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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN 755-2:2023) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 132 ,Aluminium und Alumi-
niumlegierungen” erarbeitet, dessen Sekretariat von AFNOR (Frankreich) gehalten wird.

Das zustdandige nationale Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 066-01-04 AA ,Strangpresserzeug-
nisse“ im DIN-Normenausschuss Nichteisenmetalle (FNNE).

Um Zweifelsfalle in der Ubersetzung auszuschlieRen, ist die englische Originalfassung beigefiigt. Die Nutzungs-
bedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafden auch fiir den englischen Text.

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

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 755-2:2016-10 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Aufnahme der Legierung EN AW-2033 in Tabelle 11;

b) Aufnahme der Legierung EN AW-2077 in Tabelle 12;

c) Aufnahme der Legierung EN AW-6050 in Tabelle 39;

d) Anderung der Reihenfolge der Legierungen in Ubereinstimmung mit dem System der Aluminium Associa-
tion;

e) Hinzufiigung der in der neuesten CCMC-Vorlage geforderten Begriffe;

f) Hinzufligung des Abschnitts 3, der in der neuesten CCMC-Vorlage vorgeschrieben ist;

g) Streichung des alten Abschnitts 3.3 als Teil des Inhaltsverzeichnisses in diesem Dokument;
h) Korrektur des Werkstoffzustands der Legierung EN AW-2024 in Tabelle 10;

i) Norm redaktionell iiberarbeitet.
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN 755-2:2023) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 132 ,Aluminium und Alumi-
niumlegierungen” erarbeitet, dessen Sekretariat von AFNOR gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur CEN-Umfrage vorgelegt.
Dieses Dokument wird EN 755-2:2016 ersetzen.

Im Rahmen seines Arbeitsprogramms hat das Technische Komitee CEN/TC 132 die CEN/TC 132/WG 5, Strang-
gepresste und gezogene Erzeugnisse” mit der Uberarbeitung der EN 754-2:2016 beauftragt.

Die wesentlichen Anderungen im Vergleich zur Vorgingerausgabe sind folgende:
— Aufnahme der Legierung EN AW-2033 in Tabelle 11;
— Aufnahme der Legierung EN AW-2077 in Tabelle 12;
— Aufnahme der Legierung EN AW-6050 in Tabelle 39;

— Anderung der Reihenfolge der Legierungen in Ubereinstimmung mit dem System der Aluminium Associa-
tion;

— Hinzufligung der in der neuesten CCMC-Vorlage geforderten Begriffe;

— Hinzufligung des Abschnitts 3, der in der neuesten CCMC-Vorlage vorgeschrieben ist;

— Streichung des alten Abschnitts 3.3 als Teil des Inhaltsverzeichnisses in diesem Dokument;
— Korrektur des Werkstoffzustands der Legierung EN AW-2024 in Tabelle 10.

Die Normenreihe EN 755 besteht aus den folgenden Teilen mit dem allgemeinen Titel Aluminium und Alumini-
umlegierungen — Stranggepresste Stangen, Rohre und Profile:

— Teil 1: Technische Lieferbedingungen

— Teil 2: Mechanische Eigenschaften

— Teil 3: Rundstangen, GrenzabmafSe und Formtoleranzen

— Teil 4: Vierkantstangen, Grenzabmaf3e und Formtoleranzen

— Teil 5: Rechteckstangen, GrenzabmajfSe und Formtoleranzen

— Teil 6: Sechskantstangen, GrenzabmafSe und Formtoleranzen

— Teil 7: Nahtlose Rohre, GrenzabmafSe und Formtoleranzen

— Teil 8: Mit Kammerwerkzeug stranggepresste Rohre, Grenzabmaf3e und Formtoleranzen

— Teil 9: Profile, Grenzabmaf3e und Formtoleranzen
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt die Grenzwerte fiir die mechanischen Eigenschaften von stranggepressten Stangen, Roh-
ren und Profilen aus Aluminium und Aluminiumlegierungen fest.

Die Technischen Lieferbedingungen, einschliefdlich Erzeugnis- und Priifanforderungen, sind in EN 755-1 fest-

gelegt. Die Bezeichnungen der Werkstoffzustande sind in EN 515 definiert. In der EN 573-3 sind die Grenzen
der chemischen Zusammensetzung fiir diese Werkstoffe angegeben.

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 (einschlief3lich aller Anderungen).

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

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

3 Begriffe

In diesem Dokument werden keine Begriffe aufgefiihrt.

4 Grenzwerte der mechanischen Eigenschaften
4.1 Allgemeines

Die mechanischen Eigenschaften miissen den in Tabelle 1 bis Tabelle 64 festgelegten entsprechen oder jenen,
die zwischen Lieferer und Kaufer vereinbart und im Bestelldokument angegeben sind.

In Tabelle 1 bis Tabelle 64 sind die Grenzwerte der mechanischen Eigenschaften angegeben. Der Zugversuch
wird nach EN ISO 6892-1 durchgefiihrt und die Probenahme und Vorbereitung der Proben nach EN 755-1.

ANMERKUNG  Die mechanischen Eigenschaften beziehen sich auf Proben, die in Langsrichtung genommen wurden.
Mechanische Eigenschaften von Proben, die in andere Richtungen genommen wurden, konnen von den in diesem Doku-
ment angegebenen Eigenschaften in Langsrichtung abweichen.

Die in Tabelle 1 bis Tabelle 64 aufgelisteten HBW-Werte der Brinellharte sind nur zur Information angegeben.
4.2 Dehnung

Falls nicht anders vereinbart, muss der Wert A verwendet werden.

Der WertA ist die Bruchdehnung bei einer Anfangsmesslange von 5,65,/Sg (wobei S, der Anfangsquerschnitt
der Probe ist) und wird in Prozent angegeben.

Fiir bestimmte Erzeugnisse darf der Lieferer die Verwendung von Bruchdehnungswerten wahlen, die auf
Asomm basieren (falls im Bestelldokument nichts Anderes festgelegt wurde). Die nachfolgenden Tabellen
enthalten daher auch Werte fiir Asg mm-

Der Wert A5 mm ist die Bruchdehnung bei einer Anfangsmesslange von 50 mm und wird in Prozent angegeben.

Die Proben und ihre Lage in den Probenabschnitten sind in EN 755-1 angegeben.
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4.3 Tabellen der mechanischen Eigenschaften

Tabelle 1 — Aluminium EN AW-1050A [A199,5]

Stranggepresste Stangen
Maf3e Rny, Rpo,2 A Asomm Harte
Werkstoff- mm MPa MPa % % Typischer Wert
zustand ] ]
D3 sb min. max. min. max. min. min. HBW
F¢, H112 alle alle 60 — 20 — 25 23 20
0,H111 alle alle 60 95 20 — 25 23 20
Stranggepresste Rohre
Wanddicke R Rpo,2 A Asomm Harte
Werkstoff- t MPa MPa % % Typischer Wert
zustand ] ]
mm min. max. min. max. min. min HBW
F¢, H112 alle 60 20 — 25 23 20
0,H111 alle 60 95 20 — 25 23 20
Stranggepresste Profile
Wanddicke R Rpo,2 A Asomm Harte
Werkstoff- ¢ MPa MPa % % Typischer Wert
zustand . .
mm min. max. min. max. min. min HBW
F¢, H112 alle 60 20 — 25 23 20
4@ D=Durchmesser von Rundstangen.
b §=Schliisselweite von Vierkant- und Sechskantstangen, Dicke von Rechteckstangen.
¢ Werkstoffzustand F: Die Werte sind nur zur Information.

Tabelle 2 — Aluminium EN AW-1070A [A199,7]

Stranggepresste Stangen

Maf3e Rny, Rpo,2 A Asomm Harte
Werkstoff- mm MPa MPa % % Typischer Wert
zustand ] ]
D3 sb min. max. min. max. min. min. HBW
F¢, H112 alle alle 60 — 23 25 23 18

Stranggepresste Rohre

Keine Festlegungen.

Stranggepresste Profile

Keine Festlegungen.

@ D=Durchmesser von Rundstangen.

b g=Schliisselweite von Vierkant- und Sechskantstangen, Dicke von Rechteckstangen.

¢ Werkstoffzustand F: Die Werte sind nur zur Information.
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Tabelle 3 — Aluminium EN AW-1200 [A199,0]

Stranggepresste Stangen

Maf3e Rn, Rpo,2 A Asomm Harte
Werkstoff- mm MPa MPa % % Typischer Wert
zustand . ]
D3 sb min. | max. | min. | max. | min. min. HBW
F¢ H112 alle alle 75 — 25 — 20 18 23
Stranggepresste Rohre
Wanddicke R Rpo,2 A As50 mm Harte
Werkstoff- t MPa MPa % % Typischer Wert
zustand . ]
mm min. max. min. max. min. min HBW
F¢, H112 alle alle 75 — 25 — 20 18 23
Stranggepresste Profile
Wanddicke Rm Rpo,2 A As0mm Harte
Werkstoff- t MPa MPa % % Typischer Wert
zustand . .
mm min. max. min. max. min. min HBW
F¢, H112 alle 75 — 25 — 20 18 23

4 D=Durchmesser von Rundstangen.
b §=Schliisselweite von Vierkant- und Sechskantstangen, Dicke von Rechteckstangen.

¢ Werkstoffzustand F: Die Werte sind nur zur Information.

