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DIN EN 1386:2008-05

Nationales Vorwort

Dieses Dokument (EN 1386:2007) wurde von der Arbeitsgruppe 7 ,Bander, Bleche und Platten* (Sekretariat:
AFNOR, Frankreich) im Technischen Komitee CEN/TC 132 ,Aluminium und Aluminiumlegierungen®
(Sekretariat: AFNOR, Frankreich) des Europaischen Komitees fir Normung (CEN) unter deutscher
Mitwirkung ausgearbeitet.

Das zustandige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 066-01-06 AA ,Bander, Bleche,
Platten“ des Normenausschusses Nichteisenmetalle (FNNE) im DIN Deutsches Institut fur Normung e. V.

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 1386:1997-02 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Einleitung hinzugefugt;

b) Verweisungen auf EN 485-1 und EN 573-3 im Abschnitt 1 gestrichen;

c) Normative Verweisungen im Abschnitt 2 aktualisiert;

d) Musterart ,Gerstenkorn®im Abschnitt 4 gestrichen und durch ,Reiskorn” ersetzt (Bild 4);
e) Abschnitt 5 ,Auswahl der Werkstoffe* hinzugeflgt;

f)  Abschnitt 6 geandert;

g) Abschnitt 7 geandert und Legierung EN AW-5026 und Fulinote zu EN AW-7072 in Tabelle 1 hinzugefiigt;
h) Abschnitte 8, 9 und 10 und Anhang B (informativ) hinzugefiigt.

Gegenuber DIN EN 1386:2007-10 wurden folgende Korrekturen vorgenommen:

a) Bild 4 und Bild 5 korrigiert.

Friihere Ausgaben

DIN 59605: 1963-03, 1979-03
DIN EN 1386: 1997-02, 2007-10
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Vorwort

Dieses Dokument (EN 1386:2007) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 132 ,Aluminium und Aluminium-
legierungen* erarbeitet, dessen Sekretariat vom AFNOR gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Verdéffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Januar 2008, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen mussen bis Januar 2008 zurlickgezogen werden.

Dieses Dokument ersetzt EN 1386:1996.

Im Rahmen seines Arbeitsprogramms hat das Technische Komitee CEN/TC 132 die CEN/TC 132/WG 7
.Bander, Bleche und Platten” mit der Uberarbeitung der EN 1386:1996 beauftragt.

Die folgenden Anderungen wurden vorgenommen:

Einleitung — hinzugeflgt

Abschnitt 1 — Verweisungen auf EN 485-1 und EN 573-3 gestrichen

Abschnitt 2 — Normative Verweisungen: aktualisiert

Abschnitt 4 — Musterarten: ,Gerstenkorn® gestrichen und durch ,Reiskorn® ersetzt (Bild 4)
Abschnitt 5 — Auswahl der Werkstoffe: hinzugefugt

Abschnitt 6 — geandert

Abschnitt 7 — geandert und in Tabelle 1 — Legierung EN AW-5026 und Fulnote zur Legierung
EN AW-7072 hinzugefigt

Abschnitt 8 — hinzugeflgt
Abschnitt 9 — hinzugeflgt
Abschnitt 10 — hinzugeflgt
Anhang B (informativ) — hinzugefligt

Es wird auf die Méglichkeit hingewiesen, dass einige Texte dieses Dokuments Patentrechte berihren kénnen.
CEN ist nicht dafur verantwortlich, einige oder alle diesbezlglichen Patentrechte zu identifizieren.

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

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europaische Norm zu uUbernehmen: Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland,
Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta,
Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Rumanien, Schweden, Schweiz, Slowakei, Slowenien,
Spanien, Tschechische Republik, Ungarn, Vereinigtes Kdnigreich und Zypern.
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Einleitung

Es ist unbedingt notwendig, dass Walzhalbzeug aus Aluminiumlegierungen, das fir die Verwendung als
Bodenblech, z. B. im Fahrzeug-, Schiffs- und Metallbau, vorgesehen ist, eine bestimmte Anzahl von be-
sonderen technischen Lieferbedingungen erflllt sowie besondere mechanische und andere Eigenschaften
aufweist, durch die es sich von ahnlichem Halbzeug fir allgemeine Anwendungen unterscheidet.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt die technischen Lieferbedingungen, mechanischen Eigenschaften, Grenzabmale und
Formtoleranzen von Walzhalbzeug aus Aluminiumlegierungen mit einem eingewalzten, erhabenen Muster auf
der einen Seite und einer glatten Flache auf der anderen Seite fest, das flir Bodenbleche vorgesehen ist, z. B.
im Fahrzeug-, Schiffs- und Metallbau.

