DEUTSCHE NORM August 2003

Eiekurclytiscn verzinkte kaltgewalzie Flacherzsugnisse

aus Stahl zum Kaltumformen

Technische Lieferbedingungen ~
Deutsche Fassung EN 10152:2003 EN 101 oZ

ICS 77.140.50 Ersatz flur
DIN EN 10152:1893-12

Electrolyticaily zinc coated cold roiled steel flat products for cold forming —
Technical delivery conditions;
German version EN 10152:2003

Produits plats en acier, laminés & froid, revétus de zinc par voie
électrolytigue pour formage a froid —

Conditions techniques de livraison;

Version allemande EN 10152:2003

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

Nationales Vorwort

Die Europdische Norm EN 10152 ist vom Technischen Komitee (TC) 27 ,Flacherzeugnissa mit Uber-
zlgen — Glte-, Mafl- und besondere Priifnormen® {Sekretariat: Deutschland) des Européischen Komitees
fir die Eisen- und Stahinormung (ECISS) ausgearbeitet worden.

Das zusténdige deutsche Normungsgremium ist der Unterausschuss 01/2 ~Oberflachenveredelte
Fiacherzeugnisse aus Stahl* des Normenausschusses Eisen und Stahl (FES).

Die Norm enthait Anforderungen an elektrolytisch verzinktes Band und Blech aus weichen, unlegierten
Stahlen zum Kaltumformen, ist jedoch auf andere, nicht genannte Stahle anwendbar (siehe 1.2 und 1.3).
Die Festlegungen sind weitgehend auf die Stahlsorten ohne Uberzug ausgerichtet (siehe Tabelle 1): bei
den Werten fiir die Streckgrenze, die Bruchdehnung und den Verfestigungsexponenten n besteht jedoch
wegen des Einflusses der Oberflachenbehandlung richt in allen Fallen absoiute Identitdt mit den
Anforderungen an die Grundwerkstoffe nach DIN EN 10130 (siehe auch Anmerkung zu 5.7.1),

Die Ermittlung der r- und n-Werte erfolgte nach 1SO 10113 und ISQ 10275. Das Referenzverfahren zur
Ermittlung der Zinkauftagemasse (Anhang A) entspricht den Festlegungen flr schmelztauchverzinkte
Flacherzeugnisse nach DIN EN 10142,

FGr die im Abschnitt 2 zitieten Europaischen Normen wird im Foigenden auf die entsprechenden
Deutschen Normen hingewiesen, soweit die Norm-Nummern voneinander abweichen:

CR 10260 siehe DIN V 17008-100

Fortsetzung Seite 2
und 17 Seiten EN

Normenausschuss Eisen und Stahi (FES' im DIN Deutsches Institut fir Normurge. V.
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DIN EN 10152:2003-08

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 10152:1993-12 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Bestellbeispiele fir Besteilung nach Werkstoffnummern aufgenommen;

by Oberflichenschutz Versiegelt' (S) zusatzlich festgelegt;

¢) Strichcode-Etikettierung als mdgliche zusatziiche Kennzeichnung aufgenommen;
Y Erweiterung der Bestellangaben;

&) bisherige Anhdnge A und B durch Verweis auf entsprechende 1SO-Normen ersetzt;

f)  redaktionelle Uberarbeitung.

Friijhere Ausgaben

DIN 17163: 1888-03
DIN EN 10152: 1893-12

Nationaier Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN V 17006-100, Bezeichnungssysteme  fir  Stdhle —  Zusatzsymboie; Deutsche — Fassung
CR 10260:1998.
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Vorwort

Dieses Dokument EN 10152:2003 wurde vom Technischen Komitee ECISS/TC 27 «Flacherzeungnisse aus

Stahl mit Uberziigen — Giite-, Malk- und besondere Prifnormen” erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN
gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Oktober 2003, und etwaige entgegenstehende
nationale Normen mUssen bis Oktober 2003 zuriickgezogen werden.

Dieses Dokument ersetzt EN 10152:1993.
Anhang A ist normativ.

Dieses Dokument enthalt einen Abschnitt Literaturhinweise.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europaische Norm zu (bernehmen: Belgien, Danemark, Deutschland, Finnland,
Frankreich, Griechenland. Irland, Islard, Itatien, Luxemburg, Malta, die Niederlande, Norwegen, Osterreich,

Portugal, Schweden, die Schweiz. die Slowakei, Spanien, die Tschechische Republik, Ungarn und das
Vereinigte Konigreich.
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1 Anwendungsbereich

1.1 Diese Europaische Norm legt die Anforderungen an kontinuierlich elektrolytisch verzinkte kaltgewalizte
Flacherzeugnisse aus weichen Stdhlen zum Kaltumformen nach Tabelle 1 in gewalzten Breiten 2 600 mm
und mit einer Dicke von 0,35 mm bis 3 mm fest, die als Band (in Roller}, Blech, lings geteiltes Band oder
daraus abgelangte Stabe geliefert werden.

1.2 Diese Norm kann auch auf kontinuierlich elektroiytisch verzinkte kaltgewaizte Fiacherzeugnisse aus
a) Stahten nach EN 10139 {Kaltband in Waizbreiten < 600 mm),
2) anderen weichen Stahlen zum Kaltumformen und

c) Stanhlen, die Ublicherweise in Ergdnzung zu den Anforderungen an die Umformbarkeit durch
Mindestwerte flr die Streckgrenze gekennzeichnet sind, z. B.

