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Diese Europaische Norm wurde von CEN am 1995-02-10 angenommen.
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Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien und dem Vereinigten
Konigreich.
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Vorwort

Diese Europiische Norm wurde von ECISS/TC 27 “Flacherzeugnisse aus Stahl mit Uberziigen-, Giite-, MaB-und Priifnormen”,
dessen Sekretariat vom NormenausschuB Eisen und Stahl (FES) im DIN gefiihrt wird, ausgearbeitet.

Der Entwurf prEN 10214 wurde im August 1992 fiir die CEN-Umfrage veroffentlicht.
Es handelt sich um die Erstausgabe europdischer technischer Lieferbedingungen fiir kontinuierlich schmelztauchveredeltes

Blech und Band mit Zink-Aluminium-(ZA)Uberziigen.

In einer Sitzung von ECISS/TC 27 am 16.Marz 1993 wurde dem Text als Schlu8fassung einer Européischen Norm zugestimmt.

An dieser Sitzung nahmen Vertreter folgender Lander teil:

Belgien, Deutschland, Frankreich, Niederlande, Osterreich, Schweden und das Vereinigte Kénigreich.

Diese Europdische Norm muB den Status einer nationalen Norm erhaiten; entweder durch Verdffentlichung eines identischen
Textes oder durch Anerkennung bis August 1995, und etwaige entgegenstehende nationale Normen mussen bis August 1995
zuriickgezogen werden.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschéftsordnung sind folgende Lander gehalten, diese Europdische Norm zu uber-
nehmen:

Belgien, Danemark, Deutschland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, ltalien, Luxemburg, Niederlande,
Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien und das Vereinigte Konigreich.

1.3 Diese Europdische Norm gilt nicht fir

1 Anwendungsbereich

1.1 Diese Europaische Norm enthilt die Anforderungen
an kontinuierlich schmelztauchveredelte Flacherzeugnisse
mit Zink-Aluminium-Uberziigen aus weichen Stihlen zum
Kaltumformen (siehe Tabelle 1) sowie aus Baustéhlen
(siehe Tabelle 2) in Dicken < 3,0 mm. Als Dicke gilt die End-
dicke des gelieferten Erzeugnisses nach dem Schmelz-
tauchen.

Diese Europaische Norm gilt fiir Band aller Breiten sowie fiir
daraus abgelangte Bleche (> 600 mm Breite) und Stédbe
(< 600 mm Breite).

Der Uberzug besteht aus Zink mit ungefahr 5% Al, er kann
geringe Gehalte an Mischmetall aufweisen.

Die lieferbaren Auflagegewichte, Ausfiihrungen des Uber-
zugs und Oberflaichenarten sind in 5.2 bis 5.4 und in
Tabelle 3 angegeben.

1.2 Die Erzeugnisse nach dieser Europdischen Norm
eignen sich fiir Verwendungszwecke, bei denen der Schutz
des Grundwerkstoffs gegen Korrosion von vorrangiger
Bedeutung ist.

— kontinuierlich schmelztauchveredelte Flacherzeug-
nisse aus Stahl mit AIuminium-Zink-Uberngen (AZ)
(siehe EN 10215),

— feuerverzinktes Blech und Band aus weichen Stéh-
len zum Kaltumformen (siehe EN 10142),

— feuerverzinktes Blech und Band aus Baustéhlen
(siehe EN 10147),

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

— organisch bandbeschichtete Flacherzeugnisse aus
Stahl (EN 10169, in Vorbereitung).

2 Normative Verweisungen

Diese Europédische Norm enthalt durch datierte oder un-
datierte Verweisungen Festlegungen aus anderen Publika-
tionen. Diese normativen Verweisungen sind an den jewei-
ligen Stellen im Text zitiert und die Publikationen sind nach-
stehend aufgefiihrt. Bei starren Verweisungen gehoren
spitere Anderungen oder Uberarbeitungen dieser Publika-