Es qilt fir Bleche, Bander und Platten mit einer Dicke von 1,2 mm bis 20 mm und einer Breite bis 2 500 mm
sowie flir Bleche und Platten mit einer Lange bis 14 000 mm.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fiir die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten Ver-
weisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe
des in Bezug genommenen Dokuments (einschlief3lich aller Anderungen).

EN 485-1, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Bé&nder, Bleche und Platten — Teil 1: Technische Liefer-
bedingungen

EN 573-3, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Chemische Zusammensetzung und Form von Halb-
zeug — Teil 3: Chemische Zusammensetzung

EN 10002-1, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 1: Priifverfahren bei Raumtemperatur
EN 10204, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen

EN 12258-1:1998, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Begriffe und Definitionen — Teil 1: Allgemeine
Begriffe

EN ISO 7438, Metallische Werkstoffe — Biegeversuch (ISO 7438:2005)

ASTM G 66, Standard Test Method for Visual Assessment of Exfoliation Corrosion Susceptibility of 5XXX
Series Aluminum Alloys (ASSET Test)

ASTM G 67, Standard Test Method for Determining the Susceptibility to Intergranular Corrosion of 5XXX
Series Aluminum Alloys by Mass Loss After Exposure to Nitric Acid (NAMLT Test)

ASTM B 928, Standard Specification for High Magnesium Aluminum-Alloy Sheet and Plate for Marine Service

3 Begriffe
Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach EN 12258-1:1998 und die folgenden.

3.1

eingewalztes, erhabenes Muster

geometrische Anderung einer Oberflachenseite eines flachgewalzten Erzeugnisses, durch einen Endwalzstich
mit Hilfe einer speziell hierfiir hergerichteten Walze, in die ein Muster eingraviert wurde

ANMERKUNG Das eingewalzte, erhabene Muster kann durch Kalt- oder Warmwalzen erreicht werden.
3.2
Nenndicke

Dicke des Erzeugnisses aulderhalb der erhabenen Flachen

ANMERKUNG  Sie umfasst nicht die Hohe des eingewalzten, erhabenen Musters.
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3.3
Bestelldokument

bei einer Bestellung zwischen Lieferer und Kaufer vereinbartes Dokument oder Satz von Dokumenten

ANMERKUNG Ein Bestelldokument kann ein Auftrag des Kaufers sein, der vom Lieferer bestatigt wird, oder ein Ange-
bot des Lieferers, das vom Kaufer bestatigt wird.

4 Musterarten

Die gangigsten Muster und ihre genormten Benennungen sind in den Bildern 1 bis 5 dargestellt (die Bilder der
Muster entsprechen etwa der Halfte der wirklichen Grofe).

Bild 1 — Duett Bild 2 — Quintett

Bild 3 — Diamant
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Bild 4 — Reiskorn Bild 5 — Mandel

5 Auswahl der Werkstoffe

Geeignete Werkstoffe der Serien 1000 (mit einem Aluminium-Mindestgehalt von 99,5 %), 3000, 5000, 6000
und 7000 kénnen eingesetzt werden. lhre chemische Zusammensetzung muss EN 573-3 entsprechen.

Die folgenden Legierungen werden fir die Verwendung in Bodenblechen, z. B. im Fahrzeug-, Schiffs- und
Metallbau, empfohlen: EN AW-1050A, EN AW-3003, EN AW-3103, EN AW-5026, EN AW-5052, EN AW-5083,
EN AW-5086, EN AW-5754, EN AW-6061, EN AW-6082 und EN AW-7020.

ANMERKUNG  Fur Schiffsbauanwendungen gilt 7.6 fiir die Legierungen EN AW-5083 und EN AW-5086 im Werkstoff-
zustand H116.

6 Bestellangaben

Die entsprechenden Anforderungen der EN 485-1 gelten mit den folgenden zuséatzlichen Festlegungen:

a) Das Bestelldokument muss auf das vorliegende Dokument verweisen;

b) das Bestelldokument sollte die Art der Prifbescheinigung nach EN 10204 festlegen (siehe 8.2);

c) das Bestelldokument muss mechanische und andere wichtige Eigenschaften festlegen, wenn diese von
denen in dem vorliegenden Dokument festgelegten abweichen oder wenn andere Werkstoffe als die, die

in dem vorliegenden Dokument empfohlen werden, eingesetzt werden sollen;

d) das Bestelldokument sollte die Hohe des erhabenen Musters (siehe 7.7.1) und die Grenzabmale der
Dicke festlegen (siehe 7.7.2).



DIN EN 1386:2008-05
EN 1386:2007 (D)

7 Anforderungen

7.1 Allgemeines

In Bezug auf die Endverwendung mussen der Lieferer und der Kaufer die zusatzlichen gesetzlichen Vor-
schriften und Normen und die Eignung des ausgewahlten Werkstoffs berlicksichtigen.

