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Vorwort

Diese Europaische Norm wurde vom Technischen Komitee ECISS/TC 27 Flacherzeugnisse mit Uberzugen — Gite-, Maf- und
besondere Prifnormen* erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN gehalten wird.

Diese Europaische Norm muf3 den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Verdffentlichung eines identischen
Textes oder durch Anerkennung bis Mai 1999, und etwaige entgegenstehende nationale Normen mussen bis Mai 1999 zurick-
gezogen werden.

In einer Sitzung von ECISS/TC 27 am 6. November 1996 in Dusseldorf wurde dem Text dieser Europaischen Norm zwecks Unter-
ziehung der Formellen Abstimmung zugestimmt. An dieser Sitzung nahmen Vertreter folgender Lander teil: Belgien. Deutschland.
Frankreich, Niederlande, Osterreich und das Vereinigte Konigreich.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden Lander gehalten. diese
Européaische Norm zu ibemehmen:

Belgien, Danemark, Deutschland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Ifand, Island, ftalien, Luxemburg. Niederlande, Norwegen,

Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien, die Tschechische Republik und das Vereinigte Konigreich.

1 Anwendungsbereich

1.1 Diese Europaische Norm enthalt die Anforderungen an
kontinuierlich elektrolytisch Zink-Nickel veredelte kaltge-
walzte Flacherzeugnisse aus weichen Stahlen zum Kaltum-
formen nach Tabelle1 und Tabelle 2 in gewalzten Breiten
> 600 mm und mit einer Dicke von 0,35 mm bis 3mm, die als
Band (in Rollen), Blech, langsgeteiltes Band oder daraus
abgelangte Stabe geliefert werden. Der Uberzug besteht aus
Zink mit einem Nickelanteil von 10,5 % bis 13 %.

1.2 Diese Europaische Norm kann auch auf kontinuierlich

elektrolytisch  Zink-Nickel veredelte kaltigewalzte Flach-

erzeugnisse aus

a) Stahlen nach EN 10139 (Kaitband in Walzbreiten
< 600 mm),

b) anderen weichen Stahlen zum Kaltumformen und

c) Stahlen, die Gblicherweise in Erganzung zu den Anforde-
rungen an die Umformbarkeit durch Mindestwerte fir die

Streckgrenze gekennzeichnet sind, z.B.

— Stahle mit hoher Streckgrenze und verbesserter
Umformbarkeit nach prEN 10268 oder andere mikro-
legierte Stahle,

- phosphoriegierte Stahie und bake-hardening-Stahle,

- aligemeine Baustahle,

angewendet werden.

1.3 Nach besonderer Vereinbarung bei der Bestellung
kann diese Europaische Norm ferner auf die Anforderun-
gen an den Uberzug bei kontinuierlich elektrolytisch Zink-
Nicke! veredelten warmgewalzten Flacherzeugnissen (z.B.
aus Stahlen nach EN 10025, EN 10111, EN 10149-1 bis
EN 10149-3 usw.) angewendet werden.

1.4 Die Uberzugsgewichte sowie die Oberflachenarten und
-ausfihrungen sind in 5.9, 5.11 und in Tabelle 3 angegeben.
Da das Gewicht der Zink-Nickel-Auflage verhaltnismaBig
klein ist, sind die Erzeugnisse nicht ohne weitere chemische

Behandlung und Beschichtungen fir die Verwendung im

AuBeneinsatz vorzusehen.

1.5 Diese Europaische Norm gilt nicht fur

— feuerverzinktes Band und Blech (siehe EN 10142 und
EN 10147),

- elektrolytisch verzinkte kaltgewalzte Flacherzeugnisse
aus Stahl (siehe EN 10152),

- kontinuierlich schmelztauchveredeltes Band und Blech
aus Stahl mit Aluminium-Silizium-Uberzigen (AS) (siehe
EN 10154),

- organisch bandbeschichtete Flacherzeugnisse aus Stahl
(siehe EN 10169).
kontinuierlich schmelztauchveredeltes Band und Blech
aus Stahl mit Zink-Aluminium-Uberzagen (ZA) (siehe
EN 10214),



- kontinuierlich schmelztauchveredeltes Band und Blech
aus Stahl mit Aluminium-Zink-Uberzagen (AZ) (siehe
EN 10215).

