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Zusammensetzung nach DIN EN 573-3 | *Rest Al Andere
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min. 04 - 0,15 - 0.8 0,04 - - 0,40 - 0,40 - -

max. 0.8 0.7 0,40 0,15 1.2 0,14 0,25 0,10 1.0 = 0,9 0,05 0,15

Mechanische Eigenschaften nach DIN EN 754-2 gez. / DIN EN 755-2 gep.

Zustand

gezogen T8 <120 <85 345 - 315 - 4 3 -
gezogen T9 <120 <85 360 - 330 - 4 3 -
gepresst  T6 <220 <155 260 - 240 - 10 8 -

D = Durchmesser von Rundstangen / S = Schlusselweite von Vier- und Sechskantstangen, Dicke von Rechteckstangen

Allgemeine Eigenschaften

Korrosionsbestandigkeit Oberflachenbehandlung

Witterung gut Schutzanodisieren gut
Meerwasser mittel Anodisieren dekorativ gut

Anstrich / Beschichten KA.
Hartloten mit Flussmittel mittel Gas KA.
Hartloten ohne Flussmittel mittel WIG- gut
Reibloten KA. MIG- gut
Weichloten mit Flussmittel mittel WiderstandsschweiRen gut

Zerspanungseigenschaften Physikalische Eigenschaften

Schnittgeschwindigkeit m/min kA Dichte g/cm?® 2,7
Spanform kurze Wendel Elastizitatsmodul GPa 69
Ausgehartet KA. Warmeleitfahigkeit W/(m*K) 172
Weichgegluht KA. Warmeausdehnung (20-100°C) 10 5/K 23,4
Kaltverfestigt KA. Elektrische Leitfahigkeit MS/m 26
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