7.2 Technische Lieferbedingungen

Sofern im vorliegenden Dokument oder im Bestelldokument nichts anderes festgelegt ist, gelten die ent-
sprechenden Anforderungen der EN 485-1.

7.3 Oberflachenzustand
Das Erzeugnis muss frei von Fehlern sein, die die Anwendung unter angemessenen Einsatzbedingungen be-
eintrachtigen.

Obwohl keinerlei Malnahmen zum Verdecken eines Fehlers erlaubt sind, ist die Beseitigung eines Ober-
flachenfehlers gestattet, sofern die Grenzabmalle und die Werkstoffeigenschaften weiterhin mit den Spezi-
fikationen Ubereinstimmen.

ANMERKUNG Die Ruckseite kann kleine Querschlage zeigen, die auf das teilweise Durchdringen der erhabenen
Muster wahrend des Richtprozesses der Bleche zuriickzuflihren sind.

7.4 Mechanische Eigenschaften

Fir die im Abschnitt 5 angegebenen Legierungen missen die mechanischen Eigenschaften bei Raumtem-
peratur den in Tabelle 1 angegebenen entsprechen. Hohere mechanische Eigenschaften kénnen zwischen
Lieferer und Kaufer vereinbart werden.

Die mechanischen Eigenschaften missen nach EN 10002-1 bei Raumtemperatur gemessen werden.

Tabelle 1 — Mechanische Eigenschaften

Nenndicke Bruchdehnung| Empfohlener
Werk- ¢ Rin Rp02 % Biegeradius
Werkstoff stoff- mm MPa MPa y y bei 90°
zustand 50mm
Uber | bis | min. | max. | min. | max. | min. | min. min.
EN AW-1050A [Al 99,5] F >1,2 | 20,0 —_ — — — — _ —
H244 |[>12| 15| 105 | 145 | 75 | — 2 — 11
15| 30| 105 | 145 | 75 | — 3 — 151
30| 60| 105 | 145 | 75 | — 4 — 21
6,0 | 200 | 105 | 145 | 75 | — 5 8 —
EN AW-3003 [Al Mn1Cu] F >121200| — | — | = | — — — —
H224 >1,2 1,5 120 180 80 — 3 — 1t
1,5 3,0 120 180 80 — 4 — 1,25 ¢
3,0 6,0 120 180 80 — 5 — 2t
6,0 | 20,0 120 180 80 — 6 10 —
H244 >1,2 1,5 140 200 115 — 2 — 11t
1,5 3,0 | 140 200 115 — 3 — 1,251¢
3,0 6,0 | 140 200 115 — 4 — 2t
6,0 | 20,0 | 140 200 115 — 5 7 —
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Tabelle 1 (fortgesetzt)

Nenndicke Bruchdehnung| Empfohlener
Werk- t Ron Rpo2 % Biegeradius
Werkstoff stoff- mm MPa MPa p, y bei 90°
zustand 50mm
Uber | bis | min. | max. | min. | max. | min. | min. min.
EN AW-3103 [Al Mn1] F >1,2 | 20,0 — — — — — — —
H224 >1,2 1,5 115 175 75 — 3 — 1,251¢
1,5 3,0 | 115 | 175 75 — 4 — 15¢
30| 6,0 | 115 | 175 75 — 5 — 25¢
6,0 | 200 | 115 | 175 75 | — 6 10 —
H244 >1,2 1,5 140 195 110 — 2 — 1,25¢
1,5 3,0 140 195 110 — 3 — 15¢
3,0 6,0 140 195 110 — 4 — 25t
6,0 | 20,0 140 195 110 — 5 7 —
EN AW-5026 O/MH111 | >3 6 200 — 120 — 5 — —
[Al Mg4,5MnSiFe]@ 6 20 200 — 120 — — 6 —
EN AW-5052 [Al Mg2,5] F >1,2 | 20,0 — — — — — — —
H114 | >1,2 1,5 | 170 | 240 65 — 8 — 1¢
1,5 3,0 | 170 | 240 65 — 10 — 1¢
3,0 6,0 | 170 | 240 65 — 12 — 1,75¢
6,0 | 20,0 | 165 | 240 65 — 14 15 —
H224 >1,2 1,5 | 210 270 130 — 4 — 1t
1,5 3,0 | 210 270 130 — 6 — 2t
3,0 6,0 | 210 270 130 — 8 — 2t
6,0 | 20,0 | 210 270 130 — 9 10 —
H244 | >12 1,5 | 230 | 290 | 150 — 2 — 2t
15| 3,0 | 230 | 290 | 150 — 3 — 2,51
3,0 6,0 | 230 | 290 | 150 — 4 — 3¢
6,0 | 20,0 | 230 290 150 — 6 7 —
EN AW-5083 [Al Mg4,5Mn0,7] | H114 >1,2 1,5 | 275 350 125 — 6 — 2t
1,5 3,0 | 275 350 125 — 8 — 2t
30| 6,0 | 275 | 350 | 125 — 10 — 2,51
6,0 | 20,0 | 275 350 125 — 12 14 —
H116° | > 1,2 1,5 | 305 — 215 — 3 — 3,5¢
1,5 3,0 | 305 — 215 — 4 — 4¢
3,0 6,0 | 305 — 215 — 5 — 451
6,0 | 20,0 | 305 — 215 — 6 7 —
H224 | >12 1,5 | 305 | 380 | 215 — 3 — 351
15| 3,0 | 305 | 380 | 215 — 4 — 4¢
30| 6,0 | 305 | 380 | 215 — 5 — 4,5¢
6,0 | 20,0 | 305 380 215 — 6 7 —
H244 >1,2 1,5 | 340 400 250 — 2 — 4¢
15| 3,0 | 340 | 400 | 250 — 2 — 4,5¢
3,0 6,0 | 340 | 400 | 250 — 3 — 551
6,0 | 20,0 | 340 | 400 | 250 — 4 5 —
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Tabelle 1 (fortgesetzt)