Tabelle 4 — Aluminium EN AW-1350 [A199,5]

Stranggepresste Stangend

Mafle Rm Rpo,2 A A50mm Harte
Werkstoff- mm MPa MPa % % Typischer Wert
zustand . ]
D3 sb min. | max. | min. | max. | min. min. HBW
F¢ H112 alle alle 60 — — — 25 23 20
Stranggepresste Rohre d
Wanddicke R Rpo,2 A As0mm Harte
Werkstoff- t MPa MPa % % Typischer Wert
zustand . ]
mm min. max. min. max. min. min HBW
F¢, H112 alle 60 — — — 25 23 20
Stranggepresste Profiled
Wanddicke R Rpo,2 A As50 mm Harte
Werkstoff- ¢ MPa MPa % % Typischer Wert
zustand . ]
mm min. max. min. max. min. min HBW
F¢, H112 alle 60 — — — 25 23 20

a  D=Durchmesser von Rundstangen.
b g=Schlisselweite von Vierkant- und Sechskantstangen, Dicke von Rechteckstangen.
¢ Werkstoffzustand F: Die Werte sind nur zur Information.

4" Elektrische Leitfahigkeity 2 35,4 MS/m.
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Tabelle 5 — Legierung EN AW-2007 [Al Cu4PbMgMn]

Stranggepresste Stangen
Mafie R Rpo,2 A Aso i H:.u'te
Werkstoff- mm MPa MPa % % Typischer
zustand _ _ , _ Wert
D3 sb min. | max. | min. | max. | min. min. HBW
<80 <80 370 — 250 — 8 6
Ti'gﬁlco' 80<D<200 | 80<S<200 | 340 | — | 220 | — — 95
200<D<250 | 200<S<250 | 330 — 210 — —
Stranggepresste Rohre
R R Ha
Wanddicke m po.2 A A50mm r?lrte
Werkstoff- " MPa MPa % % Typischer
zustand _ _ _ _ Wert
mm min. | max. | min. | max. | min. min. HBW
T4, T4510, <25 370 | — | 250 | — | 8 6 95
T4511°¢
Stranggepresste Profile
R R Ha
Wanddicke m p0.2 A A50mm r?lrte
Werkstoff- " MPa MPa % % Typischer
zustand _ _ _ _ Wert
mm min. | max. | min. | max. | min. min. HBW
T4, T4510, <30 370 | — | 250 | — | 8 6 95
T4511°¢
@ D=Durchmesser von Rundstangen.
b §=Schliisselweite von Vierkant- und Sechskantstangen, Dicke von Rechteckstangen.
¢ Die Eigenschaften diirfen durch Abschrecken an der Presse erzielt werden.

Tabelle 6 — Legierung EN AW-2011 [Al Cu6BiPb] und Legierung EN AW-2011A [Al Cu6BiPb(A)]

Stranggepresste Stangen

Werk- Mafle Rm Rpo,2 A As50omm Harte
stoffzu- mm MPa MPa % % Typischer Wert
stand D3 sb min. | max. | min. | max. | min. min. HBW
T4¢ <200 <60 | 275 — 125 — 14 12 95
T6C <75 <60 | 310 — 230 — 8 6 110
75<D<200 — 295 — 195 — 6 — 110
Stranggepresste Rohre
Werk- Wanddicke R Rpo,2 A Asomm Harte
stoffzu- t MPa MPa % % Typischer Wert
stand mm min. [ max. | min. max. min. min HBW
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Tabelle 6 ( fortgesetzt)

T6¢ <25 |310|—|230|—|6|4| 110

Stranggepresste Profile

Keine Festlegungen.

D =Durchmesser von Rundstangen.

S =Schliisselweite von Vierkant- und Sechskantstangen, Dicke von Rechteckstangen.

Die Eigenschaften diirfen durch Abschrecken an der Presse erzielt werden.

Tabelle 7 — Legierung EN AW-2014 [Al Cu4SiMg] und Legierung EN AW-2014A [Al Cu4SiMg(A)]

Stranggepresste Stangen
Maf3e R Rpo,2 Harte
Werk- mm MPa MPa A Asomm Typi-
stoffzu- % % scher
stand D? sb min. | max. | min. | max. | min. | min. Wert
HBW
0,H111 <200 <200 — 250 — 135 12 10 45
<25 <25 370 — 230 — 13 11 110
T4, 25<D<75 25<S<75 | 410 | — | 270 | — | 12 — 110
’;iill(;, 75<D<150 75<5<150 390 — 250 — 10 — 110
150<D <200 150<5<200 350 — 230 — 8 — 110
<25 <25 415 — 370 — 6 5 140
T6, 25<D<75 25<5<75 460 — 415 — 7 — 140
T6510, 75<D<150 75<5<150 465 — 420 — 7 — 140
T6511 150<D <200 150<5<200 430 — 350 — 6 — 140
200<D <250 200<S5<250 420 — 320 — 5 — 140
Stranggepresste Rohre
R Rpo,2 Harte
Werk- Wanddicke MPa MPa A | Asomm | Typi-
stoffzu- t % % scher
stand mm min. | max. | min. | max. | min. | min. Wert
HBW
0,H111 <20 — 250 — 135 12 10 45
T4,
T4510, <20 370 — 230 — 11 10 110
T4511
T6, <10 415 | — | 370 | — 7 5 140
?;,2{;12’ 10<t<40 450 — 400 — 6 4 140
Stranggepresste Profile®
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Tabelle 7 ( fortgesetzt)

Ry RpO,Z Harte
Werk- Wanddicke MPa MPa A | Asomm | Typi-
stoffzu- t % % scher
stand mm min. | max. | min. | max. | min. | min. Wert
HBW
0,H111 alle — 250 — 135 12 10 45
T4, <25 370 | — | 230 | — | 11 10 110
T4510
’ 25<t<75 410 — 270 — 10 — 110
T4511 )
T6, <25 415 | — | 370 | — 7 5 ”
T6510
’ 25<t<75 460 — 415 — 7 —
T6511 )
@ D=Durchmesser von Rundstangen.
b g=Schliisselweite von Vierkant- und Sechskantstangen, Dicke von Rechteckstangen.
¢ Wenn der Querschnitt eines Profils sich aus unterschiedlichen Dicken zusammensetzt, denen verschiedene Werte der
mechanischen Eigenschaften zugeordnet sind, gelten jeweils die niedrigsten festgelegten Werte fiir den gesamten Querschnitt
des Profils.
Tabelle 8 — Legierung EN AW-2017A [Al Cu4MgSi(A)]
Stranggepresste Stangen
Mafie Rn Rpo2 Harte
mm MPa MPa A As50mm Typi-
Werl:stoéfzu- % % scher
stan
D? sb min. | max. | min. | max. | min. min. Wert
HBW
0,H111 <200 <200 — 250 — 135 12 10 45
<25 <25 380 — 260 — 12 10 105
25<D<75 25<S<75 400 — 270 — 10 — 105
Ti;iﬁiﬁo' 75<D<150 | 75<S<150 |390 | — |260| — | 9 — 105
150<D <200 150<5<200 | 370 — 240 — — 105
200<D<250 200<S5<250 | 360 — 220 — — 105
Stranggepresste Rohre
Ry Rpo.2 Harte
Wanddicke MPa MPa A A50 mm Typi-
Werl;sto;fzu- ¢ % % scher
stan
mm min. | max. | min. | max. | min. min. Wert
HBW
0,H111 <20 — 250 — 135 12 10 45
T4, T4510, <10 380 — 260 — 12 10 105
T4511°¢ 10<t<75 400 — 270 — 10 8 105
Stranggepresste Profile
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Tabelle 8 ( fortgesetzt)

