
M A ß G E S C H N E I D E R T E  L E G I E R U N G E N
H E R G E S T E L LT  I N  S C H W E D E N

Aluminium aus recyceltem Rohmaterial



F Ü H R E N D  I N  D E N 
N O R D I S C H E N 
L Ä N D E R N
Wir sind der führende Hersteller von kundenspezifischen Aluminiumlegierungen 
in den nordischen Ländern, hergestellt aus recyceltem Material. Jährlich liefern 
wir 75 000 Tonnen Aluminiumlegierungen. Unsere Kunden sind hauptsächlich 
Gießereien in Nordeuropa, die wiederum die Automobil- und Maschinenbau- 
industrie mit Komponenten beliefern.

T O N N E N  A L U M I N I U M L E G I E R U N G E N



V E R S C H I E D E N E  A L U M I N I U M L E G I E R U N G E N

Wir bieten bis zu 300 verschiedene Aluminiumlegierungen 
an. Ganz gleich, was Sie herstellen möchten, wir können eine 
Legierung mit den richtigen Eigenschaften entwickeln.
Dank unserer umfassenden Materialexpertise können wir die Eigenschaften 
und den Wert Ihrer Aluminiumlegierung optimieren – sowohl für den Prozess 
als auch für die endgültige Komponente. Wenn Sie technische Kompetenz, 
Unterstützung bei der Produkt- und Prozessentwicklung oder Hilfe bei  
Fragen zur Metallurgie benötigen, ist unsere Expertise stets in Ihrer Nähe.

Als unser Kunde profitieren Sie von jahrzehntelanger Erfahrung in der  
Wiederverwertung und Herstellung von Aluminium. Wir haben die  
Produktion von Aluminiumlegierungen 1949 in Älmhult begonnen,  
wo sich unser Schmelzwerk noch heute befindet.

Dass Stena Aluminium Teil des Stena Metallkonzerns ist, bietet Ihnen  
als Kunde zusätzlichen Mehrwert. In Zusammenarbeit mit unserem  
Schwesterunternehmen Stena Recycling können wir Ihnen bei der  
Wiederverwertung aller Abfallarten, einer optimierten Ressourcen- 
bewirtschaftung und der Stärkung Ihrer gesamten Nachhaltigkeitsarbeit 
helfen.

DA M I T  S I E  H E U T E  U N D  
M O R G E N  E R FO L G R E I C H  S I N D.



I H R  PA R T N E R 
D U R C H  D E N  
G E S A M T E N  
P R O Z E S S

L EG I E R U N G E N ,  
A N G E PA S S T  A N  
I H R E  B E D Ü R F N I S S E
Aluminium ist ein fantastisches Material mit vielen  
Eigenschaften. Wir können Aluminiumlegierungen  
jederzeit genau an Ihre Bedürfnisse anpassen.
Wir produzieren mit unterschiedlichen Eigenschaften, zum Beispiel  
in Bezug auf Leitfähigkeit, Korrosionsbeständigkeit und Haltbarkeit.  
Wir unterstützen Sie im Kontakt mit Ihren Kunden, indem wir die  
richtigen Spezifikationen finden, um deren Anforderungen zu erfüllen,  
sowie Angebote erstellen und Umweltdokumentationen zusammenstellen.



H I L F E  Z U R  R E D U Z I E R U N G 
I H R E S  Ö KO L O G I S C H E N 
F U S S A B D R U C KS

Bei der Lieferung von flüssigem Aluminium werden zudem große  
Energiemengen bei Ihnen als Kunde eingespart. Wir arbeiten kontinuierlich 
daran, unseren eigenen ökologischen Fußabdruck zu reduzieren, und unsere 
Prozesse nutzen erneuerbaren Strom.

Wir verfügen über geschultes Personal in zahlreichen Umweltfragen,  
bieten hohe Transparenz und Rückverfolgbarkeit in unseren Prozessen im 
Hinblick auf Lebenszyklusanalysen. Wir unterstützen Sie bei der gesamten 
Dokumentation, die Sie für eine umfassende Umweltberichterstattung 
benötigen.

Da wir in unserer Produktion recyceltes Aluminium  
verwenden, sind die CO2-Emissionen pro Tonne Aluminium 
sehr niedrig.

Wir können alle Legierungen in Form von Barren oder flüssigem Aluminium 
liefern. Der Großteil des Rohmaterials, mit dem wir arbeiten, stammt von 
Stena Recycling, was eine effizientere Handhabung von Aluminiumschrott 
und eine höhere Liefersicherheit ermöglicht. Wir haben die Kontrolle über 
die gesamte Wertschöpfungskette und machen den endlosen Kreislauf des 
Aluminiums möglich.

Wir liefern Aluminiumlegierungen von höchster Qualität. 
Unsere Experten führen sorgfältige Qualitätskontrollen  
und umfassende Analysen durch – vom Eingang des  
Rohmaterials über den gesamten Bearbeitungs- und  
Produktionsprozess bis hin zum Kunden.

D I E  R I C H T I G E  Q UA L I TÄT 
U N D  L I E F E R P R Ä Z I S I O N



T EC H N I S C H E R  
S U P P O R T  U N D  
B E R AT U N G
Wenn Sie technische Unterstützung, Hilfe bei der  
Produktentwicklung oder Beratung zu Fragen der  
Metallurgie benötigen, stehen Ihnen unsere Experten  
jederzeit zur Verfügung.
Wir unterstützen Sie bei allem – von der Optimierung der  
Produkteigenschaften bis hin zu effizienteren Schmelz-  
und Gießprozessen für Aluminium. Unsere Lösungen werden  
individuell an Ihre Bedürfnisse angepasst, und wir bringen  
uns gerne bereits in der Bestell- und Angebotsphase mit  
Ihrem Kunden ein.