— Stdhle mit hoher Streckgrenze und verbesserter Umformbarkeit nach EN 10268 oder andere
mikrolegierte Stéhle,

— héherfeste IF (ohne Zwischengitteratome)-Stahle,

-~ phosphortegierte Stahle und Bake-hardening-Stahle,

— Duaiphasenstahle,

— allgemeine Baustahle

angewendet werden.

1.3 Nach besonderer Vereinbarung bei der Anfrage und Bestellung kann diese Europaische Norm ferner
auf kontinuierlich elektrolytisch verzinkte warmgewalzte Fiacherzeugnisse (z. B. aus Stahien nach EN 10025,
EN 10111, EN 10149-1 bis EN 10149-3 usw.) angewendet werden.

1.4 Die Werte der Auflagenmasse sowie die Oberflachenarten und -ausfiihrungen sind in 6.9, 6.11 und in
Tabelle 2 angegeben. Da die Masse der Zinkauflage verhaitnismaRig klein ist, sind die Erzeugnisse nicht
ohne weitere chemische Behandlung und Beschichtungen fir die Verwendung im Auieneinsatz vorzusehen.
1.5  Diese Europdische Norm gilt nicht far

— feuerverzinktes Band und Blech ({siehe EN 10142 und EN 101473,

— organisch bandbeschichtete Flacherzeugnisse aus Stahl (siehe EN 10169-1, ENV 10168-2 und
prEN 10169-3).

2 Normative Verweisungen

“liese Europdische Norm enthalt durch datierte oder undatierte Verweisungen Festlegungen aus anderen
- 1blikationen. Diese normativen Verweisungen sind an den jeweiligen Stellen im Text zitiert, und die
Sublikationen sind nachstehend aufgeflihrt. Bei datierten Verweisungen gehdren spatere Anderungen oder
Uberarbeitungen dieser Publikationen nur dann zu dieser Europaischen Norm, falls sie durch Anderung cder
Jberarbeitung eingearbeitet sind. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe der in Bezug
genommenen Publikationen (einschiieflich Anderungen).

EN 10002-1, Metailische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 1: Prilfverfahren bei Raumiemperatur.

EN 10020:200Q, Begriffsbestimmung fir die Einteilung der Stahle.

EN 10021:1993, Alfgemeine technische Lieferbedingungen fir Siahi und Stahlerzeugnisse.

- EN10027-1, Bezeichnungssysteme fiir Stahle — Teif 1. Kurznamen, Hauptsymbole.
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EN 10027-2, Bezeichnungssysteme fiir Stahle — Teil 2: Nummemsystem.
EN 10079:1992, Begriffsbestimmungen fiir Stahlerzeugnisse.

EN 10131, Kaltgewalzte Flacherzeugnisse ohne Uberzug aus weichen Stihlen sowie aus Stéhlen mit héherer
Streckgrenze zum Kaltumformen — Grenzabmalie und Formtoleranzen.

EN 10204:1981, Metailische Erzeugnisse — Arten von Prifbescheinigungen.

CR 10260, Bezeichnungssysteme fiir Stihle — Zusatzsymbole.

EN ISQ 7438, Metaliische Werkstoffe — Biegeversuch (150 7438:1985).

ISO 10113, Metallic materials — Sheet and strip — Determination of plastic strain ratio.

1SO 10275, Metailic materials — Sheet and strip — Determination of tensile strain hardening exponent,

3 Begriffe

Far die Anwendung dieser Europidischen Norm gt zusatzlich zu den Begriffen in EN 10020:2000
EN 10021:1993, EN 10079:1992 und EN 10204:1991 der folgende Begriff.

3.1

elektrolytisches Verzinken (ZE)

Aufbringen eines Zinkiiberzuges durch Abscheiden von Zink aus einer wassrigen Ldsung eines Zinksaizes
unter Einfluss eines elektrischen Feldes auf eine entsprechend vorbereitete Oberflache

ANMERKUNG  Die Flacherzeugnisse kénnen einseitig oder beidseitig mit einer Zinkauflage versehen sein. Im Falle

einer beidseitigen Zinkauflage kénnen unterschiedliche Zinkschichtdicken je Seite hergestellt werden (elektrolytische
Differenzverzinkung).

4 Einteilung und Bezeichnung

4.1 Einteilung

Die in dieser Norm festgelegten Stahisorten sind nach dem Einteilungssystem in EN 10020 in unlegierte
Qualitatsstahle (DCO1, DCO3, DCO4, DCO5) bzw. legierte Qualitdtsstahle (DCOB) und nach ihrer zunehmen-
den Eignung zum Kaltumformen wie folgt gingeteilt;

DCOo1: Ziehgte;

DCO3: Tiefziehglte:
DCO4, DCOs: Sondertiefziehgiite;
DCO08: Sperziaitiefziehglte.