Ry RpO,Z Harte
Werkstoft Wanddicke MPa MPa A | Asomm | Typi-
er ts od - t % % scher
stan
mm min. | max. | min. | max. | min. min. Wert
HBW
T4, T4510, <30 380 | — | 260 | — | 10 8 105
T4511 €
a@  D=Durchmesser von Rundstangen.
b g=Schlisselweite von Vierkant- und Sechskantstangen, Dicke von Rechteckstangen.
¢ Die Eigenschaften diirfen durch Abschrecken an der Presse erzielt werden.
Tabelle 9 — Legierung EN AW-2618A [Al CuzMg1,5Ni]
Stranggepresste Stangen
Maf3e Ry, Rpo2 4 Aso Harte
Werkstoff- mm MPa MPa o o Typischer
0 0
zustand b b _ _ _ _ Wert
S min. max. min. max. min. min. HBW
T6, T6511 D<10 §<10 410 — 330 — 6 4 140
T6, T6511 | 10<D<100 | 10<S<100 420 — 360 — 145
Stranggepresste Rohre
R R Hart
Wanddicke m p0,2 A Asomm ?r €
Werkstoff- . MPa MPa o o Typischer
0 (i
zustand _ _ _ _ Wert
mm min. max. min. max. min. min. HBW
T6, T6511 <10 410 — 330 — 6 4 140
T6, T6511 10<t<100 420 — 360 — 145
Stranggepresste Profile®
R R Hart
Wanddicke m p0.2 A Asomm e.1r ¢
Werkstoff- ; MPa MPa o o Typischer
0 0
zustand _ _ _ _ Wert
mm min. max. min. max. min. min. HBW
T6, T6511 <10 410 — 330 — 140
T6, T6511 10<t<100 420 — 360 — 5 145
4 D=Durchmesser von Rundstangen.
b Schliisselweite von Vierkant- und Sechskantstangen, Dicke von Rechteckstangen.
¢ Wenn der Querschnitt eines Profils sich aus unterschiedlichen Dicken zusammensetzt, denen verschiedene Werte der
mechanischen Eigenschaften zugeordnet sind, gelten jeweils die niedrigsten festgelegten Werte fiir den gesamten Querschnitt
des Profils.
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Tabelle 10 — Legierung EN AW-2024 [Al Cu4Mg1]

Stranggepresste Stangen

Wc;;‘k— MaRe Ry Rp0,2 A | Asoum Harte
stoffzu- mm MPa MPa o o Typischer
stand 0 0 Wert
D2 sb min. | max. | min. | max. | min- | min. HBW
0,H111 <200 <200 — 250 — 150 12 10 47
<50 <50 450 — 310 — 8 6 120
T4, 50 <D <100 50<S<100 | 440 | — [ 300 | — | 8 — 120
115511(; 100<D<200 100<S5<200 | 420 — 280 — 8 — 120
200<D <250 200<S5<250 | 400 — 270 — 8 — 120
Té,
T6510, <150 <150 455 — 380 — 5 4 130
T8511
Stranggepresste Rohre
Werk- Wanddicke Fm Rpo,2 A | Asgmm | MO
. MPa MPa o o Typischer
st(t)ffz:;- 0 0 Wert
stan i ' i i
mm min. | max. | min. | max. | min. | min. HBW
0,H111 <30 — 250 — 150 12 10 47
T4,
T4510, <30 420 — 290 — 8 6 120
T4511
T6,
T6510, <30 455 — 380 — 5 4 130
T6511
Stranggepresste Profile®
Werk- Wanddicke A | A50mm Harte
Rm Rpo,2 Typischer
stoffzu- t % %
stand MPa MPa _ _ Wert
mm min. | min. HBW
min. | max. | min. | max.
0,H111 alle — 250 — 150 12 10 47
T4, <15 395 | — | 290 | — | 8 6 120
T4510
’ 1 < 42 — 2 — — 12
T4511 5<t<50 0 90 8 0
T6,
T6510, <50 455 — 380 — 5 4 130
T6511

D =Durchmesser von Rundstangen.

S =Schliisselweite von Vierkant- und Sechskantstangen, Dicke von Rechteckstangen.

Wenn der Querschnitt eines Profils sich aus unterschiedlichen Dicken zusammensetzt, denen verschiedene Werte der
mechanischen Eigenschaften zugeordnet sind, gelten jeweils die niedrigsten festgelegten Werte fiir den gesamten Querschnitt
des Profils.
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Full document details: E DIN EN 7

55-2:2023-07

Stranggepresste Stangen
Maf3e R Rpo2 4 Aso i H:.;lrte
Werkstoff- mm MPa MPa % % Typischer
zustand _ _ _ , Wert
D3 sb min. | max. | min. | max. | min. min. HBW
<80 <80 370 — 250 — 6 115
T‘;'4T541511C0' 80<D<200 | 80<S<200 | 340 | — | 220 | — — 115
200<D<250 | 200<S5<250 | 330 — 210 — — 115
Stranggepresste Rohre
R R Ha
Wanddicke m po.2 A | Asomm ?rte
Werkstoff- . MPa MPa % % Typischer
zustand _ _ _ _ Wert
mm min. | max. | min. | max. | min. min. HBW
T4, T4510, <25 370 | — | 250 | — | 8 6 115
T4511°¢
Stranggepresste Profile
R R Ha
Wanddicke m po.2 A | Asomm ?rte
Werkstoff- . MPa MPa % % Typischer
zustand _ _ _ _ Wert
mm min. | max. | min. | max. | min. min. HBW
T4, T4510, <30 370 | — | 250 | — | 8 6 115
T4511°¢
a  D=Durchmesser von Rundstangen.
b Schliisselweite von Vierkant- und Sechskantstangen, Dicke von Rechteckstangen.
¢ Die Eigenschaften diirfen durch Abschrecken an der Presse erzielt werden.
Tabelle 12 — Legierung EN AW-2033 [Al Cu2,5MnSiMgBi]
Stranggepresste Stangen
Mafie R R Harte
Werk- N P02 A A50mm )
mm MPa MPa 0 0 Typischer
stoffzu- % % Wert
stand D? sb min. | max. | min. | max. | min. | min. HBW
T6", . <80 <80 370 240 8 — 100
T6510 - -
! 80<D<250 80<5<250 340 220 8 — 100
T6511° ) )
Stranggepresste Rohre
Keine Festlegungen.
Stranggepresste Profile
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Tabelle 12 ( fortgesetzt)

Werk- Wanddicke R Rpo.2 A | Asomm Harte
MPa MPa 0 0 Typischer
stoffzu- t % % Wert
stand i i i i
mm min. max. min. max. min. min. HBW
T6S,
T6510€, <40 340 — 220 — 8 — 100
T6511°
a@  D=Durchmesser von Rundstangen.
b Schlisselweite von Vierkant- und Sechskantstangen, Dicke von Rechteckstangen.
¢ Die Eigenschaften diirfen durch Abschrecken an der Presse erzielt werden.
Tabelle 13 — Legierung EN AW-2077 [Al Cu4,5MgMnSiBi]
Stranggepresste Stangen
Mafie Rm Rpo2 Hirte
Werk- ' A Asomm
mm MPa MPa 0 0 Typischer
stoffzu- % & Wert
stand a b i i i i
D S min. max. min. max. min. min. HBW
<75 <75 400 270 10 105
T4, 75<D<150 75<D<150 390 260 9 105
T4511¢ 150<D<200 | 150<D<200 | 370 240 8 105
200<D<250 | 200<D<250 | 360 220 7 105
T6e <150 <150 455 380 5 130
T551’1C 150<D<200 | 150<D<200 | 420 — 280 — 8 — 120
200<D<250 | 200<D<250 | 400 270 8 110
Stranggepresste Rohre
Keine Festlegungen.
Stranggepresste Profile
Keine Festlegungen.
a@  D=Durchmesser von Rundstangen.
b Schlisselweite von Vierkant- und Sechskantstangen, Dicke von Rechteckstangen.
¢ Die Eigenschaften diirfen durch Abschrecken an der Presse erzielt werden.
Tabelle 14 — Legierung EN AW-3102 [Al MnO,2]
Stranggepresste Stangen
Maf3e Rpy Rpo,2 A A50mm Harte
Werkstoff- mm MPa MPa % % Typischer Wert
zustand . .
D? sb min. | max. | min. | max. | min. min. HBW
F¢ H112 alle alle 80 — 30 — 25 23 23
Stranggepresste Rohre
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Tabelle 14 ( fortgesetzt)

Wanddicke Rn Rpo,2 A Asomm Harte
Werkstoff- ¢ MPa MPa % % Typischer Wert
zustand - - i )
mm min. max. min. max. min. min HBW
F¢ H112 alle 80 — 30 — 25 23 23
Stranggepresste Profile
Wanddicke R Rpo,2 A Asomm Harte
Werkstoff- t MPa MPa % % Typischer Wert
zustand ) ]
mm min. max. min. max. min. min HBW
F¢ H112 alle 80 — 30 — 25 23 23
2@ D=Durchmesser von Rundstangen.
b g=Schliisselweite von Vierkant- und Sechskantstangen, Dicke von Rechteckstangen.
¢ Werkstoffzustand F: Die Werte sind nur zur Information.
Tabelle 15 — Legierung EN AW-3003 [Al Mn1Cu]
Stranggepresste Stangen
Maf3e Ry, Rpo,2 A Asomm Hirte
Werkstoff- mm MPa MPa % % Typischer Wert
zustand - - i i
D3 sb min. max. min. max. min. min. HBW
F¢ H112 alle alle 95 — 35 — 25 20 30
0,H111 alle alle 95 135 35 — 25 20 30
Stranggepresste Rohre
Wanddicke R Rpo,2 A Asomm Harte
Werkstoff- t MPa MPa % % Typischer Wert
zustand - - i .
mm min. max. min. makx. min. min HBW
F¢, H112 alle 95 — 35 — 25 20 30
0,H111 alle 95 135 35 — 25 20 30
Stranggepresste Profile
Wanddicke R Rpo,2 A Asomm Harte
Werkstoff- t MPa MPa % % Typischer Wert
zustand ) ]
mm min. max. min. max. min. min HBW
F¢ H112 alle 95 — 35 — 25 20 30
@ D=Durchmesser von Rundstangen.
b g=Schliisselweite von Vierkant- und Sechskantstangen, Dicke von Rechteckstangen.
¢ Werkstoffzustand F: Die Werte sind nur zur Information.
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Tabelle 16 — Legierung EN AW-3103 [Al Mn1]

