche Fassung EN 546-3:2006

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Folien
— Teil 4: Besondere Eigenschaftsanforderungen;
Deutsche Fassung EN 546-4:2006



Dokument

Ausgabe

Titel

DIN EN 570

DIN EN 573-1

DIN EN 573-2

DIN EN 573-3

DIN EN 573-5

DIN EN 602

DIN EN 683-1

DIN EN 683-2

DIN EN 683-3

DIN EN 851

DIN EN 941

DIN EN 1386

2007-04

2005-02

1994-12

2022-09

2007-11

2004-07

2007-03

2007-03

2007-03

2022-05

2022-05

2008-05

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Butzen
zum Flielpressen aus Halbzeug hergestellt — Spe-
zifikation; Deutsche Fassung EN 570:2007

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Chemische
Zusammensetzung und Form von Halbzeug — Teil 1:
Numerisches Bezeichnungssystem; Deutsche Fas-
sung EN 573-1:2004

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Chemische
Zusammensetzung und Form von Halbzeug — Teil 2:
Bezeichnungssystem mit chemischen Symbolen;
Deutsche Fassung EN 573-2:1994

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Chemische
Zusammensetzung und Form von Halbzeug — Teil 3:
Chemische Zusammensetzung und Erzeugnisfor-
men; Deutsche Fassung EN 573-3:2019+A1:2022

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Chemische
Zusammensetzung und Form von Halbzeug — Teil 5:
Bezeichnung von genormten Kneterzeugnissen;
Deutsche Fassung EN 573-5:2007

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Kneterzeug-
nisse — Chemische Zusammensetzung von Halb-
zeug fur die Herstellung von Erzeugnissen, die in
Kontakt mit Lebensmitteln kommen; Deutsche Fas-
sung EN 602:2004

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Vormaterial fir
Warmeaustauscher(Finstock)—Teil 1: Technische Liefer-
bedingungen; Deutsche Fassung EN 683-1:2006

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Vormaterial fur
Warmeaustauscher (Finstock) — Teil 2: Mechanische
Eigenschaften; Deutsche Fassung EN 683-2:2006

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Vormaterial
fir Warmeaustauscher (Finstock) — Teil 3: Grenz-
abmafle und Formtoleranzen; Deutsche Fassung
EN 683-3:2006

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Ronden
und Rondenvormaterial zur Herstellung von Kiichen-
geschirr — Spezifikationen; Deutsche Fassung
EN 851:2022

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Ronden und
Rondenvormaterial fur allgemeine Anwendungen —
Spezifikationen; Deutsche Fassung EN 941:2022

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Bleche mit
eingewalzten Mustern — Spezifikationen; Deutsche
Fassung EN 1386:2007



Dokument

Ausgabe

Titel

DIN EN 1396

DIN EN 1592-1

DIN EN 1592-2

DIN EN 1592-3

DIN EN 1592-4

DIN EN 1669

DIN EN 10204

DIN EN 12392

DIN EN 12482-1

DIN EN 12482-2

DIN EN 13981-2

DIN EN 14121

2015-06

1997-12

1997-12

1997-12

1997-12

1997-02

2005-01

2022-10

1998-10

1998-10

2004-10

2009-09

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Band-
beschichtete Bleche und Bander fir allgemeine An-
wendungen — Spezifikationen; Deutsche Fassung
EN 1396:2015

Aluminium und Aluminiumlegierungen — HF-langs-
nahtgeschweil’te Rohre — Teil 1: Technische Liefer-
bedingungen; Deutsche Fassung EN 1592-1:1997

Aluminium und Aluminiumlegierungen — HF-langs-
nahtgeschweillte Rohre — Teil 2: Mechanische
Eigenschaften; Deutsche Fassung EN 1592-2:1997

Aluminium und Aluminiumlegierungen — HF-langs-
nahtgeschweil3te Rohre — Teil 3: Grenzabmale und
Formtoleranzen fur Rundrohre; Deutsche Fassung
EN 1592-3:1997

Aluminium und Aluminiumlegierungen — HF-langs-
nahtgeschweildte Rohre — Teil 4: Grenzabmal3e und
Formtoleranzen flr quadratische, rechteckige und ge-
formte Rohre; Deutsche Fassung EN 1592-4:1997

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Prufverfah-
ren — Zipfelprifung an Blechen und Bandern; Deut-
sche Fassung EN 1669:1996

Metallische Erzeugnisse — Arten von Prufbescheini-
gungen; Deutsche Fassung EN 10204:2004

Aluminium und Aluminium-Legierungen — Knet- und
Gusserzeugnisse — Besondere Anforderungen an
Erzeugnisse fur die Fertigung von Druckgeraten;
Deutsche Fassung EN 12392:2016+A1:2022

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Vorwalz-
band fur allgemeine Anwendungen — Teil 1: Spezi-
fikationen fur warmgewalztes Vorwalzband; Deut-
sche Fassung EN 12482-1:1998

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Vorwalz-
band fur allgemeine Anwendungen — Teil 2: Spezi-
fikationen fir kaltgewalztes Vorwalzband; Deutsche
Fassung EN 12482-2:1998

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Erzeugnisse
fur tragende Anwendungen im Schienenfahrzeug-
bau, Technische Lieferbedingungen — Teil 2: Platten
und Bleche; Deutsche Fassung EN 13981-2:2004

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Bander,
Bleche und Platten fur elektrotechnische Anwen-
dungen; Deutsche Fassung EN 14121:2009



Dokument

Ausgabe

Titel

DIN EN 14286

DIN EN 14287

DIN EN 14392

DIN EN 16773

2008-11

2004-09

2008-01

2016-05

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Schweil3-
bare Walzerzeugnisse fir Tanks flir Lagerung
und Transport von Gefahrgut; Deutsche Fassung
EN 14286:2008

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Besondere
Anforderungen an die chemische Zusammenset-
zung von Erzeugnissen fur die Herstellung von Ver-
packungen und Verpackungskomponenten; Deut-
sche Fassung EN 14287:2004

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Anforde-
rungen an anodisierte Erzeugnisse, die in Kontakt
mit Lebensmitteln kommen; Deutsche Fassung
EN 14392:2007

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Leitfaden
zur Fertigung von Folienvorwalzbandern fur halb-
starre Lebensmittelbehalter; Deutsche Fassung
EN 16773:2016



Verzeichnis der im Teilungsband DIN-Taschen-
buch 450/2 enthaltenen Normen

(nach steigenden DIN-Nummern geordnet)

Dokument

Ausgabe

Titel

DIN 17611

DIN EN 486

DIN EN 515

DIN EN 573-1

DIN EN 573-2

DIN EN 573-3

DIN EN 573-5

DIN EN 602

DIN EN 754-1

DIN EN 754-2

DIN EN 754-3

2011-11

2009-11

2017-05

2005-02

1994-12

2013-12

2007-11

2004-07

2016-10

2017-02

2008-06

Anodisch oxidierte Erzeugnisse aus Aluminium und Alu-
minium-Knetlegierungen — Technische Lieferbedingungen

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Pressbarren —
Spezifikationen; Deutsche Fassung EN 486:2009

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Halbzeug — Be-
zeichnungen der Werkstoffzustande; Deutsche Fassung
EN 515:2017

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Chemische Zusam-
mensetzung und Form von Halbzeug — Teil 1: Numerisches
Bezeichnungssystem; Deutsche Fassung EN 573-1:2004

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Chemische Zusam-
mensetzung und Form von Halbzeug — Teil 2: Bezeich-
nungssystem mit chemischen Symbolen; Deutsche Fas-
sung EN 573-2:1994

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Chemische
Zusammensetzung und Form von Halbzeug — Teil 3:
Chemische Zusammensetzung und Erzeugnisformen;
Deutsche Fassung EN 573-3:2013

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Chemische Zusam-
mensetzung und Form von Halbzeug — Teil 5: Bezeichnung
von genormten Kneterzeugnissen; Deutsche Fassung
EN 573-5:2007

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Kneterzeug-
nisse — Chemische Zusammensetzung von Halbzeug
fur die Herstellung von Erzeugnissen, die in Kontakt mit
Lebensmitteln kommen; Deutsche Fassung EN 602:2004

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gezogene
Stangen und Rohre — Teil 1: Technische Lieferbedin-
gungen; Deutsche Fassung EN 754-1:2016

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gezogene
Stangen und Rohre — Teil 2: Mechanische Eigenschaf-
ten; Deutsche Fassung EN 754-2:2016

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gezogene Stan-
gen und Rohre — Teil 3: Rundstangen, Grenzabmalie
und Formtoleranzen; Deutsche Fassung EN 754-3:2008



Dokument

Ausgabe

Titel

DIN EN 754-4

DIN EN 754-5

DIN EN 754-6

DIN EN 754-7

DIN EN 754-8

DIN EN 755-1

DIN EN 755-2

DIN EN 755-3

DIN EN 755-4

DIN EN 755-5

DIN EN 755-6

DIN EN 755-7

2008-06

2008-06

2008-06

2016-10

2016-10

2016-10

2016-10

2008-06

2008-06

2008-06

2008-06

2016-10

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gezogene Stan-
gen und Rohre — Teil 4: Vierkantstangen, Grenzabmal3e
und Formtoleranzen; Deutsche Fassung EN 754-4:2008

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gezogene Stan-
gen und Rohre — Teil 5: Rechteckstangen, Grenzabmalle
und Formtoleranzen; Deutsche Fassung EN 754-5:2008

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gezogene Stan-
gen und Rohre — Teil 6: Sechskantstangen, Grenzabmalle
und Formtoleranzen; Deutsche Fassung EN 754-6:2008

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gezogene Stan-
gen und Rohre — Teil 7: Nahtlose Rohre, Grenzabmalle
und Formtoleranzen; Deutsche Fassung EN 754-7:2016

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gezogene Stan-
gen und Rohre — Teil 8: Mit Kammerwerkzeug strang-
gepresste Rohre, Grenzabmalle und Formtoleranzen;
Deutsche Fassung EN 754-8:2016

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepresste
Stangen, Rohre und Profile — Teil 1: Technische Lieferbe-
dingungen; Deutsche Fassung EN 755-1:2016

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepresste
Stangen, Rohre und Profile — Teil 2: Mechanische Eigen-
schaften; Deutsche Fassung EN 755-2:2016

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepress-
te Stangen, Rohre und Profile — Teil 3: Rundstangen,
Grenzabmal3e und Formtoleranzen; Deutsche Fassung
EN 755-3:2008

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepress-
te Stangen, Rohre und Profile — Teil 4: Vierkantstangen,
Grenzabmale und Formtoleranzen; Deutsche Fassung
EN 755-4:2008

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepress-
te Stangen, Rohre und Profile — Teil 5: Rechteckstangen,
Grenzabmalle und Formtoleranzen; Deutsche Fassung
EN 755-5:2008

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepresste
Stangen, Rohre und Profile — Teil 6: Sechskantstangen,
Grenzabmale und Formtoleranzen; Deutsche Fassung
EN 755-6:2008

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepress-
te Stangen, Rohre und Profile — Teil 7: Nahtlose Rohre,
Grenzabmale und Formtoleranzen; Deutsche Fassung
EN 755-7:2016



Dokument

Ausgabe

Titel

DIN EN 755-8

DIN EN 755-9

DIN EN 1301-1

DIN EN 1301-2

DIN EN 1301-3

DIN EN 1715-1

DIN EN 1715-2

DIN EN 1715-3

DIN EN 1715-4

DIN EN 2004-1

DIN EN 10204

DIN EN 12020-1

DIN EN 12020-2

2016-10

2016-10

2008-12

2008-12

2008-12

2008-07

2008-07

2008-07

2008-07

1993-09

2005-01

2008-06

2017-06

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepress-
te Stangen, Rohre und Profile — Teil 8: Mit Kammerwerk-
zeug stranggepresste Rohre, Grenzabmalte und Form-
toleranzen; Deutsche Fassung EN 755-8:2016

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepresste
Stangen, Rohre und Profile — Teil 9: Profile, Grenzabmalle
und Formtoleranzen; Deutsche Fassung EN 755-9:2016

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gezogene Drah-
te — Teil 1: Technische Lieferbedingungen; Deutsche
Fassung EN 1301-1:2008

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gezogene Drah-
te — Teil 2: Mechanische Eigenschaften; Deutsche Fas-
sung EN 1301-2:2008

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gezogene
Drahte — Teil 3: Grenzabmale; Deutsche Fassung
EN 1301-3:2008

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Vordraht -
Teil 1: Allgemeine Anforderungen und Technische Liefer-
bedingungen; Deutsche Fassung EN 1715-1:2008

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Vordraht — Teil 2:
Besondere Anforderungen flr elektrotechnische Anwen-
dungen; Deutsche Fassung EN 1715-2:2008

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Vordraht — Teil 3:
Besondere Anforderungen fur mechanische Anwendun-
gen (ausgenommen Schweillen); Deutsche Fassung
EN 1715-3:2008

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Vordraht -
Teil 4: Besondere Anforderungen fiur schweif3technische
Anwendungen; Deutsche Fassung EN 1715-4:2008

Luft- und Raumfahrt; Prufverfahren flir Erzeugnisse aus
Aluminium und Aluminiumlegierungen; Teil 1: Bestim-
mung der elektrischen Leitfahigkeit von Aluminium-Knet-
legierungen; Deutsche Fassung EN 2004-1:1993

Metallische Erzeugnisse — Arten von Prufbescheinigun-
gen; Deutsche Fassung EN 10204:2004

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepresste
Prazisionsprofile aus Legierungen EN AW-6060 und EN
AW-6063 — Teil 1: Technische Lieferbedingungen; Deut-
sche Fassung EN 12020-1:2008

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepresste
Prazisionsprofile aus Legierungen EN AW-6060 und EN
AW-6063 — Teil 2: Grenzabmalle und Formtoleranzen;
Deutsche Fassung EN 12020-2:2016 + AC:2017



Dokument

Ausgabe Titel

DIN EN 13957

DIN EN 13958

DIN EN 13981-1

2009-01

2009-01

2003-11

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepresste
Rundrohre in Ringen flr allgemeine Anwendungen — Spe-
zifikation; Deutsche Fassung EN 13957:2008

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gezogene Rund-
rohre in Ringen fur allgemeine Anwendungen — Spezifika-
tion; Deutsche Fassung EN 13958:2008

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Erzeugnisse fur
tragende Anwendungen im Schienenfahrzeugbau; Techni-
sche Lieferbedingungen — Teil 1: Strangpresserzeugnisse;
Deutsche Fassung EN 13981-1:2003



Verzeichnis der im Teilungsband DIN-Taschen-
buch 450/3 enthaltenen Normen

(nach steigenden DIN-Nummern geordnet)

Dokument

Ausgabe

Titel

DIN EN 486

DIN EN 487

DIN EN 515

DIN EN 573-1

DIN EN 573-2

DIN EN 573-3

DIN EN 575

DIN EN 576

DIN EN 577

DIN EN 586-1

DIN EN 586-2

DIN EN 586-3

2009-11

2009-11

1993-12

2005-02

1994-12

2009-08

1995-09

2004-01

1995-09

1997-10

1994-11

2002-02

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Pressbarren —
Spezifikationen; Deutsche Fassung EN 486:2009

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Walzbarren —
Spezifikationen; Deutsche Fassung EN 487:2009

Aluminium und Aluminiumlegierungen; Halbzeug; Be-
zeichnungen der Werkstoffzustande; Deutsche Fassung
EN 515:1993

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Chemische Zusam-
mensetzung und Form von Halbzeug — Teil 1: Numerisches
Bezeichnungssystem; Deutsche Fassung EN 573-1:2004