4.2 Bezeichnung

4.2.1 Die Kurznamen der Stahlsorten sind nach EN 10027-1 und CR 10260, die Werkstoffnrummern nach
EN 10027-2 gebildet.

422 Die Erzeugnisse nach dieser Norm sind in der angegebenen Reihenfolge wie folgt zu bezeichnen:
a) Benennung des Erzeugnisses (z. B. Band, Blech, Stah)

b) Nummer dieser Européaischen Norm (EN 10152)

[#3]
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¢) Kurzname oder Werkstoffnummer der Stahlsorte und Symbol fir die Art der elektrolytischen Veredelung
(siehe Tabelle 1),

d) Kennzahlen fiir die Nennschichtdicke des Uberzugs je Seite {z. B. 50/50 = Nennschichtdicke 5,0 um je
Seite, siehe Tabeile 2 und 6.9.2);

e) Kennbuchstabe A oder B fiir die Oberflachenart (siehe 6.11.2);
f)  Kennbuchstaben fiir die Oberflachenbehandlung (siehe 6.12 und Tabelle 3).

BEISPIEL 1 Bezeichnung von Band aus der Stahlsorte DCU3+ZE (1.0347+ZE), elektrolytisch verzinkt mit einer
Nennschichidicke des Uberzugs von 50 um auf jeder Seite (50/50), Oberflachenart A, Oberflichenbehandiung
phosphatiert {P):

Band EN 10152-DC03+ZE50/50-A—P
oder
Band EN 10152-1.0347+ZE50/50-A~P

BEISPIEL 2 Bezeichnung von Blech aus der Stahlsorte DCO5+ZE (1.0312+7E), elektroiytisch verzinkt mit einer
Nennschichtdicke des Uberzugs von 7.5 um auf der einen Seite und ven 2.5 um auf der anderen Seite (75/25)
Cberflachenart B, Oberflichenbehandlung phospatiert und gedit (PO):

Blech EN 10152-DC05+ZE75/25-B-PO

oder
Blech EN 10152-1.0312+ZE75/25-B-PQ

4.2.3 Der Bezeichnung nach 4.2.2 sind gegebenenfails zusitzliche Hinweise zur eindeutigen
Beschreibung der gewlinschten Lieferung anzufliigen (siehe Abschnitt 5).

5 Bestellangaben

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

a) volistindige Bezeichnung (siche 4.2.2);

t) Nennmafe (Dicke, Breite und — bei Blech und Staben — Linge);

c} Liefermenge;

d) Grenzmasse und Grenzmale der Rollen und einzelnen Blechpakete;

e) Eigenschaften anderer als der in Tabelle 1 erfassten Stahisorten {siehe 6.1, 6.14.2 und 7.5.3);

Festlegung eines besonderen Erschmelzungsverfahrens oder einer besonderen Herstellungsart (siehe
6.2);

g) Lieferung mit Eignung zur Herstellung eines bestimmten Werkstiicks (siehe 6.6);
h) Festlegung nur einseitig veredelter Erzeugnisse (siche 6.9.5);

i) Festlegung eines Héchstwerts fir die Auflagenmasse (siehe 6.9.6);

1) Festlegungen zur Oberflachenart und Oberflachenausfiihrung {siehe 6.11);
k) Festlegungen zur Oberflachenrauheit (siehe 6.11.3);

I} Festlegung zur Oberflachenbehandlung (siehe 6.12 und Tabelle 3y
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m) Festlegungen zur Anwendung einer anderen MafRnorm als EN 10131 {siehe 6.14.2);
n) Artder Prafung und der Priifbescheinigung (siehe 7.1.1 und 7.7y
o) gewiinschte Kennzeichnung durch Stempelung der Erzeugnisse (siehe 8.2)

L]

p) Festlegungen zur Verpackung (siehe Abschnitt 9).

6 Anforderungen

6.1 Alilgemeines

Dée in 6.2 bis 6.5 sowie in 6.13 beschriebenen Anforderungen geiten fir Erzeugnisse aus den Stahlsorten
nach Tabelle 1.

Wenn andere Stahle als Grundwerkstoffe fir elektrolytische Uberzilge aus Zirk vervendet warden (siehe 1.2
und 1.3), ist den Anforderungen die entsprechende Giitenorm fiir das unverzinkte Stahlerzeugnis zugrunde zu
legen,

6.2 Erschmelzungsverfahren des Stahls und Herstellungsart der Erzeugnisse

Sofern bei der Anfrage und Bestellung nichts anderes vereinbart wurde, bieiben das Erschmelzungsverfahren
und die Herstellungsart des Erzeugnisses der Wahl des Herstellers (iberlassen. Sie sind auf Verlangen dem
Besteller bekannt zu geben,

6.3 Desoxidationsart

Die Desoxidationsart muss den Angaben in Tabelle 1 entsprechen.

6.4 Chemische Zusammensetzung

Die Werte fiir die chemische Zusammensetzung nach der Schmelzenanalyse sind in Tabelle 1 angegeben,
6.5 Lieferzustand
Die Grundwerkstoffe nach dieser Norm werden Ublicherweise im kalt nachgewalzten Zustand geliefert. Auf

bescndere Vereirbarung bai der Anfrage ung Eastellung kérnen auch aicat hat fachgewaizie Erzeugnisse
geliefert werden.

