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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (FprEN 12166:2015) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 133 ,Kupfer und
Kupferlegierungen“ (Sekretariat: DIN, Deutschland) des Europdischen Komitees fiir Normung (CEN)
erarbeitet.

Fiir die deutsche Mitarbeit ist der Arbeitsausschuss NA 066-02-04 AA ,Strangpress- und Zieherzeugnisse“
des DIN-Normenausschusses Nichteisenmetalle (FNNE) verantwortlich.

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschlieflen, ist die englische Originalfassung der FprEN 12166

beigefiigt. Die Nutzungsbedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafien

auch fiir den englischen Text.

Anderungen

Gegentiber DIN EN 12165:2011-08 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Einfilhrung eines optionalen Verfahrens fiir die Verweisung auf Einschrdankungen der chemischen
Zusammensetzung fiir Materialien, die fiir Produkte im Kontakt mit Trinkwasser eingesetzt werden und
die nach der von 4 Mitgliedstaaten der EU gemeinsam erstellten Liste fiir die Werkstoffzusammen-

setzung (4MS Common Composition List) zuldssig sind;

b) Vorschriften zur Verbesserung der Oberflachenqualitat.
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (FprEN 12166:2015) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 133 ,Kupfer und
Kupferlegierungen” erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zum einstufigen Annahmeverfahren vorgelegt.

Dieses Dokument wird EN 12166:2011 ersetzen.

Im Rahmen seines Arbeitsprogrammes hat das Technische Komitee CEN/TC 133 in Zusammenarbeit mit
CEN/TC 133/WG 4 ,Strangpress- und Zieherzeugnisse, Schmiedestiicke und Schrotte“ die folgende Norm
liberarbeitet:

— EN12166:2011, Kupfer und Kupferlegierungen — Drdhte zur allgemeinen Verwendung

Dies ist eine aus einer Reihe von Europdischen Normen fiir die Produkte Stangen, Drahte und Profile aus
Kupfer und Kupferlegierungen. Andere Produkte sind wie folgt genormt:

— EN 12163, Kupfer und Kupferlegierungen — Stangen zur allgemeinen Verwendung

— EN 12164, Kupfer und Kupferlegierungen — Stangen fiir die spanende Bearbeitung

— EN 12165, Kupfer und Kupferlegierungen — Vormaterial fiir Schmiedestiicke

— EN 12167, Kupfer und Kupferlegierungen — Profile und Rechteckstangen zur allgemeinen Verwendung
— EN 12168, Kupfer und Kupferlegierungen — Hohlstangen fiir die spanende Bearbeitung

— EN 13601, Kupfer und Kupferlegierungen — Stangen, Rechteckstangen und Drdhte aus Kupfer fiir die
allgemeine Anwendung in der Elektrotechnik

— EN 13602, Kupfer und Kupferlegierungen — Gezogener Runddraht aus Kupfer zur Herstellung elektrischer
Leiter

— EN 13605, Kupfer und Kupferlegierungen — Profile und profilierte Drihte aus Kupfer fiir die Anwendung
in der Elektrotechnik

Im Vergleich mit EN 12166:2011 wurden die folgenden wesentlichen technischen Anderungen vorge-
nommen:

a) Einfihrung eines optionalen Verfahrens fiir die Verweisung auf Einschriankungen der chemischen
Zusammensetzung fiir Materialien, die fiir Produkte im Kontakt mit Trinkwasser eingesetzt werden und
die nach der von 4 Mitgliedstaaten der EU gemeinsam erstellten Liste fiir die Werkstoffzusammen-
setzung (4MS Common Composition List) zuldssig sind;

b) Vorschriften zur Verbesserung der Oberflaichenqualitat.
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Einleitung

Das Europiische Komitee fiir Normung (CEN) weist darauf hin, dass die Ubereinstimmung mit diesem
Dokument die Verwendung von Patenten hinsichtlich der Legierung CuZn21Si3P (CW724R) in 6.1 bedeuten
kann.

CEN nimmt keine Stellung zur Rechtmafigkeit, zur Giiltigkeit und zum Anwendungsbereich dieser Patent-
rechte.

Der Halter dieser Patentrechte hat CEN zugesichert, dass er bereit ist, iiber Lizenzen zu verniinftigen und
nicht diskriminierenden Geschiftsbedingungen mit Antragstellern in der ganzen Welt zu verhandeln. In
diesem Zusammenhang ist die Erklarung des Halters dieser Patentrechte bei CEN registriert. Informationen
sind erhaltlich bei:

Wieland Werke AG
Graf Arco Straf3e 36
89079 Ulm
DEUTSCHLAND

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Texte dieses Dokuments Patentrechte beriihren
konnen, ohne dass diese vorstehend identifiziert wurden. CEN ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle
diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren.

Wegen weiter entwickelter, strengerer Gesetze konnen fiir die Zusammensetzung eines Werkstoffs in
bestimmten Anwendungsfillen Einschrankungen zutreffen, die in der vorliegenden Europdischen Norm
festgelegt werden (in einigen Mitgliedstaaten der Europaischen Union z. B. fiir Anwendungen im Kontakt mit
Trinkwasser). Die speziellen Einschrankungen sind nicht Thema dieser Europadischen Norm. Es wird jedoch
fiir Werkstoffe, deren iibliche und wichtigste Anwendungsbereiche betroffen sind, auf diese Einschran-
kungen hingewiesen. Das Fehlen eines entsprechenden Hinweises bedeutet aber nicht, dass der Werkstoff
fiir alle Bereiche ohne gesetzliche Einschrankungen angewendet werden kann.
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1 Anwendungsbereich
Diese Europdische Norm legt die Zusammensetzung, die Anforderungen an die Eigenschaften und die Grenz-
abmaf3e fiir durch Ziehen, Walzen oder Pressen endgefertigte Drahte aus Kupferlegierungen zur allgemeinen

Verwendung und zur Herstellung von Federn und Verbindungselementen fest.