tionen nur zu dieser Europédischen Norm, falls sie durch
Anderung oder Uberarbeitung eingearbeitet sind. Bei unda-
tierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe der in bezug
genommenen Publikationen.
EN 10002-1
Metallische Werkstoffe-Zugversuch —Teil 1: Priifverfah-
ren (bei Raumtemperatur)
EN 10020
Begriffsbestimmung fiir die Einteilung der Stahle
EN 10021
Allgemeine technische Lieferbedingungen fir Stahl und
Stahlerzeugnisse
EN 10027-1
Bezeichnungssysteme fiir Stahle — Teil 1: Kurznamen,
Hauptsymbole
EN 10027-2
Bezeichnungssysteme fiir Stdhle — Teil 2: Nummern-
system
EN 10079
Begriffsbestimmungen fiir Stahlerzeugnisse
EN 10143
Kontinuierlich schmelztauchveredeltes Blech und Band
aus Stahl — GrenzabmaBe und Formtoleranzen
EN 10204
Metallische Erzeugnisse — Arten von Prifbescheini-
gungen
ECISS-Mitteilung IC 10
Bezeichnungssysteme fiir Stdhle-Zusatzsymbole fir
Kurznamen
EURONORM 121)
Faltversuch an Stahlblechen und -bandern mit einer
Dicke unter 3mm

3 Definitionen

Fir die Anwendung dieser Europaischen Norm gelten
zusiétzlich zu den Definitionen in EN 10020, EN 10021,
EN 10079 und EN 10204 folgende Definitionen:

3.1 Schmelztauchveredeln mit
Zink-Aluminium-Uberziigen (ZA)

Aufbringen eines Zink-Aluminium-Uberzugs durch Eintau-

chen entsprechend vorbereiteter Erzeugnisse in eine

geschmolzene Metall-Legierung.

Im vorliegenden Fall wird Breitband aus Stahl kontinuierlich

in einem Bad mit der in 1.1 angegebenen Zusammenset-

zung schmelztauchveredelt.

3.2 Auflagegewicht

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

4 Bezeichnung

4.1 Die Kurznamen der Stahisorten sind nach EN 10027-1
und ECISS-Mitteilung IC 10, die Werkstoffnummern nach
EN 10027-2 gebildet worden.

4.2 Die Erzeugnisse nach dieser Europiischen Norm sind
in der angegebenen Reihenfolge wie folgt zu bezeichnen:
a) Benennungdes Erzeugnisses (z. B.Band,Blech oder
Stab),
b) Nummer dieser Norm (EN 10214),
¢) Kurzname oder Werkstoffnummer der Stahlsorte
und Symbol fiir die Art des Schmelztauchiiberzugs
nach Tabelle 1 oder Tabelle 2,
d) Kennzahl fiir das Auflagegewicht (z.B. 130=
130 g/m? auf beiden Seiten zusammen, siehe Tabellen 3
und 4),
e) Kennbuchstabe fiir die Oberflachenart (A, B oder C,
siehe 5.4 und Tabelle 3),
f) Kennbuchstabe(n) fiir die Oberflaichenbehandlung
(C, O, CO oder U, siehe 5.5).
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BEISPIEL 1:

Bezeichnung von Band aus Stahl DX53D+ZA, Auflage-
gewicht 130 g/m? (130), Oberflichenart B, Oberflichen-
behandlung chemisch passiviert (C):

Band EN 10214 — DX53D+ZA130—B—C
oder: Band EN 10214 —1.0355+ZA130—-B—-C

BEISPIEL 2:

Bezeichnung von Blech aus Stahl S250GD+ZA, Auflage-
gewicht 95g/m? (95), Oberflichenart C, Oberflichen-
behandlung chemisch passiviert und geéit (CO):

Blech EN 10214 —S250GD+ZA95—-C—CO
oder: Blech EN 10214 —1.0242+ZA95—-C—CO

4.3 Der Bezeichnung nach 4.2 sind gegebenenfalls
zusétzliche Hinweise zur eindeutigen Beschreibung der
gewiinschten Lieferung im Klartext anzufiigen (siehe
Abschnitt 12).

5 Sorteneinteilung und Lieferarten

5.1 Stahisorten

Die lieferbaren Stahlsorten sind der Tabelle 1 und der
Tabelle 2 zu entnehmen.

Tabelle 1 enthélt weiche Stahle, die wie folgt nach zuneh-
mender Eignung zum Kaltumformen aufgefiihrt sind:

DX51D+ZA: Maschinenfalzgiite

DX52D+ZA: Ziehgiite

DX53D+ZA: Tiefziehgiite

DX54D+ZA: Sondertiefziehgiite
Tabelle 2 enthdlt Baustadhle, die nach zunehmenden Min-
destwerten der festgelegten Streckgrenze aufgefiihrt sind.