2 Normative Verweisungen

Diese Europdische Norm enthadlt durch datierte oder
undatierte Verweisungen Festlegungen aus anderen Publi-
kationen. Diese normativen Verweisungen sind an den jewei-
ligen Stellen im Text zitiet, und die Publikationen sind
nachstehend aufgefiihrt. Bei datieten Verweisungen ge-
horen spatere Anderungen oder Uberarbeitungen dieser
Publikationen nur zu dieser Europaischen Norm, falls sie
durch Anderung oder Uberarbeitung eingearbeitet sind. Bei
undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe der in
Bezug genommenen Publikation.
ENV 606
Strichcode-Etiketten fur den Transport und die Hand-
habung von Stahlprodukten
EN 10002-1
Metallische Werkstoffe — Zugversuch - Teil 1: Prifver-
fahren (bei Raumtemperatur) .enthdlt Anderung
AC1:1990"
EN 10002-2
Metallische Werkstoffe - Zugversuch - Teil 2: Prufung
von Prifmaschinen
EN 10002-4
Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 4: Prufung
von Langenanderungs-MeBeinrichtungen fir einachsige
Beanspruchung
EN 10020
Begriffsbestimmungen fur die Einteilung der Stahle
EN 10021
Aligemeine technische Lieferbedingungen fir Stahi und
Stahlerzeugnisse
EN 10027-1
Bezeichnungssysteme fir Stahle — Teil 1: Kurznamen.
Hauptsymbole
EN 10027-2
Bezeichnungssysteme fur Stahle - Teil 2. Nummem-
system
EN 10079
Begriffsbestimmungen fir Stahlerzeugnisse
EN 10130
Kaltgewalzte Flacherzeugnisse aus weichen Stahlen
zum Kaltumformen - Technische Lieferbedingungen
EN 10131 )
Kaltgewalzte Flacherzeugnisse ohne Uberzug aus wei-
chen Stahien sowie aus Stahlen mit hoherer Streck-
grenze zum Kaltumformen - GrenzabmaBle und
Formtoleranzen
EN 10139 )
Kaltband ohne Uberzug aus weichen Stahlen zum Kalit-
umformen - Technische Lieferbedingungen
EN 10204
Metallische Erzeugnisse — Arten von Prufbescheinigun-
gen (enthalt Anderung A1:1995)
EN 10268
Kaltgewalzte Flacherzeugnisse mit hoher Streckgrenze
zum Kaltumformen aus mikrolegierten Stahlen - Tech-
nische Lieferbedingungen
CR 10260
Bezeichnungssysteme fir Stahle — Zusatzsymbole

) Bis zu ihrer Umwandlung in Europaische Normen kdnnen
entweder die genannten EURONORMEN oder die ent-
sprechenden nationalen Normen angewendet werden.
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EURONORM 12 (1955)"
Faltversuch an Stahlblechen und -bdndern mit einer
Dicke unter 3mm

1SO 10113
Metallic materials — Sheet and strip — Determination of
plastic strain ratio

1ISO 10275
Metallic materials — Sheet and strip — Determination of
tensile strain hardening exponent

3 Definitionen

Far die Anwendung dieser Européischen Norm gilt zusatzlich
zu den Definitionen in EN 10020, EN 10021, EN 10079 und
EN 10204 folgende Definition:

3.1 Elektrolytische Zink-Nickel-Veredelung (ZN): Auf-
bringen eines Zink-Nickel-Uberzuges durch Abscheiden von
Zink und Nickel aus einer wafrigen Losung eines Zink-Nik-
kel-Salzes unter EinfluB eines elektrischen Feldes auf eine
entsprechend vorbereitete Oberflache.

ANMERKUNG: Flacherzeugnisse konnen einseitig oder
zweiseitig mit einer Zink-Nickel-Auflage versehen sein.
Im Falle einer zweiseitigen Zink-Nickel-Auflage kdnnen
unterschiedliche Zink-Nickel-Schichtdicken je Seite her-
gestellt werden (elektrolytische Zink-Nickel-Differenzver-
edelung).

4 Bezeichnung

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

4.2 Die Erzeugnisse nach dieser Europdischen Norm sind
in der angegebenen Reihenfolge wie folgt zu bezeichnen:

a) Benennung des Erzeugnisses (z. B. Band, Blech. Stab),
b) Nummer dieser Europaischen Norm (EN 10271),
c) Kurzname oder Werkstoffnummer der Stahisorte und

Symbol fur die Art der elektrolytischen Veredelung nach
Tabelle 1 oder Tabelle 2,

d) Kennzahlen fir die Mindestschichtdicke des Uberzugs je
Seite (2. B. 50/50 = Mindestschichtdicke 5.0 ym je Seite.
siehe Tabelle 3. 5.9.2, 5.9.4 und 5.9.5).

e) Kennbuchstabe A oder B fur die Oberflachenart (siehe
5.11.2),

f) Kennbuchstaben fur die Oberflachenbehandlung (siehe
5.12 und Tabelle 4).