Stranggepresste Stangen
Mafie Rm Rpo,2 A | Asomm Hirte
Werkstoff- mm MPa MPa % % Typischer Wert
zustand ) )
D? sb min. | max. | min. | max. | min. min. HBW
F¢ H112 alle alle 95 — 35 — 25 20 28
0,H111 alle alle 95 135 35 — 25 20 28
Stranggepresste Rohre
Wanddicke R Rpo,2 A Asomm Harte
Werkstoff- t MPa MPa % % Typischer Wert
zustand ) ]
mm min. max. min. max. min. min HBW
F¢ H112 Alle 95 — 35 — 25 20 28
0,H111 Alle 95 135 35 — 25 20 28
Stranggepresste Profile
Wanddicke Rn Rpo,2 A As0mm Harte
Werkstoff- t MPa MPa % % Typischer Wert
zustand - - i )
mm min. max. min. max. min. min HBW
F¢ H112 alle 95 — 35 — 25 20 28
4@ D=Durchmesser von Rundstangen.
b §=Schliisselweite von Vierkant- und Sechskantstangen, Dicke von Rechteckstangen.
¢ Werkstoffzustand F: Die Werte sind nur zur Information.

Tabelle 17 — Legierung EN AW-5005 [Al Mg1(B)] und Legierung EN AW-5005A [Al Mg1(C)]

Stranggepresste Stangen
Mafie Rm Rpo,2 A | Asomm Hirte
Werkstoff- mm MPa MPa % % Typischer Wert
zustand ) ]
D? sb min. max. min. | max. min. min. HBW
F¢, H112 alle 100 100 — 40 — 18 16 30
0,H111 <80 <60 100 150 40 — 18 16 30
Stranggepresste Rohre
Wanddicke R Rpo,2 A Asomm Harte
Werkstoff- t MPa MPa % % Typischer Wert
zustand } ]
mm min. max. min. max. min. min HBW
F¢, H112 alle 100 — 40 — 18 16 30
0,H111 <20 100 150 40 — 20 18 30
Stranggepresste Profile
Wanddicke R Rpo,2 A As0mm Harte
Werkstoff- t MPa MPa % % Typischer Wert
zustand . .
mm min. max. min. max. min. min HBW
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Tabelle 17 ( fortgesetzt)

F¢, H112 alle 100 — 40 — 18 16 30
O0,H111 <20 100 150 40 — 20 18 30

4 D=Durchmesser von Rundstangen.
b g=Schliisselweite von Vierkant- und Sechskantstangen, Dicke von Rechteckstangen.

¢ Werkstoffzustand F: Die Werte sind nur zur Information.

Tabelle 18 — Legierung EN AW-5019 [Al Mg5]

Stranggepresste Stangen
Mafie R Rpo,2 A Asomm Harte
Werkstoff- mm MPa MPa % % Typischer Wert
zustand - - i i
D3 sb min. max. min. max. min. min. HBW
F¢, H112 <200 <200 250 — 110 — 14 12 65
0,H111 <200 <200 250 320 110 — 15 13 65
Stranggepresste Rohre
Wanddicke R Rpo,2 A Asomm Hirte
Werkstoff- t MPa MPa % % Typischer Wert
zustand ) ]
mm min. max. min. max. min. min HBW
F¢, H112 <30 250 — 110 — 14 12 65
0,H111 <30 250 320 110 — 15 13 65
Stranggepresste Profile
Wanddicke R Rpo,2 A Asomm Harte
Werkstoff- t MPa MPa % % Typischer Wert
zustand ) ]
mm min. max. min. max. min. min HBW
F¢ H112 <30 250 — 110 — 14 12 65
2@ D=Durchmesser von Rundstangen.
b g=Schliisselweite von Vierkant- und Sechskantstangen, Dicke von Rechteckstangen.
¢ Werkstoffzustand F: Die Werte sind nur zur Information.

Tabelle 19 — Legierung EN AW-5049 [Al Mg2Mn0,8]

Stranggepresste Stangen
Maf3e Rm RpO,Z A A50 mm Harte
Werkstoff- mm MPa MPa % % Typischer Wert
zustand - - ) i
D? sb min. max. min. max. min. min. HBW
F¢, H112 alle alle 180 — 80 — 15 13 50
Stranggepresste Rohre
Wanddicke Rn Rpo,2 A Asomm Harte
Werkstoff- ¢ MPa MPa % % Typischer Wert
zustand . .
mm min. max. min. max. min. min HBW
F¢, H112 alle 180 — 80 — 15 13 50
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Tabelle 19 ( fortgesetzt)

Stranggepresste Profile
Wanddicke R Rpo,2 A Asomm Harte
Werkstoff- t MPa MPa % % Typischer Wert
zustand ) ]
mm min. max. min. max. min. min HBW
F¢, H112 alle 180 — 80 — 15 13 50
a@  D=Durchmesser von Rundstangen.
b g=Schliisselweite von Vierkant- und Sechskantstangen, Dicke von Rechteckstangen.
¢ Werkstoffzustand F: Die Werte sind nur zur Information.
Tabelle 20 — Legierung EN AW-5051A [Al Mg2]
Stranggepresste Stangen
Mafie Ry Rpo,2 A Asomm Hirte
Werkstoff- mm MPa MPa % % Typischer Wert
zustand - - i i
D? sb min. | max. | min. | max. | min. min. HBW
F¢ H112 alle alle 150 — 50 — 16 14 40
0,H111 alle alle 150 200 50 — 18 16 40
Stranggepresste Rohre
Wanddicke R Rpo,2 A As0mm Harte
Werkstoff- t MPa MPa % % Typischer Wert
zustand - - i ]
mm min. max. min. max. min. min HBW
F¢ H112 alle 150 — 60 — 16 14 40
0,H111 alle 150 200 60 — 18 16 40
Stranggepresste Profile
Wanddicke R Rpo,2 A Asomm Harte
Werkstoff- t MPa MPa % % Typischer Wert
zustand ) ]
mm min. max. min. max. min. min HBW
F¢, H112 alle 150 — 60 — 16 14 40
a@  D=Durchmesser von Rundstangen.
b g=Schlisselweite von Vierkant- und Sechskantstangen, Dicke von Rechteckstangen.
¢ Werkstoffzustand F: Die Werte sind nur zur Information.
Tabelle 21 — Legierung EN AW-5251 [Al Mg2MnO0,3]
Stranggepresste Stangen
Maf3e Rm Rpo,2 A A50mm Harte
Werkstoff- mm MPa MPa % % Typischer Wert
zustand . .
D? sb min. | max. | min. | max. | min. min. HBW
F¢ H112 alle alle 160 — 60 — 16 14 45
0,H111 alle alle 160 220 60 — 17 15 45
Stranggepresste Rohre
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Tabelle 21 ( fortgesetzt)

Wanddicke Rn Rpo,2 A Asomm Harte
Werkstoff- ¢ MPa MPa % % Typischer Wert
zustand - - i )
mm min. max. min. max. min. min HBW
F¢ H112 Alle 160 — 60 — 16 14 45
0,H111 Alle 160 220 60 — 17 15 45
Stranggepresste Profile
Wanddicke Rn RpO,Z A As50 mm Harte
Werkstoff- ¢ MPa MPa % % Typischer Wert
zustand - - i ]
mm min. max. min. max. min. min HBW
F¢ H112 Alle 160 — 60 — 16 14 45
4 D=Durchmesser von Rundstangen.
b g=Schliisselweite von Vierkant- und Sechskantstangen, Dicke von Rechteckstangen.
¢ Werkstoffzustand F: Die Werte sind nur zur Information.
Tabelle 22 — Legierung EN AW-5052 [Al Mg2,5]
Stranggepresste Stangen
Mafde Ry Rpo,2 A Asomm Harte
Werkstoff- mm MPa MPa % % Typischer Wert
zustand ) )
D3 sb min. | max. | min. | max. | min. min. HBW
F¢ H112 alle alle 170 — 70 — 15 13 47
0,H111 alle alle 170 230 70 — 17 15 45
Stranggepresste Rohre
Wanddicke Rn Rpo,2 A Asomm Harte
Werkstoff- t MPa MPa % % Typischer Wert
zustand - - ) )
mm min. max. min. max. min. min HBW
F¢ H112 Alle 170 — 70 — 15 13 47
0,H111 Alle 170 230 70 — 17 15 45
Stranggepresste Profile
Wanddicke Rn Rpo,2 A Asomm Harte
Werkstoff- t MPa MPa % % Typischer Wert
zustand - - i )
mm min. max. min. max. min. min HBW
F¢ H112 alle 170 — 70 — 15 13 47
a  D=Durchmesser von Rundstangen.
b §=Schliisselweite von Vierkant- und Sechskantstangen, Dicke von Rechteckstangen.
¢ Werkstoffzustand F: Die Werte sind nur zur Information.
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Tabelle 23 — Legierung EN AW-5154A [Al Mg3,5(A)]

