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Die Europaische Norm EN 10147:2000 hat den Status einer Deutschen Norm.

Nationales Vorwort

Die Europaische Norm EN 10147:2000 ist vom Technischen Komitee (TC) 27 ,Flacherzeugnisse mit Uberziigen —
Glte-, MaR- und besondere Prifnormen* (Sekretariat: Deutschland) des Europaischen Komitees fiir die Eisen- und
Stahlnormung (ECISS) ausgearbeitet worden.

Das zustandige deutsche Normungsgremium ist der Unterausschuss 01/2 ,Oberflachenveredelte Flacherzeugnisse
aus Stahl“ des Normenausschusses Eisen und Stahl (FES).

Die Festlegungen fur die Grenzabmafe und Formtoleranzen sind in DIN EN 10143 enthalten.

Um die Einfiihrung der neuen Kurznamen zu erleichtern, enthalt die nachfolgende Tabelle eine Gegeniiberstellung der
alten und neuen Bezeichnungen der Stahle sowie die entsprechenden Werkstoffnummern (siehe auch Tabelle B.1).

Bezeichnung nach
DIN EN 10147:2000-07 DIN EN 10147:1992-01 DIN 17162-2:1980-09
Symbol fiir die
Kurzname ommer | Schmelztauch Kurzname Kurzname ommer
Uberzugs

S220GD 1.0241 +Z FeE220GZ — —
S220GD 1.0241 +ZF Fe E220 G ZF — —
S250GD 1.0242 +Z FeE250G Z StE 250-2Z 1.0242
S250GD 1.0242 +ZF Fe E 250 G ZF — —
S280GD 1.0244 +Z FeE280GZ StE 280-2Z 1.0244
S280GD 1.0244 +ZF Fe E 280 G ZF — —
S320GD 1.0250 +Z FeE320GZ StE 320-3Z 1.0250
S320GD 1.0250 +ZF Fe E320 G ZF — —_
S350GD 1.0529 +Z FeE350GZ StE 350-3Z 1.0529
S350GD 1.0529 +ZF Fe E 350 G ZF — —
S550GD 1.0531 +Z FeES50G Z — —
S550GD 1.0531 +ZF Fe E 550 G ZF — —

Fortsetzung Seite 2
und 9 Seiten EN

Normenausschuss Eisen und Stahl (FES) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e. V.
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Fir die im Abschnitt 2 zitierten Europaischen Normen wird, soweit die Norm-Nummer geéandert ist, im Folgenden auf die
entsprechenden Deutschen Normen hingewiesen:

CR 10260 siehe Vornorm DIN V 17006-100
EURONORM 12  siehe DIN 50111

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 10147:1995-08 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Beschrankung der Giiltigkeit der mechanischen Eigenschaften auf Langsproben;

b) Einflihrung eines Bereichs fiir die Werte der Streckgrenze, auer bei den Sorten S550GD+Z und S550GD+ZF;
c) Aufnahme der Oberflachenbehandlungen ,Versiegelt (S)“ und ,Phosphatiert (P)*;

d) redaktionell Uberarbeitet.

Frithere Ausgaben
DIN 17162-2: 1980-09
DIN EN 10147: 1992-01, 1995-08

Nationaler Anhang NA  (informativ)

Literaturhinweise
DIN 50111
Prifung metallischer Werkstoffe — Technologischer Biegeversuch (Faltversuch)

DIN V 17006-100
Bezeichnungssysteme fiir Stdhle — Zusatzsymbole; Deutsche Fassung CR 10260:1999
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Diese Europaische Norm wurde von CEN am 1. April 2000 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéftsordnung zu erflllen, in
der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen dieser Europaischen Norm ohne jede
Anderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist.
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Vorwort

Diese Europaische Norm wurde vom Technischen Komitee ECISS/TC 27 ,Flacherzeugnisse mit Uberziigen — Giite-, MaR-
und besondere Prifnormen® erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN gehalten wird.

Diese Europaische Norm ersetzt EN 10147:1991.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Verdffentlichung eines iden-
tischen Textes oder durch Anerkennung bis 2000-10, und etwaige entgegenstehende nationale Normen muissen bis
2000-10 zurtuckgezogen werden.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschéftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden Lénder
gehalten, diese Europaische Norm zu Gibernehmen: Belgien, Danemark, Deutschland, Finnland, Frankreich, Griechenland,
Irland, Island, Italien, 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 feuerverzinkte Flacherzeugnisse mit
einer Dicke =< 3,0mm aus den in Tabelle 1 genannten
Stahlen. Als Dicke gilt die Enddicke des gelieferten
Erzeugnisses nach dem Verzinken. Diese Europaische
Norm gilt fir Band aller Breiten sowie fir daraus ab-
geléngte Bleche (= 600 mm Breite) und Stébe (< 600 mm
Breite).