Tabelle 1: Einteilung und mechanische Eigenschaften der
weichen Stahle zum Kaltumformen

Bezeichnung Streck- | ,2ug- | Bruch-
festig- deh-
Stahlsorte grenze .
keit nung
Symbol
fiir R Ry Ago
die
Werk- Art
Kurz- | stoff- | des N/mm? | N/mm? %

name | num- |Schmelz-
mer tauch-
Uber-
zugs max.1)2)3) [ max.1)3) | min.1)4)

DX51D | 1.0226 | + ZA - 500 22
DX52D | 1.0350 | + ZA 3005) 420 26
DX53D | 1.0355 | + ZA 260 380 30
DX54D | 1.0306 | + ZA 220 350 36

1) Die Werte gelten fiir Querproben.

2) Die Werte fiir die Streckgrenze gelten bei nicht aus-
gepréagter Streckgrenze fir die 0,2%-Dehngrenze
(Rpo,2), sonst flir die untere Streckgrenze (ReL,).

3) Beiallen Stahlsorten kann mit einem Mindestwert der
Streckgrenze (R.) von 140 N/mm?2 und der Zugfestig-
keit (Rp) von 270 N/mm?2 gerechnet werden.

4) Fir Erzeugnisdicken < 0,7 mm verringern sich die
Mindestwerte der Bruchdehnung (4gg) um 2 Einhei-
ten.

5) Dieser Wert gilt nur fir kalt nachgewalzte Erzeug-
nisse (Oberflachenarten B und C).

1) Bis zu ihrer Umwandlung in eine Europaische Norm kann
entweder die EURONORM 12 oder die entsprechende
nationale Norm angewendet werden.
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Tabelle 2: Einteilung und mechanische Eigenschaften der

Baustadhie
Bezeichnung Streck- ff:t?-- B(;:ﬁr_‘
Stahlsorte grenze 19
keit nung
Symbol
fur Re Rm A80
die
Werk- Art
Kurz- | stoff- | des N/mm? |N/mm?| %
name num- | Schmelz-
mer tauch-
uber-
zugs min. 1) 2) min.1) | min.1)3)
$220GD (1.0241| + ZA 220 300 20
S250GD (1.0242| + ZA 250 330 19
S280GD [1.0244| + ZA 280 360 18
S320GD {1.0250( + ZA 320 390 17
S350GD (1.0529| + ZA 350 420 16
S550GD (1.0531 + ZA 550 560 -

1) Die Werte gelten fiir Langsproben.

2) Die Werte fiir die Streckgrenze gelten bei nicht aus-
geprégter Streckgrenze fiir die 0,2%-Dehngrenze
(Rpo,2), sonst fiir die obere Streckgrenze (Ren)-

3) Fiir Erzeugnisdicken < 0,7 mm verringern sich die
Mindestwerte der Bruchdehnung (Agp) um 2 Einhei-
ten.

5.2 Uberziige
5.2.1 Die Auflagegewichte sind in Tabelle 3 angegeben.

Fiir besondere Verwendungszwecke kénnen von Tabelle 3
abweichende Auflagegewichte geliefert werden. Das Auf-
lagegewicht und die Oberflichenbeschaffenheit sind in
diesem Fall zwischen Hersteller und Verbraucher zu verein-
baren.

Dickere Uberzugsschichten schranken die Umformbarkeit
und die SchweiBeignung der Erzeugnisse ein. Bei der
Bestellung des Auflagegewichts sind daher die Anforderun-
gen an die Umformbarkeit und die SchweiBeignung zu
beriicksichtigen.

5.2.2 Auf Vereinbarung bei der Bestellung sind unter-
schiedliche Auflagegewichte je Seite lieferbar. Die beiden
Oberflichen kdnnen herstellungsbedingt ein unterschied-
liches Aussehen haben.

5.3 Ausfiihrung des Uberzugs

Die Erzeugnisse werden mit der tiblichen Oberflachenstruk-
tur geliefert.

Diese Ausfiithrung hat einen metallischen Glanz und ergibt
sich bei einer unbeeinfluBten Erstarrung des Zink-Alumi-
nium-Uberzugs. In Abhingigkeit von den Herstellungsbe-
dingungen entstehen Kristalle in unterschiedlicher Gro8e
und mit unterschiedlichem Glanz. Die Qualitit des Uber-
zugs wird dadurch nicht beeinfluBt.

5.4 Oberflachenart
5.4.1 Allgemeines
Entsprechend den Angaben in Tabelle 3 kdnnen die Erzeug-

nisse mit einer der in 5.4.2 bis 5.4.4 beschriebenen Ober-
flaichenarten geliefert werden (siehe auch 4.2e) und 6.8).