Stranggepresste Stangen
Mafie Rm Rpo,2 A | Asomm Hirte
Werkstoff- mm MPa MPa % % Typischer Wert
zustand ) )
D? sb min. | max. | min. | max. | min. min. HBW
F¢ H112 <200 <200 200 — 85 — 16 14 55
0,H111 <200 <200 200 275 85 — 18 16 55
Stranggepresste Rohre
Wanddicke R Rpo,2 A Asomm Harte
Werkstoff- t MPa MPa % % Typischer Wert
zustand ) ]
mm min. max. min. max. min. min HBW
F¢ H112 <25 200 — 85 — 16 14 55
0,H111 <25 200 275 85 — 18 16 55
Stranggepresste Profile
Wanddicke Rn Rpo,2 A As0mm Harte
Werkstoff- t MPa MPa % % Typischer Wert
zustand - - i )
mm min. max. min. max. min. min HBW
F¢ H112 <25 200 — 85 — 16 14 55
4@ D=Durchmesser von Rundstangen.
b §=Schliisselweite von Vierkant- und Sechskantstangen, Dicke von Rechteckstangen.
¢ Werkstoffzustand F: Die Werte sind nur zur Information.

Tabelle 24 — Legierung EN AW-5454 [Al Mg3Mn]

Stranggepresste Stangen
Mafie Rn Rpo,2 A Asomm Harte
Werkstoff- mm MPa MPa % % Typischer Wert
zustand ) ]
D? sb min. max. min. | max. min. min. HBW
F¢, H112 <200 <200 200 — 85 — 16 14 60
0,H111 <200 <200 200 275 85 — 18 16 60
Stranggepresste Rohre
Wanddicke R Rpo,2 A Asomm Harte
Werkstoff- t MPa MPa % % Typischer Wert
zustand } ]
mm min. max. min. max. min. min HBW
F¢, H112 <25 200 — 85 — 16 14 60
0,H111 <25 200 275 85 — 18 16 60
Stranggepresste Profile
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Wanddicke Rn Rpo,2 A Asomm Harte
Werkstoff- ¢ MPa MPa % % Typischer Wert
zustand - - i )
mm min. max. min. max. min. min HBW
F¢ H112 <25 200 — 85 — 16 14 60
a  D=Durchmesser von Rundstangen.
b §=Schliisselweite von Vierkant- und Sechskantstangen, Dicke von Rechteckstangen.
¢ Werkstoffzustand F: Die Werte sind nur zur Information.
Tabelle 25 — Legierung EN AW-5754 [Al Mg3]
Stranggepresste Stangen
Maf3e R Rpo2 Harte
mm MPa MPa A A50 mm Typi-
Werl;sto;f- % % scher
zustan
D? sb min. | max. | min. | max. | min. min. Wert
HBW
<150 <150 180 — 80 — 14 12 47
F¢, H112
150<D <250 | 150<S5<250 180 — 70 — 13 — 47
0,H111 <150 <150 180 250 80 — 17 15 45
Stranggepresste Rohre
R RpO,Z Harte
Wanddicke MPa MPa A Asomm | Typi-
Werlisto(if- t % % scher
zustan
mm min. | max. | min. | max. | min. min. Wert
HBW
F¢, H112 <25 180 — 80 — 14 12 47
0,H111 <25 180 250 80 — 17 15 45
Stranggepresste Profile
Rm Rpo,2 Harte
Wanddicke MPa MPa A A50mm Typi-
Werl:sto‘if- t % % scher
zustan
mm min. | max. | min. | max. | min. min. Wert
HBW
F¢ H112 <25 180 — 80 — 14 12 47
a  D=Durchmesser von Rundstangen.
b §=Schliisselweite von Vierkant- und Sechskantstangen, Dicke von Rechteckstangen.
¢ Werkstoffzustand F: Die Werte sind nur zur Information.
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Tabelle 26 — Legierung EN AW-5083 [Al Mg4,5Mn0,7]

Stranggepresste Stangen
Mafie R Rpo2 Harte
Werkstoff- o MPa MPa ;4 Asomm | Typi-
) % scher
zustand D? sb min. | max. | min. | max. | min. min. Wert
HBW
Fe <200 <200 270 — 110 — 12 10 70
200<D<250 | 200<S5<250 | 260 — 100 — 12 — 70
0,H111 <200 <200 270 — 110 — 12 10 70
H112 <200 <200 270 — 125 — 12 10 70
Stranggepresste Rohre
R Rpo,2 Harte
Wanddicke MPa MPa A A50mm Typi-
Werkstoff- ¢ % % scher
zustand mm min. | max. | min. | max. | min. min. Wert
HBW
F¢ alle 270 — 110 — 12 10 70
0,H111 alle 270 — 110 — 12 10 70
H112 alle 270 — 125 — 12 10 70
Stranggepresste Profile
R Rpo,2 Harte
Wanddicke MPa MPa A Asomm Typi-
Werkstoff- ¢ % % scher
zustand mm min. | max. | min. | max. | min. min. Wert
HBW
F¢ alle 270 — 110 — 12 10 70
H112 alle 270 — 125 — 12 10 70
@ D=Durchmesser von Rundstangen.
b g=Schliisselweite von Vierkant- und Sechskantstangen, Dicke von Rechteckstangen.
¢ Werkstoffzustand F: Die Werte sind nur zur Information.
Tabelle 27 — Legierung EN AW-5086 [Al Mg4]
Stranggepresste Stangen
Mafie Rpo,2 A A5 mm Harte
Werkstoff- mm MPa MPa % % Typischer Wert
zustand ) )
D? sb min. max. min. max. min. min. HBW
F¢, H112 <250 <250 240 — 95 — 12 10 65
0,H111 <200 <200 240 320 95 — 18 15 65
Stranggepresste Rohre
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Tabelle 27 ( fortgesetzt)

Wanddicke Rn Rpo,2 A Asomm Harte
Werkstoff- ¢ MPa MPa % % Typischer Wert
zustand - - i )
mm min. max. min. makx. min. min HBW
F¢, H112 alle 240 — 95 — 12 10 65
0,H111 alle 240 320 95 — 18 15 65
Stranggepresste Profile
Wanddicke Rn RpO,Z A As50 mm Harte
Werkstoff- ¢ MPa MPa % % Typischer Wert
zustand - - i ]
mm min. max. min. max. min. min HBW
F¢, H112 alle 240 — 95 — 12 10 65
4 D=Durchmesser von Rundstangen.
b ¢=Schliisselweite von Vierkant- und Sechskantstangen, Dicke von Rechteckstangen.
¢ Werkstoffzustand F: Die Werte sind nur zur Information.
Tabelle 28 — Legierung EN AW-6101A [Al MgSi(A)]
Stranggepresste Stangen
Maf3e Ry Rpo,2 A Asomm Hirte
Werkstoff- mm MPa MPa % % Typischer Wert
zustand ) )
D? sb min. | max. | min. | max. | min. min. HBW
T6C <150 <150 200 — 170 — 10 8 70
Stranggepresste Rohre
Wanddicke R Rpo,2 A Asomm Harte
Werkstoff- t MPa MPa % % Typischer Wert
zustand ) ]
mm min. max. min. makx. min. min HBW
T6C <25 200 — 170 — 10 8 70
Stranggepresste Profile
Wanddicke Rn Rpo,2 A Asomm Harte
Werkstoff- ¢ MPa MPa % % Typischer Wert
zustand - - i )
mm min. max. min. max. min. min HBW
T6C <50 200 — 170 — 10 8 70
a  D=Durchmesser von Rundstangen.
b g=Schliisselweite von Vierkant- und Sechskantstangen, Dicke von Rechteckstangen.
¢ Die Eigenschaften diirfen durch Abschrecken an der Presse erzielt werden.