6.6 Wahl der Eigenschaften
Fir die Erzeugnisse nach dieser Norm gelten die Anforderungen nach Tabelle 1.

Auf Vereinbarung bei der Anfrage und Bestellung kénnen die Erzeugnisse mit der besonderen Eignurg zur
Herstellung eines bestimmten Werkstiicks geliefert werden; in diesem Fall kann ein héchstzuldssiger
Ausschussanteil bei der Anfrage und Bestellung vereinbart werden; es werden dann keine
Abnahmeprifungen auf der Grundlage der mechanischen Eigenschaften durchgefiihrt.
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Tabelle 1 — Chemische Zusammensetzung und mechanische Eigenschaften von elektrolytisch verzinkten Flacherzeugnissen aus weichen Stihlen®

Chemische
Zusammensetzun
Stahlsort Aso | ro0 | s190 Schmel yse
i ; . _ [T [ m 0
anisorte Einteilung Desoxi Gelturé%srdauer Ober- |Freiheit von MRPa I\fPa Y (Sehmeizenanalyse)
nach dations- ; flachen- Fliel3- min. [min. | min, P
mechanischen : Massenanteile in %, max.
Kurz- Werkstoft.|SYmbol fir die Art EN 10020 art Eigenschaften art figuren b c fde| o | |
name | nummer der elektrolyti- C P S |Mn| Ti
schen Veredelung
. nach Wahl A — 140 270
pcot!| 1.0330 +ZE qomegerter | des — bis | bis | 28 |—| — [0,12]0.0450,0450.60
. Herstellers | 1 B 3 Monate | 280" 410
A 6 Monate 140 270

DCO3 | 1.0347 +ZE Unlegierter |, pberuhigt! 6 Monate bis bis | 34 |13, — [0,10{0,035[0,035/0,45
Qualitatsstahl
6 Monate | 240 370

6 Monate 140 270

DCO4 | 1.0338 +ZE Unlegierter 1ol beruhigt| 6 Monate bis bis | 37 |1,60,160|0,08|0,030 0,030/0,40
Qualitatsstahi

p-Jlos]

B B 6 Monate 220 350
Unlegierter | A 6 Monate 140 270
DCO5: 1.0312 +ZFE Qualitatsstahi® voll beruhigt] 6 Monate his bis 39 (1,9/0,190/0,06!0,025(0,025|0,35
B 6 Monate | 190 330
Legierter . A unbegrenzt 12_0 27"0 . . ,
DCO08 | 1.0873 +ZE Qualititsstahl voll beruhigt| 6 Monate bis bis 37 |1,8"10,2000,02|0,020/0,020|0,25| 0,3
B unbegrenzt| 180 350

*  Die Werte fiir die mechanischen Eigenschaften geiten nur fiir den kalt nachgewaizten Zustand.

b Die Werte fiir die Streckgrenze gelten bei nicht ausgepragter Streckgrenze fiir die 0,2 %-Dehngrenze Rpo2, sonst fiir die untere Streckgrenze Rey.
Bei Dicken < 0,7 mm, jedoch > 0,5 mm, sind um 20 MPa héhere Maximalwerte fir die Streckgrenze zuldssig. Bei Dicken £ 0,5 mm sind um 40 MPa héhere Maximalwerte fiir die
Streckgrenze zulassig.

®  Bei Dicken < 0,7 mm, jedoch > 0,5 mm, sind um 2 Einheiten niedrigere Mindestwarte fir die Bruchdehnung zulassig. Bei Dicken < 0,5 mm sind um 4 Einheiten niedrigere
Mindestwerte fir die Bruchdehnung zulassig.

? Die rug- und ngp- bzw. 7 - und 1 -Werte (siehe FuBnote j und ISO 10113 und I1SO 10275) gelten nur flir Erzeugnisdicken = 0,5 mm.

®  Fdr Dicken > 2,0 mm vermindert sich der rag- bzw. 7 -Wert um 0,2.

" Es wird empfohlen, Erzeugnisse aus der Stahlsorte DCO1+ZE innerhalb von 6 Wochen nach der Verfiigbarkeit zu verarheiten.

9  Sofern bei der Anfrage und Bestellung nichts anderes vereinbart wurde, kénnen die Stahlsorten DCQ1+ZE, DC0O3+ZE, DC04+ZE und DCO5+ZE als (z. B. mit Bor oder Titan)
legierte Stahie geliefert werden.

" Der obere R, Grenzwert von 280 MPa bei der Stahlsorte DC01+2ZE gitt nur fir eine Frist von 8 Tagen nach der Verflgharkeit.

' Titan kann durch Niob ersetzt werden. Der Kohlenstoff und der Stickstoff miissen vollstandig abgebunden sein.

rbzw. n .
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6.7 Mechanische Eigenschaften
6.7.1  Die mechanischen Eigenschaften nach Tabelle 1 gelten nur fur den kalt nachgewalzten Zustand.

ANMERKUNG  Die Eigenschaften in Tabelle 1 entsprechen denen fiir kaltgewalzte Flacherzeugnisse aus Stahi nach
EN 10130, mit Ausnahme der Werte flir R, Aso UNd nge bei den Stahlscrien DCC4+7E, DCOS+ZE und DCO6+ZE, die
wegen des Einflusses der elektralytischen Behandlung auf die Eigenschaften geandert wurden.

Die mechanischen Eigenschaften gelten fiir die in Tabelle 1 angegebene Zeitdauer nach der Verfligbarkeit
der Erzeugnisse. Der Zeitpunkt der Verfiugbarkeit ist dem Besteller rechtzeitig im Hinblick auf die
Giltigkeitsdauer der mechanischen Eigenschaften mitzuteilen. Ein langeres Lagern von Erzeugnissen aus der
Stahlsorte DCO1+ZE kann zu einer Anderung der mechanischen Eigenschaften, besonders zu einer
Verminderung der Eignung zum Kaltumformen fiihren.