BEISPIEL 1: Bezeichnung von Band aus der Stahlsorte
DCO03+ZN (1.0347+2ZN). elektrolytisch Zink-Nickel ver-
edelt mit einer Nennschichtdicke des Uberzugs von
5,0 ym auf jeder Seite (50/50). Oberflachenart A, Ober-
flichenbehandlung gedit (O):

Band EN 10271 — DC03+ZN50/50-A-O

oder

Band EN 10271 - 1.0347+ZN50/50-A-O

BEISPIEL 2: Bezeichnung von Blech aus der Stahlsorte
DC05+ZN (1.0312+2ZN), elektrolytisch Zink-Nickel ver-
edelt mit einer Nennschichtdicke des Uberzugs von
5,0 um auf der einen Seite und von 2,0 ym auf der ande-
ren Seite (50/20), Oberflachenart B, Oberflachenbehand-
lung gedlt (O):

Blech EN 10271 - DC05+ZN50/20-B-O
oder
Blech EN 10271 - 1.0312+ZN50/20-B-O
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4.3 Der Bezeichnung nach 4.2 sind gegebenentalls zusatz-
liche Hinweise zur eindeutigen Beschreibung der gewunsch-
ten Lieferung anzufigen (siehe Abschnitt 10).

5 Anforderungen

5.1 Allgemeines

Die in 5.2 bis 5.5 sowie in 5.13 beschriebenen Anforde-
rungen gelten fur Grundwerkstoffe nach Tabelle 1 und
Tabelle 2.

Wenn andere Stahle als Grundwerkstoffe fur elektrolytische
Zink-Nickel-Uberzige verwendet werden (siehe 1.2 und 1.3).
ist den Anforderungen die entsprechende Gatenorm fir das
unbeschichtete Stahlerzeugnis zugrunde zu legen.

5.2 Erschmelzungsverfahren des Stahls und
Herstellungsart der Erzeugnisse

Sofern bei der Bestellung nichts anderes vereinbart wird,
bleiben das Erschmelzungsverfahren und die Herstellungsart
des Erzeugnisses der Wahl des Herstellers (iberlassen. Sie
sind auf Verlangen dem Besteller bekanntzugeben.

5.3 Desoxidationsart

Die Desoxidationsart mu3 den Angaben in Tabelle 1 und
Tabelle 2 entsprechen.

5.4 Chemische Zusammensetzung

Die Werte fur die chemische Zusammensetzung nach der
Schmelzenanalyse sind in Tabelle 1 und Tabelle 2 ange-
geben.

5.5 Lieterzustand

Die Grundwerkstoffe werden ublicherweise im kalt nach-
gewalzten Zustand geliefert. Auf besondere Vereinbarung
bei der Bestellung kdnnen auch nicht kalt nachgewalzte
Erzeugnisse geliefert werden.

5.6 Wahl der Eigenschaften

Fir die Erzeugnisse nach dieser Europdischen Norm gelten
die Anforderungen nach Tabelle 1 und Tabelle 2.

Auf Vereinbarung kénnen die Erzeugnisse mit der besonde-
ren Eignung zur Herstellung eines bestimmten Werksticks
geliefert werden; in diesem Fall kann ein maximal zulassiger
AusschuBanteil vereinbart werden; es werden dann keine
Abnahmeprifungen zum Nachweis der mechanischen
Eigenschaften durchgefihrt.

5.7 Mechanische Eigenschaften

5.7.1 Die mechanischen Eigenschaften sind in Tabelle 1
und Tabelle 2 enthalten.

ANMERKUNG: Die Eigenschaften in Tabelle 2 entsprechen
denen fir kaltgewalzte Flacherzeugnisse aus Stahl nach
EN 10130 mit Ausnahme der Werte fir R.. Agg und ngg
bei den Stahlsorten DC04+2ZN, DC05+2ZN und DCO6+2ZN.
die wegen des Einflusses der elektrolytischen Behand-
lung auf die Eigenschaften geandert wurden.

Die mechanischen Eigenschaften gelten fir die in Tabelle 1
und Tabelle 2 angegebene Zeitdauer nach der Zurver-
fugungstellung der Erzeugnisse. Der Zeitpunkt der Zurver-
fagungstellung ist dem Besteller rechtzeitig im Hinblick auf
die Gultigkeitsdauer der mechanischen Eigenschaften mitzu-
teilen. Ein langeres Lagem von Erzeugnissen aus der Stahl-
sorte DCO1+ZN kann zu einer Anderung der mechanischen
Eigenschaften, besonders zu einer Verminderung der Eig-
nung zum Kaltumformen fihren.

5.7.2 Der Zugversuch ist entsprechend den Normen des
betretfenden Grundwerkstoffs (z.B. Probenlage) durchzu-
fahren.

Die Werte des Zugversuchs gelten far Querproben und
beziehen sich auf den Probenquerschnitt ohne Zink-Nickel-
Uberzug.

Die Prifung erfolgt nach Aufbringen des Uberzugs. Zwei-
seitig veredelte Erzeugnisse werden mit Uberzug, einseitig
veredelte Erzeugnisse werden nach vorheriger Entfernung
des Uberzugs gepruft.

5.8 FlieBfiguren

Alle Erzeugnisse werden im allgemeinen nach dem Glihen
und noch vor der Oberflachenveredlung beim Hersteller
leicht kalt nachgewalzt, um die Bildung von FlieBfiguren bei
der spateren Verarbeitung zu vermeiden. Da die Neigung zur
Bildung von Flieffiguren einige Zeit nach dem Kaltwalzen
emeut auftreten kann, liegt es im Interesse des Verbrau-
chers, die Erzeugnisse méglichst bald zu verarbeiten.