Der Ablauf der Probenentnahme und die Priifverfahren zur Feststellung der Ubereinstimmung mit den
Anforderungen dieser Europdischen Norm sind ebenfalls festgelegt.

2 Normative Verweisungen
Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werde, 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
(einschlielich aller Anderungen).

EN 1173, Kupfer und Kupferlegierungen — Zustandsbezeichnungen

EN 1412, Kupfer und Kupferlegierungen — Europdisches Werkstoffnummernsystem

EN 1655, Kupfer und Kupferlegierungen — Konformitdtserkldrungen

EN 10204, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen

EN ISO 2624, Kupfer und Kupferlegierungen — Ermittlung der durchschnittlichen Korngréfe (ISO 2624)
EN ISO 6507-1, Metallische Werkstoffe — Hdrtepriifung nach Vickers — Teil 1: Priifverfahren (ISO 6507-1)

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

ISO 1190-1, Copper and copper alloys — Code of designation — Part 1: Designation of materials

3 Begriffe
Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.

31
Draht
gewickeltes Produkt mit einheitlichem Querschnitt {iber die ganze Lange

Anmerkung 1 zum Begriff: Rechtecke diirfen runde oder scharfe Kanten haben.

3.2

Unrundheit

Unterschied zwischen dem maximalen und minimalen Durchmesser, der an irgendeinem Querschnitt eines
Produkts mit rundem Querschnitt gemessen wurde

[QUELLE: FprEN 12163:2015, 3.2]
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4 Bezeichnungen
4.1 Werkstoff

4.1.1 Allgemeines

Der Werkstoff wird entweder durch ein Werkstoffkurzzeichen oder durch eine Werkstoffnummer
bezeichnet (siehe Tabellen 1 bis 6).

4.1.2 Werkstoffkurzzeichen

Der Bezeichnung durch Werkstoffkurzzeichen liegt das in ISO 1190-1 enthaltene Bezeichnungssystem
zugrunde.

ANMERKUNG Obwohl die Werkstoftkurzzeichen, die in dieser Norm verwendet werden, die gleichen sein kénnen
wie in anderen Normen, welche das Bezeichnungssystem nach ISO 1190-1 verwenden, kénnen sich die Anforderungen
an die Zusammensetzung gleich bezeichneter Werkstoffe im Einzelnen voneinander unterscheiden.

4.1.3 Werkstoffnummer
Die Werkstoffnummer entspricht dem in EN 1412 festgelegten System.
4.2 Zustand

Fiir die Anwendung dieser Norm gelten die nachstehenden Zustandsbezeichnungen; sie entsprechen dem in
EN 1173 fiir den Zustand enthaltenen System:

M Zustand fir das Produkt ,wie gefertigt” ohne festgelegte Anforderungen an die mechanischen
Eigenschaften;
R... Zustand, bezeichnet mit dem Kkleinsten Wert fiir die Anforderungen an die Zugfestigkeit fiir das

Produkt mit vorgeschriebenen Anforderungen an die im Zugversuch ermittelten Eigenschaften;

H.. Zustand, bezeichnet mit dem kleinsten Wert fiir die Anforderung an die Vickershérte fiir das
Produkt mit vorgeschriebenen Anforderungen an die Harte;

S (Suffix) Zustand fiir ein Produkt, das entspannt ist.

G... Zustand, bezeichnet mit dem mittleren Wert fiir die Anforderung an die Korngroéfde fiir das
Produkt mit vorgeschriebenen Anforderungen an die Korngréfie (Tabelle 13).

ANMERKUNG Der Zustand G... gilt liblicherweise nur fiir Drahte mit runder Querschnittsflache in weichem Zustand,
hergestellt aus den Legierungen nach Tabelle 3, Tabelle 4 und den bleifreien Legierungen nach Tabelle 2.

Eine genaue Umrechnung zwischen den Zustdnden R..., H... und G... ist nicht mdoglich.

Aufier wenn das Suffix S verwendet wird, wird der Zustand nur durch einen der oben genannten Bezeich-
nungen bezeichnet.

4.3 Produkt

Die Produktbezeichnung stellt ein genormtes Bezeichnungsmodell dar, durch das eine schnelle und
eindeutige Beschreibung eines Produktes gegeben werden kann, wenn man sich auf es beziehen will. Das
Modell ermoglicht ein gegenseitiges Verstehen auf internationaler Ebene hinsichtlich solcher Produkte, die
die Anforderungen der betreffenden Europaischen Norm erfiillen.
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Die Produktbezeichnung ist kein Ersatz fiir den vollen Inhalt der Norm.

Die Produktbezeichnung fiir Produkte nach dieser Norm muss bestehen aus:
— Benennung (Draht);

— Nummer dieser Europdischen Norm (EN 12166);

— Werkstoffbezeichnung, entweder Werkstoffkurzzeichen oder Werkstoffnummer (siehe Tabellen 1 bis
6);

— DW fiir die Ubereinstimmung mit der chemischen Zusammensetzung nach der 4MS Common
Composition List. Diese Angabe ist nur in den Féllen obligatorisch, in denen das Produkt im Kontakt mit
Trinkwasser nach der 4MS Common Composition List angewendet wird;

— Zustandsbezeichnung (siehe 4.2 und Tabellen 7 bis 13);

— Querschnittsform (die folgenden Bezeichnungen miissen entsprechend verwendet werden: RND fiir
rund, SQR fiir quadratisch, RCT fiir rechteckig, HEX fiir sechseckig, OCT fiir achteckig, PFL fiir Profil);

— Querschnittsmafi(e) [Nennmafi(e)] (oder die Profilnummer oder eine mit Maflen und Abmafien
versehene Zeichnung);

— Toleranzklasse fiir runde, quadratische oder vieleckige Drahte (siehe Tabellen 14 und 15);

— filir quadratische, rechteckige oder vieleckige Drédhte, die Kantenradien (die folgenden Bezeichnungen
miissen entsprechend verwendet werden: SH fiir scharf, RD fiir abgerundet) (siehe Tabelle 17).