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Chemische Zusam-
mensetzung und Form von Halbzeug — Teil 2: Bezeichnungs-
system mit chemischen Symbolen; Deutsche Fassung
EN 573-2:1994

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Chemische Zusam-
mensetzung und Form von Halbzeug — Teil 3: Chemische
Zusammensetzung und Erzeugnisformen; Deutsche Fas-
sung EN 573-3:2009

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Vorlegierun-
gen,durch Erschmelzen hergestellt — Spezifikationen;
Deutsche Fassung EN 575:1995

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Vorlegierungen,
durch Erschmelzen hergestellt — Spezifikationen; Deut-
sche Fassung EN 575:1995

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Flussigmetall —
Spezifikationen; Deutsche Fassung EN 577:1995

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Schmiedestlicke
— Teil 1: Technische Lieferbedingungen; Deutsche Fas-
sung EN 586-1:1997

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Schmiedestucke —
Teil 2: Mechanische Eigenschaften und zusatzliche Eigen-
schaftsanforderungen; Deutsche Fassung EN 586-2:1994

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Schmiedestlcke
— Teil 3: Grenzabmale und Formtoleranzen; Deutsche
Fassung EN 586-3:2001



Dokument

Ausgabe Titel

DIN EN 601

DIN EN 602

DIN EN 603-1

DIN EN 603-2

DIN EN 603-3

DIN EN 604-1

DIN EN 604-2

DIN EN 1559-1

DIN EN 1559-4

DIN EN 1676

DIN EN 1706

DIN EN 1780-1

DIN EN 1780-2

2004-07

2004-07

1996-11

1996-11

2000-06

1997-03

1997-03

2011-05

1999-07

2010-06

2010-06

2003-01

2003-01

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gussstucke —
Chemische Zusammensetzung von Gussstlcken, die in
Kontakt mit Lebensmitteln kommen; Deutsche Fassung
EN 601:2004

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Kneterzeugnisse —
Chemische Zusammensetzung von Halbzeug fur die Her-
stellung von Erzeugnissen, die in Kontakt mit Lebensmitteln
kommen; Deutsche Fassung EN 602:2004

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepreftes
oder gewalztes Schmiedevormaterial — Teil 1: Technische
Lieferbedingungen; Deutsche Fassung EN 603-1:1996

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepreltes
oder gewalztes Schmiedevormaterial — Teil 2: Mecha-
nische Eigenschaften; Deutsche Fassung EN 603-2:1996

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggeprefites
oder gewalztes Schmiedevormaterial — Teil 3: Grenzabma-
Re und Formtoleranzen; Deutsche Fassung EN 603-3:2000

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gegossenes
Schmiedevormaterial — Teil 1: Technische Lieferbedin-
gungen; Deutsche Fassung EN 604-1:1997

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gegossenes
Schmiedevormaterial — Teil 2: Grenzabmalde und Form-
toleranzen; Deutsche Fassung EN 604-2:1997

Giellereiwesen — Technische Lieferbedingungen — Teil 1:
Allgemeines; Deutsche Fassung EN 1559-1:2011

Gieldereiwesen — Technische Lieferbedingungen — Teil 4:
Zusatzliche Anforderungen an Gufstiucke aus Alumi-
niumlegierungen; Deutsche Fassung EN 1559-4:1999

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Legiertes Alu-
minium in Masseln — Spezifikationen; Deutsche Fas-
sung EN 1676:2010

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gussstlicke —
Chemische Zusammensetzung und mechanische Eigen-
schaften; Deutsche Fassung EN 1706:2010

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Bezeichnung
von legiertem Aluminium in Masseln, Vorlegierungen und
Gussstlucken — Teil 1: Numerisches Bezeichnungssys-
tem; Deutsche Fassung EN 1780-1:2002

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Bezeichnung
von legiertem Aluminium in Masseln, Vorlegierungen und
Gussstucken — Teil 2: Bezeichnungssystem mit chemi-
schen Symbolen; Deutsche Fassung EN 1780-2:2002



Dokument

Ausgabe Titel

DIN EN 1780-3

DIN EN 10204

2003-01

2005-01

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Bezeichnung
von legiertem Aluminium in Masseln, Vorlegierungen und
Gussstucken — Teil 3: Schreibregeln fur die chemische
Zusammensetzung; Deutsche Fassung EN 1780-3:2002

Metallische Erzeugnisse — Arten von Prufbescheinigun-
gen; Deutsche Fassung EN 10204:2004



Verzeichnis der im Teilungsband DIN-Taschen-
buch 450/4 enthaltenen Normen

(nach steigenden DIN-Nummern geordnet)

Dokument

Ausgabe

Titel

DIN 17611

DIN EN 10204

DIN EN 14392

DIN EN ISO 2085

DIN EN ISO 2106

DIN EN ISO 2128

DIN EN ISO 2143

DIN EN ISO 2376

DIN EN ISO 2931

DIN EN ISO 3210

2011-11

2005-01

2008-01

2018-12

2011-06

2010-12

2018-09

2019-07

2018-04

2018-03

Anodisch oxidierte Erzeugnisse aus Aluminium und Alu-
minium-Knetlegierungen — Technische Lieferbedingungen

Metallische Erzeugnisse — Arten von Prufbescheinigun-
gen; Deutsche Fassung EN 10204:2004

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Anforderungen
an anodisierte Erzeugnisse, die in Kontakt mit Lebensmit-
teln kommen; Deutsche Fassung EN 14392:2007

Anodisieren von Aluminium und Aluminiumlegierungen —
Prifung der Kontinuitat diinner anodisch erzeugter Oxid-
schichten — Kupfersulfatversuch (ISO 2085:2018); Deut-
sche Fassung EN ISO 2085:2018

Anodisieren von Aluminium und Aluminiumlegierungen
— Bestimmung der Masse je Flacheneinheit (flachen-
bezogene Masse) von anodisch erzeugten Oxidschichten
— Gravimetrisches Verfahren (ISO 2106:2011); Deutsche
Fassung EN ISO 2106:2011

Anodisieren von Aluminium und Aluminiumlegierun-
gen — Bestimmung der Dicke von anodisch erzeugten
Oxidschichten — Zerstérungsfreie Messung mit Licht-
schnittmikroskop (ISO 2128:2010); Deutsche Fassung
EN ISO 2128:2010

Anodisieren von Aluminium und Aluminiumlegierungen —
Abschatzung der Anfarbbarkeit von anodisch erzeugten
Oxidschichten nach dem Verdichten — Farbtropfentest mit
vorheriger Saurebehandlung (ISO 2143:2017); Deutsche
Fassung EN ISO 2143:2017

Anodisieren von Aluminium und Aluminiumlegierungen
— Bestimmung der Durchschlagspannung und Span-
nungsfestigkeit (ISO 2376:2019); Deutsche Fassung
EN ISO 2376:2019

Anodisieren von Aluminium und Aluminiumlegierungen —
Prufung der Qualitat von verdichteten, anodisch erzeug-
ten Oxidschichten durch Messung des Scheinleitwertes
(ISO 2931:2017); Deutsche Fassung EN ISO 2931:2018

Anodisieren von Aluminium und Aluminiumlegierungen —
Prufung der Qualitat von verdichteten, anodisch erzeug-
ten Oxidschichten durch Bestimmung des Masseverlustes
nach Eintauchen in Saure-Lésung(en) (ISO 3210:2017);
Deutsche Fassung EN ISO 3210:2017



Dokument

Ausgabe Titel

DIN EN ISO 3211

DIN EN I1SO 6581

DIN EN ISO 6719

DIN EN ISO 7599

DIN EN ISO 7668

DIN EN ISO 7759

DIN EN ISO 8251

DIN EN ISO 8993

DIN EN ISO 8994

2019-03

2018-12

2011-02

2018-05

2018-07

2010-12

2018-12

2018-12

2019-03

DIN EN ISO 10215 2018-06

Anodisieren von Aluminium und Aluminiumlegierun-
gen — Prufung der Bestandigkeit von anodisch erzeug-
ten Oxidschichten gegen Rissbildung durch Verformung
(ISO 3211:2018); Deutsche Fassung EN 1SO 3211:2018

Anodisieren von Aluminium und Aluminiumlegierungen —
Vergleichsbestimmung der Bestandigkeit von gefarbten,
anodisch erzeugten Oxidschichten gegen ultraviolettes
Licht und Warme (ISO 6581:2018); Deutsche Fassung
EN ISO 6581:2018

Anodisieren von Aluminium und Aluminiumlegierun-
gen — Messung der Reflexionseigenschaften von Alu-
miniumoberflachen mit Hilfe Ulbrichtscher Kugeln
(1ISO 6719:2010); Deutsche Fassung EN ISO 6719:2010

Anodisieren von Aluminium und Aluminiumlegierungen
— Verfahren zur Spezifizierung dekorativer und schit-
zender anodisch erzeugter Oxidschichten auf Aluminium
(ISO 7599:2018); Deutsche Fassung EN ISO 7599:2018

Anodisieren von Aluminium und Aluminiumlegierungen
— Messung des gerichteten Reflexionsgrades und des
Spiegelglanzes von anodisch erzeugten Oxidschichten
bei Winkeln von 20° , 45° , 60° oder 85° (ISO 7668:2018);
Deutsche Fassung EN ISO 7668:2018

Anodisieren von Aluminium und Aluminiumlegierungen
— Messung der Reflexionseigenschaften von Aluminium-
oberflachen mit einem Goniophotometer oder mit einem
vereinfachten Goniophotometer (ISO 7759:2010); Deut-
sche Fassung EN ISO 7759:2010

Anodisieren von Aluminium und Aluminiumlegierungen
— Messung der Abriebfestigkeit von anodisch erzeug-
ten Oxidschichten (ISO 8251:2018); Deutsche Fassung
EN ISO 8251:2018

Anodisieren von Aluminium und Aluminiumlegierun-
gen — Bewertungssystem flir Lochkorrosion — Richt-
reihenmethode (ISO 8993:2018); Deutsche Fassung
EN ISO 8993:2018

Anodisieren von Aluminium und Aluminiumlegierun-
gen — Bewertungssystem fur Lochkorrosion — Raster-
zahlmethode (ISO 8994:2018); Deutsche Fassung
EN ISO 8994:2018

Anodisieren von Aluminium und Aluminiumlegierungen
— Visuelle Bestimmung der Abbildungsscharfe von ano-
disch erzeugten Oxidschichten — Messgittermethode
(1ISO 10215:2018); Deutsche Fassung EN ISO 10215:2018
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Stichwortverzeichnis

Die hinter den Stichwortern stehenden Nummern sind DIN-Nummern der abgedruckten

Normen.

Abmessung, Aluminium, Aluminiumlegie-
rung, Folie DIN EN 546-3

Aluminium, Aluminiumlegierung, Band,
Blech DIN EN 1396

Aluminium, Aluminiumlegierung, Band,
Blech, Platte DIN EN 485-3,
DIN EN 485-4

Aluminium, Aluminiumlegierung, Barren
DIN EN 487

Aluminium, Aluminiumlegierung, Bezeich-
nung, chemische Zusammensetzung,
Form DIN EN 573-2

Aluminium, Aluminiumlegierung, Bezeich-
nung, Werkstoff DIN EN 515

Aluminium, Aluminiumlegierung,
chemische Zusammensetzung,
Form DIN EN 573-1

Aluminium, Aluminiumlegierung, chemi-
sche Zusammensetzung, Verpackung
DIN EN 14287

Aluminium, Aluminiumlegierung, Druck-
gerat, Gusswerkstoff, Knetwerkstoff
DIN EN 12392

Aluminium, Aluminiumlegierung, elektro-
technisches Produkt DIN EN 14121

Aluminium, Aluminiumlegierung, Folie,
Abmessung DIN EN 546-3

Aluminium, Aluminiumlegierung, Folie,
Lieferbedingung DIN EN 546-1

Aluminium, Aluminiumlegierung, Folie,
mechanische Eigenschaft
DIN EN 546-2

Aluminium, Aluminiumlegierung, Folie,
Vorwalzband DIN EN 16773

Aluminium, Aluminiumlegierung, Knet-
legierung DIN EN 602

Aluminium, Aluminiumlegierung, lebens-
mittelgeeigneter Stoff, Oxidschicht
DIN EN 14392

Aluminium, Aluminiumlegierung, Liefer-
bedingung DIN EN 485-1

Aluminium, Aluminiumlegierung, mecha-
nische Eigenschaft DIN EN 485-2

Aluminium, Aluminiumlegierung,
Rohr DIN EN 1592-1, DIN EN 1592-2,
DIN EN 1592-3, DIN EN 1592-4

Aluminium, Aluminiumlegierung, Ronde
DIN EN 851

Aluminium, Aluminiumlegierung, Tank
DIN EN 14286

Aluminium, Aluminiumlegierung, Vor-
material, Warmeaustauscher
DIN EN 683-1, DIN EN 683-3

Aluminium, Aluminiumlegierung, Vorwalz-
band DIN EN 12482-1, DIN EN 12482-2

Aluminium, Aluminiumlegierung, Warme-
austauscher DIN EN 683-2

Aluminium, Aluminiumlegierung, Walz-
produkt DIN EN 541

Aluminium, Band, Blech, Prifverfahren
DIN EN 1669

Aluminium, Bezeichnung, chemische
Zusammensetzung, Halbzeug
DIN EN 573-5

Aluminium, Blech, Platte, Schienenfahr-
zeugbau DIN EN 13981-2

Aluminium, Blech, Spezifikation
DIN EN 1386

Aluminium, Butze, Knetlegierung
DIN EN 570

Aluminium, chemische Zusammenset-
zung, Halbzeug DIN EN 573-3



Aluminium, Eigenschaft, Folie
DIN EN 546-4

Aluminium, Halbzeug, Knetlegierung,
Lieferbedingung DIN 17611

Aluminium, Knetlegierung, Ronde
DIN EN 941

Aluminiumlegierung, Band, Blech, Alumi-
nium DIN EN 1396

Aluminiumlegierung, Band, Blech,
Platte, Aluminium DIN EN 485-3,
DIN EN 485-4

Aluminiumlegierung, Barren, Aluminium
DIN EN 487

Aluminiumlegierung, Bezeichnung,
chemische Zusammensetzung, Form,
Aluminium DIN EN 573-2

Aluminiumlegierung, Bezeichnung, Werk-
stoff, Aluminium DIN EN 515

Aluminiumlegierung, chemische Zusam-
menensetzung, Form, Aluminium
DIN EN 573-1

Aluminiumlegierung, chemische Zusam-
mensetzung, Verpackung, Aluminium
DIN EN 14287

Aluminiumlegierung, Druckgerat, Guss-
werkstoff, Knetwerkstoff, Aluminium
DIN EN 12392

Aluminiumlegierung, elektrotechnisches
Produkt, Aluminium DIN EN 14121

Aluminiumlegierung, Folie, Abmessung,
Aluminium DIN EN 546-3

Aluminiumlegierung, Folie, Lieferbedin-
gung, Aluminium DIN EN 546-1

Aluminiumlegierung, Folie, mechanische
Eigenschaft, Aluminium DIN EN 546-2

Aluminiumlegierung, Folie, Vorwalzband,
Aluminium DIN EN 16773

Aluminiumlegierung, Knetlegierung, Alu-
minium DIN EN 602

Aluminiumlegierung, lebensmittelgeeig-
neter Stoff, Oxidschicht, Aluminium
DIN EN 14392