5.4.2 Ubliche Oberflidche (A)

Unvolikommenheiten wie kleine Pickel, unterschiedliche
Oberflachenstruktur, dunkle Punkte, streifenférmige Mar-
kierungen und kleine Passivierungsflecke sind zuléssig. Es
konnen Streckrichtbriiche und Ablaufwellen auftreten.

Tabellie 3: Lieferbare Auflagen und Oberfldchenarten

Stahlsorten | Auflage) Oberfldchenart2)
g A B c
95 X X X
DX51D+ZA
DX52D+ZA 130 X x %
$220GD+ZA 185 y « »
S$250GD+ZA
$280GD+ZA 200 « y §
S§320GD+ZA
S350GD+2ZA 055 y y <
S550GD+ZA
300 X - -
95 X X X
130 X X X
DX53D+ZA
und 185 X X X
DX54D+ZA
200 X X X
255 X - -
1) Siehe auch 5.2.1
2) x: Laufende Erzeugung
—: Wird nur auf besondere Vereinbarung geliefert

5.4.3 Verbesserte Oberflidche (B)

Die Oberflichenart B wird durch Kaltnachwalzen erzielt.
Bei dieser Oberflachenart sind in geringem Umfang Unvoll-
kommenheiten wie Streckrichtbriiche, Dressierabdriicke,
Riefen, Eindriicke, unterschiedliche Oberflachenstruktur
und Ablaufwellen sowie leichte Passivierungsfehler zu-
lissig. Die Oberflache weist keine Pickel auf.

5.4.4 Beste Oberfldche (C)

Die Oberflichenart C wird durch Kaltnachwalzen erzielt.
Die bessere Seite darf das einheitliche Aussehen einer
Qualitatslackierung nicht beeintrachtigen.Die andere Seite
muB mindestens den Merkmalen fiir die Oberflichenart B
(siehe 5.4.3) entsprechen.

5.5 Oberflachenbehandlung
(zeitlich begrenzter Oberfldchenschutz)

5.5.1 Allgemeines

Flacherzeugnisse mit Zink-Aluminium-Uberziigen erhalten
iiblicherweise im Herstellerwerk einen Oberflichenschutz
nach den Angaben in 5.5.2 bis 5.5.5 (siehe auch 4.2 f). Die
Dauer der Schutzwirkung hidngt von den atmosphdérischen
Bedingungen ab.

5.5.2 Chemisch passiviert (C)

Chemisches Passivieren kann vorgenommen werden, um
die Oberfliche vor Feuchtigkeitseinwirkungen zu schiitzen
und die Gefahr einer WeiBrostbildung zu vermindern.
Ortliche Verfirbungen der Oberflache aufgrund dieser
Behandlung sind zuldssig und beeintriachtigen nicht die
Giite.

5.5.3 Geolt (0)

Auch diese Behandlung vermindert die Gefahr der WeiB-
rostbildung.

Die Olschicht muB sich mit geeigneten, die Oberflache
schonenden und entfettenden Losemitteln entfernen
lassen.



5.5.4 Chemisch passiviert und gedlt (CO)

Diese Kombination der Oberflachenbehandlung kann ver-
einbart werden, wenn ein erhohter Schutz gegen WeiBrost-
bildung erforderlich ist.

5.5.5 Unbehandelt (U)
Nur auf ausdriicklichen Wunsch und aufVerantwortung des
Bestellers werden die Flacherzeugnisse nach dieser Norm
ohne Oberflichenbehandlung geliefert. In diesem Fall
besteht eine erhdhte Gefahr der frilhen Korrosion bei
Transport und Lagerung.

6 Anforderungen
6.1 Herstellungsverfahren

Die Verfahren zur Herstellung des Stahls und der Erzeug-
nisse bleiben dem Hersteller iiberlassen.

6.2 Wahl der Eigenschaften

6.2.1 Die Lieferung der Erzeugnisse erfolgt im allgemei-
nen auf der Grundlage der Anforderungen an die mechani-
schen Eigenschaften nach den Tabellen 1 und 2.

6.2.2 Auf besondere Vereinbarung bei der Bestellung
kénnen Erzeugnisse aus den Stahlsorten DX52D+ZA,
DX53D+ZA und DX54D+ZA mit Eignung zur Herstellung
eines bestimmten Werkstiicks geliefert werden. In diesem
Fall gelten die Werte nach Tabelle 1 nicht. Der durch den
Werkstoff bedingte AusschuB bei der Verarbeitung darf
einen bestimmten bei der Bestellung zu vereinbarenden
Anteil nicht iiberschreiten.