Stena Aluminium ist Teil von Stena Metall, einem familiengeführten Konzern, 
der 1939 gegründet wurde. Heute ist Stena Metall in sieben Geschäftsbereichen 
tätig und an mehr als 200 Standorten in neun Ländern vertreten.
Jedes Jahr recycelt und veredelt der Konzern sechs Millionen Tonnen Abfall und ausgediente Produkte 
und versorgt Kunden mit wichtigen Rohmaterialien, Stahlprodukten, recyceltem Aluminium und 
marinen Brennstoffen.

Durch die Partnerschaft mit Stena Recycling erhalten wir den Großteil des recycelten Aluminiums, 
das wir verwenden. Darüber hinaus können wir Ihnen zusätzliche Dienstleistungen in den Bereichen 
Recycling, Abfallmanagement und Kreislaufwirtschaft anbieten – alles, um Ihrem Unternehmen  
zu helfen, seinen Beitrag zu einer zirkulären Wirtschaft und einer nachhaltigen Gesellschaft weiter  
zu stärken.

Unser Konzern verfügt zudem über eine umfassende Forschungs- und Entwicklungsabteilung.  
Durch Kooperationen mit Universitäten, anderen Institutionen sowie in enger Zusammenarbeit  
mit Kunden und deren Kunden entwickeln wir bestehende Legierungen weiter und schaffen neue  
für verschiedene Anwendungen.

Bei Stena Aluminium glauben wir an die Stärke der Zusammenarbeit. Durch gute Partnerschaften 
entwickeln wir unser eigenes Geschäft und das unserer Kunden weiter. Wir schaffen jeden Tag  
Mehrwert – und das seit Beginn unserer Tätigkeit.

T E I L  V O N  E T WA S 
G R Ö ß E R E M



L EG I E R U N G S S C H L Ü S S E L

L EG I E R U N G E N F Ü R D R U C KG U S S
Europa EN 1706 Schweden SS Deutschland  VAR US AA Japan JIS UK BS Frankreich  NF Italien  UNI

43400 239 D ADC3

44300 230 D A413.0 ADC2 LM20 A-S12

44400 4255 AS-9

44500 4263

46000 4250 226 D ADC10 LM24 A-S9U3 5075

46100 ADC12Z LM2

46500 4252 226/3 ADC10Z LM24 A-S9U3X 4525

47100 4260 231D LM20 A-S12U 5079

Wir behalten uns eventuelle Irrtümer vor; die Vergleiche der Legierungen sind nicht präzise, sondern zeigen nur vergleichbare Legierungstypen auf.

L EG I E R U N G E N F Ü R S A N D - U N D KO K I L L E N G U S S
Europa EN 1706 Schweden SS Deutschland  VAR US AA Japan JIS UK BS Frankreich  NF Italien  UNI

42000 4244 356.0 AC4C LM25 A-S7G 3599

43000 4253 239 AC4A, Al-Si 10 Mg

43100 4253 239 AC4A, Al-Si 10 Mg A-S10G 3051

43200 4253 233 AC4A

44100 4261 230 B413.0 AC3A, Al-Si 12 LM6 A-S13 4514

44200 4261 230

44400 4255 AS-9

46200 4251 226 B380.1 AC4B LM27 A-S7U3G 3601

46400 7369

47000 4260 231 Al-Si 12 Cu A-S12U 3048

Wir behalten uns eventuelle Irrtümer vor; die Vergleiche der Legierungen sind nicht präzise, sondern zeigen nur vergleichbare Legierungstypen auf.

K U N D E N - 
A N G E PA S S T E  
L E G I E R U N G E N
Unsere Legierungen werden hauptsächlich in der Automobil-, Elektronik-, 
Maschinenbau- und Möbelindustrie eingesetzt. Wir können Aluminium- 
legierungen an die Anforderungen des Kunden hinsichtlich der  
Produkteigenschaften anpassen.
Wir produzieren bis zu 300 verschiedene Legierungen mit unterschiedlichen Eigenschaften,  
wie Leitfähigkeit, Wärmeleitung, Korrosionsbeständigkeit, Festigkeit, Polierbarkeit,  
Bruchgrenze, Streckgrenze, Zerspanbarkeit, Schweißbarkeit und vieles mehr.

Wir können alle Legierungen in Form von Barren oder flüssigem Aluminium liefern. Die Barren  
werden zu Bündeln gestapelt und paarweise umreift, um eine effizientere Handhabung  
zu ermöglichen. Die Lieferungen von flüssigem Aluminium erfolgen in speziell konstruierten  
Thermosbehältern, die jeweils acht Tonnen Aluminium enthalten. Jeder LKW transportiert  
drei Thermosbehälter. Die Temperatur des Aluminiums im Behälter ist auf Ihre Bedürfnisse  
abgestimmt und kann daher sofort in Ihrer  
Produktion verwendet werden. Große Energiemengen werden eingespart, da Sie keine  
Aluminiumbarren einschmelzen müssen. Jede Lieferung von flüssigem Aluminium reduziert  
die CO2-Emissionen um zwei Tonnen.



S T E N A L  4 6 0
Verbesserte Gusslegierung für hohe Leistung.
Stenal 460 ist eine verbesserte Version von EN AB-46000, die höhere Festigkeit, verbesserte 
Ermüdungseigenschaften und bessere Duktilität bietet. Mit reduziertem Eisengehalt, zugesetztem 
Strontium und ausgewogenem Mangan wird eine strengere Prozesskontrolle und geringere Porosität 
sichergestellt. Dies ermöglicht Wärmebehandlung, maßgeschneiderte Eigenschaften und niedrigere 
Ausschussquoten. Ideal für anspruchsvolle Anwendungen.