Tabelle 29 — Legierung EN AW-6101B [Al MgSi(B)]

Stranggepresste Stangen
Mafle Ry Rpo,2 A A50mm Harte
Werkstoff- mm MPa MPa % % Typischer Wert
zustand ) )
D? sb min. | max. | min. | max. | min. min. HBW
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Tabelle 29 ( fortgesetzt)

T6%d — <15 215 — 160 — 8 6 70
T7%¢€ — <15 170 — 120 — 12 10 60
Stranggepresste Rohre
Wanddicke R Rpo,2 A Asomm Harte
Werkstoff- t MPa MPa % % Typischer Wert
zustand - - i ]
mm min. max. min. max. min. min HBW
T6%d <15 215 — 160 — 8 6 70
T7%¢€ <15 170 — 120 — 12 10 60
Stranggepresste Profile
Wanddicke R Rpo,2 A As0mm Harte
Werkstoff- ¢ MPa MPa % % Typischer Wert
zustand - - i )
mm min. max. min. max. min. min HBW
TS d <15 215 — 160 — 8 6 70
T7%¢€ <15 170 — 120 — 12 10 60
a@  D=Durchmesser von Rundstangen.
b §=Schliisselweite von Vierkant- und Sechskantstangen, Dicke von Rechteckstangen.
¢ Die Eigenschaften diirfen durch Abschrecken an der Presse erzielt werden.
d  Elektrische Leitfihigkeit y = 30 MS/m.
€ Elektrische Leitfihigkeit y = 32 MS/m.

Tabelle 30 — Legierung EN AW-6005 [Al SiMg] und Legierung EN AW-6005A[Al SiMg(A)]

Stranggepresste Stangen
Maf3e R Rpo,2 A | Asomm Harte
Werkstoff- mm MPa MPa Typischer
% %

zustand b b _ _ _ _ Wert

S min. | max. | min. | max. | min. | min. HBW
<25 <25 270 — | 225 | — 10 8 90
T6C 25<D<50 25<5<50 270 — | 225 | — 8 — 90
50<D<100 50<S5<100 260 — | 215 | — 8 — 85

Stranggepresste Rohre
Wanddicke R Rpo.2 A | Asomm Harte
Werkstoff- MPa MPa Typischer
t % %

zustand _ _ _ _ Wert

mm min. | max. | min. | max. | min. | min. HBW
<5 270 — | 225 | — 8 6 90

T6C
5<t<10 260 — | 215 | — 8 6 85
Stranggepresste Profiled
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Tabelle 30 ( fortgesetzt)

R R Hart
Wanddicke m p0,2 A | Asomm ?r ¢
Werkstoff- " MPa MPa % % Typischer
zustand _ _ _ _ Wert
mm min. max. | min. | max. | min. min. HBW
Offenes Profil
i f <25 180 — 90 — 15 13 50
T4¢

. <5 270 225 | — 8 6 90

Offenes Profil —

Tec 5<t<10 260 215 | — 8 6 85
10<t<25 250 200 | — 8 6 85
Hohlprofil
<10 180 — 90 — 15 13 50
T4¢
Hohlprofil <5 255 — | 215 | — 8 6 85
T6¢ 5<t<15 250 — | 200 | — 8 6 85

4 D=Durchmesser von Rundstangen.

b §=Schliisselweite von Vierkant- und Sechskantstangen, Dicke von Rechteckstangen.

¢ Die Eigenschaften diirfen durch Abschrecken an der Presse erzielt werden.

d  Wenn der Querschnitt eines Profils sich aus unterschiedlichen Dicken zusammensetzt, denen verschiedene Werte der
mechanischen Eigenschaften zugeordnet sind, gelten jeweils die niedrigsten festgelegten Werte fiir den gesamten Querschnitt
des Profils.

Tabelle 31 — Legierung EN AW-6106 [Al MgSiMn]
Stranggepresste Stangen
Keine Festlegungen.
Stranggepresste Rohre
Keine Festlegungen.
Stranggepresste Profile
R R Hart
Werk- Wanddicke m p0,2 A Asomm arte
" MPa MPa o o Typischer
st(t)ffz(lll- 0 0 Wert
stan i . in. in.
mm min. max. min. makx. min min HBW
T6? <10 250 — 200 — 8 6 75
4 Die Eigenschaften diirfen durch Abschrecken an der Presse erzielt werden.
Tabelle 32 — Legierung EN AW-6008 [Al SiMgV]
Stranggepresste Stangen
Keine Festlegungen.
Stranggepresste Rohre
R R Hart
Wanddicke m P02 A Asomm :_u‘ €
Werkstoffzu- ; MPa MPa % % Typischer
stand _ _ _ _ Wert
mm min. max. min. max. min. min. HBW
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Tabelle 32 ( fortgesetzt)

T4 <10 180 — 90 15 13 50
<5 270 — 225 — 8 6 90
T6?
5<t<10 260 — 215 — 8 6 85
Stranggepresste Profile?
Wanddicke Rn Rpo2 A Asomm H?rte
Werkstoffzu- MPa MPa 0 0 Typischer
t % %
stand _ _ _ _ Wert
mm min. max. min. max. min. min. HBW
Offenes Profil
2 / <10 180 — 90 — 15 13 50
T42
Offenes Profil <5 270 — 225 — 8 6 90
T6d 5<t<10 260 — 215 — 8 6 85
Hohlprofil
<10 180 — 90 — 15 13 50
T42
Hohlprofil <5 255 — 215 — 8 6 85
T6? 5<t<10 250 — 200 — 8 6 85

Die Eigenschaften diirfen durch Abschrecken an der Presse erzielt werden.

Wenn der Querschnitt eines Profils sich aus unterschiedlichen Dicken zusammensetzt, denen verschiedene Werte der
mechanischen Eigenschaften zugeordnet sind, gelten jeweils die niedrigsten festgelegten Werte fiir den gesamten Querschnitt

des Profils.
Tabelle 33 — Legierung EN AW-6110A [Al Mg0,9Si0,9MnCu(A)]
Stranggepresste Stangen
Mafle Rpy Rpo,2 A A50mm Harte
Werkstoff- mm MPa MPa % % Typischer Wert
zustand } )
D3 sb min. | max. | min. | max. | min. min. HBW
T5¢ <120 <120 380 — 360 — 10 8 115
T6C <120 <150 410 — 380 — 10 8 120
Stranggepresste Rohre
Wanddicke Rn Rpo,2 A As0mm Harte
Werkstoff- t MPa MPa % % Typischer Wert
zustand . .
mm min. max. min. max. min. min HBW
T4C <25 320 220 — 16 14 85
T6C <25 380 — 360 — 10 8 120
Stranggepresste Profile
Wanddicke Rn Rpo,2 A As0mm Harte
Werkstoff- ¢ MPa MPa % % Typischer Wert
zustand ) ]
mm min. max. min. max. min. min HBW
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Tabelle 33 (fortgesetzt)

T4¢ <25 320 220 — 16 14 85
T6C <25 380 — 360 — 10 8 120

D =Durchmesser von Rundstangen.

S =Schliisselweite von Vierkant- und Sechskantstangen, Dicke von Rechteckstangen.

Die Eigenschaften diirfen durch Abschrecken an der Presse erzielt werden.

Tabelle 34 — Legierung EN AW-6012 [Al MgSiPb]

Stranggepresste Stangen
Maf3e R Rpo2 A Aso Harte
Werkstoff- mm MPa MPa % % Typischer
zustand D b _ _ _ _ Wert
S min. | max. | min. | max. | min. min. HBW
T6, T6510, <150 <150 310 — 260 — 8 6 105
T6511°¢ 150<D<200 | 150<S5<200 260 — | 200 | — 8 — 105
Stranggepresste Rohre
R R Ha
Wanddicke m p0.2 A | Asomm ?rte
Werkstoff- " MPa MPa % % Typischer
zustand _ _ _ _ Wert
mm min. | max. | min. | max. | min. min. HBW
T6, T6510,
<30 310 — | 260 | — 8 6 105
T6511¢
Stranggepresste Profiled
Wanddicke R Rpo,2 A | Asomm Hérte
Werkstoff- ‘ MPa MPa % % Typischer
zustand _ . _ _ Wert
mm min. | max. | min. | max. | min. min. HBW
T6,T6510, <30 310 | — | 260 | — | 8 6 105
T6511¢
4 D=Durchmesser von Rundstangen.
b §=Schliisselweite von Vierkant- und Sechskantstangen, Dicke von Rechteckstangen.
¢ Die Eigenschaften diirfen durch Abschrecken an der Presse erzielt werden.
Tabelle 35 — Legierung EN AW-6014 [Al Mg0,6SiV]
Stranggepresste Stangen
Keine Festlegungen.
Stranggepresste Rohre
Wanddicke R Rpo,2 A As0mm H?rte
Werkstoffzu- " MPa MPa % % Typischer
stand _ _ _ _ Wert
mm min. max. min. max. min. min. HBW
T4 <10 140 70 — 15 13 55
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Tabelle 35 ( fortgesetzt)

T63 <5 250 — 200 — 8 6 80
5<t<10 225 — 180 — 8 6 80
Stranggepresste Profile?
R R Ha
Wanddicke m p02 A A50mm e.lrte
Werkstoffzu- MPa MPa o o Typischer
t % %
stand _ _ _ _ Wert
mm min. max. min. max. min. min. HBW
Offenes Profil
i & <10 140 — 70 — 15 13 55
T42
Offenes Profil <5 250 — 200 — 10 8 80
T62 5<t<10 225 — 180 — 8 6 80
Hohlprofil
<10 140 — 70 — 15 13 55
T42
Hohlprofil <5 250 — 200 — 8 6 80
T62 5<t<10 225 — 180 — 8 6 80

4 Die Eigenschaften diirfen durch Abschrecken an der Presse erzielt werden.

b Wenn der Querschnitt eines Profils sich aus unterschiedlichen Dicken zusammensetzt, denen verschiedene Werte der
mechanischen Eigenschaften zugeordnet sind, gelten jeweils die niedrigsten festgelegten Werte fiir den gesamten Querschnitt
des Profils.