Die Herleitung einer Produktbezeichnung ist in den folgenden Beispielen dargestellt.
BEISPIEL 1 Draht in Ubereinstimmung mit dieser Norm, Werkstoff entweder bezeichnet mit CuZn40Pb2 oder

CW617N, fiir iibliche Anwendungen, im Zustand H115, rechteckig, Querschnittsmafie (Nennmafie) 6,0 mm X 5,0 mm,
mit scharfen Kanten, wird wie folgt bezeichnet:

Draht EN 12166 — CuZn40Pb2 — H115 — RCT6,0 X 5,0 — SH
oder
Draht EN 12166 — CW617N — H115 — RCT6,0x5,0 — SH

Benennung

Nummer dieser Europiischen Norm

Werkstoffbezeichnung

Zustandsbezeichnung

Querschnittsform, Querschnittsmafie (Nennmafie) in Millimeter

Kantenbezeichnung
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BEISPIEL 2 Draht in Ubereinstimmung mit dieser Norm, Werkstoff entweder bezeichnet mit CuZn40Pb2 oder
CW617N, fiir Trinkwasseranwendungen nach der 4MS Common Composition List, im Zustand R115, rechteckig,
Querschnittsmafle (Nennmafie) 6,0 mm X 5,0 mm, mit scharfen Kanten muss wie folgt bezeichnet werden:

Draht EN 12166 — CuZn40Pb2 — DW — H115 — RCT6,0 X 5,0 — SH

oder
Draht EN12166 — CW617N —DW — H115 — RCT6,0 X 5,0 — SH
Benennung
Nummer dieser Europdischen Norm
Werkstoffbezeichnung
Fiir Anwendungen in Kontakt mit Trinkwasser
nach der 4MS Common Composition List,
(Einschrankung der
chemischen Zusammensetzung)
Zustandsbezeichnung
Querschnittsform, Querschnittsmafie (Nennmafie) in Millimeter
Kantenbezeichnung
Beispiel 3 Draht in Ubereinstimmung mit dieser Norm, Werkstoff entweder bezeichnet mit CuZn39Pb3 oder

CW614N, fiir ibliche Anwendungen, im Zustand R430, rund, Nenndurchmesser 6,0 mm, Toleranzklasse B, muss wie
folgt bezeichnet werden:

Draht EN 12166 — CuZn39Pb3 — R430 — RND6,0B

oder

Draht EN 12166 — CW614N — R430 — RND6,0B

5 Bestellangaben

Zur Erleichterung von Anfrage, Bestellung und Auftragsbestatigung im Bestellvorgang zwischen Kaufer und
Lieferant muss der Kaufer in seiner Anfrage und Bestellung Folgendes angeben:

a) Masse des verlangten Produktes;

b) Benennung (Draht);

c) Nummer dieser Europdischen Norm (EN 12166);

d) Werkstoffbezeichnung (siehe Tabellen 1 bis 6);

e) Zustandsbezeichnung (siehe 4.2 und Tabellen 7 bis 13), wenn sie nicht M ist;

f) DW fiir die Ubereinstimmung mit der chemischen Zusammensetzung nach der 4MS Common

Composition List. Diese Angabe ist nur in den Fallen obligatorisch, in denen das Produkt im Kontakt mit
Trinkwasser nach der 4MS Common Composition List angewendet wird;
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g) Querschnittsform;

h) Querschnittsmafi(e) [Nennmafi(e)] (Durchmesser oder Schliisselweite);

i) die verlangte Toleranzklasse fiir Rund-, Vierkant- und reguldre Vielkantdrahte, falls die Toleranzklasse
nicht dem Ermessen des Lieferanten iiberlassen ist (siehe Tabellen 14 und 15). Bei Profilen die

verlangten Grenzabmafie (oder eine Zeichnung mit Mafien und Grenzabmafien);

j)  ob bei Vierkant- oder Rechteckdrdhten ,scharfe” oder ,abgerundete” Kanten erforderlich sind, falls die
Kantenradien nicht dem Ermessen des Lieferanten iiberlassen sind (siehe Tabelle 17).

ANMERKUNG  Es wird empfohlen, die Produktbezeichnung nach 4.3 fiir die Angaben b) bis j) zu verwenden.
Falls erforderlich, muss der Kaufer in Anfrage und Bestellung Zuséatzliches oder Folgendes angeben:

k) Dbei Profilen, wenn die Profilform so ist, dass deren Lage im Ring oder in der Spule fiir den Kaufer von
Bedeutung ist, sollte dies in der Zeichnung angegeben werden (siehe Anhang A);

1) bei Profilen, ob Anforderungen an die mechanischen Eigenschaften bestehen. Wenn dies der Fall ist,
miissen die Priifverfahren und die Hohe der Eigenschaften zwischen dem Kaufer und dem Lieferant
vereinbart werden;

m) ob die Produkte in einem thermisch entspannten Zustand zu liefern sind;

n) ob eine besondere Oberflaichenqualitét verlangt wird (siehe 6.6);

0) ob eine Konformitatserklarung verlangt wird (siehe 9.1);

p) ob eine Priifbescheinigung verlangt wird und, wenn dies der Fall ist, welche Art (siehe 9.2);

q) ob es besondere Anforderungen an die Markierung, Verpackung oder Etikettierung gibt, einschliefilich,
falls notwendig, jede Einschrankung in Bezug auf die Maf3e oder Masse der Ringe oder Spulen (siehe

Abschnitt 10).