Erzeugnisse aus der Stahisorte DC06+ZN weisen keine
FlieBfiguren auf.

Der Hersteller muB3 die Freiheit von Flieffiguren fir folgende
Fristen sicherstellen:

- 6 Monate nach der Zurverfigungstellung fir Erzeugnisse
aus den Stahlsorten DC03+2ZN, DC04+ZN und DC05+ZN
bei den Oberflachenarten A und B,

~ 3 Monate nach der Zurverfugungsteliung fir Erzeugnisse
der Stahlsorte DC0O1+2ZN bei der Oberflachenart B.

5.9 Uberzige

5.9.1 Die in Tabelle 3 genannten Zink-Nickel-Auflagen gel-
ten far auf beiden Seiten gleichartig elektrolytisch veredelte
Erzeugnisse.

5.9.2 In der Bezeichnung wird die Auflage als zehnfacher
Wert der Mindestschichtdicke in ym angegeben, und zwar fur
beide Seiten getrennt (siehe 4.2 d)).

5.9.3 Die Prifung des Uberzugs erfolgt Gber die Ermittlung
des Zink-Nickel-Auflagegewichts auf jeder Seite (siehe 6.4.4
und 6.5.4). Jedes Einzelergebnis muf3 die in Tabelle3
genannten Anforderungen an das Mindestauflagegewicht
erfillen.

5.9.4 Auf Vereinbarung bei der Bestellung sind Differenz-
veredelungen als Kombination der in Tabelle 3 genannten
Uberzige lieferbar. Sie sind wie folgt zu bezeichnen:
ZN50/20 usw.

Der Hersteller muf3 bei der Lieferung differenzveredelter
Erzeugnisse angeben, welche Oberflache die groBere Uber-
zugsdicke aufweist, d. h. die oben oder die unten liegende
Seite bei Blechen, die AuBen- oder die Innenseite bei Band
in Rollen.

5.9.5 Auf Vereinbarung bei der Bestellung kénnen Erzeug-
nisse mit Zink-Nickel-Auflage auf nur einer Seite geliefen
werden. Diese Uberzige sind wie folgt zu bezeichnen:
ZNS50/00 usw.

Auf der Uberzugsfreien Seite kénnen auf einem 10mm brei-
ten Randstreifen geringe Zink-Nickel-Auflagen auftreten
(Umgriff). Der Hochstwert fur die zulassige Restauflage auf
der Gberzugsfreien Seite ist bei der Anfrage und Bestellung
zu vereinbaren.

5.9.6 Fur jede Auflage kann ein Hochstwert des Auflage-
gewichts je Seite (Einzelflachenprobe) vereinbart werden.

5.10 Haftung des Uberzugs

Die Haftung des Uberzugs ist nach dem in 6.5.3 angegebe-
nen Verfahren zu priafen. Nach dem Falten darf der Uberzug
an der AuBenseite der Biegung keine Abblatterungen auf-
weisen, jedoch bleibt ein Bereich von 6 mm an jeder Proben-
kante auBer Betracht, um den EinfluB des Schneidens
auszuschalten. RiBbildungen und Aufrauhungen sind zu-
lassig.
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Tabelle 3: Elektrolytische Zink-Nickel-Uberziige
(siehe auch 5.9.4 und 5.9.5)

Bezeichnung Mindestwert
der Zink-Nickel-Auflage
auf jeder Seite 11213
Dicke Gewicht
pm g/m?
ZN20/20 20 15
ZN30/30 30 22
ZN40/40 4.0 29
ZN50/50 5,0 37
ZN60/60 6.0 44

Y Eine Schichtdicke von 1pm entspricht einem Gewicht
von ungefahr 7,3 g/m2.

2} Siehe 6.4.4 und 6.5.4.

3) Auf Vereinbarung kann ein Nennwert der Aufiage fest-
gelegt werden. In diesem Fall muB der Mindestwert fur
die Zink-Nickel-Auflage bei der Anfrage und Bestellung
ebenfalls vereinbart werden.
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Ublicherweise wird elektrolytisch Zink-Nickel veredeltes
Band und Blech gedlt geliefert (O).

Olen (O) vermindert die Gefahr einer meist durch Feuchte
verursachten Korrosion wahrend des Transports und der
Lagerung. Die Olschicht muf sich mit geeigneten, den Zink-
Nickel-Uberzug schonenden Reinigungsmittein entfernen
lassen. Es wird vorausgesetzt, daB3 der Verarbeiter geeig-
nete Anlagen fur die Entfettung besitzt.

Tabelle 4: Arten der Oberflachenbehandiung')

5.11 Oberflachenbeschaffenheit

5.11.1 Aligemeines

Als Oberflachenbeschaffenheit gilt die At und die Ausfuh-
rung der Oberflache.