Aluminiumlegierung, Lieferbedingung,
Aluminium DIN EN 485-1

Aluminiumlegierung, mechanische Eigen-
schaft, Aluminium DIN EN 485-2

Aluminiumlegierung, Rohr, Aluminium
DIN EN 1592-1, DIN EN 1592-2,
DIN EN 1592-3, DIN EN 1592-4

Aluminiumlegierung, Ronde, Aluminium
DIN EN 851

Aluminiumlegierung, Tank, Aluminium
DIN EN 14286

Aluminiumlegierung, Vormaterial, Warme-
austauscher, Aluminium DIN EN 683-1,
DIN EN 683-3

Aluminiumlegierung, Vorwalzband,
Aluminium DIN EN 12482-1,
DIN EN 12482-2

Aluminiumlegierung, Warmeaustauscher,
Aluminium DIN EN 683-2

Aluminiumlegierung, Walzprodukt, Alumi-
nium DIN EN 541

Band, Blech, Aluminium, Aluminiumlegie-
rung DIN EN 1396

Band, Blech, Platte, Aluminium, Alu-
miniumlegierung DIN EN 485-3,
DIN EN 485-4

Band, Blech, Prifverfahren, Aluminium
DIN EN 1669

Barren, Aluminium, Aluminiumlegierung
DIN EN 487

Bescheinigung, Materialpriufung, metalli-
scher Werkstoff DIN EN 10204

Bezeichnung, chemische Zusammen-
setzung, Form, Aluminium, Aluminium-
legierung DIN EN 573-2

Bezeichnung, chemische Zusammen-
setzung, Halbzeug, Aluminium
DIN EN 573-5

Bezeichnung, Werkstoff, Aluminium, Alu-
miniumlegierung DIN EN 515

Blech, Aluminium, Aluminiumlegierung,
Band DIN EN 1396



Blech, Platte, Aluminium, Aluminium-
legierung, Band DIN EN 485-3,
DIN EN 485-4

Blech, Platte, Schienenfahrzeugbau,
Aluminium DIN EN 13981-2

Blech, Prufverfahren, Aluminium,
Band DIN EN 1669

Blech, Spezifikation, Aluminium
DIN EN 1386

Butze, Knetlegierung, Aluminium
DIN EN 570

chemische Zusammensetzung, Form,
Aluminium, Aluminiumlegierung
DIN EN 573-1

chemische Zusammensetzung, Form,
Aluminium, Aluminiumlegierung,
Bezeichnung DIN EN 573-2

chemische Zusammensetzung, Halb-
zeug, Aluminium DIN EN 573-3

chemische Zusammensetzung, Halb-
zeug, Aluminium, Bezeichnung
DIN EN 573-5

chemische Zusammensetzung, Verpa-
ckung, Aluminium, Aluminiumlegie-
rung DIN EN 14287

Druckgerat, Gusswerkstoff, Knetwerk-
stoff, Aluminium, Aluminiumlegie-
rung DIN EN 12392

Eigenschaft, Folie, Aluminium
DIN EN 546-4

elektrotechnisches Produkt, Aluminium,
Aluminiumlegierung DIN EN 14121

Folie, Abmessung, Aluminium, Alumi-
niumlegierung DIN EN 546-3

Folie, Aluminium, Eigenschaft
DIN EN 546-4

Folie, Lieferbedingung, Aluminium, Alumi-
niumlegierung DIN EN 546-1

Folie, mechanische Eigenschaft,
Aluminium, Aluminiumlegierung
DIN EN 546-2

Folie, Vorwalzband, Aluminium, Alumi-
niumlegierung DIN EN 16773

Form, Aluminium, Aluminiumlegierung,
Bezeichnung, chemische Zusammen-
setzung DIN EN 573-2

Form, Aluminium, Aluminiumlegierung,
chemische Zusammensetzung
DIN EN 573-1

Gusswerkstoff, Knetwerkstoff, Alumi-
nium, Aluminiumlegierung, Druckgerat
DIN EN 12392

Halbzeug, Aluminium, Bezeichnung,
chemische Zusammensetzung
DIN EN 573-5

Halbzeug, Aluminium, chemische Zusam-
mensetzung DIN EN 573-3

Halbzeug, Knetlegierung, Lieferbedin-
gung, Aluminium DIN 17611

Knetlegierung, Aluminium, Aluminium-
legierung DIN EN 602

Knetlegierung, Aluminium, Butze
DIN EN 570

Knetlegierung, Lieferbedingung, Alumi-
nium, Halbzeug DIN 17611

Knetlegierung, Ronde, Aluminium
DIN EN 941

Knetwerkstoff, Aluminium, Aluminium-
legierung, Druckgerat, Gusswerkstoff
DIN EN 12392

lebensmittelgeeigneter Stoff, Oxidschicht,
Aluminium, Aluminiumlegierung
DIN EN 14392

Lieferbedingung, Aluminium, Aluminium-
legierung DIN EN 485-1

Lieferbedingung, Aluminium, Aluminium-
legierung, Folie DIN EN 546-1

Lieferbedingung, Aluminium, Halbzeug,
Knetlegierung DIN 17611

Materialprifung, metallischer Werkstoff,
Bescheinigung DIN EN 10204

mechanische Eigenschaft, Aluminium,
Aluminiumlegierung DIN EN 485-2

mechanische Eigenschaft, Alumi-
nium, Aluminiumlegierung, Folie
DIN EN 546-2



metallischer Werkstoff, Bescheinigung,
Materialprifung DIN EN 10204

Oxidschicht, Aluminium, Aluminium-
legierung, lebensmittelgeeigneter
Stoff DIN EN 14392

Platte, Aluminium, Aluminiumlegie-
rung, Band, Blech DIN EN 485-3,
DIN EN 485-4

Platte, Schienenfahrzeugbau, Aluminium,
Blech DIN EN 13981-2

Prafverfahren, Aluminium, Band, Blech
DIN EN 1669

Rohr, Aluminium, Aluminiumlegierung
DIN EN 1592-1, DIN EN 1592-2,
DIN EN 1592-3, DIN EN 1592-4

Ronde, Aluminium, Aluminiumlegierung
DIN EN 851

Ronde, Aluminium, Knetlegierung
DIN EN 941

Schienenfahrzeugbau, Aluminium, Blech,
Platte DIN EN 13981-2

Spezifikation, Aluminium, Blech
DIN EN 1386

Tank, Aluminium, Aluminiumlegierung
DIN EN 14286

Verpackung, Aluminium, Aluminiumlegie-
rung, chemische Zusammensetzung
DIN EN 14287

Vormaterial, Warmeaustauscher,
Aluminium, Aluminiumlegierung
DIN EN 683-1, DIN EN 683-3

Vorwalzband, Aluminium, Aluminium-
legierung DIN EN 12482-1,
DIN EN 12482-2

Vorwalzband, Aluminium, Aluminium-
legierung, Folie DIN EN 16773

Warmeaustauscher, Aluminium, Aluminium-
legierung DIN EN 683-2

Warmeaustauscher, Aluminium, Aluminium-
legierung, Vormaterial DIN EN 683-1,
DIN EN 683-3

Walzprodukt, Aluminium, Aluminium-
legierung DIN EN 541
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt die Technischen Lieferbedingungen fiir anodisch oxidierte Erzeugnisse aus Aluminium
und Aluminium-Knetlegierungen fest, die bevorzugt fiir die Metallverarbeitung verwendet werden. Durch die
anodische Oxidation wird auf der Oberfldche von Aluminium eine Oxidschicht erzeugt, die eine erh6hte Bestan-
digkeit bei Korrosionsbeanspruchung bewirkt. Auflerdem kann bei geeigneten Legierungen das durch eine
Vorbehandlung nach Tabelle 1 erzielte dekorative Aussehen dauerhaft bewahrt werden.

Erzeugnisse im Sinne dieses Dokuments sind:

— Bleche und Bander nach DIN EN 485-1;

— gezogene Stangen und Rohre nach DIN EN 754-1;

— stranggepresste Stangen, Rohre und Profile nach DIN EN 755-1;

— Prazisionsprofile nach DIN EN 12020-1.

Dieses Dokument ist nicht anwendbar fiir:

— Erzeugnisse mit Oxidschichten, die nach dem Hartanodisationsverfahren fiir technische Zwecke erzeugt
werden;

— Erzeugnisse mit Oxidschichten, die nach dem Bandanodisationsverfahren erzeugt werden;

— Erzeugnisse, die nach der anodischen Oxidation umgeformt werden.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente werden im Text in solcher Weise in Bezug genommen, dass einige Teile davon oder
ihr gesamter Inhalt Anforderungen des vorliegenden Dokuments darstellen. Bei datierten Verweisungen gilt
nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug
genommenen Dokuments (einschlieflich aller Anderungen).

DIN EN 485-1, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Bdinder, Bleche und Platten — Teil 1: Technische
Lieferbedingungen

DIN EN 573-3, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Chemische Zusammensetzung und Form von
Halbzeug — Teil 3: Chemische Zusammensetzung und Erzeugnisformen

DIN EN 754-1, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gezogene Stangen und Rohre — Teil 1: Technische
Lieferbedingungen

DIN EN 755-1, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepresste Stangen, Rohre und Profile — Teil 1:
Technische Lieferbedingungen

DIN EN 12020-1, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepresste Prdzisionsprofile aus Legierungen
EN AW-6060 und EN AW-6063 — Teil 1: Technische Lieferbedingungen

DIN EN ISO 1463, Metall- und Oxidschichten — Schichtdickenmessung — Mikroskopisches Verfahren

DIN EN ISO 2143, Anodisieren von Aluminium und Aluminiumlegierungen — Abschdtzung der Anfdrbbarkeit
von anodisch erzeugten Oxidschichten nach dem Verdichten — Farbtropfentest mit vorheriger Sdurebehandlung

DIN EN ISO 2360, Nichtleitende Uberziige auf nichtmagnetischen metallischen Grundwerkstoffen — Messen der
Schichtdicke — Wirbelstromverfahren
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DIN EN ISO 2931, Anodisieren von Aluminium und Aluminiumlegierungen — Priifung der Qualitdt von
verdichteten, anodisch erzeugten Oxidschichten durch Messung des Scheinleitwertes

DIN EN ISO 3210, Anodisieren von Aluminium und Aluminiumlegierungen — Priifung der Qualitdt von

verdichteten, anodisch erzeugten Oxidschichten durch Bestimmung des Masseverlustes nach Eintauchen in
Sdure-Losung(en)

3 Begriffe
In diesem Dokument werden keine Begriffe aufgefiihrt.

DIN und DKE stellen terminologische Datenbanken fiir die Verwendung in der Normung unter den folgenden
Adressen bereit:

— DIN-TERMinologieportal: verfligbar unter https://www.din.de/go/din-term/

— DKE-IEV: verfiigbar unter http://www.dke.de/DKE-IEV

4 Lieferqualitat
4.1 Eloxalqualitit

Fiir Erzeugnisse, an die nach der anodischen Oxidation Anspriiche an ein dekoratives Aussehen gestellt werden,
muss Halbzeug in Eloxalqualitit (EQ) bestellt werden.

Halbzeug in Eloxalqualitit erfordert besondere Mafsnahmen im Hinblick auf die spatere dekorative Verwen-
dung, d. h. abgestimmte chemische Zusammensetzung, Fertigungsparameter, Behandlung, und Priifung.

Zu anodisierende Teile, die zu einer geschlossenen Flache zusammengesetzt werden, sollten aus einer Ferti-
gungscharge bestellt werden, da unterschiedliche Fertigungschargen, Halbzeuge, Legierungen und Anodisier-
verfahren zu unterschiedlichem Aussehen der Oberfliche fithren kénnen.

Eloxalqualitdt muss bei der Bestellung gesondert vereinbart werden.

Geeignete Werkstoffe nach DIN EN 573-3 sind z. B.:

Serie 1000 — Al Serie 5000 — Al Mg Serie 6 000 — Al MgSi
EN AW-1050A [A199,5] EN AW-5005 [Al Mg1(B)] EN AW-6060 [Al MgSi]
EN AW-1070A [A199,7] EN AW-5005A [Al Mg1(C)] EN AW-6063 [Al Mg0,7Si]
EN AW-1080A [A199,8(A)] EN AW-5050 [AlMg1,5(C)]

EN AW-5051A [Al Mg2(B)]
EN AW-5754 [Al Mg3]!

Fiir die Oberflichenbeschaffenheit der Halbzeugarten gelten die jeweiligen Technischen Lieferbedingungen
der im Abschnitt 1 genannten Normen.

Bei der Bestellung des Halbzeuges muss die vorgesehene Oberflaichenvorbehandlung nach Tabelle 1 angegeben
werden sowie das zu verwendende Verfahren der anodischen Oxidation (siehe 6.3),

z. B. Profil DIN EN 12020-1 EN AW-6060-T6-EQ-E6/C-33.

1 ENAW-5754 [Al Mg3] kann nicht uneingeschrankt fiir die elektrolytische Einfarbung (2-Stufen-Verfahren) empfohlen
werden.
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Die Bezeichnung eines Halbzeugs muss nach der betreffenden Norm, in der das Halbzeug genormt ist, erfolgen,
wobei zusatzlich die vorgesehene Oberflachenvorbehandlung nach Tabelle 1 angegeben werden muss.

Blech DIN EN 485-1 EN AW-5251— H18— EQ— E6/C

Benennung

Nummer der Norm

Werkstoffbezeichnung

Werkstoffzustand

Eloxalqualitat

Vorbehandlung/Farbbezeichnung

ANMERKUNG  Beispiel fiir Vorbehandlung/Farbbezeichnung: C-33, mittelbronze, sieche Aluminium-Merkblatt O 4 [1].
4.2 Normalqualitit

Halbzeug, das in Normalqualitit hergestellt wird, kann ebenfalls anodisch oxidiert werden. Hierbei diirfen
jedoch keine Anspriiche an ein dekoratives Aussehen gestellt werden, auch dann nicht, wenn eine der in
Tabelle 1 genannten Vorbehandlungen durchgefiihrt worden ist.

ANMERKUNG  Grundsatzlich ist jede Aluminiumlegierung anodisierbar. Da die chemische Zusammensetzung und die
intermetallischen Phasen Einfluss auf das Aussehen haben, kann in der Regel kein dekorativer Anspruch an die anodisierte
Oberflache gestellt werden, wenn die Halbzeuge aus Legierungen hergestellt worden sind, die nicht in 4.1. enthalten sind.

5 Anodisiergerechtes Konstruieren

Zum Erzielen eines dekorativen Aussehens der Oberflache ist ein anodisiergerechtes Konstruieren erforder-
lich. Beriicksichtigt werden miissen notwendige Kontaktstellen, Uberbreiten, Uberldngen, Dimensionierung
und Auslauféffnungen fiir Hohlkdrper. Schweifdndhte wie auch Strangpressnahte kdnnen nach dem Anodisie-
ren sichtbar werden.

Kontaktstellen sind verfahrensbedingt und kénnen deshalb nicht vermieden werden. Die Lage der Kontakt-

stellen muss unter Beriicksichtigung der Sichtflaichen zwischen Auftraggeber und ausfithrendem Betrieb ver-
einbart werden.

6 Anodische Oxidation
6.1 Werkstoffe

Dem die Oberflaichenbehandlung ausfiihrenden Betrieb miissen Werkstoff und Werkstoffzustand der ange-
lieferten Teile angegeben werden.