BEISPIEL 1 Bestellangaben fiir 1 000 kg Draht zur allgemeinen Verwendung in Ubereinstimmung mit EN 12166,
Werkstoff entweder bezeichnet mit CuZn39Pb3 oder CW614N, im Zustand H115, rechteckig, Querschnittsmafie (Nenn-
mafde) 6,0 mm X 5,0 mm, mit scharfen Kanten, in Ringen von 25 kg:

1 000 kg Draht EN 12166 — CuZn39Pb3 — H115 — RCT 6,0 x 5,0 — SH

— 25 kg Ringe
oder
1 000 kg Draht EN 12166 — CW614N —H115 —RCT 6,0 x 5,0 — SH
— 25 kg Ringe

BEISPIEL 2 Bestellangaben fiir 5 000 kg Draht zur allgemeinen Verwendung in Ubereinstimmung mit EN 12166,
Werkstoff entweder bezeichnet mit CuZn40Pb2 oder CW617N, fiir Trinkwasseranwendungen nach der 4MS Common
Composition List, im Zustand R430, rund, Durchmesser (Nennmaf3) 6,0 mm, Toleranzklasse B, auf 1 000 kg Spulen:

5000 kg Draht EN 12166  — CuZn40Pb2 — DW — R430 — RND6,0B
— 1 000 kg Spulen

oder

5000 kg Draht EN 12166 — CW617N — DW — R430 — RND6,0B
— 1 000 kg Spulen
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6 Anforderungen

6.1 Zusammensetzung

Die Zusammensetzung muss mit den Anforderungen fiir den entsprechenden Werkstoff in den Tabellen 1 bis 6
libereinstimmen.

Wegen der weiter entwickelten, strengeren Gesetzgebung konnen fiir spezielle Anwendungen (siehe 4.3)

Einschrankungen flir die chemische Zusammensetzung verlangt werden. In diesen Fallen miissen die
Einschrankungen im Rahmen der Bestellangaben festgelegt werden [siehe Abschnitt 5, Listeneintrag f)].

6.2 Mechanische Eigenschaften
Die im Zugversuch ermittelten Eigenschaften fiir Produkte im Zustand R... oder die Harteeigenschaften fiir

Produkte im Zustand H... miissen mit den Anforderungen fiir den entsprechenden Werkstoff in den
Tabellen 7 bis 12 iibereinstimmen. Die Priifungen miissen nach 8.2 oder 8.3 durchgefiihrt werden.

6.3 Korngrofde

Die Korngrofie fiir Produkte im Zustand G... muss mit den entsprechenden Bereichen in Tabelle 13 tiberein-
stimmen. Die Priifungen miissen nach 8.4 durchgefiihrt werden.

6.4 Mafde und Grenzabmafie

6.4.1 Durchmesser oder Schliisselweite

Durchmesser oder Schliisselweite mussen mit den Grenzabmafden in den Tabellen 14 bis 16 iiberein-
stimmen.

ANMERKUNG  Der Durchmesser von rundem Draht wird als Mittel aus einer oder mehreren paarweisen
Messung(en), die im rechten Winkel am gleichen Querschnitt des Drahts durchgefiihrt werden, berechnet.

6.4.2 Formtoleranzen fiir runden Draht

Bei rundem Draht unter 3,0 mm Durchmesser darf die Unrundheit die Halfte des in Tabelle 14 angegebenen
Bereichs der Grenzabmafie fiir den Durchmesser nicht liberschreiten. Bei rundem Draht mit einem Durch-
messer gleich oder grofder als 3,0 mm darf die Unrundheit den in Tabelle 14 angegebenen Bereich der Grenz-
abmafe fiir den Durchmesser nicht iiberschreiten.

6.4.3 Ecken- und Kantengeometrie (nur quadratische und rechteckige Drahtquerschnitte)

Die Kantenradien von Drdhten miissen den Anforderungen in Tabelle 17 fiir scharfe oder abgerundete
Kanten entsprechen.

Bei Drahten mit Mindestschliisselweiten unter 3 mm miissen die Kantenradien nach Bild 1 berechnet
werden. Bei Drahten, deren Schliisselweiten gleich oder grofier als 3 mm sind, aufier im Schiedsfall, miissen
die Kanten direkt entweder mit einer Lehre oder einem optischen Projektor gemessen werden. Im
Schiedsfall muss der optische Projektor verwendet werden.

Drahtkanten miissen, ohne Unterbrechung, iiber die gesamte Produktldnge glatt sein.
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0

Bei Maf3en unter 3 mm wird der Kantenradius ¢ mit
folgender Formel berechnet:
¢+ cy

2

cC =

)

und darf irgendwo zwischen vollem Kreis ,a“ und
einer Abschragung b liegen.

Bild 1 — Berechnung von Kantenradien

6.5 Verbindungen

Schweifdverbindungen, die vor dem letzten Zug gemacht werden, sind zuldssig. Verbindungen, die nach dem
letzten Zug gemacht werden, sind nur dann zuléssig, wenn das Verbindungsverfahren und das Verfahren zur
Kennzeichnung der Verbindungen zwischen Kéufer und Lieferant vereinbart wurden.

6.6 Oberflichenqualitit

Die Oberflachen miissen sauber und glatt sein. Die Stangen diirfen einen oberflachigen Zieh6lfilm oder nach
einer Behandlung durch Glithen oder zur thermischen Entspannung einen oberflichigen, matten,
irisierenden Oxidfilm haben, der fest auf den Oberflachen haftet.

Diskontinuierliche Unregelmafligkeiten an den Oberflichen der Stangen sind zuldssig, wenn die Grenz-
abmafie eingehalten werden.

