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Die Europäische Norm EN 10152:2003 hat den Status einer Deutschen Norm.

Nationales Vonrvort

Die Europäjsche Norm EN 101 52 is t  vom Technischen Komitee (TC) 27 , ,F lacherzeugniss3 mi t  Uber-
zügen - Güte-, l\,4aß- und besondere Prüfnormen" (Sekretariat: Deutschland) des Europäischen Komitees
für die Eisen- und Stahtnormung (ECISS) ausgearbeitet worden.

Das zuständige deutsche Norrn ungsgrem ium ist der Unterausschuss 01/2 ,,Oberflächenveredette
Flacherzeugnisse aus Stahl" des Norm enausschusses Eisen und Stahl (FES).

?19. Norm enthält Anforderungen an eiektrol!,tisch verzinktes Banc und Blech aus weichen, unlegterten
Stählen zum Kal tumformen,  is t ledoch auf  andere,  n icht  genannte Stähle anwendbar (s iehe 1.2 unO t . : ; .
Die F.est legungen s ind wei tgehend auf  d ie Stahlsor ten ohne Überzug ausger ichtet  (s iehe Tabei te 1) t  be j
den Werten fÜr die Streckgrenze, die Bruchdehnung und den Verfesiigungiexpon"nten n bestent ledochwegen des Einflusses der Oberflächenbehandlung nicht in allen Fällän absolute ldentität mir oen
Anforderungen an die Grundwerkstoffe nach DIN EN 10130 (siehe auch Anmerkung zu5.7.r).

Die Ermiftlung der r- und r-Werte edolgte nach ISO 101 13 und ISO 10275. Das Referenzverfahren zur
Ermittlung der Zinkauflagemasse (Anhang A) entspricht den Festlegungen für schmelzauchve..z nkte
Flacherzeugnisse nach DIN EN 10142.

Für die im Abschnitt 2 zitie en Europäischen Normen wird im Folgenden auf die entsprechenden
Deutschen Normen hingewiesen, soweit die Norm-Nummern vonernander abwerchen:

CR '10260 s iehe DIN V 17006- i00

No.menausschuss Elsen u: -C Stahl  (FES) m DIN DeJtsches Inst i tu t  rür  Normuno e.  V.
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DIN EN '10152:2003-08

Anderungen

Gegenüber DIN EN 10152:1993-12 wurden fo lgende Anderungen vorgenommen:

a) Bestellbeispiele für Bestellung nach Werkstoffnummern aufgenommen:

b) Oberflächenschutz,,Versiegelt" (S) zusätzlich festgelegti

c) Strichcode-Etikettierung als mögliche zusätzliche Kennzeichnung aufgenommen;

r)  Erwei terungderBeste l langaben;

e) bisherige Anhänge A und B durch Verweis auf entsprechende ISo-Normen ersetzt:

f )  redakt ionel leÜberarbei tung.

Frühere Ausgaben

D I N  1 7 1 6 3 :  1 9 8 8 - 0 3

D I N  E N  ' 1 0  1 5 2 :  1 9 9 3 - 1 2

Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literatu rh inweise

DIN V 17006-100, Bezeichnungssysteme für Stähie Zusatzsymboie: Deulsche Fassung
CR 10260:1998.
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Diese :uropärscie Nom wurde vom CEN arn 21 Februar 2OO3 angenommen

Dre cEN-[ '1rtg] ieder sind qehalten, dre cEN/cENELEC-ceschäftsordnung zu erfülten. rn der die Bedingungen festgetegt srnd, unter denend eser Europärscnen Norm ohne jede Änderung der status erner nationälen Norm zu geben tst.  Auf dem eElen sland bettndl iche Ltsten

::: : i , i , ; iu""" '"" 
Normen mrt rhren brbl iographrschen Angaben srnd beim Managemeni-zenrrum oder bei iedem cir,r-Mitgri"o auf Anfrage

Diese EuropäLsche Norm besteht in drei off iziel len Fassungen (Deutsch, Englisch, Französrsch). Eine Fassung in einer anderen sprache,die von ernen cEN-N4rtgl ied in eigener verantwortung d-urch Übersetzunj in 
"",n" 

Landessprache gernacht und dem Managernent-Zenhum mitgetei i l  worden rst,  hat den gleichen Status w:ie die off iziel len Fass'ungen.

cEN-Mitgl ieder sind die nationalen Nonnungsinsti tute von Betg_ien, Dänemark, Deltschland, Finnland, Frankreich, Grjecnentand, tr tand,lsland l lal ien. Luxemburq, Maita. N ederlande, Norwegen. östeneich, Portugal schweden, schweiz, der Siowaker, spanien, derTschechrschen Repub k. Ungam und dem Verernigten Köirgretcn.
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Management-Zentruf i :  rue de Stassart,  36 B-1050 grüsset

O 2003 CEN Alie Rechte der Verwerrung, gterch in wetcher Form und in welchem Ref Nr EN 10152:2003 DV( rfahren, srnC welbre t cj l r ]  .rat !  t ,r i r |  vr.-,  ca,,rrr von CEN voöehatten.
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Vorwort

Dieses Dokument EN 10152i2003 wurde vom Technischen Komitee ECISS/Te27 ,,Flacherzeur-rgnrsse ausStahl mit ÜberzÜgen - Güte-, fu1aß- und besondere Prüfnormen erarbeitet, dessen Sekretariat vom DINgehalten wird.

Diese Europäische Norm muss den Status einer nationajen Norm erhalten, entvveder durch veröffenflichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis oktober 2003. und etwaige entgegenstehende
nationale Normen müssen bis Oktober 2003 zurückgezogen werden.