6.3 Mechanische Eigenschaften

6.3.1 Bei der Bestellung nach 6.2.1 gelten fiir die weichen
Stihle die Werte fur die mechanischen Eigenschaften nach
Tabelle 1,und zwar fiir eine Frist nach der bei der Auftragser-
teilung vereinbarten Zurverfiigungstellung der Erzeugnisse
von
— 8 Tagen bei den Stahlsorten DX51D+ZA und
DX52D+ZA,
— 6 Monaten bei den Stahlsorten DX53D+ZA und
DX54D+ZA.

6.3.2 Fiir Flacherzeugnisse aus Baustahlen gelten die
Werte nach Tabelle 2. Mit der Zeit kann eine Verminderung
der Umformbarkeit eintreten. Es liegt daher im Interesse
des Verbrauchers, die Erzeugnisse maéglichst bald zu ver-
arbeiten.

6.3.3 Die Werte des Zugversuches gelten fur
— Querproben bei den weichen Stéhlen nach Tabelle 1,
— L&ngsproben bei den Baustéhlen nach Tabelie 2.

Die Werte sind auf den Probenquerschnitt ohne Uberzug zu
beziehen.

6.4 Freiheit von Rollknicken

6.4.1 Weiche Stidhle zum Kaltumformen

Bei besonderen Anforderungen an die Freiheit von Roll-
knicken kann ein Kalthachwalzen oder Streckrichten der
Erzeugnisse erforderlich sein. Eine solche Behandlung
kann die Umformbarkeit einschrénken. Fir das Auftreten
von Rollknicken bestehen #@hnliche Voraussetzungen und
Bedingungen wie fiir das Auftreten von FlieBfiguren
(siehe 6.5).

6.4.2 Baustéhle

Wenn die Erzeugnisse frei von Rollknicken zu liefern sind,
ist dies bei der Bestellung anzugeben.
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6.5 FlieBfiguren
(weiche Stadhle zum Kaltumformen)

6.5.1 Um die Bildung von FlieBfiguren beim Kaltumformen
zu vermeiden, kann es erforderlich sein, daB die Erzeug-
nisse beim Hersteller kalt nachgewalzt werden. Da die
Neigung zur Bildung von FlieBfiguren nach einiger Zeit
erneut auftreten kann, liegt es im Interesse des Verbrau-
chers, die Erzeugnisse moglichst bald zu verarbeiten.

6.5.2 Freiheit von FlieBfiguren bei den Oberflachenarten
B und C liegt fiir folgende Zeitdauer nach der vereinbarten
Zurverfugungstellung der Erzeugnisse vor:
— 1 Monat bei den Stahlsorten DX51D+ZA und
DX52D+ZA,
— 6 Monate bei den Stahlsorten DX53D+ZA und
DX54D+ZA.

6.6 Auflagegewicht

6.6.1 Das Auflagegewicht muB den Angaben in Tabelle 4
entsprechen. Die Werte gelten fiir das Gesamtgewicht des
Uberzugs auf beiden Seiten bei der Dreiflichenprobe und
der Einzelflachenprobe (siehe 7.4.4 und 7.5.3).

Die Auflage ist nicht immer gleichméBig auf beiden Erzeug-
nisseiten verteilt. Es kann jedoch davon ausgegangen
werden, daB auf jeder Seite eine Auflage von mindestens
40% des in Tabelle 4 genannten Wertes fiir die Einzel-
fiachenprobe vorhanden ist.

Tabelle 4: Auflagegewichte

Auflagegewicht in g/m?,
zweiseitig 2)
Auflage ) min.
Dreiflachen- Einzelflichen-
probe 3) probe 3)

95 95 80
130 130 110
185 185 155
200 200 170
255 255 215
300 300 255

1) Siehe auch 5.2

2) Einem Auflagegewicht von 95 g/m2 (zweiseitig) ent-
spricht eine Schichtdicke von etwa 7,2 pm je Seite.

3) Siehe 7.4.4 und 7.5.3

6.6.2 Fiirjede Auflage nach Tabelle 4 kann ein Hochstwert
oder ein Mindestwert des Auflagegewichts je Erzeugnis-
seite (Einzelflichenprobe) vereinbart werden.

6.7 Haftung des Uberzugs

Die Haftung des Uberzugs ist nach dem in 7.5.2 beschrie-
benen Faltversuch zu priifen. Nach dem Falten darf der
Uberzug keine Abblatterung aufweisen, jedoch bleibt ein
Bereich von 6 mm an jeder Probenkante auBer Betracht,um
den EinfluB des Schneidens auszuschalten. RiBbildungen
und Aufrauhungen sind zuléassig.