Besondere Anforderungen (z. B. Beizen, Entfetten usw.) an die Oberflachenqualitat miissen zwischen Kaufer
und Lieferant vereinbart werden [siehe Abschnitt 5, Listeneintrag n)].

7 Probenahme

7.1 Allgemeines

Falls erforderlich (z. B. wenn sich entsprechende Mafdnahmen aus den im Qualititsmanagementsystem des
Lieferanten festgelegten Arbeitsabldufen ergeben, oder wenn der Kaufer Priifbescheinigungen mit der
Angabe von Priifergebnissen fordert, oder falls Priifergebnisse nicht anerkannt werden) muss von einer
Priifeinheit eine Probenmenge nach 7.2 und 7.3 entnommen werden.

7.2 Analyse

Der Probenanteil muss den Festlegungen in Tabelle 18 entsprechen. Von jedem Probestiick muss ein
Probenabschnitt vorbereitet und zur Bestimmung der Zusammensetzung verwendet werden. Die Vorbe-
reitung muss dem anzuwendenden Analysenverfahren entsprechen.

Bei der Vorbereitung des Probenabschnitts sollte darauf geachtet werden, dass eine Verunreinigung oder
Uberhitzung des Probenabschnitts vermieden wird. Die Verwendung hartmetallbestiickter Werkzeuge wird
empfohlen. Werkzeuge aus Stahl sollten aus magnetischen Werkstoffen bestehen, um nachfolgend die
Beseitigung von Eisenpartikeln zu erleichtern. Falls die Priifmenge aus Spanen besteht, sollten die Spane
(z. B. Bohrspane, Frasspdne) vorsichtig mit einem starken Magneten behandelt werden, um Eisenpartikel,
die bei der Probenvorbereitung eingeschleppt wurden, wieder aus den Spdnen zu entfernen.
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Falls Analysenergebnisse nicht anerkannt werden, sollte die in ISO 1811-2 festgelegte Vorgehensweise
vollstandig befolgt werden.

Analysenergebnisse, die schon frither im Fertigungsablauf des Produktes, z. B. unmittelbar vor dem Gief3en,
ermittelt wurden, diirfen verwendet werden, wenn die Werkstoffidentitdt wiahrend des Fertigungsablaufs
erhalten bleibt und der Hersteller {iber ein zertifiziertes Qualititsmanagementsystem, z. B. nach EN ISO 9001
verfiigt.

7.3 Zugversuch, Hartepriifung und Korngréfdenbestimmung

Der Probenanteil muss den Festlegungen in Tabelle 18 entsprechen. Die Probestiicke miissen vom fertig
hergestellten Produkt entnommen werden. Die Probenabschnitte miissen von den Probestiicken
entnommen werden. Die Probenabschnitte und die aus ihnen hergestellten Proben diirfen keiner weiteren
Behandlung unterworfen werden, aufier spanabhebenden Bearbeitungen, die fiir die Herstellung der Proben
notwendig sind.

8 Priifverfahren

8.1 Analyse

Die Analyse muss an den nach 7.2 aus Probenabschnitten erhaltenen Proben oder einer Priifmenge durchge-
fithrt werden. Die Wahl des geeigneten Analysenverfahrens bleibt dem Lieferant tiberlassen. Das gilt jedoch
nicht mehr, wenn Analysenergebnisse nicht anerkannt werden. Im Schiedsfall miissen die anzuwendenden
Analysenverfahren zwischen den Beteiligten vereinbart werden. Fiir die Angabe von Messergebnissen
miissen die Rundungsregeln nach 8.6 angewendet werden.

8.2 Zugversuch

Der Zugversuch muss nach EN ISO 6892-1 an einer gleichachsigen Probe, die aus einem nach 7.3 herge-
stellten Probenabschnitt entnommen wurde, durchgefiihrt werden. Zur Angabe der Ergebnisse miissen die
Rundungsregeln nach 8.6 angewendet werden.

Aufler bei runden Drahten, sollten die Ergebnisse des Zugversuchs anhand der Nennquerschnittsflichen
berechnet werden.

ANMERKUNG Die Anforderungen an die Bruchdehnung bei Drahten mit einem Durchmesser:
a) Kkleiner 4 mm (A100 mm);

b) 4 mm bis einschlieflich 8 mm (414 3);

c) grofer als 8 mm (4);

basieren auf den urspriinglichen Messlangen von 100 mm, 11,3\/5_0 mm oder 5,65\/5_0 mm, wobei S, die urspriingliche
Querschnittsflache der Probe in Quadratmillimeter ist.

Bruchdehnungswerte gelten nicht fiir Drahte mit einem Durchmesser unter 0,5 mm (oder fiir Vielkantdrahte mit
gleichgrofier Querschnittsflache).

8.3 Hirtepriifung

Die Harte muss an Proben bestimmt werden, die aus einem nach 7.3 entnommenen Probenabschnitt vor-
bereitet wurde. Die Priifung muss nach EN ISO 6507-1 durchgefiihrt werden:

a) fiir Runddraht mit 5 mm Durchmesser und dartiber an einer Stelle des halben Radius eines Querschnitts
(siehe zweiten Absatz);

b) fiir rechteckige Querschnitte auf der Oberfliche des Drahtes am ungefihren Mittelpunkt des grofiten
Mafes;
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c) fiir quadratische oder vieleckige Querschnitte, auf der Oberfliche des Drahtes am ungefdhren Mittel-
punkt einer der Seitenfldachen;

d) fiir Profile, sofern vom Kaufer nicht anders vorgeschrieben, auf dem Querschnitt am Mittelpunkt der
dicksten Stelle.

Bei rundem Draht unter 5 mm Durchmesser sollte die Priifung an der Stelle und mit dem Verfahren
durchgefiihrt werden, das zwischen dem Kaufer und dem Lieferant vereinbart wurde.