Dieses Dokument  ersetzt  EN 1Ol  52:1993.

Anhang A ist normativ.

Dieses Dokument enthält einen Abschnitt Literaturhinweise.

Entsprechend der CEN/C EN ELEC-Geschäftsordnunq sind die nationalen Norm Lrngsinstitute der folgendenLänder gehal ten,  d iese Europätsche Norm zu übeinehmen:  Belg ien,  Dänemark,  Deutschland,  F innland.Frankre ich,  Gr iecheniand.  t r iand,  ls land,  I ta i ien,  Luxemburg,  Val ta ]  d ie Nieder lande,  Norwlg" f ,  O. teneicn,Portugal, schweden. die schweiz. die srowakei, spanieÄ, die Tschechrsche n"prjrix,' u"n!"rn ,no 0".Vere in igte Königre ich.
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1 Anwendu ngsbereich

1.'l Diese Europäische Norm legt die Anforderungen an kontinuierlich elektrolytisch verzinkte kaltgewaizte
Flacherzeugnisse aus weichen Stählen zum Kaltumformen nach Tabelle 1 in gewalzten Breiten > 600 mm
und mi t  e iner  Dicke von 0,35 mm bis  3 mm fest ,  d ie  a ls  Band ( in  Rol len) ,  B lech,  längs gete i l tes Band oder
daraus abgeläng1e Stäbe geliefert werden.

1.2 Diese Norm kann auch auf kontinuierlich elektrolytisch verzinkte kaltgewalzte Flachezeugnisse aus

a)  Stählen nach EN '10139 (Kal tband in  Walzbre i ten < 600 mm),

J) anderen weichen Stählen zum Kaltumformen und

c) Stählen, die Üblicherweise in Ergänzung zu den Anforderungen an die Umformbarkeit durch
Mindestwerte für die Streckgrenze gekennzeichnet sind, z. B.

- Stähle mit hoher Streckgrenze und verbesserter Umformbarkeit nach EN 10268 coer anoere
mikrolegierte Stähle,
höherfeste lF (ohne Zwischengitteratome)-Stähle,
phosphorlegierte Stähle und Bake-hardening-Stähle,
D ualphasenstä h le ,
a i laemeine Baustähle

angewendet werden.

1.3 Nach besonderer Vereinbarung bei der Anfrage und Bestellung kann diese Europäjsche Norm ferner
auf kontinuierlich elektrolytisch verzinkte warmgewalzte Flacherzeugnisse (2. B. aus Stählen nach EN i 0025,
EN 101 11,  EN 10149-1 b is  EN 10149-3 usw.)  angewendet  werden.

''|.4 Die Werte der Auflagenmasse sowie die Oberflächenarten und -ausführungen sind in 6.9, 6.1 1 und in
Tabelle 2 angegeben. Da die l\4asse der Zinkauflage verhältnismäßig klein ist, sind die Erzeugnisse nrcht
ohne weitere chemische Behandlung und Beschichtungen für die Verwendung im Außeneinsatz vorzusehen.

1.5 Diese Europäische Norm gilt nicht für

-  feuerverz inktes Band und Blech (s iehe EN 10142 und EN 10147),

-  organisch bandbeschichtete F lacherzeugnisse aus Stahl  (s iehe EN 10169-1,  ENV 10169-2 und
prEN 10169-3) .

2 NormativeVerweisungen
-liese 

Europäische Norm enthält durch datierte oder undatierte Verweisungen Festlegungen aus anderen-  1bi  kat ionen.  Diese normat iven Verweisungen s ind an den jewei l igen Ste l len im Text  z i t ier t ,  und d ie
rübljkationen sind nachstehend aufgeführt. Bei datierten Verweisungen gehören spätere Anderungen oder
Uberarbeitungen dieser Publikationen nur dann zu dieser Europäischen Norm, falls sie durch Anderung oder
Jberarbeitung eingearbeitet sind. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe der In Bezug
genommenen Publ ikat ionen (e inschl ießl ich Anderungen).

EN 10002-1 , Meta ische Werkstoffe - Zugversuch - Teil 1: prütuerfahren bei Raumtemperatur.

EN 10020:2000, Begriff sbestimmung für die Einteitung der Stähte.

EN 10021: 1993, Allgemeine technische Lieferbedingungen für Stahi und Stahlerzeugnisse.

E N 1 0027-1 , Bezeichnungssysteme für Stähle - Teil 1 : Kurznamen, Haultsvmbale.
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EN 10027-2, Bezeichnungssysteme für Stähte _ Teil 2: Nummernsvstem.

EN 10079:1 992, Begriffsbestimmungen für Stahle.::eugnrsse.

EN 10131' Kaltgewalzte Flacherzeugnisse ohne Übenug aus weichen Stählen sowie aus Stählen mit höherer
Streckgrenze zum Kaltumformen - Grenzabmaße und Formtoleranzen.

EN 1 0204:1 991 , Metallische Erzeugnisse _ Aden von prüfbescneneunaen.

CR 10260, Bezeichnungssysteme für Stähte _ Zusatzsymbole.

EN ISO 7438, Metattische Werkstaffe - Biegeversuch (tSO 743g:1gg,).

lso 10113, Metallic materiars - sheet and strip - Determination of prastic strain ratio.

ISO 1 0275, Metallic materials - Sheet and strip - Determination of tensile strain hardening exponent.