6.2 Vorbehandlung

Die mechanische, chemische und/oder elektrochemische Vorbehandlung dient dazu, die Oberflache der Teile
fiir die anodische Oxidation vorzubereiten. Hierdurch konnen bestimmte Oberflacheneffekte erzielt werden.
Die Art der jeweiligen Vorbehandlung ist durch das entsprechende Kurzzeichen anzugeben, siehe Tabelle 1.
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Es ist zu beachten, dass unter denselben Kurzzeichen durch technisch unvermeidbare Schwankungen sich
unterschiedliche Oberflicheneffekte ergeben konnen. Deshalb miissen zwischen dem Auftraggeber und dem
die Oberflichenbehandlung ausfiihrenden Betrieb Vereinbarungen iiber das gewiinschte Aussehen fiir das
Halbzeug bzw. fiir daraus hergestellte Teile, getrennt nach Walz- und Strangpresserzeugnissen, getroffen wer-
den. Falls fiir Vergleichszwecke gefordert, muss der zuldssige Schwankungsbereich durch mindestens zwei
Grenzmuster definiert werden.

Tabelle 1 — Vorbehandlung der Oberfliche — Kurzzeichen und Art

Vorbehandlung
Bemerkungen
. Artder
Kurzzeichen Vorbehandlung
EO Entfetten und Oberflachenbehandlung vor dem Anodisieren, bei dem die Oberflache ohne
Desoxidieren weitere Vorbehandlung entfettet und desoxidiert wird. Mechanische

Oberflachenfehler, z. B. Eindriicke und Kratzer, bleiben sichtbar.
Korrosionsstellen, die vor der Behandlung kaum wahrgenommen werden
konnten, kdnnen nach der Behandlung sichtbar werden.

E1 Schleifen Schleifen fithrt zu einem vergleichsweise einheitlichen, aber etwas
stumpfmatten Aussehen. Alle vorhandenen Oberflachenfehler werden
weitgehend beseitigt, aber in Abhangigkeit von der Schleifmittelkdrnung
kénnen Schleifriefen sichtbar bleiben.

E2 Biirsten Mechanisches Biirsten bewirkt eine einheitliche glanzende Oberflache mit
sichtbaren Biirstenstrichen. Oberflachenfehler werden nur teilweise
entfernt.

E3 Polieren Mechanisches Polieren fiihrt zu einer gldnzenden, blanken Oberflache,
wiahrend Oberflachenfehler nur teilweise beseitigt werden.

E4 Schleifen und Biirsten | Durch Schleifen und Biirsten wird eine einheitlich glanzende Oberflache
erreicht; mechanische Oberfldchenfehler werden beseitigt.
Korrosionsstellen, die bei den Behandlungen E0Q oder E6 sichtbar werden
koénnen, werden beseitigt.

E5 Schleifen und Polieren | Durch Schleifen und Polieren wird ein glattes, glanzendes Erscheinungsbild
erreicht; mechanische Oberflachenfehler werden beseitigt.
Korrosionswirkungen, die bei den Behandlungen EO oder E6 sichtbar
werden kdnnen, werden beseitigt.

E6 Beizen Nach dem Entfetten erhalt die Oberflache einen seidenmatten oder matten
Glanz, indem sie in speziellen alkalischen Beizlosungen behandelt wird.
Mechanische Oberflachenfehler werden ausgeglichen, jedoch nicht
vollstandig beseitigt. Korrosionseinwirkungen auf der Metalloberflache
konnen beim Beizen sichtbar werden. Eine mechanische Vorbehandlung vor
dem Beizen kann diese Wirkungen beseitigen; es ist jedoch giinstiger, das
Metall so zu behandeln und zu lagern, dass Korrosion vermieden wird.

E7 Chemisches oder Nach dem Entfetten der Oberflache in einem Dampfentfettungsmittel oder

elektrochemisches in einem nicht dtzenden Reinigungsmittel wird die Oberflache durch eine

Glanzen Behandlung in speziellen chemischen oder elektrochemischen Glanzbadern
hochglanzend. Oberflachenfehler werden nur in begrenztem Umfang
beseitigt, und Korrosionseinwirkungen kénnen sichtbar werden.

E8 Polieren und Schleifen und Polieren mit nachfolgendem chemischen oder

chemisches oder elektrochemischem Glanzen. Diese Behandlung fiihrt zu einem
elektrochemisches hochgldnzenden Erscheinungsbild; mechanische Oberflachenfehler und
Glianzen beginnende Korrosion werden im Allgemeinen beseitigt.
ANMERKUNG  Bei der Vorbehandlung EO wird die natiirliche Oxidschicht ohne wesentlichen Metallabtrag entfernt. Alle anderen
Vorbehandlungen arbeiten mit erhhtem Metallabtrag.
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6.3 Verfahren der anodischen Oxidation

Das anodisierte Aluminium kann naturfarben belassen oder nach unterschiedlichen Verfahren eingefarbt wer-
den, z. B. durch adsorptive Farbung, elektrolytische Farbung, Integralfirbung, kombinierte Farbeverfahren und
Interferenzfarbung.

Das jeweilige Verfahren der anodischen Oxidation und der méglichen Farbgebung muss zwischen Auftraggeber
und ausfiihrendem Betrieb vereinbart werden, jedoch bleiben die Einzelheiten des Verfahrens dem ausfiihren-
den Betrieb tberlassen.

Einige Festlegungen und Beschreibungen der Verfahren der anodischen Oxidation und der mdglichen Farbge-
bung sind im Aluminium-Merkblatt O 4 [1] von Aluminium Deutschland e. V., Diisseldorf, enthalten.

6.4 Verdichten

Anodisch erzeugte Oxidschichten miissen grundséatzlich verdichtet werden. Das Verdichten sollte vorzugsweise
in entsalztem, siedendem Wasser von iiber 96 °C oder in Dampf vorgenommen werden mit einer Verdichtungs-
zeit von 3 min je 1 pm Oxidschichtdicke.

Die das dekorative Aussehen beeintrachtigenden Verdichtungsbeldge auf den Sichtflichen miissen entweder
durch Badzusatze verhindert oder nachtraglich durch Reinigen beseitigt werden.

Kaltimpragnieren auf Basis von Nickelfluorid/Kobaltfluorid ist bei sachgeméafier Durchfithrung zulassig.
Anschliefiend muss eine Warmwasserbehandlung bei iiber 60 °C mit etwa 1 min je 1 um Oxidschichtdicke
erfolgen.

7 Anforderungen
7.1 Schichtdicke der Oxidschicht

Anodisch oxidierte Bauteile werden nach dem kleinsten zuldssigen Wert fiir die mittlere Schichtdicke (kleinste
mittlere Schichtdicke) in Mikrometer eingeteilt. Typische Schichtdickenklassen sind in Tabelle 2 angegeben.
Zusatzlich konnen bei Bedarf Zwischenwerte fiir die mittlere Schichtdicke festgelegt werden, wobei jedoch in
keinem Fall die kleinste Ortliche Schichtdicke auf einem einzelnen Gegenstand kleiner sein darf als 80 % der
kleinsten mittleren Schichtdicke.

Tabelle 2 — Kleinste mittlere und kleinste ortliche Schichtdicke der Oxidschicht

Kleinste mittlere Kleinste ortliche
Klasse Schichtdicke Schichtdicke Lage und Beanspruchung
IJ‘ma,b pm

10 10 8 Innen, trocken
Innen, zeitweise nass

15 15 12 Auflen, landliche Atmosphare ohne Luftverunreinigungen
(nur geringe SO,-Mengen aus Haus- und
Industriefeuerungen)
Aufden, Stadt- und Industrieatmosphare (SO, aus

20 20 16 .
Verbrennungs- und Industrieabgasen)

25 2cC 20 Bei besonders aggressiver Atmosphare z. B. Kombination
von Industrie- und Seeklima

Es ist zu beachten, dass die Schichtdicke in Nuten aufgrund der Profilgeometrie und der Streufahigkeit des Anodisierbades
geringer sein kann.

Fiir Sonderfalle mit getrennt zu spezifizierenden Anforderungen sind auch Schichtdicken von 5 um oder kleiner maglich.

Schichtdicken von 30 pm sollten nicht tiberschritten werden, weil sonst deren Bestdndigkeit wieder geringer wird.
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7.2 Qualitat der Oxidschicht

Die anodische Oxidation und das Verdichten miissen so durchgefiihrt werden, dass die Schicht die Bedingungen
der Priifverfahren nach Abschnitt 8 erfiillt.

7.3 Oberflichenaussehen

Uber das dekorative Aussehen, den Glanz, die Farbe sowie die Farbtiefe anodisch oxidierten Halbzeugs miissen
jeweils zwischen den Vertragspartnern genaue Abmachungen getroffen werden, am besten anhand von nach
Halbzeugarten getrennten Grenzmustern. Leichte Farbtonunterschiede, die auf material- und verfahrensbe-
dingte zuldssige Streuungen zuriickzufiihren sind, lassen sich nicht vermeiden.

Farbunterschiede aufgrund von Strangpressnahten resultierend aus den Strangpresswerkzeugen lassen sich
nicht ganzlich vermeiden. Die Lage und Auspragung muss zwischen Auftragnehmer und dem auszufithrenden

Betrieb vereinbart werden.

Zur Beurteilung des dekorativen Aussehens miissen fiir Sichtflichen folgende Betrachtungsabstinde - senk-
recht zur Oberfliche - bei diffusem Tageslichteingehalten werden:

— Dbei Aufenteilen im Erdgeschoss: 3 m;

— Dbei Aufienteilen in Obergeschossen: 5 m;

— bei Innenteilen: 2 m;

— fiir die Farbe im Vergleich mit den Grenzmustern: hochstens 1 m;

— andere Betrachtungsabstinde und -kriterien miissen zwischen Auftraggeber und ausfithrendem Betrieb
vereinbart werden.

Falls das dekorative Aussehen an anodisch oxidierten Teilen im eingebauten Zustand beurteilt werden soll,
muss vorher eine Reinigung dieser Teile durchgefiihrt werden.

8 Priifverfahren

8.1 Messen der Schichtdicke
8.1.1 Allgemeines

Fiir den Priiffumfang gilt Tabelle 3.

Die Schichtdicke muss nach einem der beiden nachstehenden Priifverfahren (8.1.2 bzw. 8.1.3) gemessen wer-
den.

8.1.2 Messen der Schichtdicke mit Wirbelstromgeriten nach DIN EN ISO 2360

Dieses zerstorungsfreie Verfahren eignet sich besonders zum Messen der Schichtdicke an ebenen Flachen.
Die Dicke der Oxidschicht auf der Sichtfliche muss an mindestens 5 Messstellen von je 0,5 cm? Fliche mit je
3 bis 5 Einzelmessungen bestimmt werden. Aus den jeweiligen Einzelmessungen muss der Mittelwert berech-
net werden.

Messunsicherheit: 2 pm.

8.1.3 Messen der Schichtdicke am Schliff mit dem Mikroskop nach DIN EN ISO 1463

Dieses Verfahren bedingt die Zerstorung des zu priifenden Werkstiickes.
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Die Dicke der Oxidschicht auf der Sichtfliche muss an zwei Stellen, die mehr als 800 mm voneinander entfernt
liegen sollten, gemessen werden.

Messunsicherheit: +0,8 um.

8.2 Priifung der Bestindigkeit

8.2.1 Messen des Scheinleitwertes nach DIN EN ISO 2931

Der auf eine Schichtdicke von 20 um bezogene Scheinleitwert Y,y darf bei ungefarbten Oxidschichten nicht
mehr als 20 pS betragen. Die Priifung muss innerhalb von 48 h nach dem Verdichten durchgefiihrt werden. Bei
farbigen und gefiarbten Oxidschichten kdnnen unter Umstdnden andere Grenzwerte die ausreichende Bestan-
digkeit kennzeichnen.

8.2.2 Farbtropfentest nach DINENISO 2143

Die Verdichtung gilt bei einer Intensitit des Farbflecks von 0 bis 2 der Farbskala als zufriedenstellend. Die
Priifung ist nur bei ungefarbten Oxidschichten anwendbar.

8.2.3 Bestimmung des Masseverlustes nach DIN ENISO 3210

Der Masseverlust muss nach dem Verfahren 2 mit der Priiflésung B (Phosphorsaure) nach vorheriger Saure-
behandlung (Salpetersiure) bestimmt werden und darf nicht mehr als 30 mg/ dm? betragen.

9 Loseinteilung und Priifumfang

9.1 Loseinteilung

Als Priiflos gilt diejenige Menge von anodisch oxidierten Teilen, die gleichzeitig zur Abnahme vorgelegt wird,
ohne die Zusammensetzung, den Lieferzustand, den Querschnitt und die Lange zu beriicksichtigen. Nach ver-
schiedenen Anodisierverfahren behandelte Teile sollten jedoch nicht in einem Priiflos zusammengefasst wer-
den.

9.2 Priifumfang

Der Priifumfang fiir die Schichtdickenmessung (siehe 8.1) ist in Tabelle 3 festgelegt.

Tabelle 3 — Anzahl der Proben fiir die Schichtdickenmessung

Anzahl der Teile im Priiflos Anzahl der zu priifenden Teile Zulassige Anzahl nicht
entsprechender Proben?®
1bis 10 Alle 0
11 bis 200 10 1
201 bis 300 15 1
301 bis 500 20 2
501 bis 800 30 3

2 Anzahl der Proben mit Schichtdicken zwischen 80 % und 100 % der kleinsten mittleren Schichtdicke nach Tabelle 2, wobei
keine Probe eine geringere Schichtdicke als 80 % der kleinsten mittleren Schichtdicke aufweisen darf.

Fiir andere Priifverfahren (siehe 8.2) muss der Priifumfang bei Bestellung vereinbart werden.

10
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10 Mafinahmen fiir Transport, Lagerung und Montage
Transport und Lagerung der zu anodisierenden und anodisierten Erzeugnisse miissen zum Vermeiden von

Beschadigungen sachgemafd durchgefiihrt werden. Zusatzliche Mafdnahmen, die dem Schutz des Halbzeuges
bzw. der Teile wahrend des Transportes, der Lagerung und bei der Montage dienen, miissen vereinbart werden.

11
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Literaturhinweise

[1] Aluminium-Merkblatt O 4 ,, Anodisch oxidiertes Aluminium fiir dekorative Zwecke*, erhaltlich bei
Aluminium Deutschland e. V., Fritz-Vomfelde-Strafde 30, 40547 Diisseldorf, www.aluinfo.de
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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (EN 485-1:2016) wurde von der Arbeitsgruppe WG 7 ,Bander, Bleche und Platten“
(Sekretariat: AFNOR, Frankreich) im Technischen Komitee CEN/TC 132 ,Aluminium und Aluminium-
legierungen“ (Sekretariat: AFNOR, Frankreich) des Europdischen Komitees fiir Normung (CEN) unter

deutscher Mitwirkung ausgearbeitet.

Die nationalen Interessen bei der Erarbeitung dieser Norm wurden dabei vom Arbeitsausschuss
NA 066-01-06 AA ,Bander, Bleche, Platten” des DIN-Normenausschusses Nichteisenmetalle (FNNE) wahr-

genommen.

Fiir die in diesem Dokument zitierten Internationalen Normen wird im Folgenden auf die entsprechenden

Deutschen Normen hingewiesen:

ISO 9591 siehe DIN EN ISO 9591

Anderungen
Gegeniiber DIN EN 485-1:2010-02 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Normative Verweisungen aktualisiert;

b) redaktionell umfangreich iiberarbeitet.

