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WeiBblech und Feinstblech in Tafeln DIN
Sorten, MaBe und zuldssige Abweichungen 1616

Tinplate and blackplate in sheet form; qualities, dimensions Ersatz fiir Ausgabe 03.81
and tolerances
Fer-blanc et fer-noir en feuilles; qualités, dimensions et tolérances

Zusammenhang mit der von der International Organization for Standardization (ISO) herausgegebenen Norm
1ISO1111/1 — 1983 sowie der von der Europidischen Gemeinschaft fir Kohle und Stahl herausgegebenen EURO-
NORM 145 — 78 siehe Erliduterungen.
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1 Anwendungsbereich

1.1 Diese Norm gilt fiir kaltgewalztes, elektrolytisch verzinntes WeiRblech und fiir kaltgewalztes Feinstblech in Tafeln
mit Dicken von 0,15 bis 0,49 mm und einer TafelgroRe von hochstens 1100 mm X 1050 mm.

1.2 Diese Norm gilt auch dann, wenn die Oberflache der Erzeugnisse behandelt, lackiert oder bedruckt ist.

Anmerkung: Diese Norm gilt nicht fiir WeiBblech und Feinstblech in Rollen, fiir doppelt-reduziertes WeiRblech, fer-
ner nicht fiir handelsiiblich als verzinntes Blech oder als Feinblech bezeichnete Erzeugnisse sowie fiir elektroly-
tisch spezialverchromtes Feinstblech.

Fortsetzung Seite 2 bis 12

NormenausschuB Eisen und Stahl (FES) im DIN Deutsches Institut fiir Normunge. V.
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2 Begriffe

Im Rahmen dieser Norm gelten die Begriffe nach Ab-
schnitt 2.1 bis Abschnitt 2.7.

2.1 WeiRRblech

Weilblech ist ein aus weichem unlegiertem Stahl kaltge-
walztes Flacherzeugnis in Tafeln mit einem beidseitig
elektrolytisch aufgebrachten Uberzug aus Zinn.

Anmerkung: Feuerverzinntes WeiRblech, d.h. durch
Tauchen in geschmolzenem Zinn erzeugtes WeiR3-
blech, wird in der Bundesrepublik Deutschland
nicht mehr hergestellt.

2.2 Differenzverzinntes Weillblech

Differenzverzinntes WeiRblech ist elektrolytisch verzinnt,
wobei eine Seite einen groReren Nennwert der Zinnauf-
lage als die andere Seite aufweist.

2.3 Oberflachenausfiihrung

Bei elektrolytisch verzinntem WeiRblech gibt es vier han-
delsiibliche Oberflachenausfiihrungen, und zwar glanzend,
stone finish, matt und silbermatt; die entsprechende
Oberflache des Grundwerkstoffs wird durch Verwendung
von Arbeitswalzen mit bestimmter Oberflachentextur
wahrend der letzten Stufen des Kaltnachwalzens erzielt.
— Glanzend: Glanzende Oberflache, erzielt durch

Aufschmelzen eines elektrolytisch abgeschiedenen

Zinnuberzuges auf Stahlblech mit glatter Oberflache;

— Stone finish: Glanzende Oberflache, erzielt durch
Aufschmelzen eines elektrolytisch abgeschiedenen
Zinniiberzuges auf Stahlblech mit gerichteter Ober-
flachenstruktur;

— Matt: Oberflache, erzielt durch elektrolytischen
Auftrag eines Zinniiberzuges ohne Aufschmelzen auf
Stahlblech mit im allgemeinen aufgerauhter Oberflache
(siehe Abschnitt 3.4);

— Silbermatt: Oberflache, erzielt durch Aufschmelzen
eines elektrolytisch abgeschiedenen Zinniiberzuges auf
Stahlblech mit stark aufgerauhter Oberflache (siehe
Abschnitt 3.4).

2.4 Passivierung

Chemische oder elektrochemische Behandlung von elek-
trolytisch verzinntem WeiRblech zur Erzielung einer
Oberflache mit erhohter Bestdndigkeit gegen Oxidation
und verbesserter Eignung zum Lackieren und Bedrucken.
Ublicherweise wird eine kathodische Behandlung in einer
Natriumdichromat-Losung angewendet (siehe auch Ab-
schnitt 3.4).

2.5 Eindlung

Die Oberflache von elektrolytisch verzinntem Weiblech
erhalt im allgemeinen einen sehr diinnen Film aus Ol, das
fiir die Verwendung bei Lebensmittelpackungen zugelas-
sen ist.

2.6 Feinstblech

Feinstblech ist ein kaltgewalztes Flacherzeugnis aus wei-
chem unlegiertem Stahl, das weder verzinnt, gedlt noch
anderweitig behandelt ist.

