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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN 603-3:2020) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 132 ,Aluminium und
Aluminiumlegierungen” erarbeitet, dessen Sekretariat von AFNOR (Frankreich) gehalten wird.

Das zustdndige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 066-01 FBR ,Fachbereichsbeirat
Aluminium* im DIN-Normenausschuss Nichteisenmetalle (FNNE).

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschliefen, ist die englische Originalfassung beigefiigt. Die
Nutzungsbedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafien auch fiir den

englischen Text.

Aktuelle Informationen zu diesem Dokument kénnen liber die Internetseiten von DIN (www.din.de) durch
eine Suche nach der Dokumentennummer aufgerufen werden.

Anderungen
Gegeniiber DIN EN 603-3:2000-06 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Tabelle 20 liberarbeitet;

b) Dokument an die gliltigen Gestaltungsregeln angepasst.
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN 603-3:2020) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 132 ,Aluminium und
Aluminiumlegierungen” erarbeitet, dessen Sekretariat von AFNOR gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur CEN-Umfrage vorgelegt.
Dieses Dokument wird EN 603-3:2000 ersetzen.

Im Vergleich zur vorherigen Ausgabe wurde Tabelle 20 iiberarbeitet.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt die Grenzabmafie und Formtoleranzen von stranggeprefitem oder gewalztem
Aluminium-Schmiedevormaterial und Schmiedevormaterial von Aluminiumlegierungen fest.

Es gilt fiir stranggepresste oder gewalzte Produkte.

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).

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

EN 573-4, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Chemische Zusammensetzung und Form von Halbzeug —
Teil 4: Erzeugnisformen

EN 603-1, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggeprefstes oder gewalztes Schmiedevormaterial —
Teil 1: Technische Lieferbedingungen

EN 603-2, Aluminium und Aluminiumlegierungen — StranggeprefStes oder gewalztes Schmiedevormaterial —
Teil 2: Mechanische Eigenschaften

EN 12258-1, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Begriffe und Definitionen — Teil 1: Allgemeine Begriffe

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

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

— IEC Electropedia: verfiigbar unter http://www.electropedia.org/

— IS0 Online Browsing Platform: verfiigbar unter https://www.iso.org/obp

4 Abmessungsbereiche

Die in diesem Dokument genannten Grenzabmafde und Formtoleranzen decken stranggepresste Produkte
mit reguldrem Querschnitt in Form von Rundstangen mit Durchmessern von bis zu 320 mm,
Vierkantstangen mit einer Schliisselweite von bis zu 220 mm, Rechteckstdbe mit einer Breite von bis zu
600 mm und einer Dicke von bis zu 240 mm und Warmwalzplatten mit einer Breite von bis zu 3 500 mm
und einer Dicke von 10 mm bis zu 200 mm ab.

Flir Grenzabmafe und Formtoleranzen von solchen Produkten mit héheren Mafden miissen Lieferant und
Kaufer eine Vereinbarung treffen und diese muss auf der Bestellung oder auf der Zeichnung ersichtlich sein.

5 Legierungen
5.1 Chemische Zusammensetzung

Die Grenzen der chemischen Zusammensetzung der Legierung miissen nach EN 573-3 angegeben werden.
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5.2 Legierungsgruppen

Zum Zwecke dieses Teils des Dokuments werden die Legierungen in zwei Gruppen aufgeteilt, die der
variierenden Schwierigkeit bei der Herstellung des stranggepressten Schmiedevormaterials entsprechen.
Die Aufteilung dieser Legierungen in Gruppe [ und Gruppe Il wird in Tabelle 1 beschrieben.

Die Einteilung der Legierungen in Klasse A und Klasse B muss nach EN 573-4 erfolgen. Klasse A deckt
Aluminium und Aluminiumlegierungen ab, die in gréf3erem Umfang produziert werden, wie stranggeprefites
oder gewalztes Schmiedevormaterial, dessen mechanische Eigenschaften in EN 603-2 definiert werden.
Klasse B deckt Aluminium und Aluminiumlegierungen ab, die in begrenztem Umfang produziert werden, wie
stranggeprefdtes oder gewalztes Schmiedevormaterial, dessen mechanische Eigenschaften nicht definiert
werden.