Nenndicke Bruchdehnung| Empfohiener
Werk- ‘ Rin Ryo2 % Biegeradius
Werkstoff stoff- mm MPa MPa 4 y bei 90°
zustand 50mm
Uber | bis | min. | max. | min. | max. | min. | min min.

EN AW-5086 [Al Mg4] H114 >1,2 1,5 | 240 310 100 — 6 — 2t
1,5 3,0 | 240 310 100 — 8 — 2t

3,0 6,0 | 240 310 100 — 10 — 25¢

6,0 | 20,0 | 240 310 100 — 12 16 —

H116° | > 1,2 1,5 | 275 — 195 — 3 — 3,5¢
1,5 3,0 | 275 — 195 — 4 — 4¢

3,0 6,0 | 275 — 195 — 5 — 45¢

6,0 | 20,0 | 275 — 195 — 6 9 —

H224 >1,2 1,5 | 275 340 185 — 3 — 3,5¢
1,5 3,0 | 275 340 185 — 4 — 4¢

3,0 6,0 | 275 340 185 — 5 — 451

6,0 | 20,0 | 275 340 185 — 6 9 —
H244 | >1,2 1,5 | 300 360 220 — 2 — 4 ¢

1,5 3,0 | 300 360 220 — 2 — 45¢

3,0 6,0 | 300 360 220 — 3 — 55¢

6,0 | 20,0 | 300 360 220 — 4 5 —

EN AW-5754 [Al Mg3] F >1,2 | 20,0 — — — — — — —

H114 | >1,2 1,5 | 190 260 80 — 8 — 15¢
1,5 3,0 | 190 260 80 — 10 — 2t
3,0 6,0 | 190 260 80 — 12 2t

6,0 | 20,0 | 190 260 80 — 14 15 —
H224 >1,2 1,5 | 220 275 130 — 4 — 2t

1,5 3,0 | 220 275 130 — 6 — 2,5¢

3,0 6,0 | 220 275 130 — 8 — 25¢

6,0 | 20,0 | 220 275 130 — 9 10 —

H244 >1,2 1,5 | 240 295 160 — 2 — 25¢
1,5 3,0 | 240 295 160 — 3 — 3¢

3,0 6,0 | 240 295 160 — 4 — 3,5¢

6,0 | 20,0 | 240 295 160 — 6 7 —
EN AW-6061 [Al Mg1SiCu] o |=>12] 15] — [ 150 | — 85 6 — 21
1,5 3,0 — 150 — 85 8 — 2t
3,0 6,0 — 150 — 85 10 — 2t

6,0 | 20,0 — 150 — 85 12 13 —
T4 >1,2 1,5 | 205 — 110 — 6 — 4¢
1,5 3,0 | 205 — 110 — 8 — 4¢
3,0 6,0 | 205 — 110 — 10 4¢

6,0 | 20,0 | 205 — 110 — 12 13 —

T6 >1,2 1,5 | 290 — 240 — 3 — —

1,5 3,0 | 290 — 240 — 4 — —

3,0 6,0 | 290 — 240 — 6 — —

6,0 | 20,0 | 290 — 240 — 8 8 —

10
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Tabelle 1 (fortgesetzt)