Friihere Ausgaben

DIN 1745-2: 1962x-01, 1968-12, 1983-02
DIN 1745-3: 1968-12

DIN 1788:1937-06, 1954-05

DIN EN 485-1: 1994-01, 2008-06, 2010-02

Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

IS0 9591, Korrosion von  Aluminiumlegierungen —  Bestimmung  der
Spannungsrisskorrosion

Bestdndigkeit

gegen
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Europdisches Vorwort

Dieses Dokument (EN 485-1:2016) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 132 ,Aluminium und
Aluminiumlegierungen” erarbeitet, dessen Sekretariat von AFNOR gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Verdéffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Januar 2017, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen miissen bis Januar 2017 zuriickgezogen werden.

Es wird auf die Méglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
konnen. CEN ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren.

Dieses Dokument ersetzt EN 485-1:2008+A1:20009.

EN 485 besteht aus den folgenden Teilen mit dem allgemeinen Titel ,Aluminium und
Aluminiumlegierungen — Bdnder, Bleche und Platten™

— Teil 1: Technische Lieferbedingungen

— Teil 2: Mechanische Eigenschaften

— Teil 3: GrenzabmafSe und Formtoleranzen fiir warmgewalzte Erzeugnisse
— Teil 4: Grenzabmafse und Formtoleranzen fiir kaltgewalzte Erzeugnisse

CEN/TC 132 bekriftigt seine Vorgehensweise, dass in dem Fall, wenn ein Patentinhaber sich weigert, fiir ge-
normte Erzeugnisse Lizenzen unter angemessenen und nicht diskriminierenden Bedingungen zu erteilen,
dieses Erzeugnis aus der entsprechenden Norm entfernt werden sollte.

Entsprechend der CEN-CENELEC-Geschéaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europdische Norm zu libernehmen: Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland, die
ehemalige jugoslawische Republik Mazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island,
Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal,
Ruménien, Schweden, Schweiz, Slowakei, Slowenien, Spanien, Tschechische Republik, Tirkei, Ungarn,
Vereinigtes Konigreich und Zypern.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt die Technischen Lieferbedingungen fiir Bander, Bleche und Platten aus Aluminium
und Aluminium-Knetlegierungen fiir allgemeine Anwendungen fest. Es enthdlt auflerdem Festlegungen
hinsichtlich der Bestellung und Priifung.

Es gilt fiir Erzeugnisse mit einer Dicke tiber 0,20 mm bis 400 mm.

Flir viele besondere Anwendungen von Aluminiumbandern, -blechen und -platten bestehen spezielle Euro-
paische Normen, in denen andere oder ergdnzende Anforderungen aufgefiihrt und geeignete Legierungen
und Werkstoffzustinde ausgewdhlt sind, siehe Anhang A. Die meisten dieser speziellen Europdischen
Normen beziehen sich auf Festlegungen aus dem vorliegenden Dokument.

Die Verantwortung fiir die Auswahl der geeigneten speziellen Europdischen Normen liegt beim Kaufer.
Sofern die Anwendung spezielle Eigenschaften, wie z. B. Korrosionsbestiandigkeit, Zahigkeit, Dauerfestigkeit,

Oberflachenbeschaffenheit und Schweifdeigenschaften, einschliefdt, sollte der Anwender den Lieferanten
hinzuziehen und die entsprechende spezielle Europaische Norm, wenn zutreffend, berticksichtigen.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fiir die
Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene
Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments
(einschlieRlich aller Anderungen).

EN 485-2, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Bdinder, Bleche und Platten — Teil 2: Mechanische Eigen-
schaften

EN 485-3, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Bdnder, Bleche und Platten — Teil 3: GrenzabmafSe und
Formtoleranzen fiir warmgewalzte Erzeugnisse

EN 485-4, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Bdinder, Bleche und Platten — Teil 4: Grenzabmaf3e und
Formtoleranzen fiir kaltgewalzte Erzeugnisse

EN 515, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Halbzeug — Bezeichnungen der Werkstoffzustdnde

EN 541, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Walzerzeugnisse fiir Dosen, Verschliisse und Deckel —
Spezifikationen

EN 573-3, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Chemische Zusammensetzung und Form von Halbzeug —
Teil 3: Chemische Zusammensetzung und Erzeugnisformen

EN 602, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Kneterzeugnisse — Chemische Zusammensetzung von Halb-
zeug fiir die Herstellung von Erzeugnissen, die in Kontakt mit Lebensmitteln kommen

EN 603 (alle Teile), Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggeprefstes oder gewalztes Schmiede-
vormaterial

EN 683-1, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Vormaterial fiir Wdrmeaustauscher (Finstock) — Teil 1:
Technische Lieferbedingungen

EN 851, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Ronden und Rondenvormaterial zur Herstellung von
Kiichengeschirr — Spezifikationen
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EN 941, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Ronden und Rondenvormaterial fiir allgemeine
Anwendungen — Spezifikationen

EN 1386, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Bleche mit eingewalzten Mustern — Spezifikationen

EN 1396, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Bandbeschichtete Bleche und Bdnder fiir allgemeine
Anwendungen — Spezifikationen

EN 1669, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Priifverfahren — Zipfelpriifung an Blechen und Bdndern

EN 2004-1, Luft- und Raumfahrt — Priifverfahren fiir Erzeugnisse aus Aluminium und Aluminium-
legierungen — Teil 1: Bestimmung der elektrischen Leitfdhigkeit von Aluminium-Knetlegierungen

EN 10204, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen
EN 12258-1, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Begriffe und Definitionen — Teil 1: Allgemeine Begriffe

EN 12392, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Knet- und Gusserzeugnisse — Besondere Anforderungen
an Erzeugnisse fiir die Fertigung von Druckgerditen

EN 12482-1, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Vorwalzband fiir allgemeine Anwendungen — Teil 1:
Spezifikationen fiir warmgewalztes Vorwalzband

EN 12482-2, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Vorwalzband fiir allgemeine Anwendungen — Teil 2:
Spezifikationen fiir kaltgewalztes Vorwalzband

EN 13195, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Spezifikationen fiir Kneterzeugnisse und Gussstiicke fiir
Seewasseranwendungen (Schiffbau, Meeres- und Offshoretechnik)

EN 13981-2, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Erzeugnisse fiir tragende Anwendungen im Schienen-
fahrzeugbau — Technische Lieferbedingungen — Teil 2: Platten und Bleche

EN 14121, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Bdnder, Bleche und Platten fiir elektrotechnische
Anwendungen

EN 14242, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Chemische Analyse — Optische Emissionsspektralanalyse
mit induktiv gekoppelter Plasmaanregung

EN 14286, Aluminium und Aluminiumlegierungen — SchweifSbare Walzerzeugnisse fiir Tanks fiir Lagerung
und Transport von Gefahrgut

EN 14287, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Besondere Anforderungen an die chemische Zusammen-
setzung von Erzeugnissen fiir die Herstellung von Verpackungen und Verpackungskomponenten

EN 14361, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Chemische Analyse — Probenahme von Metallschmelzen

EN 14392, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Anforderungen an anodisierte Erzeugnisse, die in Kontakt
mit Lebensmitteln kommen

EN 15088, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Erzeugnisse fiir Tragwerksanwendungen — Technische
Lieferbedingungen

EN ISO 6892-1, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 1: Priifverfahren bei Raumtemperatur
(150 6892-1)

EN ISO 7438, Metallische Werkstoffe — Biegeversuch (1SO 7438)
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EN ISO 20482, Metallische Werkstoffe — Bleche und Bédnder — Tiefungsversuch nach Erichsen (1SO 20482)
IS0 9591, Corrosion of aluminium alloys — Determination of resistance to stress corrosion cracking

ASTM G34, Standard Test Method for Exfoliation Corrosion Susceptibility in 2ZXXX and 7XXX Series Aluminum
Alloys (EXCO Test)

ASTM G47, Standard Test Method for Determining Susceptibility to Stress-Corrosion Cracking of 2XXX and
7XXX Aluminum Alloy Products

ASTM G66, Standard Test Method for Visual Assessment of Exfoliation Corrosion Susceptibility of 5XXX Series
Aluminum Alloys (ASSET Test)

ASTM G67, Standard Test Method for Determining the Susceptibility to Intergranular Corrosion of 5XXX Series
Aluminum Alloys by Mass Loss After Exposure to Nitric Acid (NAMLT Test)

3 Begriffe
Flir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach EN 12258-1 und die folgenden Begriffe.

31

Blech/Platte

flachgewalztes Erzeugnis mit rechteckigem Querschnitt, einer gleichmafdigen Dicke zwischen 0,20 mm und
6 mm fiir Bleche oder iiber 6 mm fiir Platten, das in geraden Langen (d.h. flach), lblicherweise mit
beschnittenen bzw. gesidgten Kanten geliefert wird

Anmerkung 1 zum Begriff:  Bei Blechen betragt die Dicke nicht mehr als 1/10 der Breite.

Anmerkung 2 zum Begriff:  Erzeugnisse, die profiliert, gepragt (z. B. mit Streifen-, Riffel-, Karo-, Tropfen-, Knopf- und
Rautenmustern), beschichtet, gelocht, oder mit abgerundeten Kanten versehen sind, werden als Blech eingestuft, wenn
sie aus einem mit dem obigen Begriff iibereinstimmenden Erzeugnis stammen.

Anmerkung 3 zum Begriff:  Flache Bleche und Platten zwischen 3 mm und 15 mm werden manchmal ,shate” genannt.

3.2

Band

flachgewalztes Erzeugnis mit rechteckigem Querschnitt und einer gleichméafiigen Dicke iiber 0,20 mm, das
aufgerollt, iiblicherweise mit besdumten Kanten geliefert wird

Anmerkung 1 zum Begriff:  Die Dicke betragt nicht mehr als 1/10 der Breite.

Anmerkung 2 zum Begriff:  Erzeugnisse, die profiliert, gepragt (z. B. mit Streifen-, Riffel-, Karo-, Tropfen-, Knopf- und
Rautenmustern), beschichtet, gelocht, oder mit abgerundeten Kanten versehen sind, werden als Band eingestuft, wenn
sie aus einem mit dem obigen Begriff iibereinstimmenden Erzeugnis stammen.

Anmerkung 3 zum Begriff: ,Band“ wird manchmal ,coil” genannt.

3.3

Bestelldokument

Dokument oder Reihe von Dokumenten, das (die) bei einer Bestellung zwischen Lieferant und Kaufer zu
vereinbaren ist (sind)

Anmerkung 1 zum Begriff:  Ein Bestelldokument kann ein Auftrag des Kaufers sein, der vom Lieferant bestatigt wird
oder ein Angebot des Lieferanten, das vom Kaufer bestatigt wird.
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Bestellangaben

Das Bestelldokument muss folgende Angaben enthalten:

a)

Form und Art des Erzeugnisses:
— die Form des Erzeugnisses (Blech, Band, Platte usw.),
— die Bezeichnung des Aluminiums oder der Aluminiumlegierung;

Werkstoffzustand des Materials bei Lieferung nach EN 515 und, falls abweichend, den Werkstoffzustand
bei Verwendung;

Verweisung auf diese Européische Norm;

Angabe der mechanischen Eigenschaften, falls diese zusatzlich oder von EN 485-2 abweichend sind oder
wie in Anwendungsnormen ausgewiesen (siehe Anhang A);

Grenzabmafie und Formtoleranzen mit Verweisung auf die entsprechende Norm (z.B. EN 485-3,
EN 485-4 oder wie in Anwendungsnormen ausgewiesen (siehe Anhang A));

Mafie des Erzeugnisses:

— Dicke;

— Breite;

— Lange des Bleches oder der Platte, wie zutreffend (in Walzrichtung);

— Innen- und Auflendurchmesser des Bandes oder Mafie der Hiilse und Art, wie zutreffend.

ANMERKUNG 1 Sofern nichts anderes vereinbart wurde, ist die Lange das grofite Mafd des Bleches oder der Platte
und stimmt mit der Walzrichtung liberein.

g)

h)

j)

die Menge:

— Masse oder Stiickzahl;

— Grenz-Mengenabweichungen, falls erforderlich;

alle Anforderungen an Priifbescheinigungen;

alle weiteren Priifungen, zusatzlich zur chemischen Analyse und zum Zugversuch;
alle zusatzlichen Anforderungen, wie z. B.:

— Qualitatssicherung;

— spezielle Priifplane;

— Kennzeichnung der Erzeugnisse;

— Verweisungen auf Zeichnungen usw.;

— spezielle Anforderungen an die Verpackung;
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k) bei Erzeugnissen, die vom Kiufer einer dekorativen Anodisierung unterzogen werden, muss das
Bestelldokument aufierdem Folgendes enthalten:

— Angabe, dass das Erzeugnis einer Anodisierung unterzogen wird;

— die vorgesehene besondere Oberflichenbehandlung (nach der entsprechenden Norm);

— ob ein dekoratives Erscheinungsbild nach der Anodisierung auf beiden Seiten gefordert wird und,
falls nur eine Seite betroffen ist, die Lage dieser Seite beim Band (Innen- oder Aufdenseite des

Bandes) oder beim Blech bzw. bei der Platte (Oberseite oder Unterseite).

Erzeugnisse, die nach der Anodisierung fiir eine bestimmte Gesamtflache eingesetzt werden (z. B. fiir eine
Fassade), sollten aus einer einzigen Charge bestellt werden.

Im Bestelldokument sollte die vorgesehene Anwendung angegeben werden.

ANMERKUNG 2 Das in EN 573-5 festgelegte Bezeichnungssystem wird bevorzugt verwendet.

5 Anforderungen
5.1 Verantwortlichkeiten des Lieferanten und Herstellers

Der Lieferant muss verantwortlich dafiir sein, dass alle nach der entsprechenden Norm und/oder Sonder-
spezifikation geforderten Prifungen vor dem Versand der Erzeugnisse durchgefiihrt wurden.

Falls im Bestelldokument nicht anders festgelegt, miissen die Herstellungs- und Fertigungsverfahren dem
Ermessen des Herstellers iliberlassen werden. Auf3er bei einem ausdriicklichen Hinweis im Bestelldokument
unterliegt der Hersteller keiner Verpflichtung zum Einsatz der gleichen Verfahren bei spateren Bestellungen
gleicher Art.

5.2 Anforderungen an die Eigenschaften des Erzeugnisses
5.2.1 Chemische Zusammensetzung
Die chemische Zusammensetzung muss den in EN 573-3 festgelegten Anforderungen entsprechen.

Falls der Kaufer Grenzwerte fiir Elemente fordert, die nicht in der vorstehend genannten Norm festgelegt
sind, miissen diese Grenzwerte im Bestelldokument angegeben werden.

5.2.2 Mechanische Eigenschaften

Die nach Durchfiihrung des Zugversuches ermittelten mechanischen Eigenschaften miissen den in EN 485-2
festgelegten entsprechen, falls im Bestelldokument nichts anderes angegeben ist. Andere Eigenschaften, wie
z. B. Harte, Biegevermogen, Isotropie usw., kdnnen im Bestelldokument festgelegt werden.

5.2.3 Korrosionsverhalten

Erzeugnisse aus den Legierungen der Reihe 5xxx mit einem Magnesiumanteil > 3 % in den Werkstoffzu-
standen H116 und H321 diirfen nach der beschleunigten Priifung nach ASTM G66 keine Anzeichen von
Schichtkorrosion und nach Durchfiihrung der Priifung nach ASTM G67 keine Anfalligkeit gegen
interkristalline Korrosion aufweisen. Die Freigabekriterien fiir diese Priifungen sind in EN 13195
beschrieben.

