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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN 487:2008) wurde von der Arbeitsgruppe 2 ,Pressbarren und Walzbarren®
(Sekretariat: AFNOR, Frankreich) im Technischen Komitee CEN/TC 132 ,Aluminium und Aluminiumlegie-
rungen® (Sekretariat: AFNOR, Frankreich) des Europédischen Komitees fir Normung (CEN) unter deutscher
Mitwirkung ausgearbeitet.

Das zustandige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 066-01-01 AA ,Unlegiertes und

legiertes Aluminium, Masseln und Barren® des Normenausschusses Nichteisenmetalle (FNNE) im DIN
Deutsches Institut fiir Normung e. V.

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 487:1994-02 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Normative Verweisungen im Abschnitt 2 aktualisiert;

b) Vielzahl von Begriffen im Abschnitt 3 gestrichen und Verweisung auf EN 12258-1 aufgenommen;
c) Unterabschnitt 6.1 Uberarbeitet;

d) Unterabschnitt 7.2 ,Prifbescheinigungen® vollstandig GUberarbeitet;

e) Norm redaktionell Gberarbeitet.
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Vorwort

Dieses Dokument (prEN 487:2008) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 132 ,Aluminium und
Aluminiumlegierungen® erarbeitet, dessen Sekretariat vom AFNOR gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur CEN-Umfrage vorgelegt.
Dieses Dokument wird EN 487:1993 ersetzen.

Im Rahmen seines Arbeitsprogramms hat das Technische Komitee CEN/TC 132 die CEN/TC 132/WG 2
.Pressbarren und Walzbarren“ mit der Uberarbeitung der EN 487:1993 beauftragt.

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

CEN/TC 132 bekréftigt seine Vorgehensweise, dass in dem Fall, wenn ein Patentinhaber sich weigert, fur ge-
normte Produkte Lizenzen unter angemessenen und nicht diskriminierenden Bedingungen zu erteilen, dieses
Produkt aus der entsprechenden Norm entfernt werden muss.
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1 Anwendungsbereich

Diese Europaische Norm legt die allgemeinen Anforderungen an die durch VertikalstranggielRen hergestellten
Walzbarren aus Aluminium und Aluminiumlegierungen fest.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fur 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 (einschlieBlich aller Anderungen).

EN 573-1, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Chemische Zusammensetzung und Form von Halb-
zeug — Teil 1: Numerisches Bezeichnungssystem

EN 573-2, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Chemische Zusammensetzung und Form von Halb-
zeug — Teil 2: Bezeichnungssystem mit chemischen Symbolen

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

EN 10204, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen
EN 12258-1, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Begriffe und Definitionen — Teil 1: Allgemeine Begriffe

EN 14242, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Chemische Analyse — Optische Emissionsspektral-
analyse mit induktiv gekoppelter Plasmaanregung

EN 14726, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Chemische Analyse — Leitfaden fiir die optische
Funkenemissionsspektralanalyse

3 Begriffe

Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach EN 12258-1 und der folgende Begriff.
3.1

Charge

Menge von Flussigmetall, die in einem Ofen enthalten und gleichzeitig einer Vorbereitungsbehandlung vor
dem Giel3prozess unterzogen worden ist

4 Bestellangaben

Die Bestellangaben missen das gewtiinschte Produkt festlegen und folgende Angaben enthalten:

a) Form des Produkts (Walzbarren);

b) Bezeichnung des Aluminiums oder der Aluminiumlegierung, sollte vorzugsweise mit EN 573-1 und
EN 573-2 Ubereinstimmen (oder dem kauferspezifischen Legierungsschlissel nach Vereinbarung

zwischen Lieferer und Kaufer);

c) Zustand: entweder gegossen oder homogenisiert. Die Homogenisierungsparameter sollten zwischen Lie-
ferer und Kaufer vereinbart werden;

d) Nummer dieser Europaischen Norm;
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e) Mafe und Querschnittsform:

1) Nenndicke (in Millimeter);
2) Nennbreite (in Millimeter);
3) Nennlange und die Langen-Grenzabmalie, falls diese von der Norm abweichen (in Millimeter);

4) Beschreibung des Querschnittsprofils bzw. Referenznummer einer entsprechenden Zeichnung (in
Millimeter).