Die lieferbaren Arten, Auflagegewichte und Ausfiihrungen
des Uberzugs sowie die Oberflichenarten sind in den
Tabellen 2 bis 4 angegeben (siehe auch 7.2 bis 7.4).

1.2 Nach Vereinbarung bei der Bestellung kann diese
Européaische Norm auch auf kontinuierlich feuerverzinkte
Flacherzeugnisse in Dicken > 3,0 mm angewendet wer-
den. In diesem Falle sind auch die Anforderungen an die
mechanischen Eigenschaften, die Oberflachenbeschaf-
fenheit und die Haftung des Uberzugs bei der Bestellung
zu vereinbaren.

1.3 Die Erzeugnisse nach dieser Europaischen Norm
eignen sich fur Verwendungszwecke, bei denen der Min-
destwert der Streckgrenze und der Widerstand gegen
Korrosion von vorrangiger Bedeutung sind. Der durch den
Uberzug bewirkte Korrosionsschutz ist dem Auflagege-
wicht proportional (siehe auch 7.2.2).

1.4 Diese Europaische Norm gilt nicht fir

— kontinuierlich feuerverzinktes Band und Blech aus
weichen  Stdhlen zum  Kaltumformen (siehe
EN 10142),

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

— kontinuierlich organisch beschichtete (bandbeschich-
tete) Flacherzeugnisse aus Stahl (siehe EN 10169-1
und ENV 10169-2),

— kontinuierlich  schmelztauchveredeltes Band und

Blech aus Stahlen mit hoher Streckgrenze zum Kalt-
umformen (siehe EN 10292).



2 Normative Verweisungen

Diese Europaische Norm enthalt durch datierte oder un-
datierte Verweisungen Festlegungen aus anderen Publi-
kationen. Diese normativen Verweisungen sind an den
jeweiligen Stellen im Text zitiert, und die Publikationen
sind nachstehend aufgeftihrt. Bei datierten Verweisungen
gehéren spatere Anderungen oder Uberarbeitungen die-
ser 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 (einschlieRlich
Anderungen).
EN 10002-1
Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 1: Prif-
verfahren (bei Raumtemperatur)
EN 10020
Begriffsbestimmung flr die Einteilung der Stahle
EN 10021
Allgemeine technische Lieferbedingungen fiir Stahl
und Stahlerzeugnisse
EN 10027-1
Bezeichnungssysteme fir Stahle — Teil 1: Kurz-
namen, Hauptsymbole
EN 10027-2
Bezeichnungssysteme fir Stédhle — Teil 2: Nummern-
system
EN 10079
Begriffsbestimmungen fir Stahlerzeugnisse
EN 10143
Kontinuierlich schmelztauchveredeltes Blech und
Band aus Stahl — Grenzabmalfle und Formtoleranzen
EN 10204
Metallische Erzeugnisse — Arten von Prifbescheini-
gungen
CR 10260
Bezeichnungssysteme flr Stahle — Zusatzsymbole
EURONORM 121
Faltversuch an Stahlblechen und -bandern mit einer
Dicke unter 3 mm

3 Begriffe

Fir die Anwendung dieser Europaischen Norm gelten
zusatzlich zu den Begriffen in EN 10020, EN 10021,
EN 10079 und EN 10204 (siehe Abschnitt2) folgende
Begriffe:

31
Feuerverzinken

Aufbringen eines Zinkiberzugs durch Eintauchen ent-
sprechend vorbereiteter Erzeugnisse in ein Schmelzbad
mit einem Zinkgehalt von mindestens 99 %.

Im vorliegenden Fall wird Breitband aus Stahl kontinuier-
lich feuerverzinkt.

3.2
Auflagegewicht

Gesamtgewicht des Uberzugs auf beiden Seiten des
Erzeugnisses (ausgedriickt in Gramm pro Quadratmeter)

4 Einteilung und Bezeichnung

4.1 Einteilung

Die Stahlsorten nach dieser Europaischen Norm sind
gemal steigender Werte fiir die Mindeststreckgrenze
(R.p) eingeteilt.
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4.2 Bezeichnung
4.21 Kurznamen
Fir die in dieser Europaischen Norm enthaltenen Stahl-

sorten sind die in Tabelle 1 angegebenen Kurznamen
nach EN 10027-1 und CR 10260 gebildet.

4.2.2 Werkstoffnummern

Fir die in dieser Europaischen Norm enthaltenen Stahl-
sorten sind die in Tabelle 1 angegebenen Werkstoffnum-
mern nach EN 10027-2 und CR 10260 gebildet.