6.7.2 Die Werte ces Zugversuchs gelten fiir Querproben und beziehen sich auf den Probenguerschnitt
ohre Zinklberzug.

€.8 FliefMfiguren

Alle Erzeugnisse werden im Allgemeinen nach dem Gliihen und noch vor der Oberflaichenveredeiung beim
Hersteller leicht kalt nachgewalzt, um die Bildung ven FlieBfiguren bei der spateren Verarbeitung zu
vermeiden. Da die Neigung zur Bildung von FiieRfiguren einige Zeit nach dem Kaitwaizen erneut auftreten
Kann, liegt es im Interesse des Verbrauchers, die Erzeugnisse méglichst baid zu verarbeiten.

Erzeugnisse aus der Stahlsorte DCO6+ZE weisen keine FlieBfiguren auf, das gilt sowoh! fir den kalt
nachgewalzten als auch fiir den nicht kait nachgewalzten Lieferzustand.

Bei kalt nachgewalzten Erzeugnissen muss der Hersteller die Freiheit von FlieRfiguren fir foigende Fristen
sicherstellen:

— 6 Monate nach Verfigbarkeit fir Erzeugnisse aus den Stahisorten DC03+ZE. DCO4+ZE und DCO5+ZE
bei den Oberflachenarten A und B,

— 3 Monate nach Verfiigbarkeit fiir Erzeugnisse der Stahlsorte DCO1+ZE bei der Oberflachenart B.

6.9 Uberziige

6.91 Die in Tabelle 2 genannten Zinkauflagen gelten fir auf beiden Seiten gieichartig verzinkte
Erzeugnisse.

6.9.2 In der Bezeichnung wird die Auflage als zehnfacher Wert der Nennschichtdicke in um angegeben,
und zwar flr beide Seiten getrennt (siehe 4.2.2 d).

6.9.3  Die Prifung des Uberzugs erfolgt Gber die Ermittlung der Zinkauflagenmasse auf jeder Seite (siehe
7.4.4 und 7.5.4). Jedes Einzelergebnis muss die in Tabelle 2 genannten Anforderungen an die Mindestauf-
lagenmasse erflillen.

6.94 Auf Verefnbarurj.g zwischen Hersteller und Besteller sind Differenzverzinkungen als Kombination der
in Tabelle 2 genannten Uberziige lieferbar. Sie sind wie foigt zu bezeichnen: ZE75/25 usw.

Der Hersteller muss bei der Lieferung differenzverzinkter Erzeugnisse angeben, welche Oberfliche die
groRere Uberzugsdicke aufweist, d. h. die oben oder die unten liegende Seite bei Blechen, die Aulen- oder
die Innenseite bei Band in Rollen.

6.9.5 Auf Vereinbarung Zwischen Hersteller und Besteller kdnnen Erzeugnisse mit Verzinkung auf nur einer
Seite geliefert werden. Diese Uberziige sind wie folgt zu bezeichnen: ZE25/00 usw.

Auf der unverzinkten Seite diirfen geringe Verzinkungen der Randzonen auftreten.
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6.2.5 .- =de Auflage kann ein Hdchstwert der Auflagenmasse je Seite (Einzeiflachenprobe) vereinbart
werden.

Tabelle 2 — Elektrolytische Zinkiiberziige (siehe auch 6.9.4 und 6.9.5)

Nennzinkauflage Mindestwert der Zinkauflage
Bezeichnung auf jeder Seite® auf jeder Seite®
der Auflage
Dicke Masse Dicke Masse
pm g/m? Hm g/m?
ZE25/25 2.5 18 1,7 12
ZE50/50 50 36 41 29
ZE75/75 7.5 54 6,6 47
ZE100/100 10,0 72 9.1 ! 65
® Einer Auflagenmasse von 50 g/m? entspricht eine Schichtdicke von etwa
7.0 um.
° Siehe 7.44 und 7.5.4.

6.10 Haftung des Uberzugs
Die Haftung des Uberzugs ist nach dem in 7.5.3 angegebenen Verfahren zu prifen. Nach dem Falten darf der

Uberzug keine Abblatterungen aufweisen, jedoch bleibt ein Bereich von 6 mm an jeder Probenkante auRer
Betracht, um den Einfluss des Schneidens auszuschalten. Rissbildungen und Aufrauungen sind zulassig.

6.11  Oberflichenbeschaffenheit
6.11.1 Allgemeines
Als Oberflachenbeschaffenheit gilt die Art und die Ausflhrung der Qberflache.

Die Oberflachenart und die Oberflachenausfilhrung sind bei der Anfrage und Bestellung anzugeben (siehe
4.2.2).

6.11.2 Oberfltichenart
6.11.21 Cie Erzeugnisse werden mit einer der beiden Oberfidchenarten A oder B geliefert.

—  Oberflachenart A;

Fehler wie Poren, kleine Riefen, kleine Warzen, leichte Kratzer und eine leichte Verfarbung, die die
Eignung zum Umformen und die Haftung von Oberflacheniberziigen nicht beeintrachtigen, sind zuldssig.

— Oberflachenart B

tie bassere Seite muss so weit fehlerfrei sein, dass das einheitliche Aussehen einer Qualitatslackierung
nicht beeintrachtigt wird. Bei einseitiger Verzinkung gilt diese Anforderung fiir die unverzinkte Seite. Die
andere Seite muss mindestens den Anforaerungen an die Oterflichenart A entsprechen.