Nenndicke Bruchdehnung| Empfohlener
Werk- ‘ Rin Ryo2 % Biegeradius
Werkstoff stoff- mm MPa MPa 4 y bei 90°
zustand 50mm
Uber | bis | min. | max. | min. | max. | min. | min. min.
EN AW-6082 [Al Si1MgMn] o |=>12] 15] — [ 150 | — 85 6 — 21
1,5 3,0 — 150 — 85 8 — 2t
3,0 6,0 — 150 — 85 10 — 2t
6,0 | 20,0 — 150 — 85 12 12 —
T4¢ >1,2 1,5 | 205 — 110 — 6 — 4¢
1,5 3,0 | 205 — 110 — 8 — 4 ¢
3,0 6,0 | 205 — 110 — 10 — 4¢
6,0 | 20,0 | 205 — 110 — 12 12 —
T6 >1,2 1,5 | 310 — 260 — 2 — —
1,5 3,0 310 — 260 — 3 — —
3,0 6,0 310 — 260 — 4 — —
6,0 | 20,0 310 — 260 — 6 6 —
T61° >1,2 1,5 | 280 — 205 — 3 — Tt
1,5 3,0 | 280 — 205 — 4 — 7t
3,0 6,0 | 280 — 205 — 6 — 7t
6,0 | 20,0 | 280 — 205 — 9 9 —
EN AW7020 [AlZn4,5Mg1] o |=12] 15] — [ 220 — | 140 6 — 3¢
1,5 3,0 — 220 — 140 8 — 3¢
3,0 6,0 — 220 — 140 10 — 3¢
6,0 | 20,0 — 220 — 140 12 12 —
T40.d >1,2 1,5 320 — 210 — 4 — 61t
1,5 3,0 | 320 — 210 — 6 — 6 ¢
3,0 6,0 | 320 — 210 — 8 — 6 ¢
6,0 | 20,0 320 — 210 — 10 12 —
T6 >1,2 1,5 350 — 280 — 3 — —
1,5 3,0 350 — 280 — 4 — —
3,0 6,0 | 350 — 280 — 6 — —
6,0 | 20,0 | 350 — 280 — 8 8 —

a8 Zum Korrosionsschutz ist das Kernmaterial beidseitig plattiert mit EN AW-7072, Schichtdicke je 4 % der Gesamt-
dicke.

b Material, das in diesem Zustand geliefert wird, darf nach Durchfilhrung der beschleunigten Priifung auf Anfalligkeit
gegen Schichtkorrosion nach ASTM G 66 keinerlei Anzeichen von Schichtkorrosion aufweisen und keinerlei Anzei-
chen von interkristalliner Korrosion nach ASTM G 67 (NALMT Test) (siehe 7.6).

(¢}

Betrachtlich geringere Biegeradien kdnnen sofort nach dem Losungsgliihen erzielt werden.

Der Einsatz dieses Werkstoffes im Werkstoffzustand T4 sollte bei Fertigerzeugnissen vermieden werden.

7.5 Biegeversuch

Die Bleche, Bander und Platten missen kalt um 90° Uber einen Dorn mit einem Radius gleich & mal der
Nenndicke ¢ des Bleches, Bandes oder der Platte (z. B. 2,5 ¢) gebogen werden kdnnen, ohne dass es dabei
zu einer Rissbildung kommt. Die Werte der Mindest-Biegeradien fiir die unterschiedlichen Werkstoffe, Zu-
stéande und Dicken sind in Tabelle 1 festgelegt.

Die Einhaltung der angegebenen Werte und/oder die Durchfliihrung der Prifung ist nur dann vorgeschrieben,
wenn dies bei der Bestellung festgelegt wurde.
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Fir die Durchfihrung der Priifung gelten die Festlegungen von EN ISO 7438 mit den folgenden zusatzlichen
Anforderungen:

— Der Biegeversuch muss an einer Probe durchgefiihrt werden, die neben dem Probenabschnitt flir den
Zugversuch entnommen wurde;

— die Probe muss in Querrichtung entnommen werden, wobei die Achse, um die gebogen wird, parallel zur
Walzrichtung liegt;

— die Probe muss mindestens eine Breite von 20 mm, vorzugsweise eine Breite zwischen 40 mm und
50 mm aufweisen. Die Dicke muss gleich der vollen Materialdicke (einschlieRlich des erhabenen Musters)
sein;

— die Probenkanten diirfen bearbeitet werden, falls es erforderlich ist. Sie diirfen auf einen Radius von etwa
2 mm gerundet werden;

— die Seite mit den erhabenen Mustern muss auf der Au3enseite der Biegeprobe sein.

7.6 Bestindigkeit gegen Schichtkorrosion und interkristalline Korrosion (Legierungen der
5xxx-Serie)

Die Erzeugnisse aus den Legierungen EN AW-5086 und EN AW-5083 im Werkstoffzustand H116 dirfen nach
der Durchflhrung einer beschleunigten Prifung auf Anfalligkeit gegen Schichtkorrosion nach ASTM G 66
(ASSET Test) keinerlei Anzeichen von Schichtkorrosion aufweisen und keinerlei Anzeichen von
interkristalliner Korrosion nach ASTM G 67 (NALMT Test), Kriterien nach ASTM B 928.