3 Begriffe

Für die Anwendung dieser Europäischen Norm gilt zusätzlich zu den Begriffen in EN too2o:2000.EN 10021:1993,  EN 10079: i992 und EN 10204:1991 äer fo igende Begr i f f .

3 . 1
elektrolytisches Verzinken (ZE)
Aufbringen eines ZinkÜberzuges durch Abscheiden von zink aus einer wässrigen Lösung eines zjnksaizesunter Einfluss eines erektrischen Ferdes auf eine enrsprechend vorbereitete ooerfläcne

ANMERKUNG Die Flachezeugnisse können einseitig oder beidseitig mit einer zjnkauflage versehen sern. tm Falleeiner beidseitigen zinkauflaqe können unterschiedliche zinkschichtdicien je Seite h"rgesG t *"-ri"i 1"r"ttrory1""r-,"Differenzvezinkunq).

4  E i n t e i l u n g  u n d  B e z e i c h n u n g

4.1 Einte i lung

Die in dieser Norm festgelegten stahlsorten sind nach dem Ejnteilungssystem in EN 10020 jn uniegjerteQualitätsstähle (Dc01, Dc03, DC04, Dc05) bzw. legierte Quatitätsstähä 1bcool unJ nacn rhrer zunehmen-den Eignung zum Kaitumformen wie folgt eingeteilt:

DC01:  Z iehgüte;

DC03: Tiefziehgütel

DC04, DC05: Sondertiefziehgüte,

DC06: Speziattiefziehgüte.

4.2 Bezeichnung

4'2'1 Die Kurznamen der Stahlsorten sind nach EN 10027-1 und CR 10260, die werkstoffnummern nachEN 10027-2 gebi tdet .

4'2'2 Die Erzeugnisse nach dieser Norm sind in der angegebenen Reihenfolge wie folgt zu bezerchnen:

a)  Benennung des Erzeugnisses (2.  B.  Band,  Blech.  Stab) :

b)  Nummer d ieser  Euopäischen Norm (EN 101 52) ;
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c) Kuzname oder Werkstoffnummer der Stahlsorte und Symbol für die Art der elektrolytischen Veredelung
(s iehe Tabel le  1) ;

d) Kennzahlen für die Nennschichtdicke des Überzugs je Seite (2. B. 50/50 = Nennschichtdicke 5,0 Fm je
Seite, siehe Tabelle 2 und 6.9.2);

e)  Kennbuchstabe A oder  B für  d ie Oberf lächenar t  (s iehe 6.11.2) ;

0 Kennbuchstaben für die Oberflächenbehandlung (siehe 6.12 und Tabe e 3).

BEISPIEL 1 Bezeichnung von Band aus der Stahtsorte DCO3+ZE (j.0347 +ZE\, eiektrotytisch vezinkt mit einer
Nennschichtdicke des Ubezugs von 5,0 lLm auf jeder Seite (50/50), Oberflächenart A, Oberflächenbehandtung
phosphatiert (P):

Band EN 1 01 52-DC03+2E50/50-A-P

oqer

Band EN 1 0'l 52-1.0347+2E50/50-A-P

BEISPIEL2 Bezeichnung von Blech aus der Stahlsorte DC0s+ZE (.A312+ZE), eiektrctytisch vezinkt mit einer
Nennschichtdicke des UbeQUgs von 7,5 um auf der einen Seite und von 2.5 rm auf der anderen Seite (75/25).
Oberflächenart B, Oberflächenbehandlung phospatiert und geött (pO):

Blech EN 1 01 52-DC05+ZE75l2rB-po

oder

Bf ech EN 10152-1 -0312+ZE7 '|2'B-PO

4-2-3 Der Bezeichnung nach 4.2.2 sind gegebenenfalls zusätzliche Hinweise zur eindeutiqen
Beschreibung der gewünschten Lieferung anzufügen (siehe Abschnitt 5).

5 Bestellangaben

Damit der Hersteller die Erzeugnisse bedingungsgemäß liefern kann, sind vom Besteller folgende Angaben
bei der Anfrage und Bestellung zu machen:

a) vollständige Bezeichnung (siehe 4.2.2);

b) Nennmaße (Dicke, Breite und - bei Blech und Stäben - Länge);

c) Liefermenge;

d)  Grenzmasse und Grenzmaße der  Rol len und e inzelnen Blechpakete l

e)  Eigenschaf ten anderera ls  der  in  Tabel le  1 er fassten Stahisor ten (s iehe 6.1,  6 .14.2und7.5.3\ ,

' Festlegung eines besonderen Erschmelzungsverfahrens oder einer besonderen Herstellungsart (siehe
6 Z\ :

g) Lieferung mit Eignung zur Herstellung eines bestimmten Werkstücks (siehe 6.6)i

h) Festlegung nur einseitig veredelter Erzeugnisse (siehe 6.9.S);

i) Festlegung eines Höchstwerts für die Auflagenmasse (siehe 6.9.6);

.j) Festlegungen zur Oberflächenart und Oberflächenausführung (siehe 6.1 1 );

k)  Fest legungen zur  Oberf lächenrauhei t  (s iehe 6.11.3) ;

l )  Fest legung zur  Oberf lächenbehandlung (s iehe 6.12 und Tabe e 3) ;
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m) Fest legungen zur  Anwendung e iner  anderen lv laßnorm als  EN .10131 (s iehe 6.14.2) ;

n) Art der Prüfung und der PrüJbescheinigung (siehe 7.1 .1 und 7 .7):

o)  gewünschte Kennzeichnung durch Stempelung der  Erzeugnisse (s iehe g.2) ;

p) Festiegungen zur Verpackung (siehe Abschnitt 9).