Platten aus den Legierungen EN AW-7010 und EN AW-7075 in den Werkstoffzustanden T73 und T7351 und
mit Dicken liber 25 mm diirfen nach der Priifung nach ASTM G47 oder ISO 9591 keinerlei Anzeichen von
Spannungsrisskorrosion aufweisen.
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Erzeugnisse aus den Legierungen EN AW-7010 und EN AW-7075 in den Werkstoffzustdnden T76 und T7651
dirfen nach Durchfiithrung der unter 6.10.2 beschriebenen Priifung keinerlei Anzeichen von Schicht-
korrosion aufweisen, die tiber den Grad EB nach ASTM G34 hinausgehen.

5.2.4 Fehlerfreiheit

Das Erzeugnis muss frei von Fehlern sein, die die Anwendung unter angemessenen Einsatzbedingungen
beeintrachtigen.

Seine Oberflaichen miissen glatt und sauber sein. Kleinere Oberflachenfehler, wie beispielsweise geringfiigige
Kratzer, Riefen, Schieferstellen, Langsstreifen, Walzenschlage, Verfirbungen sowie eine etwas ungleich-
mafdige Oberflachenbeschaffenheit, die aus der Warmebehandlung resultieren, usw., die nicht immer ganz
vermieden werden konnen, sind iiblicherweise auf beiden Seiten des Erzeugnisses zulassig.

Obwohl kein Arbeitsgang zum Verdecken eines Fehlers zuldssig ist, diirfen Oberflachenfehler (Verputzen)
beseitigt werden, sofern die Grenzabmafie und die Werkstoffeigenschaften weiterhin mit den Spezifika-
tionen iibereinstimmen.

Bei Erzeugnissen, die fiir eine dekorative Anodisierung bestimmt sind, diirfen die Oberflachenfehler (Verfar-
bungen, mechanische oder strukturelle Fehler) nicht einen Grad erreichen, der das dekorative Erscheinungs-
bild nach der vereinbarten Oberflichenbehandlung beeintrachtigt. Grenzproben kénnen zwischen Lieferant
und Kaufer vereinbart werden.

5.2.5 Grenzabmafie und Formtoleranzen

Die Grenzabmafde und Formtoleranzen miissen mit EN 485-3 und EN 485-4 {ibereinstimmen, falls nichts
anderes zwischen Lieferant und Kaufer vereinbart und im Bestelldokument angegeben ist. Sofern nichts
anders vereinbart wurde, darf der Kiufer nur die Erzeugnisse zuriickweisen, deren Mafde nicht mit den
festgelegten Grenzabmafien iibereinstimmen.

6 Priifverfahren
6.1 Allgemeines

Falls der Kaufer die Erzeugnisse im Werk des Lieferanten einer Priifung unterziehen will, muss der Kaufer
dies dem Lieferanten bei der Auftragserteilung mitteilen.

6.2 Chemische Analyse

Die Probenahme muss wihrend des Giefdens nach EN 14361 durchgefiihrt werden. Die durchschnittliche
chemische Zusammensetzung jeder Probe muss innerhalb der Spezifikation fiir die chemische Zusammen-
setzung liegen.

ANMERKUNG 1 EN 14361 enthélt Kriterien wie die Anzahl, das Volumen und die Form der Proben, Zeitpunkt und
Ort der Probenahme sowie die Ausfiihrung und Instandhaltung der Gerite festgelegt werden, um sicherzustellen, dass
die durchschnittliche chemische Zusammensetzung der Probe reprasentativ fiir die durchschnittliche chemische
Zusammensetzung der gesamten Schmelzcharge ist.

Der Anwendungsbereich und die Genauigkeit des Priifverfahrens miissen vom Lieferant validiert und nach-
gewiesen werden.

ANMERKUNG 2 Fiir die schnelle Bestimmung der chemischen Zusammensetzung werden unterschiedliche Verfahren
der Spektralanalyse eingesetzt (z. B. F-OES, RFA, GDOES). Fiir F-OES siehe EN 14726.

Bei Uneinigkeit in Bezug auf die chemische Zusammensetzung muss eine zusitzliche Analyse nach EN 14242
durchgefiihrt werden.
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6.3 Zugversuch
6.3.1 Allgemeines

Der Zugversuch muss nach EN ISO 6892-1 durchgefiihrt werden, das Priifverfahren muss zwischen dem
Lieferant und dem Kéufer vereinbart werden.

Die Entnahme der Probenabschnitte aus den Priifeinheiten muss nach Beendigung aller mechanischen
Behandlungen und Warmebehandlungen, denen das Erzeugnis vor der Lieferung unterzogen wurde und die
einen Einfluss auf die mechanischen Eigenschaften des Metalls haben kdnnen, erfolgen. Falls dies nicht
moglich ist, darf die Entnahme der Priifeinheit oder der Probenabschnitte zu einem fritheren Zeitpunkt
erfolgen, sie miissen aber der gleichen Behandlung unterliegen, die fiir das betroffene Erzeugnis vorgesehen
ist.

Das Schneiden muss so erfolgen, dass dabei die Eigenschaften der Probenabschnitte, aus denen die Proben
vorbereitet werden, nicht verdndert werden. Bei den Abmessungen der Probenabschnitte muss ein ent-
sprechender Bearbeitungszuschlag vorgesehen werden, damit der Schnittbereich entfernt werden kann.

Die Probenabschnitte diirfen weder einer maschinellen Bearbeitung noch einer sonstigen Behandlung, die
ihre mechanischen Eigenschaften beeintrachtigen kénnen, unterzogen werden. Jedes erforderliche Richten
muss mit grofdter Sorgfalt, vorzugsweise von Hand, durchgefiihrt werden.

Beabsichtigt der Kiufer das Material in einen vom Lieferzustand abweichenden endgiiltigen Werkstoff-
zustand zu bringen, sollte zwischen Lieferant und Kéufer eine zusétzliche Priifung vereinbart werden, um
sicherzustellen, dass das Material in seinem endgiiltigen Zustand den festgelegten Eigenschaften entspricht.

Der Lieferant muss dann nur bestitigen, dass die ausgewadhlten und unter seinen Laborbedingungen
warmebehandelten Proben den vom Kaufer festgelegten Eigenschaften fiir den endgiiltigen Werkstoft-
zustand entsprechen.

6.3.2 Anzahl der Probenabschnitte

Sofern nichts anders im Bestelldokument vereinbart ist, muss ein Probenabschnitt aus jedem Priiflos oder
jedem Teillos von 10 000 kg oder von jeder Charge oder jedem Los der Warmebehandlung entnommen
werden.

Bei Platten oder Bandern tiber je 10 000 kg ist nur die Entnahme eines einzigen Probenabschnittes je Platte
oder Band erforderlich.

6.3.3 Lage und Groéfde der Probenabschnitte

Die Entnahme der Probenabschnitte aus den Priifeinheiten muss so erfolgen, dass die Proben im Vergleich
zum Erzeugnis ausgerichtet werden kénnen.

Die Probenabschnitte miissen eine ausreichende Grofde aufweisen, damit die zur Durchfiihrung der vorge-
schriebenen Priifungen notwendigen Proben hergestellt und Proben fiir eventuell notwendige Wieder-
holungspriifungen gefertigt werden kénnen.

Bei einer losungsgegliihten Platte diirfen die Probenabschnitte erst nach dem Abtrennen des abgeschreckten
Endes der Platte entnommen werden. Die abzutrennende Ldnge muss mindestens die Halfte der Dicke
betragen oder 150 mm, der jeweils groflere Wert ist mafigebend, z. B. bei einer 400 mm dicken Platte
miissten 200 mm abgetrennt werden, bevor der Probenabschnitt genommen wird.

Bei einem gereckten Blech oder einer gereckten Platte muss vor der Entnahme des Probenabschnitts eine

ausreichende Lange abgetrennt werden, um eine Verfalschung durch ungleichmafdige Verformung wahrend
des Reckens zu vermeiden.
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Probenabschnitte miissen von der Mittel- oder Drittelposition iiber die Breite des Bandes, des Bleches oder
der Platte entnommen werden. Der erste Probenabschnitt und die folgenden miissen von der gleichen Posi-
tion entnommen werden.

6.3.4 Identifizierung

Jeder Probenabschnitt muss so gekennzeichnet sein, dass jederzeit nach Entnahme die Identifizierung des
Erzeugnisses, aus dem es entnommen wurde, sowie seine Lage und Ausrichtung méglich ist. Wenn im Laufe
der weiteren Arbeitsgiange das Entfernen der Kennzeichnung unumgénglich ist, muss eine neue Kennzeich-
nung, gekennzeichnete Umschlagetiketten vor Entfernung der Originalkennzeichnung angebracht werden.

Jede Probe muss so gekennzeichnet sein, dass das Priiflos, aus dem sie entnommen wurde, und, falls
notwendig, die Lage und Ausrichtung zum Erzeugnis identifiziert werden kénnen.

Wenn eine Probe durch Einschlagen eines Stempels gekennzeichnet wird, darf dies nicht an einer Stelle oder
auf eine Weise erfolgen, die eine spatere Priifung beeinflussen kann.

Wenn die Kennzeichnung einer Probe nicht praktikabel ist, darf diese Probe mit einem Kenn-
zeichnungsetikett versehen werden1).

6.3.5 Form, Mafde und Ausrichtung der Probenabschnitte

Ublicherweise miissen die Proben quer zur Linge (lings/quer) zur Hauptwalzrichtung entnommen werden.
Wenn die Breite des Erzeugnisses weniger als 300 mm betragt, ist die Durchfithrung der Priifung in Langs-
richtung zulassig. In beiden Fallen gelten die in EN 485-2 oder in anderen Anwendungsnormen festgelegten
Grenzwerte der mechanischen Eigenschaften.

Bei festgelegten Nenndicken bis 10 mm muss die Probe einen rechteckigen (oder quadratischen)
Querschnitt aufweisen (Flachprobe). Der Anfangsquerschnitt innerhalb der Versuchsldnge muss eine Breite
von 12,5 mm aufweisen und die Dicke muss gleich der vollstdndigen Dicke des Erzeugnisses sein. Die Probe
muss so vorbereitet werden, dass die beiden gewalzten Seiten ohne Verdanderungen beibehalten werden.

Bei festgelegten Nenndicken von 10 mm bis 12,5 mm darf die Probe einen kreisférmigen oder rechteckigen
Querschnitt aufweisen.

Bei festgelegten Nenndicken iiber 12,5 mm muss die Probe einen kreisférmigen Querschnitt mit einem
empfohlenen Durchmesser von 10 mm im Anfangsquerschnitt der Versuchslange aufweisen (Rundprobe).

Bei festgelegten Nenndicken bis 40 mm muss die Langsachse der Rundprobe einen Abstand zur Oberflache
aufweisen, der gleich der Halfte der Dicke ist.

Bei festgelegten Nenndicken iiber 40 mm muss die Langsachse der Rundprobe einen Abstand zur Oberfldache
aufweisen, der ein Viertel der Dicke betragt.

Es miissen bearbeitete Proben mit rechteckigem oder kreisformigem Querschnitt (wie zutreffend) ver-
wendet werden.

Empfohlene Formen fiir Proben mit rechteckigem und kreisrundem Querschnitt sind in den Bildern 1 und 2
dargestellt und weitere sind in EN ISO 6892-1 festgelegt.

ANMERKUNG Die in Langsrichtung gemessenen Eigenschaften unterscheiden sich von jenen, die in Querrichtung
gemessen wurden.

1) Andere Verfahren, z.B. der Einsatz spezieller Behalter, diirfen auch zur Identifizierung der Proben eingesetzt
werden.
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6.3.6 Bearbeitung der Proben

Die notwendigen Bearbeitungen miissen so ausgefiihrt werden, dass es zu keiner Anderung der Material-
eigenschaften der Probe kommt.

6.3.7 Anzahl der Proben

Es muss eine Probe aus jedem Probenabschnitt entnommen werden.

6.3.8 Durchfiihrung

Waéhrend der Priifung zur Bestimmung der Dehngrenze darf die Geschwindigkeit der Spannungszunahme
12 MPa/s nicht tberschreiten. Nach Entfernung des Dehnungsmessgerites darf die Geschwindigkeit der
Zugbeanspruchung erhoht werden, sie darf jedoch 50 % der Linge der Versuchslange je Minute nicht
liberschreiten.

Zur Ermittlung der Ubereinstimmung miissen die Werte der Dehngrenze und der Zugfestigkeit auf das
nichste 1 MPa und die Bruchdehnungswerte auf jeweils 1% unter Anwendung der in EN 485-2 ange-
gebenen Rundungsregeln gerundet werden.

Die Dehnung an Proben mit rechteckigem (oder quadratischem) Querschnitt muss unter Anwendung einer
Anfangsmesslange von 50 mm gemessen werden.

Die Dehnung an Proben mit kreisrundem Querschnitt muss unter Anwendung einer Anfangsmesslange, die
gleich 5 D ist, gemessen werden, dabei ist D der Durchmesser der Versuchsldnge.

6.4 Biegeversuch

Bleche, Bander und Platten miissen um 90° oder 180°, wie zutreffend, kalt iiber einen Dorn mit einem Radius
gleich k-mal der Dicke t des Bleches, Bandes oder der Platte (z. B. 2,5 t) gebogen werden konnen, ohne dass
es dabei zu einer Rissbildung kommt. Die empfohlenen Werte der minimalen Biegeradien fiir verschiedene
Legierungen, Werkstoffzustinden und Nenndicken sind beispielsweise in EN 485-2 angegeben. Die
Einhaltung dieser Werte und/oder die Durchfithrung der Priifung ist/sind nur dann erforderlich, wenn dies
bei der Bestellung festgelegt wurde.

Die Priifung muss nach EN ISO 7438 durchgefiihrt werden, unter Beriicksichtigung der folgenden Zusatze:

— der Biegeversuch muss an einem Probenabschnitt durchgefiihrt werden, der neben dem Proben-
abschnitt fiir den Zugversuch entnommen wurde;

— die Probe muss in Querrichtung entnommen werden, wobei die Achse, um die gebogen wird, parallel zur
Walzrichtung liegt. Falls die Breite des Erzeugnisses kleiner als 150 mm ist, darf die Probe in Walz-
richtung entnommen werden;

— die Probe muss mindestens eine Breite von 20 mm, vorzugsweise eine Breite zwischen 40 mm und
50 mm aufweisen. Fiir Material mit einer Breite Kkleiner als 20 mm, muss die Probenbreite gleich der

Materialbreite sein;

— die Probenkanten diirfen bearbeitet werden, falls dies zweckmaf3ig ist. Sie diirfen auf einen Radius von
etwa 2 mm gerundet werden.
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Mafie in Millimeter

L
B A B
' —
X w —+
a | -
G ¢ t
Standardprobe
Legende
Nennbreite 12,5
G Anfangsmesslange 50,0+ 0,5
W Breite 12,5+0,10
t Dicke Materialdicke
R  Anschlussradius, min. 12,5
L Gesamtlange, min. 200
A Versuchsliange, min. 57
B Kopfhdhe, min. 50
C Kopfbreite, ca. 20

Bild 1 — Standard-Zugprobe (rechteckige Flachprobe)

Maf3e in Millimeter

Legende
Nenndurchmesser

G Anfangsmesslange

D  Durchmesser

R Anschlussradius, min.
A Versuchslange, min.