5 Bestellangaben

5.1 Verbindliche Angaben

Der Besteller muss bei der Anfrage und Bestellung fol-
gende Angaben machen:

a) die zu liefernde Menge;

b) die Benennung der Erzeugnisform (Band, Blech,
Band in Staben);

c) die Nummer der MaRnorm (EN 10143);

d) die Malte, GrenzabmalRe und Formtoleranzen und,
falls zutreffend, die Kennbuchstaben fiir etwaige be-
sondere Grenzabweichungen;

e) Nennung des Begriffs ,Stahl;

f) die Nummer dieser Europaischen Norm (EN 10147);

g) Kurzname oder Werkstoffnummer der Stahlsorte und
Symbol fiir die Art des Schmelztauchiiberzugs nach
Tabelle 1;

h) Kennzahl fur das Auflagegewicht (z. B.
275 =275g/m? auf beiden Seiten zusammen, siehe
Tabellen 2, 3 und 4);

i) Kennbuchstabe fiir die Ausfilhrung des Uberzugs
(N, M oder R, siehe Tabellen 2 und 3 und 7.3);

j) Kennbuchstabe fir die Oberflachenart (A, B oder C,
siehe Tabellen 2 und 3 und 7.4);

k) Kennbuchstabe(n) fur die Oberflachenbehandlung
(C, O, CO, S, Poder U, siehe 7.5).

BEISPIEL: 1 Blech, geliefert mit Grenzabmalen nach
EN 10143, einer Nenndicke von 0,80mm mit ein-
geschrankten Grenzabmallen (S), einer Nennbreite
von 1200mm mit eingeschrankten Grenzabmalien
(S), einer Nennlange von 2500mm und mit ein-
geschrankten Ebenheitstoleranzen (FS) aus Stahl
S320GD+ZF (1.0250+ZF) nach EN 10147, Auflagege-
wicht 100 g/m? (100), Ausfiihrung (ibliche Beschaffen-
heit (R), Oberflachenart B, Oberflachenbehandlung
geodlt (O):

1 Blech EN 10143 — 0,80S x 1200S x 2500FS
Stahl EN 10147 — S320GD +ZF100-R-B-O

oder

1 Blech EN 10143 - 0,80S x 1200S x 2500FS
Stahl EN 10147 - 1.0250+ZF100-R-B-O

5.2 Zusaitzliche Angaben

Eine Anzahl von zusétzlichen Angaben sind in dieser
Europaischen Norm festgelegt und nachstehend auf-
geflhrt. Falls der Besteller nicht ausdriicklich seinen
Wunsch zur Berlicksichtigung einer dieser zusatzlichen
Angaben auRert, muss der Lieferer nach den Grundanfor-
derungen dieser Europdischen Norm liefern (siehe 5.1).

1) Bis zu ihrer Umwandlung in eine Europaische Norm
kann entweder die EURONORM 12 oder die entspre-
chende nationale Norm angewendet werden.
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Tabelle 1: Stahlsorten und mechanische Eigenschaften

Bezeichnung 0,2 %-Dehngrenze @ ZugfestigkeitP Bruchdehnung®
Stahlsorte Symbol fir die Art Rpo2 Ry Aso
K Werkstoff des Schmelz- N/mm? N/mm?
urzname erkstoffnummer 0
tauchlberzugs min. min. min.
S220GD 1.0241 +Z
220 300 20
S220GD 1.0241 +ZF
S250GD 1.0242 +Z
250 330 19
S250GD 1.0242 +ZF
S280GD 1.0244 +Z
280 360 18
S280GD 1.0244 +ZF
S320GD 1.0250 +Z
320 390 17
S320GD 1.0250 +ZF
S350GD 1.0529 +Z
350 420 16
S350GD 1.0529 +ZF
S550GD 1.0531 +Z
550 560 —
S550GD 1.0531 +ZF
@ Bei ausgepragter Streckgrenze gelten die Werte fir die obere Streckgrenze (R.y).
b Fir alle Stahlsorten auer S550GD+Z und S550GD+ZF kann eine Spanne von 140 N/mm? fiir die Zugfestigkeit
erwartet werden.
¢ Bei Erzeugnisdicken < 0,7 mm (einschlief3lich Zinkauflage) verringern sich die Mindestwerte der Bruchdehnung (4g,)
um 2 Einheiten.

a) Etwaige Lieferung von Auflagegewichten abweichend
von denen nach Tabelle 4 (siehe 7.2.2),

b) etwaige gewiinschte Lieferung mit unterschiedlichem
Auflagegewicht je Seite (siehe 7.2.3),

c) etwaige Lieferung mit ausgepragter Zinkblume (siehe
7.3.1),

d) etwaige Lieferung mit Freiheit von Rollknicken (siehe
7.6),

e) etwaige Anforderungen an den Hoéchstwert oder den
Mindestwert des Auflagegewichts je Erzeugnisseite
(siehe 7.7.2),

f) Angabe der zu kontrollierenden Oberfliche (siehe
7.9.1),

g) Priifung der Erzeugnisse auf Ubereinstimmung mit den
Anforderungen dieser Norm (siehe 8.1.1 und 8.1.2),

h) etwaige Ausstellung einer Prifbescheinigung und Art
der Bescheinigung (siehe 8.7),

i) etwa gewlinschte Kennzeichnung durch Stempelung
der Erzeugnisse (siehe 9.2),

j) etwaige Anforderung an die Verpackung (siehe Ab-
schnitt 10).