6 Anforderungen

6-1 Al lgemeines

Die in  6.2 b is  6.5 sowie in  6.13 beschr iebenen Anforderungen oel ten für  Erzeugnisse aus den Stahjsor tennach Tabel le  1.

wenn andere Stähle als Grundwerkstoffe für elektrolytische überzii-oe aus Zink ven.vendet wercen (srehe 1.2und 1 3), ist den Anforderungen die entsprechende Gütenorm für caÄ unverzinkte stanter.zeuq;is zugrunde zulegen.

6'2 Erschmelzungsverfahren des stahrs und Herstef lungsart der Erzeugnisse

sofem bei der Anfrage und Bestellung nichts anderes vereinbart wurde. bleiben das Erschmelzu ngsverrahren
und d ie Herste l lungsar t  des Erzeugnisses der  Wahl  des Herste l lers  über iassen.  Sie s ind auf  Ver tangen demBesteller bekannt zu geben.

6.3 Desox idatio nsa rt

Die Desoxidationsart muss den Angaben in Tabelle 1 entsprechen.

6.4 ChemischeZusammensetzung

Die Werte fÜr die chemische Zusammensetzung nach der Schmelzenanatyse srnd in Tabelle 1 angegeben.

6.5 Lieferzustand

Die Grundwerkstoffe nach dieser Norm werden üblicherweise im
bescnCere \,/ereirba:.lng bei der Anfr:ge unC B:sielli..jn; l(önne;r
geliefert werden.

kalt nachgewalzten Zustand geliefert. Auf
. ] - - : ,  . - . .C . , L  I '  j . t  t : : i . gc ' , ! . , j : c  EZe lqn rsse

6.6 Wahl der Eigenschaften

Für dle Erzeugnisse nach dieser Norm gelten die Anforderungen nach Tabelle 1.

Auf vereinbarung bei der Anfrage und Bestellung können die Ezeugnisse mrt der besonderen Eignung zurHerstellung eines bestimmten Werkstücks geliefert werden; in diesem Fall kann etn höchstzulässigerAusschussanteil bei der Anfrage und Bestellung vereinbart werden; es werden dann keineAbnahmeprüfungen auf der Grundlage der mechanis:he-n Eigenschaften durchqeführt.
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6.7 MechanischeEigenschaften

6'7'1 Die mechanischen Eigenschaften nach Tabelle 1 gelten nur für den kalt nachgewalzten zustand.

IfYEIIUNG Die Eigenschaften in Tabelle 1 entsprechen denen für kaltgewatzte Flacherzeugnisse aus stahl nachEN 10130, mit Ausnahme der werte für Ro, .1so und nep bei den stahrsorte; Dco4+zE, Dcos.;i u;bc06+zE, diewegen des Einflusses der erektror)'tischen Behandrung auf die Eigenschaften geändert wurden.

Die mechanischen Eigenschaflen gelten für die in Tabelle'1 angegebene zeitdauer nach der verfügbarkeitder Erzeugnisse. Der Zeitpunkt der verfügbarkeit ist dem 
-Bösteller 

rechtzeitig im iinbtrct< aut djeGÜltigkeitsdauer der mechanischen Eigenschaften mitzuteilen. Ein längeres Lagern vo"n Erz"ulni..en aus oe'.stahlsorte Dco1+zE kann zu einei Anderung der mechanischen Eigeni"naften, o".on'oär. zu einerVerminderung der Eignung zum Kaltumformen fü'6ren.

6'7'2 - Die wede des zugversuchs geiten für Querproben und beziehen sich auf den probenquerschnrtt
ohne Zinküberzug.

6.8 F l ießf iguren

Alle Erzeugnisse werden im Allgemeinen nach dem Glühen und noch vor der oberflächenverede{ung beimHersteller lejcht kait nachgewalzt. um die Bildung von Fiießliguren oei oer spaGien v-eäroeitung zuvermelden Da die Neigung zur Bjldung von Fließfiguren einige 2eit nach dem Kaltwalzen ernlut auttretenkann' liegt es im Interesse des verbrauchers, die Erzeugnisse mogticr'st baid zu verarbeiten.

Erzeugnisse aus der stahlsorte DC06+ZE weisen keine Fließfiguren auf; das gilt sowohl tür den kaltnachgewalzten als auch für den nicht kalt nachgewalzten Lieferzusrano.

Bei kalt n€chgewalzten Erzeugntssen muss der Hersteller die Freiheit von Fließfiguren für folgende Fristensicherstellen:

6 l\fonate nach Verfügbarkeit für Erzeugnisse aus den Stahlsorten DCO3+ZE. DCO4+ZE und DC05+ZEbei den Oberflächenarten A und B.

3 Monate nach VerFügbarkeit fÜr Erzeugnisse der Stahlsorte DCO1+ZE bei der Oberflächenart B.

6.9 Uberzüge

9'9'1 Die in Tabelle 2 genannten zinkauflagen gelten für auf beiden Seiten gteichartig verzinkteErzeugnisse.

6'9'2 In-der Bezelchnung wird die Auflage als zehnfacher wert der Nennschichtdicke in um ängegeben,und zwar für beide Seiten getrennt (sjehe 4.2.2 d).

6'9'3 Die Prüfung des Überzugs, erfolgt über die Ermiftlung der zinkauflagenmasse auf jeder seite (siehe7 4 4 und 7 5 4) Jedes Einzelergebnis muss die in Tabelle ä genannten Aiforderungen an die Mindestauf-lagenmasse erfüllen.