(1)
N

)
Y

Standardprobe Proportional kleinere Zugproben zur Standardprobe

10 8 6 4
50,0+ 0,5 40,0+ 0,5 30,0+ 0,5 20,0£0,5
10,0 £ 0,10 8,0+ 0,10 6,0+ 0,10 4,0 £0,05
9 8 6 4
60 48 36 24

Bild 2 — Standard-Zugprobe (Rundprobe mit 10 mm & und Anfangsmesslinge 50 mm) sowie

Beispiele von proportional kleineren Zugproben
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6.5 Hartepriifung

Die Hartepriifung kann zur Uberpriifung der Einheitlichkeit eines Loses ein geeignetes Verfahren sein. Sie
kann auch zu einer schnellen halbquantitativen Uberpriifung der am Werkstoff durchgefithrten Warme-
behandlung herangezogen werden, oder als ein erster Ansatz zur Identifizierung des Werkstoffes dienen.
Jedoch ist die Genauigkeit der Hartepriifung allgemein geringer als beim Zugversuch, den sie nicht ersetzen
kann.

ANMERKUNG Die Harte kann an verschiedenen Stellen, z. B. an der Oberfliche des Erzeugnisses oder am Proben-
abschnitt fiir die Zugproben, gemessen werden. Bei einigen Werkstoffen kénnen die Ergebnisse unterschiedlich sein.

Die beispielsweise in EN 485-2 angegebenen Werte sind typische Brinell-Hartewerte (HBW), die bei einer
Priifung nach EN ISO 6506-1 mit einer Stahlkugel von 2,5 mm Durchmesser gelten. Sie sind nur zur Infor-
mation angegeben.

Falls die Hartepriifung nach Brinell nicht durchfiihrbar ist (weil die Dicke zu gering ist oder ein weicher
Werkstoffzustand vorliegt), darf die Hartepriifung nach Vickers nach EN ISO 6507-1 durchgefiihrt werden. In
diesem Fall liegen die erzielten Werte etwa 10 % iiber den angegebenen Brinell-Hartewerten.

In der Tabelle 1 sind zur Information fiir mehrere HBW-Werte die Mindestdicke angegeben, bei der die
Hartepriifung in Ubereinstimmung mit den Vorschriften nach EN ISO 6506-1 und unter Anwendung einer

Stahlkugel von 2,5 mm Durchmesser und einer Last von 612,9 N giiltig ist.

Tabelle 1 — Mindest-Materialdicke und Brinell-Hirtewerte

Brinellhirte (HBW) 30 40 50 60 70 80 90 100
Mindestdicke (mm) 2,1 1,6 1,3 1,1 0,91 0,80 0,71 0,64
Brinellhirte (HBW) 110 120 130 140 150 160 170 180
Mindestdicke (mm) 0,58 0,53 0,49 0,45 0,42 0,40 0,37 0,35

6.6 Elektrische Leitfahigkeit

Die Messungen der elektrischen Leitfahigkeit ist zur Abnahmepriifung des Priifloses fiir die Legierungen
EN AW-7010 und EN AW-7075 in den Werkstoffzustianden T73, T7351, T76 und T7651 vorgeschrieben, um
die Bestdndigkeit des Werkstoffes gegen Spannungsrisskorrosion oder Schichtkorrosion, wie zutreffend,
beurteilen zu kénnen.

Der Probenabschnitt zur Prifung der elektrischen Leitfahigkeit muss neben dem Probenabschnitt, der fiir
den Zugversuch bestimmt ist, entnommen werden.

Die Messung muss nach dem Wirbelstromverfahren nach EN 2004-1 durchgefiihrt werden. Die zu verwen-
denden Vergleichskdrper miissen zwischen Lieferant und Kaufer vereinbart werden. Die Ergebnisse miissen
auf den nachsten 0,1-MS/m-Wert unter Anwendung der Rundungsregeln gerundet werden.

Die Abnahmekriterien sind in den entsprechenden Tabellen von EN 485-2 angegeben.

6.7 Mafie

Die Mafée miissen mit Hilfe von Messgerdten mit der fiir die Mafde und die Grenzabmafie erforderlichen
Genauigkeit gemessen werden, wie in EN 485-3 und EN 485-4 oder in Anwendungsnormen festgelegt.

Alle Mafse miissen bei Umgebungstemperatur der Werkshalle oder des Laboratoriums gepriift werden, im
Streitfall bei einer Temperatur zwischen 15 °C und 25 °C.
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6.8 Oberflichenbeschaffenheit

Sofern nichts anderes festgelegt ist, muss die Priifung der Oberflachenbeschaffenheit, falls gefordert, an den
Erzeugnissen vor der Lieferung ohne Einsatz von Vergrofierungsgeriten erfolgen.

Bei Erzeugnissen, die fiir die Anodisierung bestimmt sind, sollte der Lieferant vor der Lieferung eine
Eignungspriifung an den Erzeugnissen hinsichtlich der Anodisierbarkeit vornehmen. Die Haufigkeit und die
Bedingungen der Priifung missen zwischen Lieferant und Kaufer vereinbart werden.

6.9 Bestandigkeit gegen Spannungsrisskorrosion
Flr die Anwendung dieser Norm gelten folgende Festlegungen:

— es miissen mindestens drei gleiche, nebeneinander liegende Proben von jedem Probenabschnitt
entnommen und der Priifung unterzogen werden;

— die Beanspruchung muss durch Wechseltauchen in eine wassrige Natriumchloridlosung mit 3,5 %
Massenanteil erfolgen;

— die Proben miissen in der Kurz-Querrichtung mit einem Spannungsfaktor gleich 75 % der festgelegten
Dehngrenze belastet werden;

— nach einer minimalen Beanspruchungsdauer von 20 Tagen darf keinerlei auf Spannungsrisskorrosion
zurlckzufiihrender Bruch festgestellt werden.

Das Belastungsverfahren (Biegung, einachsige Spannung, C-Ring, usw.), die Form und die Mafde der Proben
sowie die Priifungshaufigkeit sind dem Ermessen des Herstellers liberlassen, der die Priifergebnisse aller so
gepriiften Lose mindestens fiinf Jahre aufbewahren und sie zur Einsicht bereithalten muss.

Bei Abnahmepriifungen eines Priifloses muss die Bestindigkeit gegen Spannungsrisskorrosion fiir jedes
Materiallos bestimmt werden, indem auf die zuvor ausgewadhlten Probenabschnitte fiir die Zugproben die in
den entsprechenden Tabellen von EN 485-2 angegebenen Kriterien angewendet werden.

6.10 Bestandigkeit gegen Schichtkorrosion und interkristalline Korrosion (Legierungen der
Reihen 5xxx und 7xxx)

6.10.1 Reihe 5xxx

Fiir Legierungen der Reihe 5xxx mit einem Magnesiumanteil >3 % und fiir Seewasseranwendungen
(Schiffbau, Meeres- und Offshoretechnik) sind spezifische Probenahme- und Priifbedingungen in EN 13195
angegeben.

6.10.2 Legierungen der Reihe 7xxx

Bei Abnahmepriifungen muss die Bestidndigkeit gegen Schichtkorrosion fiir jedes Materiallos bestimmt
werden, indem auf die zuvor ausgewdhlten Probenabschnitte fiir die Zugproben die in den entsprechenden
Tabellen von EN 485-2 angegebenen Kriterien angewendet werden.

Wird die Priifung zur Prozessiiberwachung durchgefiihrt, muss sie nach ASTM G34 erfolgen, wobei die
folgenden zusétzlichen Anforderungen gelten:

— die Probenabschnitte fiir die Priifung miissen nach dem Zufallsprinzip aus dem Material entnommen
werden, das nach den in den entsprechenden Tabellen von EN 485-2 dargestellten Abnahmekriterien
eines Priifloses als zuldssig angesehen wird, dabei muss jeder in diesen Tabellen angegebene
Dickenbereich berticksichtigt werden;
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— die Proben miissen mindestens eine Grofde von 50 mm X 100 mm aufweisen, wobei die 50 mm parallel
zur letzten Walzrichtung sein miissen. Die Proben miissen die volle Dicke des Materials enthalten, es sei
denn, die Dicke ist = 2,5 mm. In diesem Fall miissen 10 % der Dicke durch Bearbeitung der Priifflache
entfernt werden. Bei bearbeiteten Proben ist die bearbeitete Flache dem Einfluss der Priifldsung auszu-
setzen und zu beurteilen;

— die Priifhaufigkeit ist dem Ermessen des Herstellers iiberlassen, dieser muss fiir mindestens fiinf Jahre
die Ergebnisse aller so gepriiften Lose aufbewahren und zur Einsicht bereithalten.

6.11 Sonstige Priifungen

Wenn sonstige mechanische oder physikalische Priifungen gefordert werden, miissen diese zwischen
Lieferant und Kaufer vereinbart werden. Diese Priifungen miissen entweder nach bestehenden Euro-
pdischen oder Internationalen Normen oder nach den Vereinbarungen zwischen Lieferant und Kiufer,
durchgefiihrt werden. Falls nichts anderes zwischen Lieferant und Kaufer vereinbart wurde, miissen die
folgenden Normen angewendet werden:

— Zipfelpriifung: Priifung muss nach EN 1669 durchgefiihrt werden;

— Erichsen-Versuch: Priifung muss nach EN ISO 20482 durchgefiihrt werden.
6.12 Wiederholungspriifungen

6.12.1 Mechanische Eigenschaften

Wenn eine der ersten Proben nicht den Anforderungen der mechanischen Priifungen geniigt, muss wie folgt
verfahren werden:

— wird ein Fehler klar identifiziert, sei es in der Vorbereitung der Probe oder im Priifverfahren, darf das
Ergebnis nicht beriicksichtigt werden und die Priifung muss wie urspriinglich vorgeschrieben, neu
durchgefiihrt werden;

— ist dies nicht der Fall, miissen zwei zusitzliche Probenabschnitte vom Priiflos enthommen werden,
wobei einer dieser Probenabschnitte von der gleichen Priifeinheit (Blech, Band, usw.) von dem der
urspriingliche Probenabschnitt stammt, entnommen werden muss, es sei denn, der Lieferant hat diese
Priifeinheit von der Lieferung zuriickgezogen. Die zusatzlichen Proben miissen direkt neben dem
fehlerhaften Probenabschnitt entnommen werden oder an der gleichen Stelle, falls eine Probe von
einem anderen Probenabschnitt der gleichen Priifeinheit entnommen wurde.

Wenn die beiden von den zusatzlichen Priifeinheiten stammenden Proben die Anforderungen erfiillen, gilt
das Priiflos, das sie darstellen, als mit den Anforderungen der vorliegenden Europdischen Norm {iiberein-
stimmend.

Sollte eine dieser Proben nicht die Anforderungen erfiillen:

— gilt das Priiflos als nicht mit den Anforderungen der vorliegenden Europdischen Norm iiberein-
stimmend;

— oder, falls moéglich, darf das Los einer bzw. mehreren zusitzlichen Warmebehandlung(en) unterzogen
und dann nochmals als neues Priiflos gepriift werden.

6.12.2 Sonstige Eigenschaften

Die Wiederholungspriifungen fiir die sonstigen Eigenschaften miissen zwischen Lieferant und Kiufer
vereinbart werden.
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7 Priifbescheinigung

Der Lieferant muss die entsprechende Priifbescheinigung nach EN 10204 bereitstellen, falls es vom Kaufer
verlangt und mit dem Lieferant vereinbart wurde.

8 Kennzeichnung der Erzeugnisse

Die Kennzeichnung der Erzeugnisse muss erfolgen, wenn dies zwischen Lieferant und Kaufer vereinbart und
im Bestelldokument festgelegt worden ist. Die Kennzeichnung darf die Endanwendung des Erzeugnisses
nicht nachteilig beeinflussen.

Jeder Versandcontainer muss mit der Bestellnummer des Kaufers, der Grofle des Erzeugnisses, der
Spezifikationsnummer oder Nummer der Norm, der Legierung und dem Werkstoffzustand, der Brutto- und
Nettomasse und dem Namen des Lieferanten/Herstellers oder dem Fabrikzeichen gekennzeichnet sein.

9 Verpackung

Sofern in den Europaischen Normen fiir spezielle Erzeugnisse oder im Bestelldokument nichts anderes fest-
gelegt ist, muss die Art der Verpackung vom Hersteller festgelegt werden. Der Lieferant muss dabei alle
geeigneten Vorkehrungen treffen, um sicherzustellen, dass unter iiblichen Transportbedingungen die
Erzeugnisse in einem fiir den Einsatz geeigneten Zustand geliefert werden und dass alle Verpackungsvor-
schriften der Lander, durch die das Erzeugnis transportiert wird, eingehalten werden.

Falls zwischen Lieferant und Kaufer nichts anderes vereinbart wurde, darf jede Verpackung nur Erzeugnisse
von einer Grofie, aus einer Legierung und dem gleichen Werkstoffzustand enthalten.

10 Beanstandungen von Fehlern (Schiedsverfahren)

Bei Uneinigkeit, die die Ubereinstimmung mit den Anforderungen der vorliegenden Europiischen Norm
oder mit der im Bestelldokument genannten Spezifikation betrifft, und vor Zuriickweisung der Erzeugnisse,
miissen von einem in gegenseitigem Einverstindnis zwischen Lieferant und Kaufer gewdahlten Schieds-
sachverstindigen Priifungen durchgefiihrt werden.

Die Entscheidung dieses Schiedssachverstiandigen muss endgiiltig sein.
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Anhang A
(normativ)

Europadische Normen fiir Binder, Bleche und Platten von besonderer
Form und fiir besondere Anwendungen

Fir viele besondere Anwendungen von Aluminiumbandern, -blechen und -platten bestehen spezielle
Europdische Normen (siehe Tabelle A.1), in denen andere und ergdnzenden Anforderungen festgelegt sowie
die geeigneten Legierungen und Werkstoffzustinde ausgewahlt sind.

Tabelle A.1 — Europaische Normen fiir Bander, Bleche und Platten
von besonderer Form und fiir besondere Anwendungen

Erzeugnisform Anwendung Ef:;;gil:c;hee;gsm
Vorwalzband alle, hauptsachlich Folie EN 12482-1 und EN 12482-2
Vormaterial fiir Warmeaustauscher Warmeaustauscher EN 683-1
Bleche mit eingewalzten Mustern allgemein EN 1386
Bleche und Bander Dosen, Verschlisse und Deckel EN 541
bandbeschichtete Bleche und Biander | allgemein EN 1396
Bleche, Bander und Platten Schifffahrt EN 13195
Bleche, Bander und Platten Luftfahrt Vom Kaufer festzulegen
Bleche und Platten Schienenfahrzeugbau EN 13981-2
Bleche, Bander und Platten elektrische Leiter EN 14121
Platten Schmiedevormaterial EN 603
Bleche, Bander und Platten Erzeugnisse flir EN 15088

Tragwerksanwendungen
Ronden und Rondenvormaterial allgemein EN 941
Ronden und Rondenvormaterial Kiichengeschirr EN 851
Bleche und Platten Tanks fiir Gefahrgut EN 14286
Bleche und Platten Druckbehalter EN 12392
Bleche und Bander Verpackung EN 14287
Bleche, Bander und Platten Kontakt mit Lebensmitteln EN 602
Bleche, Bander und Platten, anodisiert | Kontakt mit Lebensmitteln EN 14392
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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (EN 485-2:2016+A1:2018) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 132 ,Aluminium
und Aluminiumlegierungen” erarbeitet, dessen Sekretariat von AFNOR (Frankreich) gehalten wird.

Das zustdndige nationale Gremium ist der Arbeitsausschuss NA 066-01-06 AA ,Bander, Bleche, Platten im
DIN-Normenausschuss Nichteisenmetalle (FNNE).