Fal's nicht anders vereinbart, muss eine Seite des Erzeugnisses gepriift werden und den Anforderungen
antsprechen.

Oie andere Seite muss so beschaffen sein, dass sich bei der spateren Verarbeitung keine negativen
Ausvarkurgan auf die Qualitat der gepriiften Seite ergeben.
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6.11.2.2 Bei der Lieferung von Band in Rollen besteht eine gréfere Gefahr des Vorhandenssins von
Oberflachenfehlern als bei Blech oder Stiben, da es dem Hersteller nicht méglich ist, alle Fehler in einer Ralle
zu beseitigen. Dies ist vom Besteller bei der Beurteilung des Erzeugnisses zu berlicksichtigen.

6.11.3 Oberfiachenausfiihrung

Auf Vereinbarung bei der Anfrage und Bestellung kénnen fiir besondere Endverwendungszwecke Bereiche
fOr die Werte der Oberflachenrauheit (Ra-Werte) festgelegt werden.

6.12 Oberflichenbehandiung (Oberflichenschutz)

Elektrolytisch verzinktes Band und Biech kann mit einer der in Tabelle 3 genannten Arten der Oberflichen-
behandlung geliefert werden. Durch die Oberflachenbehardlung wird die Gefahr einer meist durch
Feuchtigkeit verursachten Korrosion unter Bildung von Weilirost wiahrend des Transports und der Lagerung
verringert. Dieser Korrosionsschutz ist im Ailgemeinen bei der Behandlungsart ,phosphatiert, chemisch
behandelt und gedlt" am groften. Da der Schutz jedoch zeitlich begrenzt ist, sind werkstoffgerechte
Lagerurgs- und Transportbedingungen zu wahien.

Durch die Oberflachenbehandlung wird ferner die Haftung und Schutzwirkung einer vom Verarbeiter
aufgebrachten Beschichtung verbessert, wobei jedoch auf die Abstimmung zwischen Vorbehandlung und
Beschichtungssystem zu achten ist. Chemisch behandelte oder passivierte Erzeugnisse werden nicht fir
nachtragliches Phosphatieren emgpfotilen. Verfarbungen, die bei der chemischen Behandlung auftreten
kcnnen, beeintrachtigen die Verarbeitbarkeit nicht.

Ein Phosphatieren kann in Verbindung mit einem geeigneten Schmiermitte! die Umformbarkeit verbessern.

Die Anwendung der Oberflachenbehandlung ,versiegeit” (S) bietet durch das Aufiragen eines transparenten
organischen Lackfims von etwa 1g/m® einen Schutz vor Korrosion und Fingerabdricken. Sie kann die
Gleiteigen-schaften beim Umfermen verbessern und als Haftgrund fiir nachfolgendes Lackieren verwendet
werden.

Die Lieferung ohne Oberflachenbehandlung (U, nach Angabe in Tabelle 3) erfolgt nur auf entsprechenden
Wunsch des Bestellers. In diesem Fall kdnnen Korrosionsschaden schon nach kurzer Lagerdauer oder
wahrend des Transports auftreten. Unbenandelte Erzeugnisse sind aufterdem anfallig fiir Reiboxidation und
Kratzer.

Bei gediten Oberflichen muss sich die Otschicht mit geeigneten Zink schonenden Reinigungsmittein
entfernen lassen. Es wird vorausgesetzt, dass der Verarbeiter geeignete Anlagen fir die Entfettung besitzt.

Tabeile 3 — Oberflichenbehandiung

Kennbuchstaben Art der Oberflachenbehandiung
P phosphatiert
PC + phosphatiert und chemisch behandeit
cC chemisch passiviert
PCO | phosphatiert, chemisch behandelt und gedit
CcO chemisch passiviert und gedlt
PG phosphatiert und gedit
- gedlt
S versiegelt
‘ ohne Oberflachenbehandlung

11
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6.13 Verarbeitbarkeit

6.13.1 Schweillen

Cie Erzeugnisse sind flr das Schweilen geeignet unter den Bedingungen, die fir den Grundwerkstoff
festgelegt sind. Besondere VorsichtsmaRnahmen kénnen jedech im Hinblick auf den Zinkilberzug oder eine
etwaige Phosphatierung der Oberfliche notwendig sein.

6.13.2 Beschichtungen

Verzinkter Stahl ist ein geeigneter Untergrund fir Beschichtungen, jedoch karn eine andere Varbehandlung
als Ser 3tahl ohne Uberzug erforderlich sein. Vorbehandlungsgrundierungen, chemische Umwandter und
besonders entwickelte Grundbeschichtungswerkstoffe fir den Direktauftrag auf Zink(iberzige sind geeignete
Mittet fr die Erstbehandlung von elektrolytisch verzinkten Stahlerzeugnissen.

Je nach der vorgesehenen Art der Oberftachenbehandiung und der Beschichtung sollte vom Besteller geprift
werden, ob die Erzeugnisse chemisch passiviert oder phosphatiert und/oder geélt geliefert werden sallen
{siehe auch 6.12).

6.13.3 Formgebung

Elektrolytisch aufgebrachte Zinkilberziige sind Ubiicherweise auch bei schwierigen Umformungen fest
haftend. Bei zu hoher Umformungsbeanspruchung oder beim Pragen kann jedoch Zinkabrieb wéahrend der

Ferigung auftreten. Es sollte darauf geachtet werden, dass die Formgebungsgeschwindigkeit nicht zu grof ist
und die Werkzeuge sauber sind.