6.8 Oberflichenbeschaffenheit

6.8.1 Die Oberfliche muB den Angaben in 5.3 bis 5.5 ent-
sprechen. Falls bei der Bestellung nicht anders vereinbart,
wird beim Hersteller nur eine Oberfldche kontrolliert. Der -
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Hersteller muB dem Besteller auf dessen Verlangen ange-
ben, ob die oben oder die unten liegende Seite kontrolliert
wurde. .

Kleine Kantenrisse, die bei nicht geschnittenen Kanten auf-
treten kénnen, berechtigen nicht zur Beanstandung.

6.8.2 Bei der Lieferung von Band in Rollen besteht in
groBerem MaB die Gefahr des Vorhandenseins von Ober-
flichenfehlern als bei der Lieferung von Blech und Staben.
Dies ist vom Besteller bei der Beurteilung der Erzeugnisse
in Betracht zu ziehen.

6.9 MaBe, GrenzabmaBe und Formtoleranzen
Es gelten die Festlegungen in EN 10143.

6.10 Eignung fiir die weitere Verarbeitung
6.10.1 SchweiBen

Die Erzeugnisse nach dieser Norm sind —mit Ausnahme der
Stahlsorte S550GD+ZA —zum Schweiien mit den lblichen
SchweiBverfahren geeignet. Bei groBeren Auflagegewich-
ten sind gegebenenfalls besondere MaBnahmen beim
SchweiBen erforderlich.

6.10.2 Kleben

Die Erzeugnisse nach dieser Norm sind fiir das Zusammen-
fligen durch Kleben geeignet.

6.10.3 Organisches Beschichten

Alle Stahlsorten und Oberflichenarten sind fiir das Aufbrin-
gen von organischen Beschichtungen geeignet. Das Aus-
sehen nach dieser Behandlung wird von der bestellten
Oberflachenart (siehe 5.4) beeinfluBt.

ANMERKUNG: Das Aufbringen von organischen
Beschichtungen erfordert eine zweckentspre-
chende Vorbehandlung der Oberfiiche beim Ver-
arbeiter.

7 Priifung
7.1 Allgemeines

7.1.1 Die Erzeugnisse kdnnen mit oder ohne Priifung auf
Ubereinstimmung mit den Anforderungen dieser Euro-
paischen Norm geliefert werden.

7.1.2 Wenn eine Priifung gewiinscht wird, muB der Bestel-
ler bei der Bestellung folgende Angaben machen:

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

— Art der Priifbescheinigung (siehe 7.7).

7.1.3 Spezifische Priifungen sind nach den Festlegungen
in 7.2 bis 7.6 durchzufihren.

7.2 Priifeinheiten

Die Prifeinheit betrdgt 20t oder angefangene 20t von
schmelztauchveredelten Flacherzeugnissen derselben
Stahlsorte, Nenndicke, Uberzugsart oder Oberflichen-
beschaffenheit. Bei Band gilt auch eine Rolle mit einem
Gewicht von mehr als 20t als eine Priifeinheit.

7.3 Anzahl der Priifungen

Je Priifeinheit nach 7.2 ist eine Versuchsreihe zur Ermitt-
lung

— der mechanischen Eigenschaften (siehe 7.5.1),

— der Haftung des Uberzugs (siehe 7.5.2) und

— des Auflagegewichts (siehe 7.5.3)
durchzufiihren.

7.4 Probenahme

7.41 BeiBand sind die Proben vom Anfang oder Ende der
Rolle zu entnehmen. Bei Blech und Staben bleibt die Aus-
wahl des Stiickes fiir die Probenahme dem mit der Abliefe-
rungsprifung Beauftragten uUberlassen.

7.4.2 Die Probe fiir den Zugversuch (siehe 7.5.1) ist
— quer zur Walzrichtung bei Stéhlen nach Tabelle 1,
— parallel zur Walzrichtung bei Stahlen nach Tabelle 2,

in einem Abstand von mindestens 50 mm von den Erzeug-
niskanten zu entnehmen.

7.4.3 Die Probe fiir den Faltversuch zur Priifung der Haf-
tung des Uberzugs (siehe 7.5.2) darf in beliebiger Richtung
entnommen werden.Der Abstand von den Erzeugniskanten
muB mindestens 50 mm betragen. Die Probe muB so
bemessen sein, daB die Lidnge der gefalteten Kante min-
destens 100 mm betrégt.