Falls vom Kaufer gefordert, missen Korrosionsprifungen auch an anderen Legierungen durchgefuhrt werden.

Falls diese Prifung durchgefihrt wird, muss sie an Proben mit voller Materialdicke durchgefiihrt werden.
Beide Oberflachen muissen der Priifung unterzogen und beurteilt werden.

Bei Abnahmepriifungen muss die Annehmbarkeit jedes einzelnen Prifloses von Erzeugnissen aus den Legie-
rungen EN AW-5086 und EN AW-5083 vom Hersteller bestimmt werden, entweder durch Prifung jedes Loses
nach ASTM G 66 und ASTM G 67 oder durch eine metallographische Prifung eines Probenabschnittes je Los.
Der Probenabschnitt ist dabei auf halber Breite an einem Ende eines stichprobenartig gewahlten Bleches,
einer Platte oder eines Bandes unter Anwendung des folgenden Verfahrens zu entnehmen:

— Ein zur Walzflache senkrechter und zur Walzrichtung paralleler Schliff muss poliert (vorzugsweise
elektrolytisches Polieren) und dann 3 min in einer Losung aus 40 ml 85%iger Phosphorsure und 60 ml
destilliertem Wasser bei 35 °C + 5 °C mikrogeatzt werden;

— die metallographische Prifung muss mit 500facher Vergroferung durchgefiihrt werden;

— die aufgezeigte Mikrostruktur muss weitgehend frei von kontinuierlichen Aluminium-Magnesium-Aus-
scheidungen an den Korngrenzen sein (AlsMgs).

Die Annehmbarkeit muss durch Vergleich mit vom Hersteller angefertigten Referenz-Mikrophotographien be-
stimmt werden, die von einwandfreiem Material stammen. Weist die Mikrostruktur eine hdhere Menge an
Al;Mg,-Ausscheidungen auf als die entsprechende Referenz, ist das entsprechende Los entweder zurtickzu-
ziehen oder einer Prifung nach ASTM G 66 zu unterziehen.

Die Referenz-Mikrophotographien missen an einwandfreiem Material (nach ASTM G 66) fur jeden festge-
legten Dickenbereich der Tabelle 1 durchgefiihrt werden. Die Herstellungsverfahren dirfen nach Erstellung
dieser Referenz-Mikrophotographien nicht mehr verandert werden.

Bei jeder wichtigen Anderung des Herstellungsverfahrens, die die Mikrostruktur der Legierung beeinflusst,
mussen neue Referenz-Mikrophotographien, wie oben angegeben, erstellt werden.

Der Hersteller muss im Werk alle Unterlagen bezlglich der Durchfiihrung der Referenz-Mikrophotographien
und der Herstellungsverfahren aufbewahren.
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7.7 Grenzabmafe und Formtoleranzen

7.7.1 Hohe der eingewalzten, erhabenen Muster

DIN EN 1386:2008-05
EN 1386:2007 (D)

Die Hohe des erhabenen Musters # ist gleich der Differenz zwischen der maximalen Dicke, die bis zur Spitze
des Musters gemessen wird, und der Dicke einer angrenzenden Flache ohne erhabenes Muster (siehe Bild 6).

Die Nennhdhen und Grenzabmalie der Nennhdhe der erhabenen Muster sind in Tabelle 2 angegeben.

Tabelle 2 — GrenzabmaRe der Musterhohe

Mafe in Millimeter

Erhabenes Muster

Musterart Nenndicke / | Nennhdhe Grenilael:'maﬁe
l Nennhahe /

Bild 4 1,2 bis 3,5 0,5 +0,2
1,2bis 1,5 0,5 0,3

Bilder 1, 2 und 3 >1,5bis 2,5 1,0 +04
> 2,5 bis 20,0 1,5 +0,6

Bild 5 Standardhohe 2,5 bis 20,0 2,5 +0,6
Bild 5 reduzierte Hohe 2,5 bis 20,0 1,0 +04

bart werden.

ANMERKUNG Bei Blechen mit einer Dicke von 2 mm bis 2,5 mm darf eine Hohe
des erhabenen Musters von (1,5 £ 0,6) mm zwischen Hersteller und Kaufer verein-

V.

-

Legende
h  Hohe des erhabenen Musters
t Nenndicke

Bild 6 — Musterhohe
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7.7.2 Nenndicke

Die Grenzabmal3e fiir die Nenndicke sind in Tabelle 3 angegeben.