6 Herstellverfahren

Das Verfahren zur Herstellung des Stahls und der Erzeug-
nisse bleibt dem Hersteller Giberlassen.

7 Anforderungen

7.1 Mechanische Eigenschaften
7.1.1 Die Lieferung der Erzeugnisse muss auf der
Grundlage der Anforderungen an die mechanischen
Eigenschaften nach Tabelle 1 erfolgen.

7.1.2 Die Werte des Zugversuchs gelten fur die Langs-
proben und sind auf den Probenquerschnitt ohne Zink-
Uberzug zu beziehen.

7.1.3 Bei allen feuerverzinkten Erzeugnissen nach die-
ser Norm kann durch Alterung eine Verminderung der
Umformbarkeit eintreten. Es liegt daher im Interesse des
Verbrauchers, die Erzeugnisse mdglichst bald nach Erhalt
zu verarbeiten.

7.2 Uberziige

7.21 Fr die Erzeugnisse kommen die in den Tabellen 2
und 3 genannten Uberziige aus Zink (Z) oder Zink-Eisen-
Legierung (ZF) in Betracht.

7.2.2 Die lieferbaren Auflagegewichte sind in den Tabel-
len 2 und 3 angegeben. Andere Auflagegewichte missen
bei der Bestellung besonders vereinbart werden.

Dickere Zinkschichten schranken die Umformbarkeit und
die Schweilleignung der Erzeugnisse ein. Bei der Bestel-
lung des Auflagegewichts sind daher die Anforderungen
an die Umformbarkeit und die Schweileignung zu beriick-
sichtigen.

7.2.3 Auf Vereinbarung bei der Bestellung sind die feuer-
verzinkten Flacherzeugnisse mit unterschiedlichen Auf-
lagegewichten je Seite lieferbar. Die beiden Oberflachen
kénnen herstellungsbedingt ein unterschiedliches Aus-
sehen haben.

7.3 Ausfiihrung des Uberzugs
(siehe Tabellen 2 und 3)

7.3.1 Ubliche Zinkblume (N)

Diese Ausflhrung ergibt sich bei einer unbeeinflussten
Erstarrung des Zinkiberzugs. In Abhangigkeit von den



Tabelle 2: Lieferbare Auflagen, Ausfiihrungen und
Oberflachenarten bei Uberziigen aus Zink (Z)

Stahl- Auflagen- . -
sorte kennzahl ab Ausflhrung des Uberzugs

N M

Oberflachenart®
A A B C
100 X X X X
140 X X X X
200 X X X X
225 X X X X
Alle

275 X X X X
350 X X — —
(450) (X) — — —
(600)° xX) | — — | —

a Siehe auch 7.2.2.

b Die in Klammern angegebenen Auflagen mit den
zugehdrigen Oberflachenarten sind nach Verein-
barung lieferbar.

¢ Kommt nicht firr die Stahlsorte S550GD+Z in
Betracht.

Tabelle 3: Lieferbare Auflagen, Ausfiihrungen und
Oberflachenarten bei Uberziigen aus Zink-Eisen-
Legierung (ZF)

Ausfiihrung des Uberzugs
Auflagen- R
Stahlsorte | yennzahla Oberflachenart
A B C
100 X X X
Alle
140 X X —
2 Siehe auch 7.2.2

Verzinkungsbedingungen kénnen entweder keine Zink-
blumen oder Zinkkristalle mit unterschiedlichem Glanz
und unterschiedlicher GroRRe vorliegen. Die Qualitat des
Uberzugs wird dadurch nicht beeinflusst.

Wird eine ausgepragte Zinkblume gewlinscht, ist dies bei
der Bestellung besonders anzugeben.

7.3.2 Kleine Zinkblume (M)

Diese Ausfuhrung ergibt sich durch gezielte Beeinflus-
sung des Erstarrungsvorgangs. Die Oberflache hat ver-
kleinerte Zinkblumen, die in machen Fallen mit dem
bloRen Auge nicht erkennbar sind. Diese Ausfiihrung
kommt in Betracht, wenn die Ubliche Zinkblume (siehe
7.3.1) den Ansprichen an das Aussehen der Oberflache
nicht genugt.
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7.3.3 Zink-Eisen-Legierung tiblicher

Beschaffenheit (R)
Dieser Uberzug entsteht durch eine Warmebehandlung,
bei der Eisen durch das Zink diffundiert. Die Oberflache
hat ein einheitliches mattgraues Aussehen.