Die Oberflachenart und die Oberflachenausfihrung sind bei
der Bestellung anzugeben (siehe 4.2).

5.11.2 Oberflachenart

5.11.2.1 Die Erzeugnisse werden mit einer der beiden
Oberflachenarten A oder B geliefent.

- Oberflachenart A

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

- Oberflichenart B

Die bessere Seite muf3 soweil fehlerfrei sein, daf3 das

einheitliche Aussehen einer Qualitatslackierung nicht

beeintrachtigt wird. Falls nicht anders vereinbart, gilt bei

einseitiger Veredlung diese Anforderung fir die aber-

zugsfreie Seite. Die andere Seite mufl mindestens den

Anforderungen an die Oberfldchenarnt A entsprechen.
Falls nicht anders vereinbart, muB} eine Seite des Erzeugnis-
ses gepruft werden und den Anforderungen entsprechen.
Die andere Seite muf3 so beschaffen sein, daf3 sich bei der
spateren Verarbeitung keine negativen Auswirkungen auf die
Qualitat der besseren Seite ergeben.

5.11.2.2 Bei der Lieferung von Band in Rollen besteht eine
groBere Gefahr des Vorhandenseins von Oberflachenfehlern
als bei Blech oder Staben, da es dem Hersteller nicht mog-
lich ist, alte Fehler in einer Rolle zu beseitigen. Dies ist vom
Besteller bei der Beurteilung des Erzeugnisses zu beruck-
sichtigen.

5.11.3 Oberflachenausfiihrung

Bei der Bestellung konnen fiir besondere Endverwendungs-
zwecke Bereiche fur die Werte der Oberflachenrauheit
{(Mittenrauhwert R,) vereinbart werden.

5.12 Oberflachenbehandlung
(Oberfliachenschutz)

Bei der Anfrage und Bestellung muB3 einer der in Tabelle 4

angefiuhrten Oberflichenbehandlungszustinde vereinbart

werden.

ls(gt\)r;l;uch- Art der Oberflachenbehandiung

0] geolt

P phosphatiert

PC phosphatiert und chemisch behandelt

Cc chemisch passiviert

PCO phosphatiert, chemisch behandelt und geéit

Cco chemisch passiviert und geolt

PO phosphatiert und gedit

') Diese Arten der Oberflaichenbehandlung sind bei der
Bestellung zu vereinbaren.

5.13 Verarbeitbarkeit

5.13.1 SchweiBlen

Die Erzeugnisse sind fur das Schwei3en geeignet unter den
Bedingungen. die fur den Grundwerkstoff festgelegt sind.
Besondere VorsichtsmaBnahmen kénnen jedoch im Hinblick
auf den Zink-Nickel-Uberzug oder eine etwaige Phosphatie-
rung der Oberflache notwendig sein.

5.13.2 Beschichtungen

Zink-Nickel veredelter Stahl ist ein geeigneter Untergrund fur
Beschichtungen, jedoch kann eine andere Vorbehandlung
als bei Stahl ohne Uberzug erforderlich sein. Vorbehand-
lungsgrundierungen, chemische Umwandler und besonders
entwickelte Grundbeschichtungswerkstoffe fur den Direktaut-
trag aut Zink-Nickel-Uberziige sind geeignete Mittel fur die
Erstbehandiung von elektrolytisch Zink-Nicke! veredelten
Stahlerzeugnissen.

Je nach der vorgesehenen Art der Oberflachenbehandiung
und der Beschichtung solite vom Besteller gepruft werden,
ob die Erzeugnisse chemisch passiviert oder phosphatiert
und’/oder gedlt geliefert werden sollen (siehe auch 5.12).

5.13.3 Formgebung

Elektrolytisch aufgebrachte Zink-Nickel-Uberzige sind Gbli-
cherweise auch bei schwierigen Umformungen fest haftend.
Bei zu hoher Umformungsbeanspruchung oder beim Pragen
kann jedoch Abrieb wahrend der Fertigung auftreten. Es
solite darauf geachtet werden, daB die Formgebungs-
geschwindigkeit nicht zu grof} ist und die Werkzeuge sauber
sind.

5.14 Gewicht, GrenzabmaBe und Formtoleranzen

5.14.1 Bei der Berechnung des Erzeugnisgewichts ist fur
den Stahl eine Dichte von 7,85 kg/dm? und fir den Zink-
Nickel-Uberzug eine Dichte von 7,3 kg/dm3 einzusetzen.

5.14.2 Fir die GrenzabmaBe und Formtoleranzen gilt
EN 10131. Die Anwendung anderer Maf3normen muf bei der
Bestellung besonders vereinbart werden.
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6 Priifung

6.1 Aligemeines

6.1.1 Der Besteller muB3 bei der Bestellung folgende

Angaben machen:

- An der Prufung (spezifische oder nichtspezifische Pru-
fung, sieche EN 10021),

- Ant der Prufbescheinigung (siehe EN 10204).