C H E M I S C H E Z U S A M M E N S E T Z U N G
Beimengung Si Fe Cu Mn Mg Cr Ni Zn Pb Sn Ti Sr Sb P Ca

Min % 8,70 0,50 2,70 0,30 0,35 - - - - - 0,05 0,030 - - -

Max % 9,40 0,60 3,30 0,47 0,45 - 0,30 1,20 0,20 0,10 0,10 0,05 0,005 0,002 0,003 

Andere Elemente jeweils maximal 0,05 % und insgesamt maximal 0,25 %. Hinweis: Der Sr-Gehalt ist im Lieferzustand der Barren höher.
Für Gussstücke 0,02–0,03 %. Sr wird in der Schmelze verbraucht und der Gehalt muss gegebenenfalls durch separat zugeführtes Sr aufrechterhalten werden.

M EC H A N I S C H E E I G E N S C H A F T E N
Zustand Dehngrenze Rp0.2 [MPa] min. Dehngrenze Rp0.2 [MPa] 

min. 
Bruchdehnung A25 m [%]

Druckguss
**HPDC 280 150 3,5
*AC/WC 360/350 220/225 2,8/2,6

*Luftgekühlte (ac) und wassergekühlte (wc) separat gegossene Probestäbe mit einer Dicke von 4 mm, Materialpotenzial, abhängig vom Prozess.
**HPDC, Probestab mit kreisförmigem Querschnitt, Durchmesser 6 mm. Normalerweise erwartete Werte. Wahre Eigenschaften nur bei Prüfung der  
Komponente.

S T E N A L  4 4 5
Optimierte AlSi12-Legierung für anspruchsvolles Druckgießen.
Stenal 445 ist eine verbesserte Version von EN AB-44500, entwickelt für das Druckgießen mit  
verbesserter mechanischer Festigkeit, Ermüdungseigenschaften und Duktilität. Sie verfügt über  
einen engeren Legierungsbereich, reduzierten Eisengehalt, zugesetztes Strontium und  
ausgewogenes Mangan für bessere Prozesskontrolle und geringere Porosität. Der Kupferanteil 
kann reduziert werden, um die Korrosionsbeständigkeit zu verbessern. Die Legierung unterstützt 
die Wärmebehandlung bei geringer Porosität, was maßgeschneiderte Eigenschaften und niedrigere 
Ausschussquoten ermöglicht. Ideal für komplexe oder dünnwandige Komponenten, die hohe Leistung 
erfordern.

C H E M I S C H E Z U S A M M E N S E T Z U N G
Beimengung Si Fe Cu Mn Mg Cr Ni Zn Pb Sn Ti Sr Sb P Ca

Min % 11,00 0,45 - 0,32 0,30 - - - - - 0,07 0,03 - - -

Max % 12,00 0,60 0,18 0,47 0,40 - - 0,30 - - 0,15 0,05 0,003 0,005 0,25

Andere Elemente, höchstens 0,05 % jeweils. Gesamter Gehalt an anderen Elementen, höchstens 0,25 %. Der Strontiumgehalt ist in den gelieferten Barren höher, 
um die Oxidation auszugleichen, die beim Umschmelzen und Halten auftritt. Für fertige Gussteile ist ein geeigneter Strontiumgehalt 0,02–0,03 %. Bei längeren 
Stillstandszeiten kann es notwendig sein, Strontium zuzusetzen.

M EC H A N I S C H E E I G E N S C H A F T E N
Zustand Dehngrenze Rp0.2 [MPa] min. Dehngrenze Rp0.2 [MPa] 

min. 
Bruchdehnung A25 m [%]

Druckguss
F 270 170 2

T4/T5 240/300 130/245 7/1

Gemessen an separat gegossenen Probestäben mit einer Dicke von 4 mm, Material potenzial, abhängig vom Prozess. Wahre Eigenschaften nur bei Prüfung der 
Komponente.



R H EO C O O L
Eine für das Rheogießen entwickelte Legierung mit guter Gießbarkeit im halbfesten Zustand.  
Die Legierung wurde für 5G und Elektrofahrzeuge entwickelt, bei denen eine hohe Wärmeleitfähigkeit 
entscheidend ist. Je höher die Wärmeleitfähigkeit, desto weniger Material wird benötigt, da die Höhe 
der Kühlrippen in der Konstruktion reduziert werden kann.

C H E M I S C H E Z U S A M M E N S E T Z U N G
Beimengung Si Fe Cu Mn Mg Cr Ni Zn Pb Sn Ti Sr Sb P Ca

Min % 2,00 0,40 - - 0,25 - - - - - - - - - -

Max % 2,60 1,00 0,15 0,15 0,60 0,10 0,10 0,05 0,094 0,25 0,05 0,05 - - -

Weitere Beimengungen jeweils max. 0,05 %. Gesamtgehalt der Beimengungen max. 0,25 %.

M EC H A N I S C H E E I G E N S C H A F T E N 
Zugfestigkeit Rm [MPa] min. Dehngrenze Rp0.2 [MPa] min. Bruchdehnung A25 m [%] Wärmeleitfähigkeit 

W/m °K

170-210 70-110 5,5-12,5 165-175*

WÄ R M E B E H A N D L U N G *

150-170 80-100 6,5-9 181-192*

*Wärmeleitfähigkeit bei 100 °C

C H E M I S C H E Z U S A M M E N S E T Z U N G
Beimengung Si Fe Cu Mn Mg Cr Ni Zn Pb Sn Ti Sr Sb P Ca

Min % 2,00 - - - 0,15 - - - - - - - - - -

Max % 5,50 1,00 2,10 0,60 0,60 0,15 0,55 1,20 0,094 0,15 0,20 - - - -

Weitere Beimengungen jeweils max. 0,05 %. Gesamtgehalt der Beimengungen max. 0,25 %.

M EC H A N I S C H E E I G E N S C H A F T E N 
Zugfestigkeit Rm [MPa] min. Dehngrenze Rp0.2 [MPa] min. Bruchdehnung A25 m [%] Brinellhärte HB[5/250]  

Raumtemperatur
Wärmeleitfähigkeit 
W/m °K

250 135 2,5 75 150-155

R H EO G R E E N
Eine Legierung, die für das Reocasting entwickelt wurde, mit guter Gießbarkeit im halbfesten  
Zustand. Üblicherweise liegt sie bei etwa 30–40 % fester Phase. Sie verfügt über relativ gute  
mechanische Eigenschaften. Schlüsseleigenschaften sind eine gute Formfüllungsfähigkeit  
und hohe Wärmeleitfähigkeit.