2.7 Liefereinheit

Als Liefereinheit gilt die Menge an WeiBblech- oder Feinst-
blechtafeln derselben Dicke, TafelgroRe und Sorte, die
zur selben Zeit zur Verfligung gestellt wird.

3 Bedingungen fiir die Herstellung und
Verwendung

3.1 Die Verfahren zur Herstellung von Weiflblech und
Feinstblech sind Angelegenheit des Erzeugers.

3.2 Das fiir den Uberzug verwendete Zinn muR einen
Reinheitsgrad von mindestens 99,75 % haben.

3.3 Die Verwendung von Weiblech und Feinstblech ist
Angelegenheit des Verbrauchers.

Die Anforderungen des Verbrauchers in der Bestellung
missen der Endverwendung des Erzeugnisses entsprechen.

3.4 Zum Zeitpunkt der Zurverfiigungstellung durch den
Hersteller und unter (iblichen Lagerungs- und Transport-
bedingungen ist Weiblech und Feinstblech fiir Oberfla-
chenbehandlungen wie Lackieren und Bedrucken nach
eingefiihrten Verfahren geeignet. Bestimmte Sorten und
Hartegrade eignen sich ferner fiir Formgebungsverfahren
wie Stanzen, Ziehen, Falten, Sicken und Biegen sowie
fiir Fiigeverfahren wie Falzen, Léten (nur bei Weilblech
mit der Oberflachenausfiihrung glanzend und stone finish
sowie bei Zinnauflagen 22,8 g/m2) und SchweiRen (nur
bei WeiBblech mit Zinnauflagen = 2,0 g/m?2).

Anmerkung 1: Bei der Bestellung von Weilblech und
Feinstblech empfiehlt es sich, den vorgesehenen
Verwendungszweck zu nennen. Falls es sinnvoll
erscheint, sollte der Verbraucher dem Hersteller
die gewiinschte Walzrichtung angeben.

Anmerkung 2: Es wird empfohlen, den Verbraucher iiber
alle Anderungen des Herstellungsverfahrens, die
die Eigenschaften des gelieferten Erzeugnisses we-
sentlich beeinflussen kénnen, zu unterrichten. In
gleicher Weise soll der Verbraucher dem Hersteller
alle Anderungen in seinen Verarbeitungsbedingun-
gen bekanntgeben, die das Verhalten des geliefer-
ten Erzeugnisses wesentlich beeinflussen konnen.

4 Sorten
4.1 Elektrolytisch verzinntes WeiRblech

Fiir die Sortierung von elektrolytisch verzinntem WeiB-
blech gelten die Festlegungen nach den Abschnitten 4.1.1
und 4.1.2.

4.1.1 Elektrolytisch verzinntes WeiRblech, Standardgiite

Elektrolytisch verzinntes WeiBblech der Standardgiite ist
das iibliche Erzeugnis einer Verzinnungsanlage mit ibli-
chen Uberwachungs- und Sortierungsverfahren. Bei libli-
chen Lagerungs- und Verwendungsbedingungen muR es
fir das Lackieren oder Bedrucken nach eingefiihrten Ver-
fahren auf der gesamten Oberflache des Blechs geeignet
sein.

4.1.2 Elektrolytisch verzinntes Weilblech, Mindergiite

Als elektrolytisch verzinntes WeiRBblech der Mindergiite
gelten die besten aus der Standardgiite ausgeschiedenen
Tafeln; zu ihm kénnen auch Tafeln gehoren, die in be-
grenztem Ausmal Mangel der Oberflache oder Form auf-
weisen. Die Eignung zum Lackieren und Bedrucken nach
eingefiihrten Verfahren auf der gesamten Blechoberfiache
ist nicht sichergestellt.

4.2 Feinstblech

Fir die Sortierung von Feinstblech gelten die Festlegun-
gen nach den Abschnitten 4.2.1 und 4.2.2.

4.2.1 Feinstblech, erste Wahl

Feinstblech, das wahrend der Fertigung laufend iiber-
wacht wird. Erzeugnisse mit erkennbaren Mangeln von

nur geringer GroRe oder Haufigkeit Si“dﬂraeé’u(iiﬁ"&nts
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Feinstblech ist rostanfallig; es muR jedoch zum Zeitpunkt
der Zurverfiigungstellung seitens des Herstellers fiir das
Lackieren und Bedrucken nach eingefiihrten Verfahren
auf der gesamten Oberflache des Blechs geeignet sein.

4.2.2 Feinstblech, zweite Wahl

Bei Feinstblech der zweiten Wahl handelt es sich um Er-
zeugnisse, die bei der laufenden Uberwachung aufgrund
von Fehlern der Oberflache oder der Form mit begrenz-
tem AusmaR ausgeschieden werden. Die Eignung zum
Lackieren und Bedrucken auf der gesamten Oberflache
des Blechs ist nicht sichergestellt.