Tabelle 1 — Legierungsgruppe

Legierungsgruppe I (einfache Strangpressung) Legierungsgruppe II (schwierige Strangpressung)
Legierungsbezeichnung Klasse Legierungsbezeichnung Klasse
EN AW-1050A [A199,5] B EN AW-2011 [Al Cu6BiPb] B
EN AW-2014 [Al Cu4SiMg] A
EN AW-6005A [Al SiMg(A)] B EN AW-2017A [Al CuMgSi(A)] B
EN AW-2618A [Al CuzMg1,5Ni] B
EN AW-6060 [Al MgSi] B EN AW-2219 [Al Cu6Mn] B
EN AW-2024 [Al Cu4Mg1] A
EN AW-6061 [Al Mg1SiCu] B EN AW-2031 [Al Cu2,5NiMg] B
EN AW-4032 [Al Si12,5MgCuNi] B
EN AW-6082 [Al Si1MgMn] A EN AW-5454 [Al Mg3Mn] B
EN AW-5754 [Al Mg3] A
EN AW-5019 [Al Mg5] B
EN AW-5083 [Al Mg4,5Mn0,7] A
EN AW-7010 [Al Zn6MgCu] B
EN AW-7012 [Al Zn6Mg2Cu] B
EN AW-7020 [Al Zn4,5Mg1] B
EN AW-7075 [Al Zn5,5MgCu] A
Andere Legierungen miissen wie folgt eingestuft werden:
Legierungsgruppe I
— unlegiertes Aluminium
—  Al-Mn-Legierungen
— Al-Mg-Legierungen mit maximal 2,8 % Mg
—  Al-MgSi-Legierungen
Legierungsgruppe Il
— Al-Mg-Legierungen mit mehr als 2,8 % Mg
— Al-CuMg-Legierungen
— Al-ZnMg-Legierungen
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6 Grenzabmafie und Formtoleranzen

6.1 Allgemeines

Die technischen Inspektions- und Lieferbedingungen von stranggeprefdtem oder gewalztem Schmiede-
vormaterial sind in EN 603-1 definiert.

ANMERKUNG  Diese Produkte werden nach Definition aus EN 515 iiblicherweise im Werkstoffzustand F geliefert.

6.2 Stranggepresste Rundstange

6.2.1 Durchmesser

Die Durchmessertoleranzen miissen den Angaben in Tabelle 2 entsprechen.

Durchmessertoleranzen koénnen je nach Strangpressverfahren (direkt oder indirekt) und der Art des
verwendeten Presswerkzeugs (Einloch oder Mehrloch) variieren.

Fiir Legierungen aus Gruppe II sind kleinere Toleranzen moglich, wenn das indirekte Strangpressverfahren
mit einem ein- oder mehrlochigem Presswerkzeug, das der Lieferant nach eigenem Ermessen auswahlt,

verwendet wird.

Flir Durchmesser bis einschliefdlich 120 mm koénnen in der Schmiedestiickanforderung eingeschrankte
Toleranzen und eine einheitlichere Materialstruktur, die nur durch Verwendung eines einléchigen
Presswerkzeugs zu erlangen ist, angefithrt sein. In diesen Fallen muss der Kaufer diese besondere
Anforderung bei der Bestellung angeben.

Tabelle 2 — Durchmessertoleranzen

Mafie in Millimeter

6
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Durchmesser Toleranzen
Legierungs- Legierungsgruppe II
gruppe I
iiber bis zu direktes indirektes Strangpressen
und Strang- - n
pressen Normaltoleranz eingeschrinkte
einschliefdlich Toleranz
Ein- oder Mehrloch- nur einléchiges
Presswerkzeug Presswerkzeug
8a 18 +0,22 +0,30 +0,20 +0,15
18 25 +0,25 +0,35 +0,23 +0,20
25 40 +0,30 +0,40 +0,27 +0,22
40 50 +0,35 +0,45 +0,30 +0,25
50 65 +0,40 +0,50 +0,35 +0,27
65 80 +0,45 +0,70 +0,40 +0,30
80 100 +0,55 +0,90 +0,45 +0,35
100 120 10,65 +1,0 10,50 10,40
120 150 10,80 +1,2 +0,60° —
150 180 +1,0 +1,4 +0,70° —
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Durchmesser Toleranzen
Legierungs- Legierungsgruppe II
gruppe I
iiber bis zu direktes indirektes Strangpressen
und Strang- i N
pressen Normaltoleranz eingeschrinkte
einschlief3lich Toleranz
Ein- oder Mehrloch- nur einléchiges
Presswerkzeug Presswerkzeug
180 220 +1,15 +1,7 +0,85P —
220 270 +1,3 +2,0 +1,00 —
270 320 +1,6 +2,5 +1,3b —
@  Einschlielich Durchmesser 8 mm.
b Nur einlochiges Presswerkzeug.

6.2.2  Ovalitait

Die Ovalitat muss durch Berechnung der Differenz zwischen den maximalen und minimalen Durchmessern
an einem gemessenen Querschnitt bestimmt werden.

Die maximal zulassige Ovalitdt muss 50 % des in Tabelle 2 beschriebenen Toleranzbereichs umfassen; das
bedeutet, fiir eine Durchmessertoleranz von +0,22 mm muss die maximal zuldssige Ovalitit 0,22 mm
betragen.