Die Legierung wurde entwickelt, um Legierungen wie DIN226/46000/ADC12 zu ersetzen.  
Sie bietet Konstrukteuren die Möglichkeit, sehr komplexe Formen mit dünnen Wänden zu gestalten.



L E G I E R U N G E N  
F Ü R  D R U C KG U S S

C H E M I S C H E Z U S A M M E N S E T Z U N G (I N G E W I C H T S-%)

Legierungsbezeichnungen: Si Fe Cu Mn Mg Cr Ni Zn Pb Sn Ti 1)

Numerisch Chemische Formel

EN AB-43400 AI Si10Mg(Fe) 9,0-11,0 0,45-0,9 
(1,0)

0,08
(0,10)

0,55 0,25-0,50
(0,20-0,50)

- 0,15 0,15 0,15 0,05 0,15
(0,20)

EN AB-44300 AI Si12(Fe)(a) 10,5-13,5 0,45-0,9
(1,0)

0,08
(0,10)

0,55 - - - 0,15 - - 0,15

EN AB-44400 AI Si9 8,0-11,0 0,55
(0,65)

0,08
(0,10)

0,50 0,10 - 0,05 0,15 0,05 0,05 0,15

EN AB-44500 AI Si12(Fe)(b) 10,5-13,5 0,45-0,90
(1,0)

0,18  
(0,20)

0,55 0,40 - - 0,30 - - 0,15

EN AB-46000 AISi9Cu3(Fe) 8,0-11,0 0,6-1,1
(1,3)

2,0-4,0 0,55 0,15-0,55
(0,05-0,55)

0,15 0,55 1,2 0,35 0,15 0,20
(0,25)

EN AB-46100 AI Si11Cu2(Fe) 10,0-12,0 0,45-1,0
(1,1)

1,5-2,5 0,55 0,30 0,15 0,45 1,7 0,25 0,15 0,20
(0,25)

EN AB-46500 AI Si9Cu3(Fe)(Zn) 8,0-11,0 0,6-1,2
(1,3)

2,0-4,0 0,55 0,15-0,55
(0,05-0,55)

0,15 0,55 3,0 0,35 0,15 0,20
(0,25)

EN AB-47100 AI Si12Cu1(Fe) 10,5-13,5 0,6-1,1
(1,3)

0,7-1,2 0,55 0,35 0,10 0,30 0,55 0,20 0,10 0,15 
(0,20)

EN = Europäische Norm
AB = Aluminiumbarren

Anmerkung: In Klammern sind die Zusammensetzungen von Gussteilen angegeben (EN AC), wenn sie sich von 
Barren unterscheiden.

E N 1 6 76

G I E S S E I G E N S C H A F T E N WÄ R M E B E H A N D L U N G

Weitere2) 

jeweils
Weitere2)  
insgesamt

Aushärte- 
intervall**  
°C ca

Gieß- 
temperatur**  
°C ca

Fließ- 
vermö-
gen*

Warmriss* 
Beständigkeit

Schrump-
fung**  
% ca

Dichte**

kg/dm3 ca

0,05 0,15 600-550 600-650 A A 0,5-0,8 2,65 Wird meistens nicht  
wärmebehandelt.

0,05 0,25 580-570 600-700 A A 0,5-0,8 2,65 Keine Aushärtung möglich.

0,05 0,15 600-550 650-700 A A 0,5-0,8 2,65 Keine Aushärtung möglich.

0,05 0,25 600-550 600-700 A A 0,5-0,8 2,65 Wird meistens nicht  
wärmebehandelt.

0,05 0,25 600-490 600-650 B B 0,5-0,8 2,75 Wird meistens nicht  
wärmebehandelt.

0,05 0,25 580-530 650-700 A B 0,5-0,8 2,75 Wird meistens nicht  
wärmebehandelt.

0,05 0,25 600-490 650-700 B B 0,5-0,8 2,75 Wird meistens nicht  
wärmebehandelt.

0,05 0,25 580-530 600-680 A A 0,5-0,8 2,65 Wird meistens nicht  
wärmebehandelt.

1) Die Zusammensetzung im Hinblick auf Ti enthält kein Titan mit  
Verbindungen für die Kornverfeinerung. 2) “Weitere” umfassen keine  
Beimengungen zur Kornverfeinerung oder Veredelung der Schmelze,  
wie Na, Sr, Sb und P.

*gemäß EN 1706. **gemäß Aluminium Gusslegierung VAR
Einstufung: A=Ausgezeichnet B=Gut C=Zufriedenstellend  
D=Nicht zu empfehlen E=Ungeeignet

Zusätzlich zu den europäischen Normen finden Sie alle Druckgusslegierungen in unserem Produktsortiment.



E N 1 70 6

M EC H A N I S C H E E I G E N S C H A F T E N 1) A L L G E M E I N E B E S C H R E I B U N G  
D E R E I G E N S C H A F T E N

Legierungsbezeichnungen: Zustand2) Zugfestigkeit 
Rm MPa3) min. 

Dehngrenze
Rp0.2  MPa3) 
min.

Bruchdeh-
nung A50   
% min.

Brinell-
härte 
HBS  min.Numerisch ISO

EN AC-43400 ISO AI Si10Mg(Fe) DF 240 140 1 70 Naheutektische Legierung mit ausgezeich-
neten Gießeigenschaften und guter  
Warmrissbeständigkeit. Gute Spanbarkeit 
und hohe chemische Beständigkeit.