6.14 Masse, Grenzabmafle und Formtoleranzen

€.14.1 Bei der Berechnung der Erzeugnismasse sind fir den Stahl eine Dichte von 7,85 kg/dm und fiir den
Zinkiberzug eine Dichte von 7,1 kg/dm einzusetzen.

6.14.2 Fir die GrenzabmalRe und Formtoleranzen gilt EN 10131. Die Anwendung anderer Mallnormen muss

bet der Anfrage und Bestellung besonders vereinbart werden.

7 Priifung

7.1 Aligemeines

7.1.1  Der Besteller muss bei der Anfrage und Bestellung folgende Angaben machen:
— Art der Prifung (spezifische oder nichtspezifische Prifung, siehe EN 10021),

— Art der Priifbescheinigunrg (siehe EN 10204).

7.1.2  Spezifische Priifungen sind nach den Festlegungen in 7.2 bis 7.6 durchzufiihren.

7.1.3  Spezifische Priifung der chemischen Zusammensetzung und der Oberflachenausfiihrung kann nicht
gefordert werden. Auf Vereinbarung bei der Anfrage und Besteilung kann der Hersteller jedoch eine
Werksbescheinigung liefern.

7.2 Prifeinheiten

Cie Priifeinheit betragt 20 t oder angefangene 20 t von elektrolytisch verzinkten Flacherzeugnissen derseiben
Stahlsorte, Nenndicke, Uberzugsart und Oberflachenbeschaffenheit. Bei Band gilt auch eine Rolle mit einer
Masse von mehr als 20 t als eine Priifeinheit.
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7.3 Anzahl der Priifungen

Je Frifeinheit nach 7.2 ist eine Versuchsreihe zur Ermittiung

— der mechanischen Eigenschaften (siehe 7.5.1),

— derr-und n-Werte, falls in Tabeile 1 festgelegt (siche 7.5.2),
— der Haftung des Uberzugs (siehe 7.5.3) und

— der Auflagenmasse (siehe 7.5.4)

durchzufihren.

7.4 Probenahme

7.4.1  Bei Band sind die Srcber vem Anfang oder Ende der Rclle zu entnehmen. Bei Elech und Staben
bleibt die Auswah! des Probesticks dem mit der Abnahmeprifung Beaufiragten (iberiassen.

7.42 Die Probe flir den Zugversuch (siehe 7.5.1) ist quer zur Walzrichtung in einem Abstand von
mindestens 50 mm van den Erzeugniskanten zu entnehmen.

7.4.3  Die Probe fiir den Faltversuch zur Priifung der Haftung des Uberzugs (siene 7.5.3) darf in beliebiger
Richtung entnommen werden. Der Apstand von den Erzeugniskanien muss mindestens 5C mm betragen. Die
Prcbe muss so bemessen sein, dass die Lange der gefalteten Kante mindestens 100 mm betragt.

7.4.4 Fir die Ermittiung der Auflagenmasse (siehe 7.5.4) ist eine Prohe mit einer Gréke von mindestens
5 000 mm? in einem Abstand von mindestens 50 mm von den Erzeugniskanten zu entnehmen.

7.4.5 Die Entnahme und etwaige Bearbeitung muss bei ailen Proben so erfolgen, dass die Ergebnisse der
Prifungen nicht beeinflusst werden.

7.5 Prufverfahren

7.5.1  Der Zugversuch ist nach EN 10002-1 durchzufiihren. und zwar mit Proben der Form 2
(Anfangsmessiange £, = 80 mm, Breite » = 20 mm) nach EN 10002-1 {siehe auch 6.7.2).

7.53.2  Die r- und n-Werte sind nach den Festlegungen in ISO 10113 und ISO 10275 zu ermittein.

Die senkrechte Anisotropie » und der Verfestigungsexponent » werden fir den Dehnungsbereich von

10 % bis 20 % ermittett. Da die Ermittlung im Bereich der homogenen plastischen Forménderung erfcigen
muss, kénnen — wenn die GleichmaRdehnunrg des Werkstoffs nicht den Wert von 20 % erreicht —

Dehnungswerte zwischen 15 % und 20 % angewendet werden.

7.5.3  Der Faltversuch zur Priifung der Haftung des Uberzugs (siehe auch 6.10 und 7.4.3) ist nach
EN SO 7438 durchzufinren.

Der Dorndurchmesser I beim Faltversuch betragt 0 (flach in sich selbst) fir die in Tabelle 1 genannten
Stahlsorten und ist fir andere Stahisorten zwischen Hersteller und Besteller zu vereinbaren.

Der Biegewinkel betragt in allen Failen 180°.
Beim Zusammendricken der Probenschenkei ist darauf zu achten. dass der Uberzug nicnt beschadigt wird.

7.5.4 Die Auflagenmasse wird durch chemisches Ablésen des Uberzugs aus der Massedifferenz der
Proben vor und nach dem c¢hemischen Entzinken ermittelt.
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Fur die laufenden Uberprifungen im Herstellerwerk kénnen auch andere Verfahren — z. B. Zerstorungsfreie
Prifungen — angewendet werden.