DIN EN 485, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Bdinder, Bleche und Platten, besteht aus den folgenden
Teilen:

— Teil 1: Technische Lieferbedingungen

— Teil 2: Mechanische Eigenschaften

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 485-2:2016-10 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Entfernung der Uberarbeitungsvorhaben aus dem Européischen Vorwort;
b) Korrektur der Zahlen in Tabelle 41.

c) In Tabelle 48, Tabellenfufinote d, wurden in Spalte 1 die Werte fiir die elektrische Leitfahigkeit von 23,2
auf 23,8 korrigiert.
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (EN 485-2:2016+A1:2018) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 132 ,Aluminium
und Aluminiumlegierungen” erarbeitet, dessen Sekretariat von AFNOR gehalten wird.

Diese Europdische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veroffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis April 2019, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen miissen bis April 2019 zuriickgezogen werden.

Es wird auf die Moéglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
konnen. CEN ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren.

Dieses Dokument enthilt die Anderung A1, die von CEN am 25. Juli 2018 angenommen wurde.
Dieses Dokument ersetzt [A&) EN 485-2:2016 @il.

Anfang und Ende der durch die Anderung eingefiigten oder geinderten Texte sind jeweils durch Anderungs-
marken angegeben.

CEN/TC 132 bekraftigt seine Vorgehensweise, dass in dem Fall, wenn ein Patentinhaber sich weigert, fiir
genormte Standarderzeugnisse Lizenzen unter einer angemessenen und nicht diskriminierenden Bedingung
zu erteilen, dieses Erzeugnis aus dem entsprechenden Dokument entfernt werden sollte.

Einzelheiten zu jeglichen Patentrechten, die wédhrend der Erarbeitung dieses Dokumentes festgestellt
werden, finden Eingang in die von CEN gefiihrte Liste von eingegangenen Patent-Deklarationen (siehe
http://www.cencenelec.eu/ipr/Patents/PatentDeclaration/Pages/default.aspx).

gestrichener Text

EN 485 besteht aus den folgenden Teilen mit dem allgemeinen Titel ,Aluminium und
Aluminiumlegierungen — Bdnder, Bleche und Platten*:

— Teil 1: Technische Lieferbedingungen

— Teil 2: Mechanische Eigenschaften

— Teil 3: GrenzabmafSe und Formtoleranzen fiir warmgewalzte Erzeugnisse

— Teil 4: GrenzabmafSe und Formtoleranzen fiir kaltgewalzte Erzeugnisse

Entsprechend der CEN-CENELEC-Geschiftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europdische Norm zu iibernehmen: Belgien, Bulgarien, Ddnemark, Deutschland, die
ehemalige jugoslawische Republik Mazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island,
Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal,

Rumaénien, Schweden, Schweiz, Serbien, Slowakei, Slowenien, Spanien, Tschechische Republik, Tiirkei,
Ungarn, Vereinigtes Konigreich und Zypern.


http://www.cencenelec.eu/ipr/Patents/PatentDeclaration/Pages/default.aspx
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1 Anwendungsbereich

Diese Européische Norm legt die mechanischen Eigenschaften fiir Bleche, Binder und Platten aus Aluminium
und Aluminium-Knetlegierungen fest, die fiir die allgemeine Verwendung bestimmt sind.

Sie gilt nicht fiir gewalzte Halbzeuge in aufgerollter Form, die einem weiteren Walzvorgang unterzogen
werden (Vorwalzbdnder), oder fiir spezielle Erzeugnisse, wie z. B. profilierte, gepragte oder lackierte Bander
und Bleche oder fiir spezielle Anwendungen, wie z.B. Luft- und Raumfahrt, Getrdnkedosen und
Warmeaustauscher, fiir die die mechanischen Eigenschaften in gesonderten Europaischen Normen festgelegt
sind.

Die Grenzwerte der chemischen Zusammensetzung der Legierungen sind in EN 573-3 festgelegt. Die
Bezeichnungen der Werkstoffzustdnde sind in EN 515 definiert.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fiir die
Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene
Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments
(einschlieRlich aller Anderungen).

EN 13195, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Spezifikationen fiir Kneterzeugnisse und Gussstiicke fiir
Seewasseranwendungen (Schiffbau, Meeres- und Offshoretechnik)

ASTM G66, Standard Test Method for Visual Assessment of Exfoliation Corrosion Susceptibility of 5xxx Series
Aluminium Alloys (ASSET Test)

ASTM G67, Standard Test Method for Determining the Susceptibility to Intergranular Corrosion of 5xxx Series
Aluminium Alloys by Mass Loss After Exposure to Nitric Acid (NAMLT Test)

3 Anforderungen

Die mechanischen Eigenschaften miissen mit den in Abschnitt 4 festgelegten Eigenschaften libereinstimmen,
oder mit denen, die zwischen Lieferant und Kaufer vereinbart und im Bestelldokument angegeben sind.

4 Auflistung der Legierungen mit Grenzwerten der mechanischen Eigenschaften
4.1 Allgemeines

In den Tabellen 1 bis 54 sind die Grenzwerte der mechanischen Eigenschaften angegeben, die mithilfe des
Zugversuchs nach ENISO 6892-1 nach der Probenahme und nach der Vorbereitung der Proben nach
EN 485-1 ermittelt werden.

Die Tabellen enthalten ebenfalls die Werte fiir Biegeradius und Harte. Probenahme und Priifverfahren sind
in EN 485-1 beschrieben. Diese Werte dienen nur der Information.

Flir einige Legierungen enthalten sie auch Festlegungen hinsichtlich der Priifung auf interkristalline
Korrosion, Schichtkorrosion oder Spannungsrisskorrosion, siehe auch EN 485-1.

4.2 Bruchdehnung

Der WertAs ,, ist die Bruchdehnung bei einer Anfangsmesslange von 50 mm und wird in Prozent
angegeben.

Der WertA ist die Bruchdehnung bei einer Anfangsmessldnge von 5,65\/5—0 (dabei ist S, der
Anfangsquerschnitt der Probe) und wird in Prozent angegeben.
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4.3 Auflistung der Legierungen und ihre mechanischen Eigenschaften

Seite
Tabelle 1 — Aluminium EN AW-1050A [Al 99,5] ....cccommmmmmmsmmmsmsssssssssssssssssssssssssssssens
Tabelle 2 — Aluminium EN AW-1070A [Al 99,7] ..ccconmmmmmsmsmsmsmsssssssssssssssssssssssssssssnns 9
Tabelle 3 — Aluminium EN AW-1080A [Al 99,8(A)]...cccunmmrmsmmmsmrssmsmmsmsssssmssssssesssssssseasans 11
Tabelle 4 — Aluminium EN AW-1200 [Al 99,0] ....courrrrmsmsmsmsmsmsmsmsmsssssssssssssssssssssens 13
Tabelle 5 — Aluminium EN AW-1350 [Al 99,5] ....cccoummmmmmmmmmmmmmmsmssssssssssssanes 15
Tabelle 6 — Legierung EN AW-2014 [Al Cu4SiMg].....ccovrmrmrmsmsmsmsmsmsmsmsssssssssssssssnsens 17
Tabelle 7 — Legierung EN AW-2014A [Al CU4SiME(A) - rrrererususesmsusmsmsssssssesssssssssssssssnns 19
Tabelle 8 — Legierung EN AW-2017A [Al CUAMESi(A)].cceerrusenrssssnsesssssssessssssasessasssnss 21
Tabelle 9 — Legierung EN AW-2024 [Al CU4AME1 ]....ccvcnrmsenmsmsmsmssssssssmsssssssssssssssnss 22
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Tabelle 1 — Aluminium EN AW-1050A [A]l 99,5]

Nenndicke Zugfestigkeit | Dehngrenze | Bruchdehnung | Biegeradius? Hirte?
Werkstoff- Ry Rpo2 min.
zustand mm MPa MPa % HBW
liber bis min. max. min. max. | Asymm A 180° 90°
Fa >25 150,0 60
0 0,2 0,5 65 95 20 20 0t 0t 20
0,5 1,5 65 95 20 22 0t 0t 20
1,5 3,0 65 95 20 26 0t 0t 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 80,0 65 95 20 32 20
H111 0,2 0,5 65 95 20 20 0t 0t 20
0,5 1,5 65 95 20 22 0t 0t 20
1,5 3,0 65 95 20 26 0t 0t 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 80,0 65 95 20 32 20
H112 >6,0 12,5 75 30 20 23
12,5 80,0 70 25 20 22
H12 0,2 0,5 85 125 65 2 05t 0t 28
0,5 1,5 85 125 65 4 05t 0t 28
1,5 3,0 85 125 65 5 05t 05t 28
3,0 6,0 85 125 65 7 1,0t 1,0t 28
6,0 12,5 85 125 65 9 20t 28
12,5 40,0 85 125 65 9 28
H14 0,2 0,5 105 145 85 2 1,0t 0t 34
0,5 1,5 105 145 85 2 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 15¢t 34
6,0 12,5 105 145 85 6 25¢t 34
12,5 25,0 105 145 85 6 34
H16 0,2 0,5 120 160 100 1 05t 39
0,5 1,5 120 160 100 2 1,0t 39
1,5 4,0 120 160 100 3 15¢t 39
H18 0,2 0,5 135 120 1 1,0t 42
0,5 1,5 140 120 2 20t 42
1,5 3,0 140 120 2 30t 42
H19 0,2 0,5 155 140 1 45
0,5 1,5 150 130 1 45
1,5 3,0 150 130 1 45




DIN EN 485-2:2018-12

EN 485-2:2016+A1:2018 (D)

Tabelle 1 (fortgesetzt)

Nenndicke Zugfestigkeit | Dehngrenze | Bruchdehnung | Biegeradius? Harte?
Werkstoff- Rpo,2 min.
zustand mm MPa % HBW
iber bis min max. min. | max. | Asymm A 180° 90°
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 1,0t 1,0¢ 27
6,0 12,5 85 125 55 12 20t 27
H24 0,2 0,5 105 145 75 3 1,0t 0t 33
0,5 1,5 105 145 75 4 1,0t 05t 33
1,5 3,0 105 145 75 5 1,0t 1,0¢ 33
3,0 6,0 105 145 75 8 15¢ 15t 33
6,0 12,5 105 145 75 8 2,5t 33
H26 0,2 0,5 120 160 90 2 05t 38
0,5 1,5 120 160 90 3 1,0¢ 38
1,5 4,0 120 160 90 4 15t 38
H28 0,2 0,5 140 110 2 1,0t 41
0,5 1,5 140 110 2 20t 41
1,5 3,0 140 110 3 30t 41

Nur zur Information.




DIN EN 485-2:2018-12
EN 485-2:2016+A1:2018 (D)

Tabelle 2 — Aluminium EN AW-1070A [A]1 99,7]

Nenndicke Zugfestigkeit | Dehngrenze | Bruchdehnung | Biegeradius? Hirte?
Werkstoff- R Rpo2 min.
zustand mm MPa MPa % HBW
iber bis min. max. min. max. | Asgmm A 180° 90°
Fa =25 25,0 60
0 0,2 0,5 60 90 15 23 0t 0t 18
0,5 1,5 60 90 15 25 0t 0t 18
1,5 3,0 60 90 15 29 0t 0t 18
3,0 6,0 60 90 15 32 05t 05t 18
6,0 12,5 60 90 15 35 05t 05t 18
12,5 25,0 60 90 15 32 18
H111 0,2 0,5 60 90 15 23 0t 0t 18
0,5 1,5 60 90 15 25 0t 0t 18
1,5 3,0 60 90 15 29 0t 0t 18
3,0 6,0 60 90 15 32 05t 05t 18
6,0 12,5 60 90 15 35 05t 05t 18
12,5 25,0 60 90 15 32 18
H112 >6,0 12,5 70 20 20
12,5 25,0 70 20
H12 0,2 0,5 80 120 55 5 05t 0t 26
0,5 1,5 80 120 55 6 05t 0t 26
1,5 3,0 80 120 55 7 05t 05t 26
3,0 6,0 80 120 55 9 1,0t 26
6,0 12,5 80 120 55 12 20t 26
H14 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 1,0t 1,0t 32
3,0 6,0 100 140 70 6 1,5t 32
6,0 12,5 100 140 70 7 25¢t 32
H16 0,2 0,5 110 150 90 2 1,0t 05t 36
0,5 1,5 110 150 90 2 1,0t 1,0t 36
1,5 4,0 110 150 90 3 1,0t 1,0t 36
H18 0,2 0,5 125 105 2 1,0t 40
0,5 1,5 125 105 2 20t 40
1,5 3,0 125 105 2 25t 40
H22 0,2 0,5 80 120 50 7 05t 0t 26
0,5 1,5 80 120 50 8 05t 0t 26
1,5 3,0 80 120 50 10 05t 05t 26
3,0 6,0 80 120 50 12 1,0t 26
6,0 12,5 80 120 50 15 20t 26




DIN EN 485-2:2018-12
EN 485-2:2016+A1:2018 (D)

Tabelle 2 (fortgesetzt)

Nenndicke Zugfestigkeit | Dehngrenze | Bruchdehnung | Biegeradius? Harte?
Werkstoff- R Rpo2 min.
zustand mm MPa MPa % HBW
iber bis min. max. min. | max. | Aggmm A 180° 90°
H24 0,2 0,5 100 140 60 5 05t 0t 31
0,5 1,5 100 140 60 6 05t 05t 31
1,5 3,0 100 140 60 7 1,0t 1,0t 31
3,0 6,0 100 140 60 9 15¢t 31
6,0 12,5 100 140 60 11 25t 31
H26 0,2 0,5 110 150 80 3 05t 35
0,5 1,5 110 150 80 1,0t 35
1,5 4,0 110 150 80 4 1,0t 35
2 Nur zur Information.
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Tabelle 3 — Aluminium EN AW-1080A [Al 99,8(A)]

DIN EN 485-2:2018-12
EN 485-2:2016+A1:2018 (D)

Nenndicke Zugfestigkeit Dehngrenze | Bruchdehnung | Biegeradius? Hirte?
Werkstoff- Ry Rpo.2 min.
zustand mm MPa MPa % HBW
iber bis min max. min. max. | Asgmm A 180° 90°
Fa =25 25,0 60
0 0,2 0,5 60 90 15 26 0t 0t 18
0,5 1,5 60 90 15 28 0t 0t 18
1,5 3,0 60 90 15 31 0t 0t 18
3,0 6,0 60 90 15 35 05t 05¢t 18
6,0 12,5 60 90 15 35 05t 05t 18
H111 0,2 0,5 60 90 15 26 0t 0t 18
0,5 1,5 60 90 15 28 0t 0t 18
1,5 3,0 60 90 15 31 0t 0t 18
3,0 6,0 60 90 15 35 05t 05t 18
6,0 12,5 60 90 15 35 05t 05t 18
H112 >6,0 12,5 70 20
12,5 25,0 70 20
H12 0,2 0,5 80 120 55 5 05t 0t 26
0,5 1,5 80 120 55 6 05t 0t 26
1,5 3,0 80 120 55 7 05t 05t 26
3,0 6,0 80 120 55 9 1,0t 26
6,0 12,5 80 120 55 12 20t 26
H14 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 1,0t 1,0t 32
3,0 6,0 100 140 70 6 1,5t 32
6,0 12,5 100 140 70 7 25¢t 32
H16 0,2 0,5 110 150 90 2 1,0t 05t 36
0,5 1,5 110 150 90 2 1,0t 1,0t 36
1,5 4,0 110 150 90 3 1,0t 1,0t 36
H18 0,2 0,5 125 105 2 1,0t 40
0,5 1,5 125 105 2 20t 40
1,5 3,0 125 105 2 25t 40
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 1,0t 26
6,0 12,5 80 120 50 15 20t 26
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