
 
 
 
Wärmebehandlung von Aluminiumlegierungen 
 

 

© www.seifert-electronic.de        -  Infothek  -         Seite 1 von 1 

 
Aushärten von Aluminium-Strangpressprofilen (auch Warmauslagern genannt) 

Kühlkörper werden überwiegend aus den Aluminiumlegierungen EN AW-6060 und 6063 hergestellt (Aluminium 
Knetlegierungen mit den Hauptlegierungselementen Magnesium und Silizium). Diese Legierungen zählen zu den 
aushärtbaren Legierungen. Im Gegensatz dazu gibt es auch naturharte (nicht aushärtbare) Legierungen wie zum 
Beispiel AlMg3 (EN AW 5754). Diese Werkstoffe sind gut geeignet für Umformungen. 
 
Wenn die Kühlkörperprofile durch den Stangpressvorgang ihre gewünschte Form erhalten haben, sind sie 
zunächst relativ weich. Dünne Rippen lassen sich ohne größeren Kraftaufwand verbiegen. Durch den 
Arbeitsschritt des Warmauslagerns nach der Formgebung erhalten die Profile ihre gewünschte Härte.  Der 
Vorgang des Aushärtens läuft in drei Schritten ab: Lösungsglühen, Abschrecken mit ausreichend hoher Abkühl-
geschwindigkeit und Auslagern bei erhöhter Temperatur (Warmauslagern).  
 
Beim Lösungsglühen wird das Material auf ca. 100 °C unterhalb der Schmelztemperatur erhitzt, um 
die Legierungszusätze im Gitter des Aluminiums zu lösen. Dieser Vorgang läuft beim eigentlichen 
Strangpressvorgang ab. Anschließend wird das Material abgeschreckt (durch Luft oder Wasser je nach 
Legierung) Bei der folgenden Warmauslagerung werden die Profile bei Temperaturen um die 150 °C für mehrere 
Stunden (6-12) in einem Ofen warmausgelagert. Erst nach diesem Vorgang haben die Profile ihre gewünschte 
Härte erreicht. 

Werkstoffzustände und Zustandsbezeichnungen 

Für die Aushärtung von Kühlkörperlegierungen werden die Zustände T6 und T66 
verwendet.  
Sie sind am Ende der Legierungsbezeichnung angehängt: z.B. EN AW-6060 T66.  
Die Werkstoffzustände werden in der Norm EN 515 beschrieben. 
 
T6:  lösungsgeglüht und warm ausgelagert 
T66: lösungsgeglüht und warm ausgelagert aber bessere mechanische 

Eigenschaften durch spezielle Verfahrenskontrolle 
 
Mechanische Eigenschaften 
T6:  Rm 170-190 N/mm² je nach Wandstärke, Brinellhärte HBW 70 
T66:  Rm 195-215 N/mm² je nach Wandstärke, Brinellhärte HBW 75 