Fiir die Hartepriifung nach Vickers nach EN ISO 6507-1 wird eine Priifkraft von 49,03 N, 98,07 N oder
294,21 N empfohlen.

8.4 Bestimmung der mittleren Korngrofde

Wenn ein Kaufer eine Anforderung an die Korngrofie vorschreibt [siehe Abschnitt 5, Listeneintrag e)] muss
die Bestimmung der mittleren Korngrof3e nach EN ISO 2624 durchgefiihrt werden.

8.5 Wiederholungspriifungen

Falls eine oder mehrere Priifungen nach 8.1, 8.2, 8.3 oder 8.4 nicht bestanden werden, so muss zugelassen
werden, dass zwei weitere Probenabschnitte der gleichen Priifeinheit zur Wiederholungspriifung der nicht
bestandenen Priifung(en) entnommen werden. Einer dieser Probenabschnitte muss demselben Teil ent-
nommen werden, aus dem die Probe stammt, welche die Priifung nicht bestanden hat, es sei denn, dass das
betreffende Teil nicht mehr verfiigbar ist oder vom Lieferant schon ausgeschieden wurde.

Falls die Proben von beiden Probenabschnitten die Priifung(en) bestehen, gilt, dass die in Frage gestellte
Priifeinheit die einzelne(n) Anforderung(en) nach dieser Norm erfiillt. Falls eine dieser Proben eine Priifung
nicht besteht, gilt, dass die in Frage gestellte Priifeinheit die Anforderungen nach dieser Norm nicht erfiillt.

8.6 Runden von Ergebnissen

Zum Nachweis der Einhaltung der Grenzwerte, die in dieser Norm festgelegt sind, muss ein bei einer Priifung
beobachteter oder errechneter Wert nach folgenden Verfahren auf der Grundlage der in EN ISO 80000-1
gegebenen Richtlinien gerundet werden. Der Wert muss in einem Schritt auf die gleiche Anzahl von Ziffern
gerundet werden, mit der die Grenze in dieser Europdischen Norm festgelegt ist. Abweichend davon gilt fiir
Zugfestigkeit und 0,2 %-Dehngrenze ein Rundungsintervall von 10 N/mmZ2 1) und bei der Bruchdehnung
muss auf das nichste 1 % gerundet werden.

Die folgenden Rundungsregeln miissen angewendet werden:

a) falls die Ziffer unmittelbar nach der letzten beizubehaltenden Ziffer kleiner als 5 ist, darf die letzte
beizubehaltende Ziffer nicht verandert werden;

b) falls die Ziffer unmittelbar nach der letzten beizubehaltenden Ziffer gleich oder grofier als 5 ist, muss die
letzte beizubehaltende Ziffer um eins erh6ht werden.

1) 1N/mm2 =1 MPa.
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9 Konformitatserklarung und Priifbescheinigung

9.1 Konformititserklarung
Wenn vom Kaufer verlangt [siehe Abschnitt 5, Listeneintrag m)] und dies mit dem Lieferant vereinbart

wurde, muss der Lieferant fiir die Produkte die entsprechende Konformitdtserklarung nach EN 1655
abgeben.

9.2 Priifbescheinigung

Wenn vom Kaufer verlangt [siehe Abschnitt 5, Listeneintrag n)] und dies mit dem Lieferanten vereinbart
wurde, muss der Lieferant fiir die Produkte die entsprechende Priifbescheinigung nach EN 10204 abgeben.
10 Kennzeichnung, Verpackung, Etikettierung

Kennzeichnung, Verpackung und Etikettierung bleiben dem Lieferant iiberlassen, falls vom Kiufer nichts
anderes festgelegt ist und mit dem Lieferant vereinbart wurde [siehe Abschnitt 5, Listeneintrag o)].
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Tabelle 1 — Zusammensetzung von niedriglegierten Kupferlegierungen
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3 a
Werkstoffbezeichnung Zusammensetzpng Dichte
% (Massenanteile) g/cm3
. . . Sonstige "
Kurzzeichen Nummer Element Cu Be Co Cr Fe Mn Ni P Pb Si S Te Zn Ir |, ungefahr
insgesamt
min. Rest 1,8 — — — — — — — — — — — — —
CuBe2 Cw101C 83
max. — 21103 — 102 — 0,3 — — — — — — — 0,5
min. Rest 1,8 — — — — — — 0,2 — — — — — —
CuBe2Pb Ccw102C 83
max. — 20 | 03 — 0,2 — 0,3 — 0,6 — — — — — 0,5
) min. Rest 04 | 08 — — — 0,8 — — — — — — — —
CuColNilBe CWwW103C 83
max. — 07 | 1,3 — 0,2 — 1,3 — — — — — — — 0,5
min. Rest [ 04 20| — | — | — | = | = | = | =] = | =] = | = —
CuCo2Be CwW104C 8,8
max. — 07 | 2,8 — 0,2 — 0,3 — — — — — — — 0,5
min Rest — — 0,5 — — — — — — — — — 10,03 —
CuCr1Zr CW106C 8,8
max. — — — 1,2 | 008 — — — — 0,1 — — — 103 0,2
CuFe2P CW107C min Rest — — — 2,1 — — 10,015| — — — — | 005 | — — 88
max. — — — — 2,8 — — | 015 [003| — — — (020 | — 0,2
e min Rest — — — — — 1,0 — — 0,4 — — — — —
CuNi1Si CW109C 8,9
max. — — — — |02 01 | 16 — 10,02 0,7 — — — — 0,3
- min Rest — — — — — 1,6 — — 04 | — — — — —
CuNi2Si CW111C 8,8
max. — — — — | 02 01 | 2,5 — 1002 08 — — — — 0,3
min Rest — — — — — — 0,003 — — 0,2 — — — —
CuSP CwW114cC 8,9
max. — — | -] =] == =10012| — | — |07 | — | — | — 0,1
min Rest — — — — — — 0,003 — — — 0,4 — — —
CuTeP Cw118C 8,8
max. — — — — — — — 0,012 — — — 0,7 — — 0,1
min Rest — — — — — — — — — — — — |01 —
CuZr Cw120C 8,9
max. — — — — — — — — — — — — — |02 0,1
@ Nur zur Information.
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Tabelle 2 — Zusammensetzung von Kupfer-Nickel-Zink-Legierungen