7.4.4 Die drei Proben fiir die Pifung des Auflagegewichts
(siehe 7.5.3) sind bei ausreichender Erzeugnisbreite nach
den Angaben in Bild 1 zu entnehmen. Die Proben diirfen
rund oder quadratisch sein, die einzelne Probe muB eine
GroBe von mindestens 5000 mm? haben.

MaBe in mm

|
50 ’ 50

(=]
[¥a)

50
50,

N‘Q—

b

b = Band- oder Blechbreite

Bild 1: Lage der Proben zur Ermittlung der
Zink-Aluminium-Auflage

Wenn wegen zu geringer Erzeugnisbreite die Probenahme
nach Bild 1 nicht méglich ist, ist nur eine Probe mit einer
GroBe von mindestens 5 000 mm?2 zu entnehmen.Das anihr
ermittelte Auflagegewicht muB den Festlegungen fiir die
Einzelflachenprobe nach Tabelle 4 entsprechen.

7.4.5 Die Entnahme und etwaige Bearbeitung muB bei
allen Proben so erfolgen,daB die Ergebnisse der Priifungen
nicht beeinfluBt werden.

7.5 Anzuwendende Priifverfahren

7.5.1 Der Zugversuch ist nach EN 10002-1 durchzufiihren,
und zwar mit Proben der Form 2 (AnfangsmeBlange Lg =
80 mm, Breite b =20 mm) (siehe auch 6.3.3).

7.5.2 Der Faltversuch zur Priifung der Haftung des Uber-
zugs (siehe auch 6.7 und 74.3) ist nach EURONORM 12
durchzufiihren.



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

Beim Zusammendriicken der Probenschenkel ist darauf zu
achten, daB der Uberzug nicht beschidigt wird.

Tabelle 5: Dorndurchmesser beim Faltversuch
zur Priifung der Haftung des Uberzugs (siehe 7.5.2)

Stahlsorte Dorndurchmesser D 1) 2)
bei Nenndicken
< 1,50mm >1,50 <3,0mm
DX51D+ZA 0 0
DX52D+ZA 0 0
DX53D+ZA 0 0
DX54D+ZA 0 0
$220GD+ZA 0 ta
S$250GD+ZA 0 1a
S280GD+ZA 1a 2a
S$320GD+ZA 1a 2a
S350GD+ZA 1a 2a
S550GD+ZA -3 -3
1) a: Erzeugnisdicke
2) Bei der Auflage 300 gelten in allen Féllen um 1a
gréBere Dorndurchmesser.
3) Diese Stahlsorte muB dem Faltversuch nicht unter-
zogen werden.

7.5.3 Das Gewicht der Auflage wird durch chemisches
Ablésen 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 fiir die Drei-
flichenprobe als arithmetisches Mittel aus den drei Ver-
suchsergebnissen. Jedes Einzelergebnis muB den Anforde-
rungen an die Einzelflichenprobe nach Tabelle 4 ent-
sprechen.

Fiir die laufenden Uberpriifungen beim Hersteller kénnen
beliebige Verfahren — z.B. zerstorungsfreie Priifungen —
angewendet werden.

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

7.6 Wiederholungspriifungen

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

7.7 Priifbescheinigungen

Aufentsprechende Vereinbarung bei der Bestellung ist eine
der in EN 10204 genannten Priifbescheinigungen aus-
zustellen.

8 Kennzeichnung
An jeder Rolle oder jedem Paket ist ein Schild anzubringen,
das mindestens folgende Angaben enthaiten muB:

— Name oder Zeichen des Lieferwerks,

— volistandige Bezeichnung (siehe 4.2),

— NennmaBe des Erzeugnisses,

— Identifikationsnummer,

— Auftragsnummer,

— Gewicht der Rolle oder des Pakets.
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9 Verpackung

Falls bei der Bestellung nichts anderes vereinbart wird, sind
die Anforderungen an die Verpackung der Erzeugnisse dem
Hersteller Giberlassen.

10 Lagerung und Transport

10.1 Feuchtigkeit, besonders auch Schwitzwasser zwi-
schen den Tafeln, Windungen einer Rolle oder sonstigen
zusammenliegenden Teilen aus Flacherzeugnissen mit
Zink-Aluminium-Uberziigen kann zur Bildung von Korro-
sionsprodukten filhren. Die Mdglichkeiten zum Schutz der
Oberflachen sind in 5.5 angegeben. Bei lingerem Kontakt
mit der Feuchtigkeit kann jedoch der Korrosionsschutz ort-
lich vermindert werden.Vorsorglich sollten die Erzeugnisse
trocken transportiert und gelagert und vor Feuchtigkeit
geschiitzt werden.