6.2.3 Linge
Die Grenzabmafie von festgelegten Langen miissen den in Tabelle 3 festgelegten entsprechen.
Wenn festgelegte Langen mitgeliefert werden sollen, miissen diese bei der Bestellung angegeben werden.

Tabelle 3 — Festgelegte Langentoleranzen

Mafie in Millimeter

Durchmesser Lingentoleranzen
L
iiber bis einschlief3lich L=<2000 2000<L<5000 L>5000
— 100 +5 +7 +10
0 0 0
100 200 +7 +9 +12
0 0 0
200 320 +8 +11 —
0 0

Wenn in der Bestellung keine festgelegte oder Mindestlinge angegeben ist, diirfen runde stranggepresste
Stangen in beliebigen Langen geliefert werden. Die tatsachlichen Langen und Toleranzen beliebiger Langen
miissen zwischen dem Lieferanten und Kaufer vereinbart werden.
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6.2.4 Rechtwinkligkeit von St6f3en

Die maximale Abweichung von der Rechtwinkligkeit von St6f3en muss innerhalb der Hélfte des festgelegten

Langentoleranzbereichs (siehe Tabelle 3) fiir festgelegte und beliebige Langen liegen, z.B. muss die
+10

0 mm innerhalb von 5 mm

Rechtwinkligkeit von Stof3en bei einer Toleranz einer festgelegten Lange von

liegen.
6.2.5 Geradheit

Die maximalen Abweichungen von der Geradheit, h; und hs miissen denen aus Tabelle 4 entsprechen. Sie
miissen wie in Bild 1 abgebildet gemessen werden, wobei die Stange auf einer horizontalen Richtplatte
angeordnet wird, damit ihre Masse die Abweichung verringert.

Diese Geradheitstoleranzen diirfen nur angewendet werden, wenn dies durch den Kaufer gefordert wird und
dies auf der Bestellung vermerkt ist.
:

2
<]
| ’
1
L
Legende
1 Richtplatte
2 Richtlatte
Bild 1 — Messung der Abweichung von der Geradheit
Tabelle 4 — Geradheitstoleranzen
Maf3e in Millimeter
Durchmesser Maximale Abweichung von Maximal lokalisierter Knick in
der Geradheit einem 300-mm-Bereich
he hs
iiber bis zu und mm/m
einschlief3lich

84 80 2,0 0,80

80 120 2,0 1,0

120 200 3,0 1,5

200 320 6,0 3,0

2 Einschlieflich Durchmesser 8 mm.
Documents
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6.3 Stranggepresste Vierkantstange

6.3.1  Schliisselweiten

E DIN EN 603-3:2020-09

Die Schliisselweitentoleranzen miissen den Angaben in Tabelle 5 entsprechen.

Tabelle 5 — Schliisselweitentoleranzen

prEN 603-3:2020 (D)

Mafie in Millimeter

Schliisselweiten Toleranzen
S
iiber bis einschlief3lich Legierungsgruppe I Legierungsgruppe II
102 18 +0,22 +0,30
18 25 +0,25 +0,35
25 40 +0,30 +0,40
40 50 +0,35 +0,45
50 65 +0,40 +0,50
65 80 +0,45 +0,70
80 100 +0,55 +0,90
100 120 +0,65 +1,0
120 150 +0,80 +1,2
150 180 +1,0 t1,4
180 220 +1,15 +1,7
a  EinschlieBlich Schliisselweiten 10 mm.

6.3.2 Eckenradius

6.3.2.1 Wird ein Eckenradius vom Kaufer festgelegt, muss die maximal zuldssige Abweichung von dem
spezifizierten Eckenradius den Angaben in Tabelle 6 entsprechen.

Tabelle 6 — Maximal zuldssige Abweichung von einem spezifizierten Eckenradius

Spezifizierter Eckenradius

Maximal zulissige Abweichung von
einem spezifizierten Eckenradius

mm
<5 40,50 mm
>5 +10 %

6.3.2.2 Wenn ein Eckenradius nicht durch den Kaufer spezifiziert wird, diirfen die scharfen Kanten auch
leicht abgerundet werden. Der maximal zuldssige Eckenradius muss den Angaben in Tabelle 7 entsprechen.

Full document details: E DIN EN 603-3:2020-09
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Tabelle 7 — Maximaler Eckenradius

Mafie in Millimeter

Schliisselweiten Maximaler Eckenradius
S
iiber bis zu und einschlief3lich Legierungsgruppe I Legierungsgruppe II
104 25 1,0 1,5
25 50 1,5 2,0
50 80 2,0 2,5
80 120 2,5 3,0
120 180 3,0 4,0
180 220 35 50
2  EinschlieRlich Schliisselweiten 10 mm.