7.4 Oberflachenart
(Siehe Tabellen 2 und 3 sowie 7.9)

7.4.1 Ubliche Oberfliche (A)

Unvollkommenheiten wie kleine Pickel, unterschiedliche
ZinkblumengréRe, dunkle Punkte, streifenférmige Markie-
rungen und kleine Passivierungsflecke sind zulassig. Es
koénnen Streckrichtbriiche und Zinkablaufwellen auftreten.

7.4.2 Verbesserte Oberfldche (B)

Die Oberflachenart B wird durch Kaltnachwalzen erzielt.
Bei dieser Oberflachenart sind in geringem Umfang
Unvollkommenheiten wie Streckrichtbriiche, Dressierab-
driicke, Riefen, Eindriicke, Zinkblumenstruktur und Zink-
ablaufwellen sowie leichte Passivierungsfehler zuldssig.

7.4.3 Beste Oberflache (C)

Die Oberflachenart C wird durch Kaltnachwalzen erzielt.
Die bessere Seite darf das einheitliche Aussehen einer
Qualitatslackierung nicht beeintrachtigen. Die andere
Seite muss mindestens den Merkmalen fir die Ober-
flachenart B (siehe 7.4.2) entsprechen.

7.5 Oberflachenbehandlung
(Oberflachenschutz)

7.5.1 Allgemeines

Feuerverzinkte Flacherzeugnisse erhalten Ublicherweise

im Herstellerwerk einen Oberflaichenschutz nach den

Angaben in 7.5.2 bis 7.5.6.

Die Schutzwirkung ist zeitlich begrenzt, ihre Dauer hangt

von den atmospharischen Bedingungen ab.

7.5.2 Chemisch passiviert (C)

Das chemische Passivieren schitzt die Oberflache vor
Feuchtigkeitseinwirkungen und vermindert die Gefahr einer
Weilrostbildung bei Transport und Lagerung. Ortliche
Verfarbungen durch diese Behandlung sind zulassig und
beeintrachtigen nicht die Glte.

7.5.3 Geolt (O)

Auch diese Behandlung vermindert die Gefahr einer friih-
zeitigen Korrosion der Oberflache.

Die Olschicht muss sich mit geeigneten zinkschonenden
und entfettenden L6ésemitteln entfernen lassen.

7.5.4 Chemisch passiviert und geélt (CO)

Diese Kombination der Oberflachenbehandlung kann ver-
einbart werden, wenn ein erhdhter Schutz gegen Weil3-
rostbildung erforderlich ist.

7.5.5 Versiegelt (S)

Auftragen eines transparenten organischen Lackfilms von
ca. 1g/m?.

Diese Behandlung bietet einen zusatzlichen Korrosions-
schutz, insbesondere Schutz vor Fingerabdriicken, kann
die Gleiteigenschaften beim Umformen verbessern und als
Haftgrund fiir nachfolgendes Lackieren verwendet werden.

7.5.6 Phosphatiert (P)

Diese Behandlung verbessert die Haftung und Schutzwir-
kung einer vom Verarbeiter aufgebrachten Beschichtung.
Sie verringert die Gefahr der Korrosion wahrend des
Transports und der Lagerung. Ein Phosphatieren kann in
Verbindung mit einem geeigneten Schmiermittel die Um-
formbarkeit verbessern.
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7.5.7 Unbehandelt (U)

Nur auf ausdricklichen Wunsch und auf Verantwortung
des Bestellers werden feuerverzinkte Flacherzeugnisse
nach dieser Norm ohne Oberflachenbehandlung geliefert.
In diesem Fall besteht die erhéhte Gefahr der Korrosion.

7.6 Freiheit von Rollknicken

Die gewunschte Lieferung mit Freiheit von Rollknicken ist
bei der Bestellung besonders anzugeben.

7.7 Auflagegewicht

7.7.1 Das Auflagegewicht muss den Angaben in Tabelle 4
entsprechen. Die Werte gelten fir das Gesamtgewicht des
Uberzugs auf beiden Seiten bei der Dreifldchenprobe und
der Einzelflachenprobe (siehe 8.4.4 und 8.5.3).

Die Zinkauflage ist nicht immer gleichmaflig auf beiden
Erzeugnisseiten verteilt. Es kann jedoch davon ausgegan-
gen werden, dass auf jeder Seite eine Auflage von min-
destens 40 % des in Tabelle 4 genannten Wertes fir die
Einzelflachenprobe vorhanden ist.

Tabelle 4: Auflagegewichte

Auflagegewicht in g/mz, zweiseitig P
Auflagen- min.
kennzahl2
Dreiflachenpro- Einzelflachen-
be¢ probe ¢
100 100 85
140 140 120
200 200 170
225 225 195
275 275 235
350 350 300
450 450 385
600 600 510
a Die fir die einzelnen Stahlsorten lieferbaren Auflagen
sind in den Tabellen 2 und 3 angegeben.
b Einem Auflagegewicht von 100 g/m2 (zweiseitig) ent-
spricht eine Schichtdicke von etwa 7,1 um je Seite.
¢ Siehe 8.4.4und 8.5.4

7.7.2 Fur jede Auflage nach Tabelle 4 kann ein Hochst-
wert oder ein Mindestwert des Auflagegewichts je Erzeug-
nisseite (Einzelflachenprobe) vereinbart werden.