Tabelle 3 — Grenzabmale fiir die Nenndicke

Malfe in Millimeter

Nenndickenbereich

GrenzabmaRe der Dicke
bei Nennbreiten

! iiber 1 600
bis 1 600 bis 2500
> 1,2bis 25 +0,20 +0,30
> 25bis 3,5 +0,30 +0,40
> 3,5bis 6,5 +0,40 +0,50
> 6,5 bis 12,5 +0,50 +0,60
> 12,5 bis 20,0 +1,0 +1,0

7.7.3 Lange und Breite

7.7.3.1  Fur Bander sind keine Grenzabmale fur die Lange festgelegt.

7.7.3.2  Grenzabmalie fir die Breite (bei Blechen, Bandern und Platten) und die Lange (bei Blechen und
Platten) sind in Tabelle 4 angegeben.

Tabelle 4 — GrenzabmalRe fiir die Breite und Lange

MaRe in Millimeter

. Breite Lange
Nenndicke
¢ Uber 1 500 Uber 2 000
bis 1 500 bis 2500 bis 2 000 bis 5000 Uber 5 000
1,2SIS3,0 +g +g +g +(1)0 +82
3’0 <t§8,0 +(£)3 +(1)0 +(£)3 +(1)0 +(1)2
t>8,0 +8 8 5 0 s
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7.8 Geradheit der Langskante

7.8.1 Die maximale Abweichung d von der Geradheit bei Bandern mit einer Breite bis 2 500 mm darf 5 mm
nicht Uberschreiten. Die Messung der Geradheitsabweichung d erfolgt nach Bild 7 Uber eine Lange L von
2 000 mm ab einem Ende des Bandes, wobei das Band auf einer horizontalen Richtplatte ruht.

Legende

Kante (konkave Seite)
Lineal

Blech oder Band

Abweichung von der Geradheit
Lange des Blechs oder der Platte

N Wi =-

Bild 7 — Geradheit eines Bleches oder einer Platte mit Léange L

7.8.2 Die maximale Abweichung d von der Geradheit bei Blechen und Platten darf 0,2 % der Nennlange
nicht Uberschreiten. Die Messung der Geradheitsabweichung d erfolgt nach Bild 7, wobei das Blech oder die
Platte auf einer horizontalen Richtplatte ruht.

7.9 Ebenheit
7.9.1 Ebenheitstoleranzen sind fir Bander nicht festgelegt.

7.9.2 Ebenheitstoleranzen fiir Bleche und Platten sind in Tabelle 5 angegeben und werden als Prozentsatz
der Lange L und/oder der Breite W ausgedrickt.

Die Messung der aus einer Langs- oder Querwdlbung (Taschen) resultierenden Abweichung /' von der Eben-
heit wird nach den Bildern 8 und 9 durchgefihrt. Diese Messung wird mit Hilfe eines geraden, leichten Lineals
und einer Fuhlerlehre, einem Anzeigeinstrument bzw. einer Messschiene vorgenommen. Hierbei ruht das
Blech bzw. die Platte auf einer horizontalen Richtplatte, wobei die konkave Seite nach oben gerichtet ist.

Es durfen andere Verfahren zur Messung der Ebenheit angewendet werden, in Schiedsfallen muss jedoch
vorstehendes Verfahren angewendet werden.
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Tabelle 5 — Ebenheitstoleranzen fiir Bleche und Platten

Nenndicke Maximale Gesamtabweichung
t auf Lange auf Breite
mm fIL W

1,2< t<3,0 0,4 % 0,5 %
3 < t<8,0 0,3 % 0,4 %
t>8,0 0,2 % 0,4 %

A-A

—"—f‘—

=

Legende
f Abweichung von der Ebenheit
W  Breite des Blechs bzw. der Platte

Bild 8 — Querwolbung

o1 B Nk

Legende
f Abweichung von der Ebenheit
L Lange des Blechs bzw. der Platte

Bild 9 — Langswolbung
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7.10 Rechtwinkligkeit
Rechtwinkligkeitstoleranzen flr Bleche und Platten sind in Tabelle 6 angegeben.

Die Abweichung von der Rechtwinkligkeit ist die hochstzulassige Differenz zwischen den Diagonalen AA und
BB nach Bild 10.

Tabelle 6 — Rechtwinkligkeitstoleranzen fiir Bleche und Platten

Mafde in Millimeter

Nennlédnge Rechtwinkligkeitstoleranzen fiir Nennbreiten

Uber 1 000 Uber 1 500 tber 2 000

uber bis bis 1 000 bis 1500 bis 2000 bis 2500
— 2000 6 7 8 —
2000 3 000 7 7 9 10
3000 3500 7 8 10 10
3 500 5000 8 10 10 12
5000 — 12 12 15 15

A

“a -
4
L 4

s—V \ 8

A

Bild 10 — Messung der Rechtwinkligkeit

8 Priifung und Priifverfahren

8.1 Durchzufiihrende Priifungen

Die folgenden Priifungen miissen in Ubereinstimmung mit EN 485-1 oder, wenn zutreffend, mit dem vorlie-
genden Dokument durchgefuhrt werden:

a) chemische Analyse des Metalls an Proben, die wahrend des Abgusses entnommen werden;

b) Zugversuch bei Raumtemperatur;

c) Prifung der Malie;

d) visuelle Oberflachenprifung.
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8.2 Art und Inhalt von Priifbescheinigungen

Der Lieferer muss die entsprechenden Priifbescheinigungen nach EN 10204 bereitstellen, falls es vom Kaufer
verlangt und mit dem Lieferer vereinbart wurde.