6.3.3 Rechtwinkligkeit

Die maximale Abweichung von der Rechtwinkligkeit z muss den Angaben in Tabelle 8 entsprechen.

Die Abweichung von der Rechtwinkligkeit muss wie in Bild 2 abgebildet gemessen werden.

10
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Bild 2 — Messung der Abweichung von der Rechtwinkligkeit

Tabelle 8 — Rechtwinkligkeitstoleranzen

Mafie in Millimeter

Schliisselweiten Maximale Abweichung von der
Rechtwinkligkeit
z
iiber bis zu und
einschlief3lich
102 100 0,01 X Breite
100 180 1,0
180 220 1,5

a

Einschlielich Schliisselweiten 10 mm.
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Die Toleranzen fiir die Konvexitidt/Konkavitat f miissen den in Tabelle 9 festgelegten entsprechen.

Die Konvexitat/Konkavitat muss wie in Bild 3 abgebildet gemessen werden.

-—

Bild 3 — Messung der Konvexitit/Konkavitit

Tabelle 9 — Toleranzen der Konvexitiat/Konkavitit

Mafie in Millimeter

Schliisselweiten Toleranzen fiir die
Konvexitit/Konkavitit
s f
iiber bis zu und
einschlief’lich
102 18 0,15
18 25 0,20
25 40 0,25
40 50 0,30
50 65 0,35
65 80 0,40
80 100 0,50
100 120 0,60
120 150 0,75
150 180 0,90
180 220 1,1
2 EinschlieRlich Schliisselweiten 10 mm.
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6.3.5 Geradheit

Die maximalen Abweichungen von der Geradheit h: und hs miissen den Angaben in Tabelle 10 entsprechen.
Sie miissen wie in 6.2.5 abgebildet gemessen werden.

Tabelle 10 — Geradheitstoleranzen

Mafie in Millimeter

Schliisselweiten Maximale Abweichung von der Maximal lokalisierter Knick in
Geradheit einem 300-mm-Bereich
S ht hs
iiber bis zu und mm/m
einschlief3lich
102 80 2,0 0,80
80 120 2,5 1,0
120 200 3,0 1,5
4 EinschlieRlich Schlisselweiten 10.

6.3.6 Verwindung
Die Toleranzen der Verwindung T miissen den in Tabelle 11 festgelegten entsprechen.

Die Messung der Verwindung muss entsprechend der Darstellung in Bild 4 durchgefiihrt werden.

Legende
1 Richtplatte

Bild 4 — Messung der Verwindung
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Mafie in Millimeter

Schliisselweiten Verwindungstoleranzen
S T
iiber bis zu und je 1000 mm Lange iiber die Gesamtlinge
einschlief3lich
102 30 1,0 3,0
30 50 1,5 4,0
50 120 2,0 5,0
120 220 3,0 6,0
a  EinschlieBlich Schliisselweiten 10 mm.

6.3.7 Linge

Die Grenzabmaf3e von festgelegten Langen miissen den in Tabelle 12 festgelegten entsprechen.

Wenn festgelegte Langen mitgeliefert werden sollen, miissen diese bei der Bestellung angegeben werden.

Tabelle 12 — Verwindungstoleranzen

Mafie in Millimeter

Schliisselweiten Liangentoleranzen
S L
iiber bis zu und L<2000 2000<L<5000 L>5000
einschlief3lich
102 100 +5 +7 +10
0 0 0
100 200 +7 +9 +12
0 0 0
200 220 +8 +11 +14
0 0 0
a  EinschlieRlich Schliisselweiten 10 mm.

Wenn in der Bestellung keine festgelegte oder Mindestldnge angegeben ist, diirfen runde stranggepresste
Stangen in beliebigen Langen geliefert werden. Die tatsachlichen Langen und Toleranzen beliebiger Langen
miissen zwischen dem Lieferanten und Kaufer vereinbart werden.

6.3.8  Rechtwinkligkeit von St6f3en

Die maximale Abweichung von der Rechtwinkligkeit von St6f3en muss innerhalb der Hélfte des festgelegten
Langentoleranzbereichs (siehe Tabelle 12) fiir festgelegte und beliebige Langen liegen, z.B. muss die

+10

Rechtwinkligkeit von Stof3en bei einer Toleranz einer festgelegten Lange von mm innerhalb von 5 mm

liegen.
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6.4 Stranggepresster Rechteckstab
6.4.1 Dicke und Breite

Dicken- und Breitentoleranzen miissen den Angaben in Tabelle 13 (LegierungsgruppeI) und Tabelle 14
(Legierungsgruppe II) entsprechen.
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