Full document details: E DIN EN 12166:2015-12

/ Dichte?
Werkstoffbezeichnung usammensetz?lng ichte
% (Massenanteile) g/cm3
Kurzzeichen Nummer | Element | Cu Fe | Mn | Ni Pb Sn Zn 'Sonstige ungefahr
insgesamt
min. 47,0 | — 1,5 6,0 | 2,3 — | Rest —
CuNi7Zn39Pb3Mn2 CW400] 8,5
max. 50,0 | 0,3 | 3,0 80133 |02 — 0,2
min. 63,0 | — — | 11,0 | — — | Rest —
CuNi12Zn24 CW403] 8,7
max. 660 | 03 | 05 | 13,0 0,03 | 0,03 | — 0,2
min. 56,0 | — — [ 11,0 | 05 — | Rest —
CuNi12Zn30Pb1 CW406] 8,6
max. 580 03 | 05 | 13,0 1,5 | 0,2 — 0,2
min. 595 | — — [ 17,0 | 05 — | Rest —
CuNi18Zn19Pb1 CW408] 8,7
max. 625 03 | 07 | 19015 | 0.2 — 0,2
min. 60,0 | — — 17,0 | — — | Rest —
CuNi18Zn20 CW409] 8,7
max. 630( 03 | 05 | 190|003 |003| — 0,2
@ Nur zur Information.
Tabelle 3 — Zusammensetzung von Kupfer-Zinn-Legierungen
3 a
Werkstoffbezeichnung Zusammensetzyng Dichte
% (Massenanteile) g/cm?3
Kurzzeichen Nummer Element Cu Fe Ni P Pb Sn Zn | . Sonstige ungefahr
insgesamt
min. Rest | — — 1001| — 35 — —
CuSn4 CW450K 8,9
max. — 01|02 |04 |002| 45 | 0.2 0,2
min. Rest | — — 10,01 — 5,5 — —
CuSné6 CW452K 8,8
max. — 01102 |04 |002| 70 | 02 0,2
min. Rest | — — 10,01 — 7,5 — —
CuSn8 CW453K 8,8
max. — 01102 |04 |002| 85 | 02 0,2
@ Nur zur Information.
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Tabelle 4 — Zusammensetzung von Kupfer-Zink-Legierungen

b i a
Werkstoffbezeichnung Zusammensetzung Dichte
% (Massenanteile) g/cm3
Kurzzeichen Nummer Element Cu Al Fe Ni Pb Sn In | . Sonstige ungefdhr
insgesamt

min. 89,0 | — — — — — | Rest —

CuZn10 CW501L 8,8
max. 91,0 | 0,02 | 0,05| 0,3 | 0,05 01 — 0,1
min. 84,0 | — — — — — | Rest —

CuZn15 CW502L 8,8
max. 86,0 | 0,02 | 0,05| 0,3 | 0,05 0,1 — 0,1
min. 79,0 — — — — — Rest —

CuZn20 CW503L 8,7
max. 81,0 | 0,02 | 0,05| 0,3 | 0,05 0,1 — 0,1
min. 69,0 — — — — — Rest —

CuZn30 CW505L 8,5
max. 71,0 | 0,02 | 0,05| 03 | 005 01 — 0,1
min. 63,5 — — — — — | Rest —

CuZn36 CW507L 8,4
max. 655|002 |005]| 03 |005]| 01 — 0,1
min. 62,0 | — — — — — | Rest —

CuZn37 CW508L 8,4
max. 64,0 | 0,05 | 0,1 03 | 01 0,1 — 0,1
min. 59,0 | — — — — — | Rest —

CuZn40 CW509L 8,4
max. 61,5 | 0,05 | 0,2 0,3 0,2 0,2 — 0,2
min. 570 | — — — — — | Rest —

CuZn4?2 CW510L 8,4
max. 59,0 | 0,05 | 0,3 0,3 0,2 0,3 — 0,2

@ Nur zur Information.
b Rir Trinkwasseranwendungen konnen nach nationalen Verordnungen/Gesetzen Einschrankungen fiir die chemische
Zusammensetzung fiir einige in dieser Tabelle aufgefiihrten Werkstoffe gelten, z. B. nach den Festlegungen in der 4 MS Common
Composition List.
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Tabelle 5 — Zusammensetzung von Kupfer-Zink-Blei-Legierungen

b i a
Werkstoffbezeichnung Zusammensetzung Dichte
% (Massenanteile) g/cm3
Kurzzeichen Nummer Element Cu Al Fe Ni Pb Sn In | . Sonstige ungefdhr
insgesamt

min. 62,5 | — — — 0,8 — | Rest —

CuZn35Pb1l CW600N 8,5
max. 64,0 | 0,05 | 01 0,3 1,6 0,1 — 0,1
min. 62,0 — — — 1,6 — Rest —

CuZn35Pb2 CW601N 8,5
max. 63,5005 | 01 0,3 2,5 0,1 — 0,1
min. 60,0 — — — 2,5 — | Rest —

CuZn36Pb3 CW603N 8,5
max. 62,0 | 0,05 | 0,3 0,3 3,5 0,2 — 0,2
min. 61,0 — — — 1,6 — Rest —