In Schiedsfallen ist das im Anhang A zu dieser Europaischen Norm beschriebene Verfahren anzuwenden.

7.6 Wiederholungsprifungen

Es geiten die Festlegungen in EN 10021. Bei Rollen sind die Wiederholungsproben in einem Abstand von
mindestens einer Windung, jedoch von héchstens 20 m vom Bandende, zu entnehmen.

7.7 Pritbescheinigungen

Auf entsprechende Vereinbarung bei der Anfrage und Bestellung ist eine der in EN 10204 genannten
Prafbescheinigungen auszustellen.

8 Kennzeichnung

8.1 An jeder Rolle coder jedem Paket ist ein Schild anzubringen, das mindestens folgende Angaben
enthalten muss:

-— MName oder Zeichen des Lieferwerks,
—- volistandige Bezeichnung (siehe 4.2.2),
— NennmaRe des Erzeugnisses,

— Identifikationsnummer,

— Auftragsnummer,

— Masse der Rolle oder des Pakets.

Strichcode-Etikettierung nach ENV 606 kann die Kennzeichnung erganzen, wenn die obigen
Mindestanforderungen zur Kennzeichnung auch in Klarschriftzeichen aufgefiihrt 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 reuchtigkeit, besonders auch Schwitzwasser, zwischen den Tafeln, Windungen einer Rolle oder
sonstigen zusammeniiegenden Teilen aus elektrolytisch verzinkten Flacherzeugnissen kann zur Bildung von
maligrauan bis weillen Belagen (Weilrost) fihren. Die Mdglichkeiten zum Schutz der Oberfiachen sind in
6.12 angegeben. Bei l&ngerem Kontakt mit der Feuchtigkeit kann jedoch der Korrosionsschutz ortlich
vermincart werden. Vorsorglich soilten die Erzeugnisse trocken transportiert und gelagert und vor Feuchtigkeit
geschitzt werden.

10.2 Wahrend des Transportes kénnen durch Reibung dunkle Punkte auf den verzinkten Oberflichen
entsieren, cie im Allgemeinen nur das Aussehen beeintrachtigen. Durch Olen der Erzeugnisse wird eine
Verringesung der Reibung bewirkt. Es sollten jedoch folgende Vorsichtsmalnahmen getroffen werden: feste
Verpackung, satte Auflage, keine drtlichen Druckbelastungen.

‘1
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Anhang A
(normativ)

Referenzverfahren zur Ermittlung der Zinkauflagenmasse

A1 Kurzbeschreibung
Die Probe muss eine Flache von mindestens 5 000 mm® aufweisen. Bei Verwendung einer Probe mit einer
Fiache von 5000 mm* ergiot der durch die Ablésung des Uberzugs entstehende Masseverlust in Gramm

nach Muitipfikation mit 200 die Gesamtauflagenmasse in Gramm ie Quadratmeter auf jeder einzelnen
Oterflache des Erzeugnisses.

A.2 Reagenzien und Herstellung der Lésung
Reagenzien:

— Salzsaure (HC! pgy = 1.19 g/cm™);

— Hexamethylentetraamin (Z.H- Ny}

Herstellung der L&sung:

Die Salzsaure wird mit voll entsaiztem oder destiiliertem Wasser im Verhaitnis von einem Teil HCI auf einen
Teil Wasser (50 %-Lésung) verdiinnt. Dieser Losung wird unter Rilhren 3,5 g Hexamethytentetraamin je Liter
Zugegeben.

Die so hergestellte Lésung ist fir die Prifung von Uberzigen aus Zink geeignet und ermoglicht zahlreiche

aufeinancer folgende Abldsungen unter zufrieden steilenden Badingungen im Hinblick auf die Schnelligkeit
und Genauigkeit.

A.3 Prufeinrichtung

Waage, die die Ermittlung der Probenmasse auf 0.001 g gestattet. Fir den Versuch ist eine
Abzugsvorrichtung zu verwenden.

A.4 Durchfiithrung
Jede Probe ist wie folgt zu bebandein:

a) fails erforderiich, Entfettung der Probe mit einem organischen, Zink nicht angreifenden Lasungsmitte! mit
anschiieftender Trocknung der Probe:

b) Schutz einer Cberflache der Probe gegen den Angriff der Losung durch Aufbringen eines geeigneten
Lacklberzugs;

c) Wagung der Probe auf 0.0G1 g;

d) Eintauchen der Probe in die Saizsdure-Lésung mit Hexamethylentetraamin-Inhibitor bei Umgebungs-
temperatur (20 °C bis 25 °C); die Probe wird in dieser Ldosung belassen, bis kein Wasserstoff mehr
entweicht oder nur ncch wenige Slasen entstehen:

e) nach dem Ende der Reaktion wird die Probe gewaschen. unter fliellendem Wasser geburstet. mit ginem

Tuch vorgetrocknet, durch Erwdrmen auf etwa 100 °C weitergetrocknet und im warmen Luftstrom
abgekinhlt;
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f) erneutes Wagen der Probe auf 0,001 g:

g) Emittlung des Masseunterschiedes der Probe mit und ohne Uberzug; dieser Unterschied, ausgedrickt in
Gramm, stellt die Auflagenmasse auf der gepruften Oberflache dar;

h) die Lackschicht wird von der anderen Oberflache entfernt {siehe A.4.b)) und das Verfahren wie unter c)
bis g) angegeben wiederholt.
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