7.8 Haftung des Uberzugs

Die Haftung des Uberzugs ist nach dem in 8.5.2 angege-
benen Verfahren zu prifen. Nach dem Falten darf der
Uberzug keine Abblatterungen aufweisen, jedoch bleibt
ein Bereich von 6mm an jeder Probenkante auler
Betracht, um den Einfluss des Schneidens auszuschalten.
Rissbildungen und Aufrauhungen sind zulassig, ebenso
ein Abstauben bei Uberzigen aus Zink-Eisen-Legierung
(ZF).

7.9 Oberflachenbeschaffenheit

7.9.1 Die Oberflache muss den Angaben in 7.3 bis 7.5
entsprechen. Falls bei der Bestellung nicht anders verein-
bart, wird beim Hersteller nur eine Oberflache kontrolliert.
Der Hersteller muss dem Besteller auf dessen Verlangen
angeben, ob die oben oder die unten liegende Seite kon-
trolliert wurde.

Kleine Kantenrisse, die bei nicht geschnittenen Kanten
auftreten kénnen, berechtigen nicht zur Beanstandung.

7.9.2 Bei der Lieferung von Band in Rollen besteht in
gréBerem Mal die Gefahr des Vorhandenseins von Ober-
flachenfehlern als bei der Lieferung von Blech und von
Band in Staben, da es dem Hersteller nicht mdglich ist,
alle Fehler in einer Rolle zu beseitigen. Dies ist vom
Besteller bei der Beurteilung der Erzeugnisse in Betracht
zu ziehen.

7.10 Grenzabmafe und Formtoleranzen
Es gelten die Festlegungen in EN 10143.

7.11 Eignung fir die weitere Verarbeitung

7.11.1 Die Erzeugnisse nach dieser Norm — mit Aus-
nahme der Sorten S550GD+Z und S550GD+ZF — sind
zum Schweillen mit geeigneten, d. h. der Stahlsorte und
dem Auflagegewicht angemessenen Schweildverfahren
geeignet.

7.11.2 Die Erzeugnisse nach dieser Norm sind fiir das
Zusammenfugen durch Kleben geeignet.

7.11.3 Alle Stahlsorten und Oberflachenarten sind flr
das Aufbringen von organischen Beschichtungen geeig-
net. Das Aussehen nach dieser Behandlung wird von der
bestellten Oberflachenart (siehe 7.4) beeinflusst.

ANMERKUNG: Das Aufbringen von Oberflacheniber-
zigen und Beschichtungen erfordert eine zweckent-
sprechende Vorbehandlung beim Verarbeiter.

8 Prifung
8.1 Allgemeines

8.1.1 Die Erzeugnisse kdnnen mit oder ohne Prifung auf
Ubereinstimmung mit den Anforderungen dieser Europai-
schen Norm geliefert werden.

8.1.2 Wenn eine Prifung gewinscht wird, muss der
Besteller bei der Bestellung folgende Angaben machen:

— Art der Prifung (spezifische oder nichtspezifische
Priifung, siehe EN 10021),

— Art der Priufbescheinigung (siehe 8.7).

8.1.3 Spezifische Prufungen sind nach den Festlegun-
gen in 8.2 bis 8.6 durchzufiihren.

8.2 Priifeinheiten

Die Prifeinheit betragt 20t oder angefangene 20t von
feuerverzinkten Flacherzeugnissen derselben Stahlsorte,
Nenndicke, Uberzugsausfiihrung und Oberflachenart. Bei
Band gilt auch eine Rolle mit einem Gewicht von mehr als
20t als eine Prifeinheit.

8.3 Anzahl der Priifungen

Je Priifeinheit nach 8.2 ist eine Versuchsreihe zur Ermitt-
lung

— der mechanischen Eigenschaften (siehe 8.5.1),
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Bild 1: Lage der Proben zur Ermittlung der Zinkauflage

— der Haftung des Uberzugs (siehe 8.5.2) und
— des Auflagegewichts (siehe 8.5.3)
durchzufihren.

8.4 Probenahme

8.4.1 Bei Band sind die Proben vom Anfang oder Ende
der Rolle zu entnehmen. Bei Blech und bei Band in
Staben bleibt die Auswahl des Stilickes fiir die Probe-
nahme dem mit der Ablieferungspriifung Beauftragten
Uberlassen.

8.4.2 Die Probe fir den Zugversuch (siehe 8.5.1) ist in
Langsrichtung und in einem Abstand von mindestens
50 mm von den Erzeugniskanten zu entnehmen.