EN AC-44300 ISO AI Si12(Fe)(a) DF 240 130 1 60 Eutektische Legierung mit ausgezeichneten 
Gießeigenschaften, ausgezeichnetem  
Formfüllungsvermögen und hoher  
Warmrissbeständigkeit. Gute Spanbarkeit 
und hohe chemische Beständigkeit.

EN Ac-44400 ISO AI Si9 DF 220 120 2 55 Naheutektische Legierung mit ausgezeich-
neten Gießeigenschaften, jedoch mit Neigung 
zum Anhaften an der Formoberfläche.  
Gute Warmrissbeständigkeit sowie hohe 
chemische Beständigkeit.

EN AC-44500 ISO AI Si12(Fe)(b) DF 240 140 1 60 Eutektische Legierung mit ausgezeichneten 
Gießeigenschaften. Gute Spanbarkeit und 
relativ hohe chemische Beständigkeit.

EN AC-46000 ISO AISi9Cu3(Fe) DF 240 140 <1 80 Sehr gut gießbare Universallegierung, 
besonders geeignet für Druckguss. Leichte 
Neigung zum Einfallen und zu Innenlunkern. 
Gute Spanbarkeit.

EN AC-46100 ISO AI Si11Cu2(Fe) DF 240 140 <1 80 Legierung mir sehr guten Gießeigenschaften, 
ausgezeichnetem Formfüllungsvermögen 
und guter Spanbarkeit.

EN AC-46500 ISO AI Si9Cu3(Fe)
(Zn)

DF 240 140 <1 80 Sehr gut gießbare Universallegierung, 
besonders geeignet für Druckguss. Leichte 
Neigung zum Einfallen und zu Innenlunkern. 
Sehr gute Spanbarkeit.

EN AC-47100 ISO AI Si12Cu1(Fe) DF 240 140 1 70 Eutektische Legierung mit ausgezeichneten 
Gießeigenschaften, ausgezeichnetem  
Formfüllungsvermögen und hoher  
Warmrissbeständigkeit. Gute Spanbarkeit.

EN = Europäische Norm
AC = Aus Aluminium gegossenes Teil

1) Angegebener Wert ist nur ein Richtwert. Mindestwert für getrennt gegossene Stäbe mit einer Dicke von 2,0 mm. 
Genaue Werte können nur durch Tests des gesamten Teils ermittelt werden.
2) DF = Druckgussteil, Gießzustand.  
3) 1MPa = 1N/mm2

V E R W E N D U N G S M Ö G L I C H K E I T E N M EC H A N I S C H E U N D P H YS I K A L I S C H E E I G E N S C H A F T E N

Druck- 
dichtig- 
keit*

Festig- 
keit

Span-
barkeit

Schweiß- 
vermö-
gen4)

Korrosions- 
beständigkeit

Deko-
ratives 
Anodis-
ieren

Polier- 
barkeit

Längen- 
ausdehnungs- 
koeffizient
20-100 °C

Elektrische 
Leitfähig-
keit MS/m

Wärmeleit- 
fähigkeit  
w/m K

Für verwickelte, dünnwandige, druckdichte  
und schwingungsfeste Gussteile mit hoher 
Festigkeit und guter Korrosionsbeständigkeit.

C B B C B/C E B/C 21x10-6 16-21 130-150

Für verwickelte, dünnwandige, druckdichte 
und schwingungsfeste Gussteile mit guter 
Korrosionsbeständigkeit. Besonders für  
schwere, dünnwandige Druckgussteile mit 
hoher Dehnung.

C B C D B/C E D 20x10-6 16-22 130-160

   Für Gussteile mit Anforderungen an Zähigkeit 
und Korrosionsbeständigkeit.

C C C D B/C E D 21x10-6 16-22 130-150

Für verwickelte, dünnwandige, druckdichte  
und schwingungsfeste Gussteile mit hoher 
Festigkeit und relativ guter Korrosions- 
beständigkeit.

C B C D B/C E D 20x10-6 16-22 130-160

Vielseitig verwendbare Legierung. Auch für 
verwickelte und dünnwandige Gussteile. 
Besonders für Druckgussteile mit hohen 
Beanspruchungen.

C B B F D E C 21x10-6 13-17 110-120

Vielseitig verwendbare Legierung. Insbe-
sondere für dünnwandige Gussteile.

C B C F D E C 20x10-6 14-18 120-130

Vielseitig verwendbare Legierung. Auch für 
verwickelte und dünnwandige Gussteile. 
Besonders für Druckgussteile mit hohen 
Beanspruchungen.

C B B F D E C 21x10-6 13-17 110-120

Für verwickelte, dünnwandige, druckdichte  
und schwingungsfeste Gussteile.

C B C F C E C 20x10-6 15-20 120-150

4) Die Schweißbarkeit von Druckgussteilen ist von der eingeschlossenen Gasmenge abhängig und meistens 
sehr schlecht. Mit einer besonderen Druckgusstechnik kann eine zufriedenstellende bis gute Schweißbarkeit 
erzielt werden.



L E G I E R U N G E N  
F Ü R  S A N D -  U N D 
KO K I L L E N G U S S
Zusätzlich zu den europäischen Normen finden Sie alle Sand-  
und Kokillengusslegierungen in unserem Produktsortiment.