f)  Sageschlissel (siehe 5.6.4);

g) Angabe, ob die Walzbarren gefrast oder ungefrast zu liefern sind;

h) Angabe, ob die Walzbarren vor dem Warmwalzen gefrast werden sollen oder nicht;
i) Endeinsatzzweck (z. B. Folie, Verpackung) (siehe 5.1);

i) Menge:

— Masse (Angabe in metrischen Tonnen) oder Anzahl der Walzbarren;
— zulassig Mengenabweichungen, falls erforderlich;

k) alle Anforderungen flr Priifbescheinigungen (siehe Abschnitt 7);

[) alle zwischen Lieferer und Kaufer vereinbarten zusatzlichen Anforderungen (siehe Abschnitt 7).

5 Anforderungen

5.1 Herstellungsverfahren

Die in diesem Abschnitt festgelegten Produktanforderungen sind in der Regel nicht ausreichend, damit die
Walzbarren die Anforderungen des Kaufers an Walzprodukte erflllen. Deshalb muss der Kaufer dem Herstel-
ler alle Einzelheiten Uber den Endeinsatzzweck des Produkts angeben, damit dieser seine Fertigungsbedin-
gungen bestmaoglichst darauf abstimmen kann.

Es wird empfohlen, Priflose herzustellen, damit die Einhaltung der Anforderungen fir den Endeinsatzzweck
bestatigt wird. Es wird dem Kaufer auch empfohlen, den Hersteller um Benachrichtigung bei allen wichtigen
Anderungen des Fertigungsprozesses, die die Qualitat des Endprodukts beeintrachtigen kénnten, zu bitten.

Es wird empfohlen, ein Qualitatssicherungssystem, wie in EN ISO 9000 und EN ISO 9004 beschrieben, an-
zuwenden.

5.2 Chemische Zusammensetzung

Die chemische Zusammensetzung der Walzbarren muss mit den in EN 573-3 festgelegten Zusammen-
setzungen Ubereinstimmen.

Falls erforderlich, wird empfohlen, dass K&ufer und Lieferer engere Zusammensetzungsgrenzen, als in
EN 573-3 angegeben sind, vereinbaren.

Die Uberwachung der Gehalte an Alkalimetallen wird empfohlen:
— Natrium und Kalzium in Magnesiumlegierungen;

— Lithium in Barren fur den Einsatz als Folienqualitat.
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Eine Begrenzung des Wasserstoffgehaltes in der Schmelze auf 0,15 ml je 100 g Aluminium wird empfohlen.
Das Analysenverfahren wird nach Vereinbarung zwischen Lieferer und Kaufer festgelegt.

5.3 Oberflachen- und Gefiigequalitat
Die Walzbarren missen

a) frei sein von Gussoberflachenfehlern, Metallauslaufen, Transportbeschadigungen, Ol, Schmutz- und Kor-
rosionsflecken;

b) frei sein von Einschlissen, Porositaten, Lunkern und Rissen;
c) ein geeignetes Gussgeflige aufweisen (z. B. KorngréRe, Dicke der Randzone, Tannenbaumstruktur);

in einem Ausmal}, wie es zwischen Kaufer und Lieferer zu vereinbaren ist, so dass die Barren im gefrasten
bzw. ungefrasten Zustand zum Verwalzen und fiir die nachfolgende Weiterverarbeitung geeignet sind.

5.4 Grenzabmafle

5.4.1 Querschnitt

Die Querschnittsform ist dem Ermessen des Kaufers Uberlassen, der dem Lieferer hierfir eine MalRzeichnung
liefert.

5.4.2 Dicke

Die Dicke wird auf beiden Seiten des Barrens in 100 mm Abstand zu den Schmalseiten gemessen. Die
Grenzabmalle der Dicke betragen = 5 mm. Hiervon ausgeschlossen sind (siehe Bild 1):

— eine Lange im Fulbereich des nicht besagten Barrens, die 80 % der Nenndicke betragt (die Messung
erfolgt vor dem Sagen, wenn ein Sagen spezifiziert ist);

ANMERKUNG Fir Barren mit einer Breite Gber 2 m ist diese Lange gleich der Dicke.
— eine Lange zum Ful des besagten Barrens, die 50 % der Nenndicke betragt.