6'9j4 Auf vereinbarung zwischen Hersteller und Besteller sind Differenzvezinkungen als Kombrnation derin Tabelle 2 genannten überzüge rieferbar. sie sind wie forgt zu bezerchnen: zETsr2s usw.

Der Herste'ller muss bei der Lieferung differenzverzinkter Erzeugnisse angeben, welche oberfläche diegrößere Uberzugsdicke aufweist, d. h. die oben oder die unten liegende seite bei Blechen, die Aut3en- oderd ie Innensei te bei  Band in  Rol len

9'9:5 Auf vereinbarung zwischen Hersteller und Besteiler können Erzeugnisse mit verzinkung auf nur einerSeite geliefert werden. Dese überzüge sind wie folgt zu bezeichnen: ZE2S/00 usw.

Auf der unverzinkten Seite dürfen geringe Verzinkungen der Randzonen auftreten.
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5.].! f:-- jsde Auflage kann ein Höchstwert der Auflagenmasse je Seite (Einzelflächenprobe) vereinbad
werden.

Tabelle 2 - Elektrolytische Zinküberzüge (siehe auch 6.9.4 und 6.9.5)

Bezeichnung
der Auflage

Nennzinkauflage
auf jeder Seiteu

Dicke 
I 

lt4asse
pm glm,

lvlindestwerl der Zinkauflage
auf jeder Seite'

Dicke l\ilasse
pm glm,

zE25t25
zE50t50
zE75t75

2E100t100
7 F

10 .0

1 8
36
54
72

1 , 7
4 , 1
6 , 6
Y .  l

12
29
47
65

Einer Auflagenmasse von 50 g/m, entspricht eine Schichtdicke von etwa
7,1 pnr .
Siehe 7.4 4 und 7 .5.4.

6.10 Haftung des Überzugs

Die Haftung des Überzugs ist nach dem in 7.5.3 angegebenen Verfahren zu prüfen. Nach dem Falten darf der
Uberzug keine Abblätterungen aufweisen, jedoch bleibt ein Bereich von 6 mm an ieder probenkante außer
Betracht .  um den Einf luss des Schneidens auszuschal ten.  Rissbi ldungen und Aufrauur-gen s ind zuläss ig.

6.11 Oberflächenbeschaffenheit

6.1 't .1 Allgemeines

Als Oberflächenbeschaffenheit gilt die Ad und die Ausführung der Oberfläche.

Die Oberfiächenart und die Oberflächenausführung sind bei der Anfrage und Bestellung anzugeben (siehe
4.2.2\ .

6.1 1.2 Oberflächenart

6.11.2 '1 Die Ezeugnisse werden mi t  e iner  der  beic ien obeniächenarten A oder  B qer ie ien.

- Oberflächenart A:

Fehler wie Poren, kleine Riefen, kleine Warzen, leichte Kratzer und eine leichte Verfärbung, dre dre
Ergnung zum Umformen und die Haftung von Oberflächenüberzügen nicht beeinträchtigen, sind zulässig.

- Oberflächenart B:

Die bessere Seite muss so weit fehlerfrei sein, dass das einheitliche Aussehen einer eualitätslackierung
nicht beeinträchtigt wird. Bei einseitiger Verzinkung gilt diese Anforderung für die unverzinkte Seite. Die
i:-ce:e seite muss mindestens den Anforoerungen an die oberflächenart A entsprechen.

tral's 'l icht anders vereinbart, muss eine Seite des Erzeugnisses geprüft werden und den Anforderungen
entsprecnen.

Die andere Seite muss so beschaffen sein, dass sich bei der späteren Verarbeitung keine negativen
Aus!.,irkuf gen auf die Quatität der geprüften Seite ergeben.
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6,.11.2:2 Bei der Lieferung von Band in Roilen besteht eine größere Gefahr des Vorhandenserns von
Oberflächenfehlern als bei Blech oder Stäben, da es dem Herstelleinicht möglich ist, alle Fehler in etner Rolle
zu beseitlgen. Dies ist vom Besteller bei der Beurteilung des Erzeugnisses zu berücksichtigen.

6.11.3 Oberflächenausführung

Auf -Vereinbarung bei der Anfrage und Bestellung können für besondere Endveruvendungszwecke Bereiche
für die Werte der Oberflächenrauheit (Ra-Werte) festgelegt werden.

6.12 Oberf lächenbehandlung (Oberf lächenschutz)

Elektrolytisch verzinktes Band und Blech kann mit einer der in Tabelle 3 genannten Arten der Oberflächen-
behandlung geliefert werden. Durch die Oberflächenbehandlung wird die Gefahr einer merst durch
Feuchtigkeit verursachten Korrosion unter Bildung von Weißrost während des Transports und der Lagerung
verringert. Dieser Korrosionsschutz ist im Allgemeinen bei der Behandlungsart ,,phosphatien, chemisch
behandelt und geölt" am größten. Da der Schutz jedoch zeitlich begrenzt ist, sind werkstoffgerechte
Lagerungs- und Transportbedingungen zu wählen.

Durch die Oberflächenbehandlung wird ferner die Haftung und Schutzwirkung einer vom Verarbeiter
aufgebrachten Beschichtung verbessert, wobei jedoch auf die Abstimmung zlvisähen Vorbehandtung und
Beschichtungssystem zu achten ist. Chemisch behandelte oder passiviertö Erzeugnisse werden nicht für
nachträgliches Phosphatieren empfohien. Verfärbungen, die bei der chemischeri Behandlung auftreten
können, beeinlrächtigen die Verarbeitbarkeit nicht.