Tabelle 36 — Legierung EN AW-6018 [Al Mg1SiPbMn]
Stranggepresste Stangen
Maf3e R Rpo,2 4 Aso Harte
Werkstoff- mm MPa MPa Typischer
% %
zustand pa b _ _ _ _ Wert
S min. | max. | min. | max. | min. min. HBW
T6, T6510, <150 <150 310 — 260 — 8 6 —
T6511¢ 150<D<200 | 150<5<200 260 — 200 — 8 — —
Stranggepresste Rohre
R R Ha
Wanddicke m p0,2 A | Asomm ?rte
Werkstoff- " MPa MPa % % Typischer
zustand _ _ _ _ Wert
mm min. max. | min. | max. | min. min. HBW
T6, T6510,
<30 310 — 260 — 8 6 —
T6511¢
Stranggepresste Profiled
Documents
28 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 755-2:2023-07


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-755-2-2023-07
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-755-2-2023-07

- Entwurf -

Tabelle 36 ( fortgesetzt)

E DIN EN 755-2:2023-07
prEN 755-2:2023 (D)

Full document details: E DIN EN 755-2:2023-07

R R Hart
Wanddicke m p0,2 A | Asomm ;:1r ¢
Werkstoff- " MPa MPa % % Typischer
zustand _ _ _ _ Wert
mm min. | max. | min. | max. | min. min. HBW
T6, T6510, <30 310 | — | 260 | — | 8 6 —
T6511°¢
a  D=Durchmesser von Rundstangen.
b g=Schlisselweite von Vierkant- und Sechskantstangen, Dicke von Rechteckstangen.
¢ Die Eigenschaften diirfen durch Abschrecken an der Presse erzielt werden.
Tabelle 37 — Legierung EN AW-6023 [Al Si1Sn1MgBi]
Stranggepresste Stangen
Mafle Rpy Rpo,2 A A50mm Harte
Werkstoff- mm MPa MPa % % Typischer Wert
zustand ) )
D? sb min. | max. | min. | max. | min. min. HBW
T6, T6510,
<150 <150 320 — 270 — 10 8 —
T6511°¢
Stranggepresste Rohre
Keine Festlegungen.
Stranggepresste Profile
Keine Festlegungen.
@ D=Durchmesser von Rundstangen.
b g=Schliisselweite von Vierkant- und Sechskantstangen, Dicke von Rechteckstangen.
¢ Die Eigenschaften diirfen durch Abschrecken an der Presse erzielt werden.
Tabelle 38 — Legierung EN AW-6026 [Al MgSiBi]
Stranggepresste Stangen
Maf3e R Rpo2 Harte
mm MPa MPa A As0mm Typi-
Werkstoff- % % scher
zustand
D3 sb min. | max. | min. | max. | min. min. Wert
HBW
<140 <140 370 — 300 95
T6T'6TS6151£O' 140<D<200 | 140<S<200 | 340 | — | 250 90
200<D<250 | 200<S<250 300 — 200 90
Stranggepresste Rohre
Rm RpO,Z Harte
Wanddicke MPa MPa A A50 mm Typi-
Werkstoff- ¢ % % scher
zustand
mm min. | max. | min. | max. | min. min. Wert
HBW
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Tabelle 38 ( fortgesetzt)

T6, T6510,
<30 340 — 260 — 8 6 90
T6511¢
Stranggepresste Profiled
Rm RpO,Z Harte
Wanddicke MPa MPa A A50 mm Typi-
Werkstoff- ¢ % % scher
zustand
mm min. | max. | min. | max. | min. min. Wert
HBW
T6,T6510, <40 340 | — | 260 | — | 8 6 90
T6511°¢
a@  D=Durchmesser von Rundstangen.
b §=Schlisselweite von Vierkant- und Sechskantstangen, Dicke von Rechteckstangen.
¢ Die Eigenschaften diirfen durch Abschrecken an der Presse erzielt werden.

Tabelle 39 — Legierung EN AW-6050 [Al Si1,5FeMgNi]

Stranggepresste Stangen

Mafie Ry Rpo,2 A Asomm Hirte
Werkstoff- mm MPa MPa % % Typischer Wert
zustand } }
D3 sb min. | max. | min. | max. | min. min. HBW
T6C <125 <85 370 — 300 — 10 8 100
Stranggepresste Rohre
Wanddicke R Rpo,2 A Asomm Harte
Werkstoff- t MPa MPa % % Typischer Wert
zustand ) ]
mm min. max. min. [ max. min. min HBW
T6C <25 370 — 30 — 10 8 100
Stranggepresste Profile
Wanddicke Rn Rpo,2 A As0mm Harte
Werkstoff- t MPa MPa % % Typischer Wert
zustand ) ]
mm min. max. min. max. min. min HBW
T6¢ <25 370 — 300 — 10 8 100

@ D=Durchmesser von Rundstangen.

b §=Schliisselweite von Vierkant- und Sechskantstangen, Dicke von Rechteckstangen.

¢ Die Eigenschaften diirfen durch Abschrecken an der Presse erzielt werden.

Tabelle 40 — Legierung EN AW-6351 [Al Si1Mg0,5Mn]

Stranggepresste Stangen
Mafie R Rpo2 A Asomm Harte
Werkstoffzu- mm MPa MPa % % Typischer

stand Wert

D? sb min. | max. | min. | max. | min. | min. HBW

0,H111 <200 <200 — 160 — 110 14 12 35
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T4¢ <200 <200 205 — 110 — 14 12 67
<20 <20 295 — 250 — 8 6 95
20<D<75 20<S5<75 300 — 255 — 8 — 95
T6C 75<D<150 75<S5<150 310 — 260 — 8 — 95
150<D <200 150<5<200 280 — 240 — 6 — 95
200<D <250 200<S5<250 270 — 200 — 6 — 95
Stranggepresste Rohre
Wanddicke Rim Rpo,2 A As50mm Harte
Werkstoffzu- ¢ MPa MPa % % Typischer
stand Wert
mm min. max. | min. | max. | min. min. HBW
0,H111 <25 — 160 — 110 14 12 35
T4¢ <25 205 — 110 — 14 12 67
<5 290 — 250 — 8 95
T6C
5<t<25 300 — 255 — 10 95
Stranggepresste Profiled
Wanddicke Rm Rpo,2 A Asomm Harte
Werkstoffzu- ¢ MPa MPa % % Typischer
stand Wert
mm min. max. | min. | max. | min. min. HBW
0,H111 alle — 160 — 110 14 12 35
T4¢ <25 205 — 110 — 14 12 67
Offenes Profil
2 4 <5 270 — 230 — 8 6 90
T5
Offenes Profil <5 290 — 250 — 8 6 95
T6¢ 5<t=<25 300 — 255 — 10 95
Hohlprofil
<5 270 — 230 — 8 6 90
T5
Hohlprofil <5 290 — 250 — 8 95
T6C 5<t<25 300 — 255 — 10 95

a@  D=Durchmesser von Rundstangen.

b g=Schlisselweite von Vierkant- und Sechskantstangen, Dicke von Rechteckstangen.

¢ Die Eigenschaften diirfen durch Abschrecken an der Presse erzielt werden.

d  Wenn der Querschnitt eines Profils sich aus unterschiedlichen Dicken zusammensetzt, denen verschiedene Werte der
mechanischen Eigenschaften zugeordnet sind, gelten jeweils die niedrigsten festgelegten Werte fiir den gesamten Querschnitt
des Profils.