8.4.3 Die Probe fur den Faltversuch zur Prifung der Haf-
tung des Uberzugs (siehe 8.5.2) darf in beliebiger Rich-
tung entnommen werden. Der Abstand von den Erzeug-
niskanten muss mindestens 50 mm betragen. Die Probe
muss so bemessen sein, dass die Lange der gefalteten
Kante mindestens 100 mm betragt.

8.4.4 Die drei Proben fur die Prifung des Auflagege-
wichts (siehe 8.5.3) sind bei ausreichender Erzeugnis-
breite nach den Angaben in Bild 1 zu entnehmen. Die Pro-
ben durfen rund oder quadratisch sein, die einzelne Probe
muss eine GroRe von mindestens 5000 mm?2 haben.
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Wenn wegen zu geringer Erzeugnisbreite die Probe-
nahme nach Bild 1 nicht moglich ist, ist nur eine Probe mit
einer GroRe von mindestens 5000mm?2 zu entnehmen.
Das an ihr ermittelte Auflagegewicht muss den Fest-
legungen fir die Einzelflachenprobe nach Tabelle 4 ent-
sprechen.

8.4.5 Die Entnahme und etwaige Bearbeitung muss bei
allen Proben so erfolgen, dass die Ergebnisse der Priifun-
gen nicht beeinflusst werden.

8.5 Prifverfahren

8.5.1 Der Zugversuch ist nach EN 10002-1 durchzufih-
ren, und zwar mit Proben der Form 2 (Anfangsmesslange
Ly, = 80mm, Breite b = 20mm) nach EN 10002-1 (siehe
auch 7.1.2).

8.5.2 Der Faltversuch zur Priifung der Haftung des Uber-
zugs (siehe auch 7.8 und 8.4.3) ist nach EURONORM 12
durchzufiihren.

Dabei sind die Durchmesser D des Biegedorns oder der
Biegerolle nach Tabelle 5 anzuwenden. Der Biegewinkel
betragt in allen Fallen 180°.

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

8.5.3 Das Gewicht der Auflage wird durch chemisches
Abldsen des Uberzugs aus der Gewichtsdifferenz der Pro-
ben vor und nach dem Entzinken ermittelt. Bei der Priifung
mit Proben nach Bild 1 ergibt sich der Wert flr die Drei-
flachenprobe als arithmetisches Mittel aus den drei Ver-
suchsergebnissen. Jedes Einzelergebnis muss den Anfor-
derungen an die Einzelflachenprobe nach Tabelle 4 ent-
sprechen.

Fiir die laufenden Uberpriifungen beim Hersteller kénnen
auch andere Verfahren — z. B. zerstérungsfreie Prufun-
gen — angewendet werden. In Schiedsfallen ist jedoch
das im Anhang A zu dieser Norm beschriebene Verfahren
anzuwenden.

8.6 Wiederholungspriifungen

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

8.7 Prufbescheinigungen

Auf entsprechende Vereinbarung bei der Bestellung ist
eine der in EN 10204 genannten Prifbescheinigungen
auszustellen (siehe auch 8.1.2).

Tabelle 5: Faltversuch zur Priifung der Haftung des Uberzugs (fiir Erzeugnisdicken < 3 mm)

Auflagenkennzahl @ S220GD (1.0241)
S250GD (1.0242)

Biegedorndurchmesser DY fiir die Stahlsorten

S280GD (1.0244) S320GD (1.0250)
S350GD (1.0529)°¢

100 bis 450 1a

2a 3a

600 2a

3a 4a

b a Erzeugnisdicke.
¢ Biegedorndurchmesser = 4a bei Erzeugnisdicken > 1,5 mm.

a ZF-Auflagen sind nur mit den Auflagenkennzahlen 100 und 140 erhéltlich (siehe Tabellen 2 und 3).
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9 Kennzeichnung

9.1 An jeder Rolle oder jedem Paket ist ein Schild anzu-
bringen, das mindestens folgende Angaben enthalten
muss:

a) Name oder Zeichen des Lieferwerks,

b) Bezeichnung (bestehend aus 5.1 b) und 5.1 f) bis
5.1K)).

c) NennmaRe des Erzeugnisses,

d) Identifikationsnummer,

e) Auftragsnummer,

f) Gewicht der Rolle oder des Pakets.

9.2 Eine Kennzeichnung der Erzeugnisse durch Stem-
pelung kann bei der Bestellung vereinbart werden.

10 Verpackung

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

Anhang A  (normativ)

11 Lagerung und Transport

11.1 Feuchtigkeit, besonders auch Schwitzwasser zwi-
schen den Tafeln, Windungen einer Rolle oder sonstigen
zusammenliegenden Teilen aus feuerverzinkten Flacher-
zeugnissen kann zur Bildung von mattgrauen bis weil3en
Belagen (Weilrost) fiihren. Die Moglichkeiten zum Schutz
der Oberflachen sind in 7.5 angegeben. Bei langerem
Kontakt mit der Feuchtigkeit kann jedoch der Korrosions-
schutz ortlich vermindert werden. Vorsorglich sollten die
Erzeugnisse trocken transportiert und gelagert und vor
Feuchtigkeit geschutzt werden.