Ein Phosphatieren kann in Verbindung mit einem geeigneten Schmiermittel die Urnformbarkeit verbessern.

Die Anwendung der Oberflächen behand,ung ,,versregelt" (S) bietet durch das Auftragen eines transparenten
organischen Lackfllms von etwa 1g/m' einen Schutz vor Korrosion und Fingera6drücken. Sie kann die
Glejteigen-schaften beim Umformen verbessern und als Haftgrund für nachfolglndes Lackieren verwendet
werden.

Die Lieferung ohne Oberflächenbehandlung (U, nach Angabe in Tabelle 3) erfolgt nur auf entsprecnenoen
Wunsch des Bestellers. In diesem Fall können Konosionsschäden schon naci kurzer Lageroauer ooerwährend des Transports auftreten. Unbehandelte Erzeugnisse sind außerdem anfällig für Rei;oxidation und
Kratzet.

Bei geölten Oberflächen muss sich die Olschicht mit geeigneten Zink schonenden Reinigungsmrttetn
entfernen lassen. Es wird vorausgesetzt, dass der VerarbeitJr gelignete Anlagen für die Entfettuni oesrtzt.

Tabelle 3 - Oberflächenbehandlunq

Kennbuchstaben Art der O berflächen be h a nd tu ng

Phosphatrert

phosphatiert und chemisch behandeit

chemrsch passiviert

phosphatiert, chemisch behandelt und geölt

chemisch passiviert und geölt

phosphatiert und geölt

geöl t

versiegelt

ohne Oberfl ächenbehandlung

P

PC

c
PCO

co
PO

o
S

U

't 1
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6.13 Verarbeitbarkeit

6.13.1 Schweißen

Die Erzeugnisse sind für das Schweißen geeignet unter den Bedingungen, die für den Grundwerkstoff
festgelegt sind. Besondere Vorsichtsmaßnahmen können jedoch im HinbliCk auf den Zinküberzug oder eine
etwaige Phosphatierung der Oberfläche notwendig sein.

6.13.2 Beschichtungen

verzinkier Stahl ist ein geeigneter lJntergrund für Beschichtungen, jedoch kann eine andere Vorbehandtung
als 5er Stahl ohne Überzug erforderlich sein. Vorbehandlungsgrund,errng"n, chemische Umwandter undbesonders entwickelte Grundbeschichtungswerkstoffe iür den Öirektauftrag 

-auf 
Zinküberzüge sind geejgnete

Mittel für die Erstbehandlung von elektrolytjsch verzinkten Stahlerzeugnissen.

Je nach der vorgesehenen Art der Oberflächen behandlung und der Beschichtung sollte vom Beste er geprüft
werden, ob die Erzeugnisse chernisch passiviert oder phosphatiert und/ocer leölt gelieferl werden soilen(s iehe auch 6.  12) .

6.13.3 Formgebung

Elekkol!4isch aufgebrachte Zinküberzüge sjnd üblicherweise auch bei schwierigen Umformungen festhaftend Bei zu hoher umformungsbeanspruchung oder beim Prägen kann ledocn 2lnkabrieb während derFeligung auftreten. Es sollte darauf geachtet werdän, dass die ForÄgebungsieschwindigkelt nicnt zu groß istund d ie Werkzeuge sauber  srnd.

6.'14 Masse, Grenzabmaße und Formtoleranzen

6'141 Bei der Berechnung der Erzeugnismasse sind für den Stahl eine Dichte von 7,g5 kg/dm und für denZinküberzug eine Dichte von 7,1 kg/dm einzusetzen.

6 '14 '2 Für  d ie Grenzabmaße und Formtoleranzen g i l t  EN 10131.  Die Anwendung anderer  [4aßnormen mussbei der Anfrage und Bestellung besonders ver-einbarl werden.

7 Prüfung

7.1 Al lgemeines

7.1.1 Der Besteller muss bei derAnfrage und Bestellung folgende Angaben machen:

Art der Prüfung (spezifjsche oder nichtspezifische prüfung, siehe EN 10021),

- Art der Prüfbeschernigung (siehe EN 10204).

7-'l '2 Spezifische Prüfungen sind nach den Fesflegungen in 2.2 bis 7.6 durchzuführen.

7'1.3 
. Spezifische Prüfung der chemischen Zusammensetzung und der Oberflächenausführung kann nichtgefordert werden Auf vereinbarung bei der Anfrage und B"esteilung k"nn a"i uät"ll"-r' '1"oo"n 

",n"We.ksDesch e in igu n g liefern.

7.2 Prüfe inhei ten

Die Pi'i jfeinheit beträgt 20 t oder angefang-ene 20 t von elektrolytisch verzinkten F lach erzeug n issen derselbenslahlsode, Nenndjcke, Überzugsart und bberflächenbescha,'fenheit. Bei Band gilt auch eiie Ro e mrt einerMasse von mehr als 20 t als ein; prüfetnheit.
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7.3 Anzahl  der  Prüfungen

Je Früfe inhei t  nach 7.2 is t  e ine Versuchsre ihe zur  Ermi tuung

der mechanischen Eigenschaf ten (s iehe 7.S. .1 ) ,

der r- und n-Werte, falls in Tabelle 1 festgelegt (siehe 7.5.2).

-  der  Haf tung des Ubezugs (s iehe 7.5.3)  und

der  Auf lagenmasse (s iehe 7.5.4)

durchzuführen.