In diesen vorgenannten Bereichen wird die Dicke in der Mitte des Querschnitts gemessen und die Grenzab-
weichung betragt:

— 4 % der Nenndicke bei besagten Barren;
— bzw. muss flr nicht besagte Barren zwischen dem Kaufer und dem Lieferer vereinbart werden.
Die Differenz zwischen der jeweils diinnsten und dicksten Stelle eines besagten Barrens, jeweils an einer be-

liebigen Stelle des Barrens in einem Abstand gréRer als 100 mm zu den Kanten gemessen, darf nicht mehr
als 5 % der Nenndicke betragen.
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Nicht besagter Walzbarren Besagter Walzbarren

t Nenndicke

ANMERKUNG Die schraffierten Flachen sind der Bereich, in dem die Messungen der Dicke, Breite und der Durchbie-
gung erfolgen sollen.

Bild 1 — Ausfiihrungen von Walzbarren

5.4.3 Breite

Die Breite wird Uber alles gemessen. Die Grenzabmalle betragen +3)0 mm. Dabei bleibt ein Bereich unberick-

sichtigt, bei dem der Abstand zum FuRende des Barrens 80 % der Nenndicke (nicht besagte Barren) oder
50 % der Nenndicke (besagte Barren) betragt (siehe Bild 1).

Abweichende Grenzabmalle konnen zwischen Lieferer und Kaufer vereinbart werden.

5.4.4 Lange

Die Lange wird Uber alles gemessen. Die Grenzabmalle betragen:
a) =25 mm fir die besagten Barren;

b) +50 mm fUr die nicht besagten Barren;

wenn in den Bestellangaben nichts anderes angegeben ist.
5.5 Formtoleranzen

5.5.1 Seitliche Durchbiegung

Die seitliche Durchbiegung ist die entlang einer Schmalseite in der Mitte der Schmalseite in Walzrichtung ge-
messene Abweichung von der Geraden.

Die maximal zulassige Abweichung auf die Gesamtlange des Walzbarrens betragt 6 mm (siehe Bild 2).

5.5.2 Langsbiegung

Die Langsbiegung ist die entlang einer Walzflache in Giefrichtung in einem Abstand von 100 mm zur Kante
gemessene Abweichung von der Geraden.
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Die maximal zulassige Abweichung auf die Gesamtlange des Walzbarrens betragt 6 mm (siehe Bild 2).

5.5.3 Diagonale Verwindung

Die diagonale Verwindung ist die entlang einer Diagonalen auf einer Walzfliche gemessene Abweichung. Sie
legt die Verwindung eines Walzbarrens fest.

Die maximal zuldssige Abweichung betragt 6 mm (siehe Bild 2).

5.5.4 Querwodlbung (Konkavitat und Konvexitat)

Die Querwdlbung wird an einer Walzflache senkrecht zur Gieldrichtung gemessen. Es ist das Mal} fir die
Konkavitat oder Konvexitat des Barrens.

Die maximal zulassige Querwdlbung betragt 3 mm (siehe Bild 2).

Wenn der Barren nicht vor dem Walzen gefrast wird, muss die maximal zuldssige Querwoélbung zwischen
dem Kéaufer und dem Lieferer vereinbart werden.

Seitliche Durchbiegung
Langsbiegung
Querwdlbung
Diagonale Verwindung

o0 >

ANMERKUNG Die Messung der seitlichen Durchbiegung, der Langsbiegung, der Querwdlbung bzw. der diagonalen
Verwindung erfolgt Iangs des Barrens ohne Berlicksichtigung eines Bereiches an den Fuflenden, der bei nicht besagten
Barren 80 % der Nenndicke, bei besagten Barren 50 % der Nenndicke betragt (siehe Bild 1).

Bild 2 — Arten der geometrischen Abweichung
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5.5.5 Rechtwinkligkeit

Die Sageschnitte missen im Winkel von (90 + 1)° zur GieRachse des Barrens durchgeflhrt werden.

5.6 Sagen

5.6.1 Allgemeines

Die Walzbarren kdnnen sein:

— wie gegossen, wenn weder der Kopf- noch der FuRBbereich abgesagt werden sollten; oder

— gesagt.