11.2 Wahrend des Transportes kénnen durch Reibung
dunkle Punkte auf den feuerverzinkten Oberflachen ent-
stehen, die im Allgemeinen nur das Aussehen beeintrach-
tigen. Durch Olen der Erzeugnisse wird eine Verringerung
der Reibung bewirkt. Es sollten jedoch folgende Vorsichts-
malnahmen getroffen werden: Feste Verpackung, satte
Auflage, keine ortlichen Druckbelastungen.

12 Beanstandungen

Fir Beanstandungen nach der Lieferung und deren Bear-
beitung gilt EN 10021.

Referenzverfahren zur Ermittlung des Zinkauflagegewichts

A.1 Grundsatz

Die ProbengréRe muss mindestens 5000 mm? betragen.
Bei Verwendung einer Probe von 5000 mm2 GroRe ergibt
der durch die Ablésung des Uberzugs entstehende Ge-
wichtsverlust in Gramm nach Multiplikation mit 200 das
Gesamtgewicht der Auflage in Gramm je Quadratmeter
auf beiden Seiten des Erzeugnisses.

A.2 Reagenzien und Herstellung der
Losung

Reagenzien:

— Salzsdure (HCI, g,y = 1,19 g/cm?)

— Hexamethylentetraamin

Herstellung der Lésung:

Die Salzsaure wird mit vollentsalztem oder destilliertem
Wasser im Verhaltnis von einem Teil HCI zu einem Teil
Wasser (50 %-L6sung) verdiinnt. Dieser Losung werden
unter Rihren 3,5 g Hexamethylentetraamin je Liter zuge-
geben.

Die so hergestellte Lésung ist fiir die Priiftung von Uber-
zligen sowohl aus Zink als auch aus Zink-Eisen-Legierun-
gen geeignet und ermdglicht zahlreiche aufeinander
folgende Ablésungen unter zufrieden stellenden Bedin-
gungen im Hinblick auf die Schnelligkeit und Genauigkeit.

A.3 Versuchseinrichtung

Waage, die die Ermittlung des Probengewichts auf 0,01 g
gestattet. FUr den Versuch ist eine Abzugs-Vorrichtung zu
verwenden.

A.4 Versuchsdurchfiihrung
Jede Probe ist wie folgt zu behandeln:

— Falls erforderlich, Entfettung der Probe mit einem
organischen, das Zink nicht angreifenden Ldsemittel
mit anschlieBender Trocknung der Probe;

— Wagung der Probe auf 0,01 g;

— Eintauchen der Probe in die Lésung nach A.2 bei
Umgebungstemperatur (20°C bis 25°C). Die Probe
wird in dieser Losung belassen, bis kein Wasserstoff
mehr entweicht oder nur noch wenige Blasen ent-
stehen;

— nach dem Ende der Reaktion wird die Probe gewa-
schen, unter flieBendem Wasser gebirstet, mit einem
Tuch vorgetrocknet, durch Erwarmen auf rd. 100°C
weitergetrocknet und im warmen Luftstrom abgekihlt;

— erneutes Wagen der Probe auf 0,01 g;

— Ermittlung des Gewichtsunterschiedes der Probe mit
und ohne Uberzug. Dieser Unterschied, ausgedrickt
in Gramm, stellt das Auflagegewicht m dar.
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Anhang B  (informativ)

Liste friiherer vergleichbarer Bezeichnungen

Die folgende Tabelle B.1 enthalt die friiheren Bezeichnungen nach EN 10147:1991 und die neuen Bezeichnungen nach
EN 10027-1, CR 10260 und EN 10027-2.

Tabelle B.1: Liste vergleichbarer Bezeichnungen

Bezeichnung nach EN 10147:2000 Bezeichnung nach EN 10147:1991

Kurzname Werkstoffnummer Ssczﬁnr;t:acl);tf:;gﬁé:rffgss Kurzname
S220GD 1.0241 +Z FeE220GZ
S220GD 1.0241 +ZF Fe E 220 G ZF
S250GD 1.0242 +Z FEE250G Z
S250GD 1.0242 +ZF Fe E 250 G ZF
S280GD 1.0244 +Z FeE280GZ
S280GD 1.0244 +ZF Fe E 280 G ZF
S320GD 1.0250 +Z FeE320GZ
S320GD 1.0250 +ZF Fe E 320 G ZF
S350GD 1.0529 +Z FeE350GZ
S350GD 1.0529 +ZF Fe E 350 G ZF
S550GD 1.0531 +Z FeES50G Z
S550GD 1.0531 +ZF Fe E 550 G ZF
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