7.4 Probenahme

7.4.1 Bei  Band s jnd d ie F:cben vcm Anfang oder  Ende der  Rcl ie  zu entnehmen.  Bei  E lech und Stäben
bleibt die Auswahl des Probestücks dem mit der Abnahmeprüfung Beauflragten überlassen.

7- ! -2 Die Probe für  den Zugversuch (s iehe 7.5.1)  is t  quer  zur  Walzr ichtung in  e inem Abstand von
mindestens 50 mm von den Erzeugniskanten zu entnehrnen.

7.4.3 Die Probe fÜr den Faltv'orsuch zur Prüfung der Haftung des Überzugs (siehe 7.S.3) darf ln belaebiger
Richtung entnommen werden.  Der  Abstand von den Erzeugniskanten muss mindestens 50 mm betragen.  Dle
Prcbe muss so bemessen sern. cass die Länge der gefaltetln Kante m ndestens 100 mm beträgt.

7-!-! Für die Ermittlung der Auflagenmasse (slehe 7.5.4) jst eine Probe mit einer Größe von mrnoesrens
5 000 mm'? in einern Abstand von mindestens 50 mm von den Erzeugnrsxanten zu entnehmen.

7.4.5 Die E:rtnanrne und etrrvaige Eearbeitung rnuss bei allen Proben so erfolgen, dass die ErgeDnrsse oer
Prüfungen ntcht beetnflusst werden.

7.5 Prüfverfahren

7.5.1 Der Zugversuch ist nach EN 10002-1 durchzuführen. und zwar mit proben der Form 2(Anfangsmesslänge Z0 = 80 mm, Bre i te  b = 20 mm) nach EN 10002_1 (s iehe auch 6.7.2) .

7-5.2 Die r -  und , -wer te s ind nach den Fest iegungen in  rso 10113 und rso 10275 zu ermi t tern.

Die senkrechte Anisotropie r und der verfestigungsexponent rl werden für den Dehnungsbereich von
10 % bis 20 % ermittelt. Da die Ermittlung im Bereich der homogenen plastischen Formänderung erfolgen
muss, können - wenn die Gleichmaßdehnung des Werkstoffi nicht den Wert von 20 % errercnt -
Dehnungswerte zwischen 15 % und 20 % angewendet werden.

7.5.3 Der Fal tversuch zur  Prüfung der  Haf tung des überzugs (s iehe auch 6.10 und 7.4.3)  is t  nach
EN ISO 7438 durchzuführen.

Der Dorndurchmesser D beim Faltuersuch beträgt 0 (flach in sich selbst) für die in Tabelle 1 genannten
stahlsorten und ist für andere stahisorten zwischen Hersteller und Besteller zu vereinbaren.

Der Biegewinkel  beträgt  in  a l len Fäl len 180. .

Beim ZusammendrLicken der  Probenschenkei  rs t  darauf  zu acnten dass cer  Uberzug ntcnt  beschädrgt  wi rd.

7 5.4 Die Auflagenmasse wird durch chemisches Ablösen des überzugs aus der lVlassedifferenz der
Proben vor und nach dem chemischen Entzinken ermitteit.

13
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Für die laufenden Uberprüfungen im Herstellerwerk können auch andere Verfahren - z. B. zerstörunosrreie
Prüfungen - angewendet werden.

In Schiedsfällen ist das im Anhang A zu dieser Eurcpäischen Norm beschriebene Verfahren anzuwenden.

7.6 Wiederholungsprüfungen

Es gel ten d ie Fest legungen in  EN 10021.  Bei  Rol len s ind d ie Wiederholungsproben in  e inem Abstand von
mindestens einer Windung,.iedoch von höchstens 20 m vom Bandende. zu entnehmen.

7.7 Pi ' ! fbeschein igungen

Auf entsprechende Vereinbarung bei der Anfrage und Bestellung ist eine der in EN i0204 genannten
Prüfbescheinigungen auszustellen.

8 Kennzeichnung

8.1 An jeder  Rol le  oder  jedem Paket  is t  e in  Schi ld  anzubr ingen,  das mindestens fo lEende Angaben
enthal ten muss:

- Name oder Zeichen des Liefenverks.

-  vo l ls tändige Bezeichnung (s iehe 4.2.2) ,

- Nennmaße des Erzeugnisses,

- ldentifikationsnummer,

Auflragsnummer,

- Masse der Rolle oder des Pakets.

strichcode-Etikettierung nach ENV 606 kann die Kennzeichnung ergänzen, wenn die obigen
l\4indestanforderungen zur Kennzeichnung auch in Klarschriftzeichen aufgeführt sind.

8-2 Eine Kennzeichnung der Erzeugnisse durch Stempelung kann bei der Anfrage und Bestellung
vereinbart werden.

9 Verpackung

Die Anforderungen an die Verpackung der Erzeugnisse sind bei der Anfrage und Bestellung zu vereinbaren.

10 Lagerung und Transport

10'1 FeLchtigkeit, besonders auch Schwitzwasser, zrrvischen den Tafeln, Windunqen einer Rolle oder
sonstigen zusammenliegenden Teilen €us elektroiytisch verzinkten Fiachezeugnissen-kann zu, Bildung von
mallgrauen bis weißen Belägen (Weißrost) führen. Die l\4öglichkeiten zum Schutz der Oberflächen sind in
6.12 angegeben. Bei längerem Kontakt mit der Feuchtigkeit kann jedoch der Korrosionsschutz örflich
vermlni'Jr1 werden. Vorsorgiich sollten die Erzeugnisse trocken transportiert und gelagert und vor Feuchtigkeit
geschützt werden.