C H E M I S C H E Z U S A M M E N S E T Z U N G (I N G E W I C H T S-%)

Legierungsbezeichnungen: Si Fe Cu Mn Mg Cr Ni Zn Pb Sn Ti 1)

Numerisch Chemische Formel

EN AB-42000 Al Si7Mg 6,5-7,5 0,45 
(0,55)

0,15 
(0,20)

0,35 0,25-0,65 
(0,20-0,65)

- 0,15 0,15 0,15 0,05 0,20 3)

(0,25)

EN AB-43000 Al Si10Mg(a) 9,0-11,0 0,40 
(0,55)

0,03 
(0,05)

0,45 0,25-0,45 
(0,20-0,45)

- 0,05 0,10 0,05 0,05 0,15

EN AB-43100 Al Si10Mg(b) 9,0-11,0 0,45 
(0,55)

0,08 
(0,10)

0,45 0,25-0,45 
(0,20-0,45)

- 0,05 0,10 0,05 0,05 0,15

EN AB-43200 Al Si10Mg(Cu) 9,0-11,0 0,55 
(0,65)

0,30 
(0,35)

0,55 0,25-0,45 
(0,20-0,45)

- 0,15 0,35 0,10 - 0,15 
(0,20)

EN AB-44100 Al Si12(b) 10,5-13,5 0,55 
(0,65)

0,10 
(0,15)

0,55 0,10 - 0,10 0,15 0,10 - 0,15 
(0,20)

 
 

EN AB-44200 Al Si12(a) 10,5-13,5 0,40 
(0,55)

0,03 
(0,05)

0,35 - - - 0,10 - - 0,15  
 

EN AB-44400 Al Si9 8,0-11,0 0,55 
(0,65)

0,08 
(0,10)

0,50 0,10 - 0,05 0,15 0,05 0,05 0,15

EN AB-46200 Al Si 8Cu3 7,5-9,5 0,7 
(0,8)

2,0-3,5 0,15-
0,65

0,15-0,55 
(0,05-0,55)

- 0,35 1,2 0,25 0,15 0,20 
(0,25)

EN AB-46400 Al Si9Cu1 Mg 8,3-9,7 0,7 
(0,8)

0,8-1,3 0,15-
0,55

0,30-0,65 
(0,25-0,65)

- 0,20 0,8 0,10 0,10 0,18 3)

(0,20)
 
 

EN AB-47000 Al Si12(Cu) 10,5-13,5 0,7 
(0,8)

0,9 
(1,0)

0,05-
0,55

0,35 0,10 0,30 0,55 0,20 0,10 0,15 
(0,20)

EN = Europäische Norm
AB = Aluminiumbarren
Anmerkung: In Klammern sind die 
Zusammensetzungen von Gussteilen 
angegeben (EN AC), wenn sie sich von 
Barren unterscheiden.

1) Die Zusammensetzung im Hinblick auf Ti enthält kein Titan mit Verbindungen für die Kornverfeinerung.
2) “Weitere” umfassen keine Beimengungen zur Kornverfeinerung oder Veredelung der Schmelze, wie Na, Sr,  
Sb und P.
3) Der niedrigste Ti-Gehalt kommt nicht zur Anwendung, wenn die Kornverfeinerung nicht relevant ist oder  
anderweitig erzielt wird.

E N 1 6 76

G I E S S E I G E N S C H A F T E N WÄ R M E B E H A N D L U N G 5)

Weitere2) 

jeweils
Weitere2)  
insges-
amt

Aushärte- 
intervall**  
°C ca

Gieß- 
temperatur**  
°C ca

Fließ- 
vermö-
gen*

Warmriss* 
Beständigkeit

Schrump-
fung**  
% ca

Dichte**

kg/dm3 ca

0,05 0,15 620-570 700-750 B A S:1-1,2 
K:0,8-1

2,65 Lösungsglühen für 3–6 Stunden bei  
520–530 °C, danach in Wasser 
abschrecken und für 15–5 Stunden bei 
150–175 °C warm auslagern.

0,05 0,15 600-550 670-750 A A S:1-1,2
K:0,8-1

2,65 Lösungsglühen für 3–6 Stunden bei  
520–530 °C, danach in Wasser 
abschrecken und für 15–5 Stunden bei 
150–175 °C warm auslagern.

0,05 0,15 600-550 670-750 A A S:1-1,2 
K:0,8-1

2,65 Lösungsglühen für 3–6 Stunden bei  
520–530 °C, danach in Wasser 
abschrecken und für 15–5 Stunden bei 
150–175 °C warm auslagern.

0,05 0,15 600-550 670-750 A A S:1-1,2 
K:0,8-1

2,65 Lösungsglühen für 3–6 Stunden bei  
520–530 °C, danach in Wasser 
abschrecken und für 15–5 Stunden bei 
150–175 °C warm auslagern.

0,05 0,15 580-570 670-750 A A S:1-1,2 
K:0,8-1

2,65 Keine Wärmeaushärtung möglich. 
Lösungsglühen für 3–5 Stunden bei 520–
530 °C, danach in Wasser abschrecken.

0,05 0,15 580-570 670-750 A A S:1-1,1 
K:0,8-1

2,65 Keine Wärmeaushärtung möglich. 
Lösungsglühen für 3–5 Stunden bei 520–
530 °C, danach in Wasser abschrecken.

0,05 0,15 600-500 680-750 A A K:0,8-1 2,75 Keine Wärmeaushärtung möglich.

0,05 0,25 600-500 680-750 B B S:1-1,1 
K:0,9-1

2,65 Wird meistens nicht ausgehärtet.

0,05 0,25 600-550 680-750 B B S:1-1,1 
K:0,8-1

2,65 Lösungsglühen für 3–6 Stunden bei  
520–530 °C, danach in Wasser 
abschrecken und für 15–5 Stunden bei 
150–175 °C warm auslagern.

0,05 0,25 580-530 680-750 A A S:1-1,2 
K:0,8-1

2,65 Keine Wärmeaushärtung möglich.

4) S = Sandgussteil  K = Kokillengussteil
5) Kürzere Zeit und/oder höhere Temperatur für Kokillengussteile. 
Längere Zeit und/oder niedrigere Temperatur  
für Sandgussteile. Die Zeit wird erst gerechnet, wenn die  
Temperatur erreichtwurde.

Einstufung:  
A=Ausgezeichnet  B=Gut  C=Zufriedenstellend  D=Nicht zu empfehlen  E=Ungeeignet
*gemäß EN 1706. **gemäß Aluminium-Gusslegierung VAR



M EC H A N I S C H E E I G E N S C H A F T E N  
G E T R E N N T G EG O S S E N E R T E S T S TÄ B E

A L L G E M E I N E B E S C H R E I B U N G  
D E R E I G E N S C H A F T E N

Legierungsbezeichnungen: Zustand2) Zugfestigkeit 
Rm  MPa3) min.