9 Qualitatssicherung
Der Hersteller muss ein Qualitdtsmanagementsystem einfihren und anwenden, das EN ISO 9001 mindestens

gleichwertig sein sollte. Innerhalb dieses Qualitatssicherungssystems muss der Hersteller ein Verfahren zur
Prifung der Einhaltung der Anforderungen nach Abschnitt 7 dieses Dokuments anwenden.

10 Kennzeichnung und/oder Etikettierung

Die Kennzeichnung und/oder Etikettierung muss zwischen Lieferer und Kaufer vereinbart werden:
— Symbol des Herstellerwerkes;

— Bezeichnung des Werkstoffes und des Werkstoffzustandes;

— Gusschargen-Nummer oder Warmebehandlungs-Chargennummer (falls zutreffend) oder eine Kenn-
zeichnung, die eine Rickverfolgung auf die Gusschargen-Nummer erméglicht.

11 Schiedsverfahren

Bei einem Streitfall, der die Ubereinstimmung mit der vorliegenden Europaischen Norm oder mit der im
Bestelldokument genannten Spezifikation betrifft, und vor Zurlickweisung der Erzeugnisse miissen von einem
in gegenseitigem Einverstandnis zwischen Lieferer und Kaufer gewahlten Schiedssachverstandigen
Prifungen durchgefiihrt werden.

Die Entscheidung des Schiedssachverstandigen ist endgiiltig.
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Anhang A
(normativ)

Rundungsregeln

In den Prifprotokollen muss die Zahl, die das Ergebnis einer Eigenschaftsprifung wiedergibt, die gleiche
Anzahl von Dezimalstellen aufweisen wie die entsprechende Zahl in dieser Norm.

Folgende Rundungsregeln miissen zum Nachweis der Ubereinstimmung mit dieser Norm verwendet werden:

a) Wenn die Ziffer, die unmittelbar hinter der letzten beizubehaltenden Ziffer steht, kleiner als 5 ist, so bleibt
die letzte beizubehaltende Ziffer unverandert;

b) wenn die Ziffer, die unmittelbar hinter der letzten beizubehaltenden Ziffer steht, gréRer als 5 oder gleich 5
ist und mindestens eine Ziffer folgt, die nicht Null ist, so wird die letzte beizubehaltende Ziffer um eins er-
hoht;

c) wenn die Ziffer, die unmittelbar hinter der letzten beizubehaltenden Ziffer steht, gleich 5 ist und nur Nullen
folgen, so bleibt die letzte beizubehaltende Ziffer unverandert, falls sie gerade ist, und wird um eins er-
hoht, wenn sie ungerade ist.
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Anhang B
(informativ)

Erlauterungen zu den in Tabelle 1 verwendeten Bezeichnungen der Werkstoffzustande,
auf den Begriffen der EN 515 basierend

Tabelle B.1 — Erlauterungen zu den in Tabelle 1 verwendeten Bezeichnungen der Werkstoffzustande, auf den Begriffen der EN 515 basierend
Werkstoff- Erliduterung
zustand
F Herstellungszustand
0] weichgegliht
H111 gegliht und durch anschlieRende Arbeitsgange, z. B. Recken oder Richten, geringfligig kaltverfestigt (weniger als H11)
H114 Blech mit eingewalzten Mustern, hergestellt aus dem Werkstoffzustand H11 (kaltverfestigt und riickgegliht — & hart)
H116 gilt fijr Alumi_pium-M_agnesium-ngierungen mit einem Mggnesiumanteil >4 %, fur die die Grenzwerte der mechanischen Eigenschaften
und die Bestandigkeit gegen Schichtkorrosion festgelegt sind
H224 Blech mit eingewalzten Mustern, hergestellt aus dem Werkstoffzustand H22 (kaltverfestigt und riickgegliht — %4 hart)
H244 Blech mit eingewalzten Mustern, hergestellt aus dem Werkstoffzustand H24 (kaltverfestigt und riickgegliiht — %2 hart)
T4 I6sungsgegluht und kaltausgelagert
T6 I6sungsgegluht und warmausgelagert
T61 I6sungsgegluht und zur Verbesserung der Formbarkeit nicht vollstandig warmausgelagert
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