10.2 Während des Transportes können durch Reibung dunkle Punkte auf den verzinkten Oberflächen
ents iehei .  d le  im Al lgemeinen nur  das Aussehen beeint rächt igen.  Durch ö len der  Erzeugnisse wird etne
Verringerung der Reibung bewirkt. Es sollten jedoch folgende üorsichtsmaßnahmen getroffän werden: feste
Ver3ackung, satte Auflage, keine örtlichen Druckbelastunqen.

' 1
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Anhang A
(normativ)

Referenzverfahren zur Erm itilung der Zinkauflagenmasse

4.1 Kurzbesch re ibu ng

Die Probe muss eine Fläche von mindestens 5 000 mmz aufweisen. Bei Verwendung einer probe mlt einer
Fläche von 5 OO0 mm2 ergibt der durch die Ablösung des Überzugs entstehende l\4asseverlust in Gramm
nach Multiplikation m t 200 die Gesamtauflagenmasse in Gramm je Quadratmeter auf jeder einzelnen
Oberfläche des Erzeug nisses.

A.2 Reagenzien und Herstel lung der Lösung

Reagenzien:

-  S a l T s d u r e t H C t  . 9 0 =  1 . ' 9 g / c m  / :

H exa m eth y ie ntet raa m in (C.H12N.r) .

Herstellung der Lösung:

Die Salzsäure wird mit voll entsaiztem oder destill iertem Wasser im Verhältnis von einem Teil HCI auf einen
Teil Wasser (50 %-Lösung) verdÜnnt. Dieser Lösung wird unter Rühren 3,5 g Hexamethylentetraam in je Liter
zugegeben.

Die so hergpstellte Lösung ist fÜr die Prüfung von Überzügen aus Zink geeignet und ermöglicht zahlreiche
aufe inanCer fo igende Ablösuncen unter  zuf r ieden ste l lenden Bedingungen im Hinbi ick auf  J ie  Schnel l igkei t
und Genauigkei t .

A.3 Prüfeinrichtung

waage, die die Ermittiung der Probenmasse auf 0,001 g gestattet. Für den versuch ist eine
Abzugsvorrichtung zu verwenden.

4.4 Durchführung

Jede Probe ist wie folgt zu behandeln:

a) fails erforderiich, Entfettung der Probe mit einem organischen, Zink nicht angreifenden Lösungsmittel mit
anschiießender Trocknung der probe:

b) Schutz einer Oberfläche der Probe gegen den Angriff der Lösung durch Aufbringen eines gee gneten
Lacküberzuos:

Wägung der  Probe auf  0.001 g;

Eintauchen der  Probe in  d ie S a lzsä u re-Lösu ng mi t  Hexamethylentet raam in- lnh ib i tor  bei  Umgeoungs-
temperatur  (20 'C b is  25 'C) :  d ie Probe wird ln  d ieser  Lösung beiassen,  b is  ke in Wassers iot r  mehr
entwercht  oder  nur  ncch wenlge Slasen entstehen:

nach dem Ende der  Reakt ion wird d ie Probe gewaschen.  unrer  f l ießendem Wasser  gebürstet .  rn t r  ernem
Tuch vorgetrocknet, durch Erwärrnen auf etwa 100'C weitergetrocknet und im warmen Luftstrom
abqekühlt:

o )

1 5
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f) erneutes lVägen der Probe auf 0,00i g:

g) Ermittlung des Masseunterschiedes der Probe mit und ohne überzug; dieser Unterschied, ausgedruckt in
Gr3mm, stellt die Auflagenmasse auf der geprüften Oberfläche dar;

h) die Lackschicht wird von der anderen Oberfläche entfernt (siehe A.4.b)) und das Verfahren wie unter c)
bl3 g) angegeben wiederholt
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Te cn n i sc | rc Li eferb ed i n E u r. ge n.

EN 10147, Kontinuierlich feuer''/erzinktes Band und Blech aus Baustählen - Technische Lieierbedingungen.

EN 10'149-1, Warmgewalzte Fiacherzeugnisse aus Stähien mn haher Streckgrenze zum Kattumiarmen -
Teil 1 : Allgemeine Lieferbedingungen.

EN'101'19-2, Warn'tgewalzre Flachezeugnisse aus Stäh/e, mit haher Strecxgrenze zum Kaltumrcrnen -
Teil 2: Lieferbedingungen für thermamechanisch gewalzte Stähle.

EN 10149-3, Warmgewalzte Flacherzeugnisse aus Stählen mit hoher Streckgrenze zum Kaltumfarmen -
Teil 3: Lieferbedingungen für normalgeglühte oder normalisierend gewalzte Stähle.

EN 10169-1, Kaniinuerlich argamsch beschichtete (bandbeschichtete) Flacherzeugnisse aus Stahi - Teil 1:
Allgemeines (Definitionen. Werkstcfe. Grenzabmaße, Prüfuerfahren).

ENV 10169-2, Kantinuierlich organisch beschichtete (bandbeschichtete) Flacherzeugnisse aus Stahl - Teil 2:
Eneugnisse für den Bauaußeneinsatz.

prEN 10169-3, Kontinuierlich organisch beschichtete (bandbeschichtete) Flacherzeugnisse aus Stah/ -
Teil 3: Erzeugnisse für den Bauinneneinsatz.

EN 10268. Kaltgewalzte Flacherzeugnisse mit hoher Streckgrenze zum Kaltumfarmen aus mikralegieften
Stä h le n - Tech ni sche Liefe rbed i no u noe n.
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