6.1.2 Spezifische Prufungen sind nach den Festlegungen in
6.2 bis 6.6 durchzufihren.

6.1.3 Es kann keine spezifische Prufung der chemischen
Zusammensetzung und der Oberflachenausfihrung gefor-
dert werden. Auf Vereinbarung bei der Bestellung kann
jedoch der Hersteller eine Werksbescheinigung liefem.

6.2 Prifeinheiten

Die Prufeinheit betragt 20t oder angefangene 20t von elek-
trolytisch Zink-Nickel veredelten Flacherzeugnissen dersel-
ben Stahisorte, Nenndicke, Uberzugsart und Oberflachen-
beschaffenheit. Bei Band gilt auch eine Rolle mit einem
Gewicht von mehr als 20t als eine Prifeinheit.

6.3 Anzahl der Priifungen
Je Prufeinheit nach 6.2 ist eine Versuchsreihe zur Ermittlung
- der mechanischen Eigenschaften (siehe 6.5.1),

— der r- und n-Werte, falls in Tabelle 1 und Tabelle 2 fest-
gelegt (siehe 6.5.2),

- der Haftung des Uberzugs (siehe 6.5.3) und
- des Auflagegewichts (siehe 6.5.4)
durchzufihren.

6.4 Probenahme

6.4.1 Bei Band sind die Proben vom Anfang oder Ende der
Rolle zu entnehmen. Bei Blech und Staben bleibt die Aus-
wahl des Stuckes fir die Probenahme dem mit der Abliefe-
rungsprufung Beauftragten uberlassen.

6.4.2 Die Probe fir den Zugversuch (siehe 6.5.1) ist quer
zur Walzrichtung in einem Abstand von mindestens 50 mm
von den Erzeugniskanten zu entnehmen.

6.4.3 Die Probe fur den Faltversuch zur Prifung der Haf-
tung des Uberzugs (siehe 6.5.3) dart in beliebiger Richtung
entnommen werden. Der Abstand von den Erzeugniskanten
mufB mindesten 50 mm betragen. Die Probe muf3 so bemes-
sen sein, daf3 die Lange der gefalteten Kante mindestens
100 mm betragt.

6.4.4 Fur die Ermittlung des Auflagegewichtes (siehe 6.5.4)
ist eine Probe mit einer Grofe von mindestens 5000 mm? in
einem Abstand von mindestens 50 mm von den Erzeugnis-
kanten zu entnehmen.

6.4.5 Die Entnahme und etwaige Bearbeitung muB bei allen
Proben so erfolgen, daf3 die Ergebnisse der Prutungen nicht
beeinfluf3t werden.

6.5 Anzuwendende Prifverfahren

6.5.1 Der Zugversuch ist nach EN 10002-1 durchzufGhren,
und zwar mit Proben der Form 2 (AnfangsmeBlange
L,=80mm, Breite b=20mm) nach EN 10002-1 (siehe
auch 5.7.2).

6.5.2 Die r- und n-Werte sind nach den Festlegungen in
ISO 10113 und 1SO 10275 zu ermittein.

Die senkrechte Anisotropie r und der Verfestigungsexpo-
nent n werden fOr den Dehnungsbereich von 10 % bis 20 %
ermittelt. Die Ermittiung muf3 im Bereich der homogenen pla-
stischen Formanderung erfolgen, deshalb kdnnen - wenn
die GleichmaBdehnung des Werkstoffs nicht den Wert von
20% erreicht — Dehnungswerte zwischen 15% und 20 %
angewendet werden.

6.5.3 Der Faltversuch zur Prifung der Haftung des Uber-
zugs (siehe auch 5.10 und 6.4.3) ist nach EURONORM 12
durchzutihren.

Der Domdurchmesser D beim Faltversuch betragt 0 fir die
in Tabelle 1 genannten Stahisorten und ist fir andere Stahl-
sorten zwischen Hersteller und Besteller zu vereinbaren.
Der Biegewinkel betragt in allen Fallen 180°.

Beim Zusammendricken der Probenschenkel ist darauf zu
achten, daf der Uberzug nicht beschadigt wird.

6.54 Das Gewicht der Auflage wird durch chemisches
Ablosen des Uberzugs aus der Gewichtsdifferenz der Pro-
ben vor und nach dem Abidsevorgang ermittelt.

Far die lautenden Uberprifungen im Herstellerwerk kénnen
auch andere Verfahren - z.B. zerstérungsfreie Prifungen —
angewendet werden.

In Schiedsfallen ist das in B.1 zu dieser Europaischen Norm
beschriebene Verfahren anzuwenden.

6.5.5 In Schiedsfallen ist die Zusammensetzung des Zink-
Nickel-Uberzugs nach dem in B.2 beschriebenen Verfahren
zu bestimmen.