Tabelle 41 — Legierung EN AW-6056 [Al Si1MgCuMn]
Stranggepresste Stangen
Mafie Ry, Rpo2 A Asomm Hirte
Werksto;fzu- mm MPa MPa % % Typischer Wert
stan
D? sb min. | max. | min. | max. | min. min. HBW
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Tabelle 41 ( fortgesetzt)

T4, T451, | g0 | <80 | 350 | — | 245 | — | 15 14 95
T4511°¢
T6,T651, | g0 | <80 | 380 | — | 360 | — | 10 8 115
T6511°¢
T78,T7851, | <g0 | <80 | 360 | — | 335 | — | 10 8 105
T78511¢
Stranggepresste Profile
Wanddicke R Rpo,2 A Asomm Harte
Werks“’;fzu' t MPa MPa % % Typischer Wert
stan
mm min. max. min. max. min. min HBW
T4, T4510, <10 350 | — | 245 | — | 15 14 95
T4511°¢
T6, T6510, <10 380 | — | 360 | — | 10 8 115
T6511°¢
T78, T78510, <10 360 | — | 335 | — | 10 8 105
T78511°¢
a@  D=Durchmesser von Rundstangen.
b g=Schliisselweite von Vierkant- und Sechskantstangen, Dicke von Rechteckstangen.
¢ Die Eigenschaften diirfen durch Abschrecken an der Presse erzielt werden.

Tabelle 42 — Legierung EN AW-6060 [Al MgSi]

Stranggepresste Stangen
M R R Hart
ale m 0,2 A Asomm arte
Werkstoff- mm MPa MPa % % Typischer
zustand Wert
D3 sb min. max. min. max. min. min. HBW
T4¢ <150 <150 120 — 60 — 16 14 50
T5 <150 <150 160 — 120 — 8 6 60
T6C <150 <150 190 — 150 — 8 6 70
T64%4 <50 <50 180 — 120 — 12 10 60
T66¢ <150 <150 215 — 160 — 8 6 75
Stranggepresste Rohre
Wanddicke Rm Rpo,2 A Asomm Harte
Werkstoff- ¢ MPa MPa % % Typischer
zustand Wert
mm min. max. min. max. min. min. HBW
T4¢ <15 120 — 60 — 16 14 50
T5 <15 160 — 120 — 8 6 60
T6C <15 190 — 150 — 8 6 70
T64%d <15 180 — 120 — 12 10 60
T66¢ <15 215 — 160 — 8 6 75
Stranggepresste Profile®
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Tabelle 42 ( fortgesetzt)

Wanddicke R Rpo,2 A Asomm Harte
Werkstoff- ¢ MPa MPa % % Typischer
zustand Wert
mm min. max. min. max. min. min. HBW
T4¢ <25 120 — 60 — 16 14 50
TS <5 160 — 120 — 8 6 60
5<t<25 140 — 100 — 8 6 60
<5 190 — 150 — 8 6 70
T6C
5<t<25 170 — 140 — 8 6 70
T64%d <15 180 — 120 — 12 10 60
<5 215 — 160 — 8 6 75
T66¢
5<t<25 195 — 150 — 8 6 75
a@  D=Durchmesser von Rundstangen.
b g=Schliisselweite von Vierkant- und Sechskantstangen, Dicke von Rechteckstangen.
¢ Die Eigenschaften diirfen durch Abschrecken an der Presse erzielt werden.
d  Zum Biegen geeignet.
€ Wenn der Querschnitt eines Profils sich aus unterschiedlichen Dicken zusammensetzt, denen verschiedene Werte der
mechanischen Eigenschaften zugeordnet sind, gelten jeweils die niedrigsten festgelegten Werte fiir den gesamten Querschnitt
des Profils.
Tabelle 43 — Legierung EN AW-6360 [Al SiMgMn]
Stranggepresste Stangen
R Ha
Maf3e Rn 00,2 A Asomm arte
Werkstoff- mm MPa MPa % % Typischer
zustand Wert
D? sb min. max. min. max. min. min. HBW
T4¢ <150 <150 110 — 50 — 16 14 40
T5 <150 <150 150 — 110 — 8 6 50
T6C <150 <150 185 — 140 — 8 6 60
T66¢ <150 <150 195 — 150 — 8 6 65
Stranggepresste Rohre
Wanddicke R Rpo2 A Asomm Harte
Werkstoff- ¢ MPa MPa % % Typischer
zustand Wert
mm min. max. min. max. min. min. HBW
T4¢ <15 110 — 50 — 16 14 40
T5 <15 150 — 120 — 8 6 50
T6 <15 185 — 140 — 8 6 60
T66° <15 195 — 150 — 8 6 65
Stranggepresste Profiled
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Tabelle 43 ( fortgesetzt)

Wanddicke R Rpo,2 A Asomm Harte
Werkstoff- ¢ MPa MPa % % Typischer
zustand Wert
mm min. max. min. max. min. min. HBW
T4¢ <25 110 — 50 — 16 14 40
T5 <25 150 — 110 — 8 6 50
T6¢ <25 185 — 140 — 8 6 60
T66° <25 195 — 150 — 8 6 65

D = Durchmesser von Rundstangen.

b §=Schliisselweite von Vierkant- und Sechskantstangen, Dicke von Rechteckstangen.

¢ Die Eigenschaften diirfen durch Abschrecken an der Presse erzielt werden.

d  Wenn der Querschnitt eines Profils sich aus unterschiedlichen Dicken zusammensetzt, denen verschiedene Werte der
mechanischen Eigenschaften zugeordnet sind, gelten jeweils die niedrigsten festgelegten Werte fiir den gesamten Querschnitt
des Profils.

Tabelle 44 — Legierung EN AW-6061 [Al Mg1SiCu]
Stranggepresste Stangen
Mafie Rpy Rpo,2 A A50mm Harte
Werkstoff- mm MPa MPa % % Typischer Wert
zustand ) )
D? sb min. | max. | min. | max. | min. min. HBW
0,H111 <200 <200 — 150 — 110 16 14 30
T4¢ <200 <200 180 — 110 — 15 13 65
T6C <200 <200 260 — 240 — 8 6 95
Stranggepresste Rohre
Wanddicke R Rpo,2 A Asomm Harte
Werkstoff- t MPa MPa % % Typischer Wert
zustand ) ]
mm min. | max. | min. | max. | min. min HBW
0,H111 <25 — 150 — 110 16 14 30
T4¢ <25 180 — 110 — 15 13 65
<5 260 — 240 — 8 95
T6C
5<t<25 260 — 240 — 10 95
Stranggepresste Profiled
Wanddicke Rn Rpo2 A As0mm Harte
Werkstoff- ¢ MPa MPa % % Typischer Wert
zustand - - i )
mm min. max. min. | max. min. min HBW
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Tabelle 44 ( fortgesetzt)

T4¢ <25 180 — 110 — 15 13 65
<5 260 — 240 — 9 7 95

T6C
5<t<25 260 — 240 — 10 95

a@  D=Durchmesser von Rundstangen.

b g=Schlisselweite von Vierkant- und Sechskantstangen, Dicke von Rechteckstangen.

¢ Die Eigenschaften diirfen durch Abschrecken an der Presse erzielt werden.

d  Wenn der Querschnitt eines Profils sich aus unterschiedlichen Dicken zusammensetzt, denen verschiedene Werte der
mechanischen Eigenschaften zugeordnet sind, gelten jeweils die niedrigsten festgelegten Werte fiir den gesamten Querschnitt
des Profils.

Tabelle 45 — Legierung EN AW-6261 [Al Mg1SiCuMn]
Stranggepresste Stangen
Mafde Rm RpO,Z Harte
A As0mm :
mm MPa MPa Typi-
Werkstoffzu- % % scher
stand ) ) Wert
D? sb min. max. | min max. min. min
HBW
0,H111 <100 <100 — 170 — 120 14 12 —
T4¢ <100 <100 180 — 100 — 14 12 —
T6e <20 <20 290 — 245 — 7 100
20<D<100 20<5<100 290 — 245 — — 100
Stranggepresste Rohre
. Rm RpO,Z Harte
Werkstoft Wanddicke MPa MPa A As0mm Typi-
erkstoffzu- t % % scher
stand . : Wert
mm min. max. min. max. min. min.
HBW
0,H111 <10 — 170 — 120 14 12 —
T4¢ <10 180 — 100 — 14 12 —
<5 270 — 230 — 8 7 —
T5
5<t<10 260 — 220 — 9 8 —
<5 290 — 245 — 8 7 100
T6C
5<t<10 290 — 245 — 9 8 100
Stranggepresste Profiled
. Rm RpO,Z Harte
o Wanddicke MPa MPa A Asomm Typi-
Werkstoffzu- ¢ % % scher
stand ) ) Wert
mm min. max. min. max. min. min
HBW
0,H111 alle — 170 — 120 14 12 —
T4¢ <25 180 — 100 — 14 12 —
off Profi <5 270 — 230 — —
enes Profi
s 5<t<25 260 — 220 — 8 —
>25 250 — 210 — — —
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