Das Sagen kann am Kopf-, am Ful3- oder an den beiden Enden erfolgen.

5.6.2 Abségen des Kopfbereiches

Das Absagen des Kopfbereiches muss so erfolgen, dass Lunker und fehlerhaftes Material beseitigt werden.

5.6.3 Absédgen des FuBbereiches

Mit dem Sagen des FuBbereiches missen bei einem Walzbarren die erforderlichen Ebenheitstoleranzen er-
zielt und fehlerhaftes Material beseitigt werden.

5.6.4 Sage-Kurzzeichen

Tabelle 1 gibt die mdglichen Sagearten und das entsprechend zu verwendende Kurzzeichen an.

Tabelle 1 — Sagekurzzeichen fiir Sagearten

Sagen (_1es Sdgen _des Kurzzeichen
Kopfbereiches FuBbereiches
nein nein NS
ja nein TS
nein ja BS
ja ja DSa

a8 DS fir ,beidseitiges Besagen*

5.7 Frasen
Die Bedingungen fur das Frasen und besondere Anforderungen an die Abmafe der gefrasten Barren missen

zwischen Hersteller und Lieferer vereinbart sein. Sie missen in den zusatzlichen Anforderungen der Bestell-
angaben enthalten sein.

6 Prufungen

6.1 Analyse der chemischen Zusammensetzung

Die Analysenproben missen nach dem Ermessen des Hersteller genommen werden, welcher Verfahren
anwenden muss, die auf europdischer Ebene, EN 14242 und EN 14726, oder auf internationaler Ebene
anerkannt sind.
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Die Analysenproben missen wahrend des GieRens aus dem Metallverteilsystem nach eventuellem Hinzu-
fugen des Kornfeiners entnommen werden.

Die Analysenproben mussen in geeigneter Weise bearbeitet und bei Analyse mittels Emissionsspektrometrie
mindestens zwei quantitativen Bestimmungen je Probe unterzogen werden. Das Ergebnis einer Probe ist das
arithmetische Mittel der einzelnen quantitativen Bestimmungen.

Das Endergebnis ist das arithmetische Mittel der an den entnommenen Proben erzielten Ergebnisse.

Fir die Guss-Freigabe muss das Ergebnis jeder Probe innerhalb der Grenzen der spezifizierten Zusammen-
setzung liegen.

Der Hersteller muss Analysenverfahren anwenden, die auf europaischer oder internationaler Ebene genormt
sind. Die Wahl des angemessenen Verfahrens bleibt dem Hersteller Gberlassen.

6.2 Priifung der physikalischen und metallurgischen Eigenschaften

6.2.1 MaReigenschaften

Der Hersteller muss geeignete Mittel zur Priifung der Einhaltung der MaReigenschaften und der unter 5.4 be-
schriebenen zulassigen Abweichungen einsetzen.

6.2.2 Prozesskontrolle und Eignung fiir den Endeinsatzzweck
Eine angemessene Prozesskontrolle muss die nicht direkt prifbaren Produkteigenschaften sicherstellen.
Es mussen Routinetberprifungen durchgefihrt werden, die bestatigen, dass die gewilinschten Produkt-

eigenschaften erreicht werden (z. B. KorngréRe, Randzonentiefe, Tannenbaumstruktur, Wasserstoffgehalt,
Sauberkeit der Schmelze).

6.3 Sonstige Priifungen

Falls erforderlich, sollten sonstige Prifungen in der Bestellung nach Vereinbarung zwischen Kaufer und Liefe-
rer festgelegt werden.

7 Priifbescheinigungen

7.1 Massen- und Analysenbescheinigung

Der Lieferer muss bei jeder Lieferung eine Massen- und Analysenbescheinigung mit folgenden Angaben bei-
fugen:

a) Name und Anschrift der Vertriebsfirma und Name des Herstellerwerkes;

b) Name und Adresse des Kaufers;
c) Beschreibung des Produkts, wie in 4 a), b), c), d), e), f) und g) angegeben;

d) die Gussnummern, die Sticknummern der Barren, die Nettomasse jedes Barrens und fir jeden Guss die
tatsachliche Analyse der Elemente (Silizium, Eisen, Kupfer, Mangan, Magnesium, Chrom, Zink, Titan und
sonstige in EN 573-3 festgelegte oder in der Bestellung geforderte Elemente), in der Reihenfolge, wie in
EN 573-3 angegeben.