10.2 Waihrend des Transportes kdnnen durch Reibung
dunkle Punkte auf den Oberflichen entstehen, die im allge-
meinen nur das Aussehen beeintrachtigen. Durch Olen der
Erzeugnisse wird eine Verringerung der Reibung bewirkt.Es
soliten jedoch folgende VorsichtsmaBnahmen getroffen
werden: Feste Verpackung, satte Auflage, keine értlichen
Druckbelastungen.

11 Beanstandungen

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

12 Bestellangaben

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

a) Benennung des Erzeugnisses (Band, Blech, Stab);

b) NennmaBe (Dicke, Breite und — bei Blech und
Stdben — Lénge);

c) Liefermenge;

d) vollstandige Bezeichnung (siehe 4.2);

e) Grenzgewicht und GrenzmaBe der Rollen und ein-
zelnen Blechpakete;

f) etwaige gewiinschte Lieferung mit unterschiedli-
chem Auflagegewicht je Seite (siehe 5.2.2);

g) etwaige Lieferung von Erzeugnissen aus weichen
Stahlen mit Eignung zur Herstellung eines bestimmten
Werkstiicks (siehe 6.2.2);

h) etwaige Lieferung mit Freiheit von Rollknicken
(siehe 6.4);

i) etwaige Anforderungen an den Hochstwert oder
den Mindestwert des Auflagegewichts je Erzeugnis-
seite (siehe 6.6.2);

j) Angabe der kontrollierten Oberflache (siehe 6.8.1),
k) Prifung der Erzeugnisse im Herstellerwerk (siehe
7.1.1 und 7.1.2);

) etwaige Ausstellung einer Priifbescheinigung und
Art der Bescheinigung (siehe 7.7);

m) etwaige Anforderung an die Verpackung (siehe
Abschnitt 9).



Seite 8
EN 10214 :1995

Anhang A (normativ)

Referenzverfahren zur Ermittlung des Auflagegewichts

A.1 Grundsatz

Die ProbengréBe muB mindestens 5000 mm?2 betragen.Bei
Verwendung einer Probe von 5000 mm?2 ergibt der durch
die Ablésung des Uberzugs entstehende Gewichtsverlust
in Gramm nach Multiplikation mit 200 das Gesamtgewicht
der Auflage in Gramm pro Quadratmeter auf beiden Seiten
des Erzeugnisses.

A.2 Reagenzien und Herstellung der Losung

Reagenzien:
— Salzsdure (HCL, go9 = 1,19 g/cm?)
— Hexamethylentetramin

Herstellung der Losung:

Die Salzsdure wird mit vollentsalztem oder destilliertem
Wasser im Verhéltnis von einem Teil HCl zu einem Teil
Wasser (50 %-L&sung) verdinnt. Dieser Losung wird unter
Rihren 3,5 g Hexamethylentetramin je Liter zugegeben.

Die so hergestellte Lésung erméglicht zahlreiche aufeinan-
derfolgende Abldsungen unter zufriedenstellenden Bedin-
gungen im Hinblick auf die Schnelligkeit und Genauigkeit.

A.3 Versuchseinrichtung

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

A.4 Versuchsdurchfiihrung

Jede Probe ist wie folgt zu behandeln:
a) Falls erforderli;_:h, Entfettung der Probe mit einem
organischen, den Uberzug nicht angreifenden Losemit-
tel mit anschlieBender Trocknung der Probe;
b) Wégung der Probe auf 0,01g;
c) Eintauchen der Probe in die mit Hexamethylente-
tramin inhibierte Salzsaure-Lésung bei Umgebungs-
temperatur (20°C bis 25°C). Die Probe wird in dieser
Losung belassen, bis kein Wasserstoff mehr entweicht
oder nur noch wenige Blasen enstehen;

d) nach dem Ende der Reaktion wird die Probe ge-
waschen, unter flieBendem Wasser gebiirstet,mit einem
Tuch vorgetrocknet, durch Erwarmen auf = 100°C
weitergetrocknet und im warmen Luftstrom abgekiihlit;

e) erneutes Wéagen der Probe auf 0,01g;

f) Ermittlung des Gewichtsunterschiedes der Probe
mit und ohne Uberzug.Dieser Unterschied,ausgedriickt
in Gramm, stellt das Auflagegewicht dar.