CuZn37Pb2 CW606N 8,4
max. 62,0 | 0,05 | 0,2 0,3 2,5 0,2 — 0,2
min. 60,0 | — — — 1,6 — | Rest —

CuZn38Pb2 CW608N 8,4
max. 61,0 | 0,05 | 0,2 0,3 2,5 0,2 — 0,2
min. 59,0 — — — 0,2 — | Rest —

CuZn39Pb0,5| CW610N 8,4
max. 60,5 | 0,05 | 0,2 0,3 0,8 0,2 — 0,2
min. 59,0 — — — 1,6 — | Rest —

CuZn39Pb2 CW612N 8,4
max. 60,0 | 0,05 | 0,3 0,3 2,5 0,3 — 0,2
min. 57,0 — — — 2,5 — | Rest —

CuZn39Pb3 CW614N 8,4
max. 59,0 | 0,05 | 0,3 0,3 3,5 0,3 — 0,2
min. 570 | — — — 1,6 — | Rest —

CuZn40Pb2 CW617N 8,4
max. 59,0 | 0,05 | 0,3 0,3 2,5 0,3 — 0,2

@ Nur zur Information.

b Fiir Trinkwasseranwendungen kénnen nach nationalen Verordnungen/Gesetzen Einschrinkungen fiir die chemische

Zusammensetzung fiir einige in dieser Tabelle aufgefiihrten Werkstoffe gelten, z. B. nach den Festlegungen in der 4 MS Common
Composition List.

Tabelle 6 — Zusammensetzung von Kupfer-Zink-Legierungen, Mehrstofflegierungen

. Zusammensetzung® Dichte?
Werkstoffb h
eristofibezeichnung % (Massenanteile) g/cm3
Kurzzeichen Nummer |Element| Cu | Al Fe | Mn | Ni P Pb | Si | Sn | Zn .Sonstlge ungefah
insgesamt r
min. | 61,0 — — — — — 10,2 | — | 1,0 |Rest —
CuZn36Sn1Pb CW712R 8,3
max. 630 — |01 | — |02 | — |06 |—| 15| — 0,2
min. | 57,0 — — | 05| — — | 1,0 | — | — |Rest —
CuZn40Mn1Pb1| CW720R 8,3
max. [59,0/02 |03 |15|06 | — |201(01]|03]|— 0,3
min. | 750 — — — — 10,02| — |2,7| — |Rest —
CuZn21Si3P CW724R 8,3
max. |77,0/0,05|0,3 |0,05| 0,2 [0,10|0,10(3,5| 0,3 | — 0,2

@ Nur zur Information.

b pir Trinkwasseranwendungen koénnen nach nationalen Verordnungen/Gesetzen Einschrankungen fiir die chemische
Zusammensetzung fiir einige in dieser Tabelle aufgefiihrten Werkstoffe gelten, z. B. nach den Festlegungen in der 4 MS Common
Composition List.
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Tabelle 7 — Mechanische Eigenschaften von Draht aus niedriglegiertem Kupfer

. Durchmesser? Zug- 0,2 %- ,
Bezeichnungen festig- | Dehn- Bruchdehnung Harte
(NennmagR) keit renze
g
Ry Rp0,2 |4100mm |411,3| A
Werkstoff Zustand mm N/mm2 | N/mm?2 % % | o HV
(MPa) (MPa)
Kurzzeichen Nummer von bis min. min. min. min. | min. | min. | max.
M Alle Maf3e Wie gefertigt
CuBe2 CWL01C R1150 0,2 10 1150 1000 — — 2 — | —
CuBe2P CW102C H350 1,5 10 — — — — | — | 350 | 420
R1300 0,2 10 1300 1100 — — 2 — | —
H370 1,5 10 — — — — | — | 370 | 440
M Alle Mafie Wie gefertigt
CuColNilBe CW103C R680 1 10 680 550 3 6 10 | — | —
CuCo2Be CW104C H230 1,5 10 — — — — | — 230 | 290
R730 1 10 730 610 2 5 8 — | —
H240 1,5 10 — — — — | — 1240 | 330
M Alle Mafie Wie gefertigt
R370 2 10 370 250 8 12 16 | — | —
H125 2 10 — — — — — | 125 | 170
CuCrlZr Cw106C R430 2 10 430 350 5 8 10 | — | —
H145 2 10 — — — — | — | 145 | 185
R470 2 10 470 420 3 6 8 — —
H160 2 10 — — — — | — | 160 | 190
M Alle Mafie Wie gefertigt
R300 1,5 12 300 110 17 20 | 23| — | —
HO050 1,5 12 — — — — — | 50 | 100
CuFe2P CwW107C R400 0,3 8 400 350 6 7 - | = —
H110 1,5 8 — — — — — | 110 | 140
R500 0,1 3 500 450 2 — 3 — —
H150 1,5 3 — — — — — | 150 | 180
M Alle Maf3e Wie gefertigt
R440 1,5 15 440 300 6 8 16 | — | —
H130 1,5 15 — — — — | — [ 130 | 190
CuNi1Si CW109C R540 1,5 15 540 470 4 6 12 | — | —
H150 1,5 15 — — — — | — [ 150 | 200
R590 1,5 12 590 540 3 5 10 | — | —
H170 1,5 12 — — — — | — | 170 | 220
M Alle Maf3e Wie gefertigt
R550 1,5 15 550 430 5 8 15 | — | —
H160 1,5 15 — — — — | — | 160 | 210
CuNi2Si CW111C R600 1,5 15 600 520 4 6 10 | — | —
H175 1,5 15 — — — — | — [ 175 | 220
R640 1,5 12 640 590 3 5 8 — | —
H190 1,5 12 — — — — | — 1190 | 250
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