Dehngrenze
Rp0.2  MPa3) 
min.

Bruchdeh-
nung A50   
% min.

Brinell-
härte 
HBS  min.

Numerisch ISO

EN AC-42000 ISO Al Si7Mg SF 
ST6 
KF 
KT6 
KT64

140
220
170
260
240

80
180
90
220
200

2
1
2,5
1
2

50
75
55
90
80

Untereutektische Legierung mit guten Gießeigen-
schaften. Gute Spanbarkeit, gute Schweißbarkeit  
und hohe chemische Beständigkeit.

 
 
 

EN AC-43000 ISO Al Si10Mg(a) SF 
ST6 
KF 
KT6 
KT64

150
220
180
260
240

80
180
90
220
200

2
1
2,5
1
2

50
75
55
90
80

Naheutektische Legierung mit ausgezeichneten 
Gießeigenschaften und guter Warmrissbestän-
digkeit. Gute Spanbarkeit, ausgezeichnete 
Schweißbarkeit und hohe chemische Beständigkeit.

 
 
 

EN AC-43100 ISO Al Si10Mg(b) SF 
ST6 
KF 
KT6 
KT64

150
220
180
260
240

80
180
90
220
200

2
1
2,5
1
2

50
75
55
90
80

Naheutektische Legierung mit ausgezeichneten 
Gießeigenschaften und guter Warmrissbestän-
digkeit. Gute Spanbarkeit, ausgezeichnete 
Schweißbarkeit und hohe chemische Beständigkeit.

 
 
 

EN AC-43200 ISO Al Si10Mg(Cu) SF 
ST6 
KF 
KT6

160
220
180
240

80
180
90
200

1
1
1
1

50
75
55
80

Naheutektische Legierung mit ausgezeichneten 
Gießeigenschaften und guter Warmrissbestän-
digkeit. Gute Spanbarkeit und ausgezeichnete 
Schweißbarkeit.

 
 
 

EN AC-44100 ISO Al Si12(b) SF 
KF

150
170

70 
80

4
5

50
55

Eutektische Legierung mit ausgezeichneten 
Gießeigenschaften, ausgezeichnetem Formfül-
lungsvermögen und hoher Warmrissbeständigkeit. 
Gute Spanbarkeit, ausgezeichnete Schweißbarkeit 
und hohe chemische Beständigkeit.

 
 

EN AC-44200 ISO Al Si12(a) SF 
KF

150
170

70 
80

5
6

50
55

Eutektische Legierung mit ausgezeichneten 
Gießeigenschaften, ausgezeichnetem Formfül-
lungsvermögen und hoher Warmrissbeständigkeit. 
Gute Spanbarkeit, ausgezeichnete Schweißbarkeit 
und hohe chemische Beständigkeit.

 
 

EN AC-44440 ISO A1 Si9 SF 
KF

170 
180

80
90

4
5

50
55

Naheutektische Legierung mit ausgezeichneten 
Gießeigenschaften und guter Warmrissbestän-
digkeit. Gute Spanbarkeit, ausgezeichnete 
Schweißbarkeit und hohe chemische Beständigkeit.

EN AC-46200 ISO Al Si8Cu3 SF 
KF

150
170

90 
100

1
1

60
75

Sehr gut gießbare Universallegierung. Leichte 
Neigung zum Einfallen und zu Innenlunkern. Gute 
Spanbarkeit und gute Schweißbarkeit.

EN AC-46400 ISO Al Si9Cu1 Mg SF 
KF 
KT6

135
170
275

90
100
235

1
1
1,5

60
75
105

Sehr gut gießbare Universallegierung. Leichte 
Neigung zum Einfallen und zu Innenlunkern. Gute 
Spanbarkeit und gute Schweißbarkeit.

EN AC-47000 ISO Al Si12(Cu) SF 
KF

150
170

80
90

1
2

50
55

Eutektische Legierung mit ausgezeichneten Gießei-
genschaften, ausgezeichnetem Formfüllungsver-
mögen und hoher Warmrissbeständigkeit. Gute 
Spanbarkeit, ausgezeichnete Schweißbarkeit.

EN = Europäische Norm
AB = Aluminiumbarren. Anm: In 
Klammern sind die Zusammensetzu-
ngen von Gussteilen angegeben 
(EN AC), wenn sie sich von Barren 
unterscheiden.

1) Die Zusammensetzung im Hinblick auf Ti enthält kein Titan mit Verbindungen für die Kornverfeinerung.
2) ”Weitere” umfassen keine Beimengungen zur Kornverfeinerung oder Veredelung der Schmelze, wie Na, Sr, Sb und P.
3) Der niedrigste Ti-Gehalt kommt nicht zur Anwendung, wenn die Kornverfeinerung nicht relevant ist oder anderweitig 
erzielt wird.

E N 1 70 6

V E R W E N D U N G S- 
M Ö G L I C H K E I T E N

M EC H A N I S C H E U N D P H YS I K A L I S C H E E I G E N S C H A F T E N

Druck- 
dichtig- 
keit*

Festig- 
keit

Span-
barkeit

Schweiß- 
vermögen*

Korrosions- 
beständigkeit

Dekoratives 
Anodisieren

Polier- 
barkeit

Längen- 
ausdehnungs- 
koeffizient 
20-200 °C

Elektrische 
Leitfähig-
keit MS/m

Wärme- 
leitfähigkeit 
W/m °K

Für verwickelte, druckdichte und 
schwingungsfeste Gussteile.  
Gute Korrosionsbeständigkeit  
und hohe Festigkeit nach  
Wärmebehandlung.