7.2 Priufbescheinigung

Wenn in der Bestellung nicht anders angegeben, hat der Lieferer eine Prufbescheinigung 3.1, nach EN 10204,
mit mindestens dem Ergebnis der chemischen Zusammensetzung abzugeben.

10



E DIN EN 487:2008-05
— Entwurf — prEN 487:2008 (D)

8 Kennzeichnung

8.1 Allgemeines

Sofern keine anders lautende Vereinbarung zwischen Kaufer und Lieferer getroffen wird, missen die Barren
wie folgt gekennzeichnet werden:

— mit Tinte oder Farbe auf mindestens einer Schmalseite;

— mit Stempelung auf der Kopfseite.

8.2 Kennzeichnung auf der Schmalseite

Die verwendete Tinte (bzw. Farbe) muss bestandig sein gegen Bewitterung, Hitze vor dem Warmwalzen (bzw.
der Homogenisierungstemperatur) und darf kein Blei enthalten.

Die verwendeten Zeichen missen mindestens eine Hohe von 50 mm haben. GroRere Zeichen missen
zwischen Kaufer und Lieferer vereinbart werden.

Die folgenden Angaben miissen enthalten sein:

— ldentifizierung des Herstellers, welche es ermdglicht, falls erforderlich, das Werk zu identifizieren (z. B.
Firmenzeichen, Handelsmarke);

— Abgussnummer;

— Sticknummer des Barrens im Guss;
— Bezeichnung der Aluminiumlegierung;
— Nennbreite;

— Nenndicke;

— Nennlénge;

— Nettomasse des Barrens.

8.3 Kennzeichnung am Kopf

Die Kennzeichnung am Kopf mit Stempel ist fir den Fall des Verschwindens der Schmalseitenmarkierung
vorgesehen. Sie muss die minimal notwendigen Informationen zur klaren Identifizierung des Walzbarrens ent-
halten.

Die Kennzeichnung muss mindestens folgende Angaben enthalten:

— ldentifizierung des Herstellers und wenn notwendig, des Werkes (z. B. Firmenzeichen, Handelsmarke);
— Gussnummer;

— Sticknummer des Barrens im Guss.

Die Identifizierung des Werkes sollte zwischen Kaufer und Lieferer vereinbart werden.

11
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9 Verpackung, Transport und Lagerung

Die Transport- und Lagerbedingungen mussen so ausgelegt sein, dass die Walzbarren in einem Zustand er-
halten bleiben, ohne die Notwendigkeit einer Nachbearbeitung fur den weiteren Walzprozess zu erfordern.

Die Verpackungs- und Transportverfahren missen zwischen Kaufer und Lieferer vereinbart werden.

10 Beanstandungen

Die auleren und inneren Fehler fihren nur dann zu einer Beanstandung, wenn sie die Weiterverarbeitung
oder die Endverwendung des Walzbarrens beeintrachtigen.

Der Kaufer muss dem Lieferer die Prifung der Rechtmafigkeit der Beanstandung ermdéglichen. Er muss bei-
spielsweise folgendes zur Verfligung stellen:

— ein Stiuck des fehlerhaften Barrens mit vollstandiger Identifizierung; und/oder

— eine Fehlerprobe des Endprodukts oder des Produkts im Zwischenzustand mit allen Einzelheiten zur I-
dentifizierung; und/oder

— Nachweis des Fehlers am Walzbarren oder am Endprodukts; und/oder

— Einzelheiten der Behandlungs- und Kontrollbedingungen des Produkts im Zwischenzustand.

Im Streitfall darf die Einschaltung eines Schiedslabors zur Durchflihrung von Prifungen und Kontrollen vorge-
nommen werden. Kaufer und Lieferer missen gemeinsam das Labor bestimmen und die einzusetzenden

Pruf- und Kontrollverfahren festlegen. Vor Beginn regularer Lieferungen, wird empfohlen das Lieferer und
Kaufer Einigkeit Uber diese Punkte erzielen.

12
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