6.6 Wiederholungspriifungen

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

6.7 Prifbescheinigungen

Auf entsprechende Vereinbarung bei der Bestellung ist eine
der in EN 10204 genannten Prifbescheinigungen auszustel-
len.

7 Kennzeichnung

7.1 An jeder Rolle oder jedem Paket ist ein Schild anzu-
bringen, das mindestens folgende Angaben enthalten muf3:
— Name oder Zeichen des Lieferwerks,

- vollstandige Bezeichnung (siehe 4.2),

- NennmaBe des Erzeugnisses,

- Identifikationsnummer,

- Auftragsnummer,

- Gewicht der Rolle oder des Pakets.
Strichcode-Etikettierung nach ENV 606 kann die Kennzeich-

nung erganzen, wenn die obigen Mindestanforderungen zur
Kennzeichnung auch in Klarschriftzeichen aufgefiihrt sind.

7.2 Eine Kennzeichnung der Erzeugnisse durch Stempe-
lung kann bei der Bestellung vereinbart werden.

8 Verpackung

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

9 Lagerung und Transport

9.1 Feuchte, besonders auch Schwitzwasser zwischen den
Tafeln, Windungen einer Rolle oder sonstigen zusammenlie-
genden Teilen aus elektrolytisch Zink-Nickel veredelten
Flacherzeugnissen kann zur Bildung von Korrosionsproduk-
ten fGhren. Die Moglichkeiten zum Schutz der Oberflachen
sind in 5.12 angegeben. Bei langerem Kontakt mit der
Feuchtigkeit kann jedoch der Korrosionsschutz ortlich ver-
mindert werden. Vorsorglich soliten die Erzeugnisse trocken
transportiert und gelagert und vor Feuchtigkeit geschutzt
werden.

9.2 Wihrend des Transportes kdnnen durch Reibung
dunkle Punkte auf den Zink-Nickel veredelten Oberflichen
entstehen, die im aligemeinen nur das Aussehen beeintrach-

]



tigen. Durch Olen der Erzeugnisse wird eine Verringerung
der Reibung bewirkt. Es soliten jedoch folgende Vorsichts-
mafBnahmen getroffen werden: Feste Verpackung, satte Auf-
lage, keine ortlichen Druckbelastungen.

10 Bestellangaben

Damit der Hersteller die Erzeugnisse bedingungsgeman lie-
fern kann, sind vom Besteller folgende Angaben bei der
Bestellung zu machen:

a) volistandige Bezeichnung (siehe 4.2);

b) Nennmafe (Dicke, Breite und - bei Blech und Staben -
Lange):

c) Liefermenge;

d) Grenzgewicht und Grenzmafe der Rollen und einzelnen
Blechpakete;

e) Eigenschaften anderer als der in Tabelle 1 und Tabelle 2
erfaf3ten Stahlsorten (siehe 5.1, 5.14.2 und 6.5.3);

f) etwaige Anforderungen hinsichtlich eines besonderen
Erschmelzungsverfahrens oder einer besonderen Her-
stellungsart (siehe 5.2);

Anhang A (informativ)

Literaturhinweise
EN 10142
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g) etwaige Lieferung mit Eignung zur Herstellung eines
bestimmten Werkstacks (siehe 5.6);

h) etwaige Anforderung in bezug auf nur einseitig veredelte
Erzeugnisse (siehe 5.9.5);

i) etwaige Anforderungen an einen Hiochstwert fiir das Auf-
lagegewicht (siehe 5.9.6);

j) etwaige Anforderungen an Oberflaichenart und Oberfla-
chenausfuhrung (siehe 5.11);

k) etwaige Anforderungen an die Oberflachenrauheit (siehe
5.11.3);

I) etwaige Anforderung an die Oberflaichenbehandlung
(siehe 5.12 und Tabelle 4);

etwaige Anforderung hinsichtlich der Anwendung einer
anderen Maf3norm als EN 10131 (siehe 5.14.2);

n) Art der Prifung und der Prifbescheinigung (siehe 6.1.1
und 6.7);

o) etwa gewtinschte Kennzeichnung durch Stempelung der
Erzeugnisse (siehe 7.2);

p) etwaige Anforderung an die Verpackung (siehe Abschnitt 8).

m

-~

Kontinuiertich feuerverzinktes Band und Blech aus weichen Stahlen zum Kaltumformen — Technische Lieterbedingungen
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Kontinuierlich feuerverzinktes Band und Blech aus Baustahien - Technische Lieferbedingungen

EN 10152

Elektrolytisch verzinkte kaltgewalzte Flacherzeugnisse aus Stahl - Technische Lieferbedingungen

EN 10154

Kontinuierlich schmelztauchveredeltes Band und Blech aus Stahl mit Aluminium-Silicium-Uberziigen (AS) — Technische

Lieferbedingungen
EN 10169-1

Kontinuierlich organisch beschichtete (bandbeschichtete) Flacherzeugnisse aus Stahl - Teil 1: Aligemeines (Definitionen,