B B B/C B B/C D C 22x10-6 19-25 150-170

Für verwickelte, dünnwandige, 
druckdichte und schwingungsfeste 
Gussteile. Sehr gute Korrosions-
beständigkeit und hohe Festigkeit 
nach Wärmebehandlung.

B B B/C A B E D 21x10-6 18-25 140-170

Für verwickelte, dünnwandige, 
druckdichte und schwingungsfeste 
Gussteile. Gute Korrosionsbestän-
digkeit und hohe Festigkeit nach 
Wärmebehandlung.

B B B/C A C E D 21x10-6 18-25 140-170

Für verwickelte, dünnwandige, 
druckdichte und schwingungs-
feste Gussteile. Hohe Festigkeit 
nach Wärmebehandlung, jedoch 
eingeschränkte Korrosions- 
beständigkeit.

B B B/C A C E C 21x10-6 16-24 130-170

Für verwickelte, dünnwandige, 
druckdichte und schwingungsfeste 
Gussteile. Gute Dehnbarkeit und 
gute Korrosionsbeständigkeit.

A D C A B/C E D 20x10-6 16-23 130-160

Für verwickelte, dünnwandige, 
druckdichte und schwingungsfeste 
Gussteile. Gute Dehnbarkeit und 
sehr gute Korrosionsbeständigkeit.

A D C A B E D 20x10-6 17-24 140-170

Für Gussteile mit Anforderungen 
an Zähigkeit und  
Korrosionsbeständigkeit.

C C C D C E D 21x10-6 16-22 130-150

Vielseitig verwendbare Legierung, 
auch für verwickelte und  
dünnwandige Gussteile.

B B B B D E C 21x10-6 14-18 110-130

Vielseitig verwendbare Legierung, 
auch für verwickelte und  
dünnwandige Gussteile.

B A B B D E D 21x10-6 16-22 130-150

Für verwickelte, dünnwandige, 
druckdichte und schwingungsfeste 
Gussteile, jedoch eingeschränkte 
Korrosionsbeständigkeit und 
Zähigkeit.

A D C A C E C 20x10-6 16-22 130-150

*gemäß EN 1706
**gemäß Aluminium- 
Gusslegierung VAR

A=Ausgezeichnet  B=Gut  C=Zufriedenstellend  D=Nicht zu empfehlen  E=Ungeeignet



C H E M I S C H E Z U S A M M E N S E T Z U N G
Beimen-
gung

Si Fe Cu Mn Mg Cr Ni Zn Pb Sn Ti Weitere 

jeweils
Weitere  
insgesamt

EN 1676:2020
Min % 6,5 - - 0,35 0,15 - - - - - - - -

Max % 8,5 0,20 0,03 0,75 0,45 0,05 0,05 0,03 0,05 0,05 0,15 0,05 0,15

EN 1706:2020
Min % 6,5 - - 0,35 0,1 - - - - - - - -

Max % 8,5 0,25 0,05 0,75 0,45 0,05 0,05 0,03 0,05 0,05 0,2 0,05 0,15

Sonstige umfasst Grenzwerte für alle Elemente, die nicht in der Tabelle angegeben sind.

M EC H A N I S C H E E I G E N S C H A F T E N – D R U C KG U S S E N 1 70 6:2 0 2 0
Zustand Zugfestigkeit Rm [MPa] 

min. 
Dehngrenze Rp0.2 [MPa] 
min.

Bruchdehnung A25 m [%] Brinellhärte HB[5/250]  
Raumtemperatur

Ermüdungsfestigkeit
MPa

F 200 100 7 60 80-110

T5 210 120 7 60 80-110

Mechanische Eigenschaften, die aus separat gegossenen Proben gewonnen wurden.
Werte für Tests unter rotierenden Biegebedingungen bis zu 107 Zyklen (Wöhlerkurve).

S T R U K T U R - 
L E G I E R U N G E N

C H E M I S C H E Z U S A M M E N S E T Z U N G 
Beimen-
gung

Si Fe Cu Mn Mg Cr Ni Zn Pb Sn Ti Weitere 

jeweils
Weitere  
insgesamt

EN 1676:2020
Min % 9,0 - - 0,4 0,15 - - - - - - - -

Max % 11,5 0,20 0,03 0,8 0,6 0,05 0,05 0,07 0,05 0,05 0,15 0,05 0,15

EN 1706:2020
Min % 9,0 - - 0,4 0,1 - - - - - - - -

Max % 11,5 0,25 0,05 0,8 0,6 0,05 0,05 0,07 0,05 0,05 0,2 0,05 0,15

Sonstige umfasst Grenzwerte für alle Elemente, die nicht in der Tabelle angegeben sind.

M EC H A N I S C H E E I G E N S C H A F T E N – D R U C KG U S S E N 1 70 6:2 0 2 0
Zustand Zugfestigkeit Rm [MPa] 

min. 
Dehngrenze Rp0.2 [MPa] 
min.

Bruchdehnung A25 m [%] Brinellhärte HB[5/250]  
Raumtemperatur

Ermüdungsfestigkeit
MPa

F 200 120 5 65 80-90

T5 270 150 4 80 80-90

T7 200 120 12 60 80-90

Mechanische Eigenschaften, die aus separat gegossenen Proben gewonnen wurden.
Werte für Tests unter rotierenden Biegebedingungen bis zu 107 Zyklen (Wöhlerkurve).

Zusätzlich zu den europäischen Normen finden Sie weitere Strukturlegierungen in unserem Produktsortiment.

4 3 5 0 0424 0 0



Stena Aluminium AB

Häradsgatan 1, Box 44, SE-343 21 Älmhult, Schweden

Telefon: +46 10 445 95 00

info@stenaaluminium.com

W I R  B E G L E I T E N  S I E  A U F  D E M  G E S A M T E N  W E G
Ganz gleich, ob Sie ein spezifisches Problem lösen müssen oder  

nach einer maßgeschneiderten Gesamtlösung suchen.