Werkstoffe, Grenzabmane, Prufvertahren)
ENV 10169-2
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aufleneinsatz
EN 10214

Kontinuierlich schmelztauchveredeltes Band und Blech aus Stahl mit Zink-Aluminium-Uberzigen (ZA) - Technische Liefer-

bedingungen
EN 10215

Kontinuierlich schmelztauchveredeltes Band und Blech aus Stahi mit Aluminium-Zink-Uberziigen (AZ) — Technische Liefer-

bedingungen

Anhang B (normativ)

Referenzvertahren zur Ermittlung des Zink-Nickel-Auflagegewichts und der Zusammensetzung

des Zink-Nickel-Uberzugs

B.1 Bestimmung des
Zink-Nickel-Auflagegewichts
B.1.1 Prinzip

Die Untersuchungsflache betragt mindestens 5000 mm?;
dies entspricht einer Ronde mit einem Durchmesser von
etwa 80 mm. Die effektive Flache ist A (mm?).

Die Gewichtdifferenz, multipliziert mit dem flachen-
bezogenen Faktor F1, entspricht der Gesamtauflage
an Zink und Nickel in g/m? fir jede Seite. Fur die
einseitige Bestimmung ist die nicht zu bestimmende Seite
mit einem geeigneten Mittel gegen den Saureangriff zu
schatzen.
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B.1.2 Reagenzien
- Inhibierte Salzsaure (HCL, pyo = 1,19 g/cm?3) verdannt 1:1
mit destilliertem Wasser;

- Salpetersdure (HNO;, po = 1,40 g/cm?).

B.1.3 Gerite
Analysenwaage mit einer Genauigkeit von 0,001 g.

B.1.4 Durchfuhrung

a) die Probe mit der Flache A entfetten und wiegen (W 1),

b) Ablésen der Beschichtung mit HCL 1:1, bis die Gasent-
wicklung beendet ist;

c) die Probe mit einem Gummiwischer abwischen und mit
destilliertem Wasser abspulen;

d) die Probe trocknen und zurickwiegen (W 2);

e) 2 bis 3 Tropfen HNO; zu der salzsauren Losung geben
und kurz aufkochen lassen;

f) Losung auf Raumtemperatur abkuhlen lassen.

Berechnung:
Gesamtauflage W (gm?) = (W1 -W2) - F1
_ 1000000

1
A

B.2 Zusammensetzung
des Zink-Nickel-Uberzuges

Fir diese Bestimmung stehen drei Methoden zur Verfugung.
je nach Ausstattung des Labors und Erfahrung des Labor-
personals.

Die Messung der Nickel-Konzentration kann mit ICP oder
FAAS erfolgen. An Stelle der spektrometrischen Methoden
kann auch die gravimetrische Methode angewendet werden.

B.2.1 Messung der Nickel-Konzentration mitteis
ICP oder FAAS
a) die salzsaure Losung (siehe B.1.41)) in einen MeB3kolben
mit Volumen V' (ml) umfillen und mit destilliertem
Wasser auffullen

1000
F2=—=

b) Probe an der ICP/FAAS unter Verwendung geeigneter
Standards messen; Ergebnis der Messung in mg/

Berechnung:
Ni(mg/l)- F1
W.F2.10

= % Nickel

B.2.2 Gravimetrische Bestimmung von Nickel
B.2.2.1 Reagenzien

- Weinsaure (500 g/):

- Dimethylglyoxim (C4HgN,0,. 1%ige Ldsung in Ethanol);
- Ammoniaklosung (NH,OH, p5 = 0,91 g/em3).

B.2.2.2 Gerite
- Analysenwaage mit einer Genauigkeit von 0,001 g;

- Glasfiltertiegel Duran 4;
- Vakuum-Filtriereinheit.

B.2.2.3 Durchfiihrung

Die salzsaure Lésung (siehe B.1.4f)) wird mit destilliertem
Wasser auf 250ml aufgefillt und jeweils 20 ml Weinsaure
und Dimethylglyoxim werden zugegeben. Unter Rihren ver-
setzt man die Lésung bis zur alkalischen Reaktion mit
Ammoniak; es fallt ein roter volumingser Niederschlag an
Diacetyldioxim (NiCgH,;N,O,) aus. Die Lésung wird auf
60°C erwarmt und 1h bei dieser Temperatur stehengelas-
sen. AnschlieBend wird die Lésung Uber einen vorher
gewogenen Glasfiltertiegel filtriert. Der Niederschiag wird mit
destillietem, warmem Wasser ausgewaschen und bei
120°C/2h bis zur Gewichtskonstanz getrocknet. Der auf
Raumtemperatur abgekuhite Tiegel wird zuriickgewogen und
die Gewichtsdifferenz M (g) ermitteit.

Berechnung:

M(g)- 20,32
W1-W2(g)

= % Nickel