5 Zinnauflage
5.1 Allgemeines

5.1.1 Die Zinnauflagen sind in Gramm je Quadratmeter
(g/m?2) anzugeben.

5.1.2 Die in den Tabellen 1 und 3 angegebenen Zinnauf-
lagen sind zu bevorzugen. Die in den Tabellen 2 und 4
genannten Zinnaufiagen sind in der EURONORM 145 —
78 noch enthalten, sollten jedoch nach Mdglichkeit nicht
mehr bestellt werden.

5.1.3 Der Durchschnittswert der Zinnauflage der nach
Abschnitt 8 entnommenen und gepriiften Proben darf
nicht niedriger sein als die entsprechenden unteren Gren-
zen der durchschnittlichen Zinnauflage nach den Tabel-
len 1 bis 4.

5.1.4 Die in den Tabellen genannten Werte der durch-
schnittlichen Zinnauflage gelten fiir die Zinnauflage auf
einer Seite. Zum Beispiel hat die Sorte E 2,8/2,8 eine
Auflage von 2,8 g/m?2 auf jeder Seite.

Anmerkung: In der Praxis strebt der Hersteller den
Nennwert der durchschnittlichen Zinnauflage an,
so daR die untere Grenze der durchschnittlichen
Zinnauflage nur gelegentlich vorkommt.

5.2 Elektrolytisch verzinntes WeiRblech, gleiche Zinn-
auflage auf beiden Seiten

Die Zinnauflagen sind in den Tabellen 1 und 2 angegeben.

Tabelle 1. Zu bevorzugende Werte der Zinnauflage bei
elektrolytisch verzinntem WeiRblech mit
gleicher Zinnauflage
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Tabelle 2. Weitere Zinnauflagen bei elektrolytisch ver-
zinntem WeiRblech mit gleicher Zinnauflage
(siehe Abschnitt 5.1.2)

Untere Grenze

auf einer Seite

Durch-
schnittliche s::r:i?ttllift:;n
Kurzzeichen Zinnauflage Zi pr
in g/m?2 innauflage
in g/m?2

auf einer Seite

E 1,0/1,01),2) 1,0 0,65
E 2,0/2,07) 2,0 1,65
E 2,8/2,8 2,8 2,45
E 4,0/4,0 4,0 3,60
E 5,0/5,0 50 4,50
E 75/75 7,5 6,90
E 10,0/10,0 10,0 9,20

stellt.

1) Die Eignung zum L&ten sowie ein einheitliches
Aussehen der Oberflache sind nicht sichergestellt
(siehe auch Abschnitt 3.4).

2) Die Eignung zum SchweiBen ist nicht sicherge-

Untere Grenze
Durch-
shiciche | S Such
Kurzzeichen Zinnauflage Zi fl
in g/m2 '.nna;" 2ge
auf einer Seite Ing/m<
auf einer Seite
E 5,6/5,6 5,6 5,05
E 8,4/84 84 7,75
E 11,2/11,2 11,2 10,30

5.3 Elektrolytisch verzinntes Weiblech, differenzver-
zinnt

Die Zinnaufiagen sind in den Tabellen 3 und 4 angegeben.

Tabelle 3. Zu bevorzugende Werte der Zinnaufiage bei
elektrolytisch differenzverzinntem WeiRblech

Untere Grenze

Durch-
. der durch-
szﬁ:':";:‘fﬁ hi schnittlichen
9 Zinnauflage
Kurzzeichen o/m2 o/m2
Auf der| Auf der | Auf der | Auf der
einen |anderen| einen |[anderen

Seite Seite Seite Seite

D 2,0/1,01), 2) 2,0 1,0 1,65 0,65
D 2,8/1,01),2) 2,8 1,0 2,45 0,65

D 2,8/2,0 1) 2,8 2,0 2,45 1,65
D 5,0/2,8 5,0 2,8 4,50 2,45
D 7,5/5,0 7,5 5,0 6,90 4,50

1) Bei Zinnauflagen < 2,8 g/m2 sind die Eignung
zum Loten sowie das einheitliche Aussehen der
Oberflache nicht sichergestellt (siehe auch Ab-
schnitt 3.4).

2) Bei Zinnauflagen < 2,0 g¢/m2 ist die Eignung
zum SchweiB8en nicht sichergestellt.

Tabelle 4. Weitere Zinnauflagen bei elektrolytisch
differenzverzinntem WeiRblech (siehe Ab-
schnitt 5.1.2)

Durch- Untere Grenze

o der durch-
schnittliche | ¢\ ittlichen
Zinnautiage Zinnauflage
Kurzzeichen o/m2 o/m2

Auf der | Auf der | Auf der | Auf der
einen |anderen| einen |anderen
Seite Seite | Seite Seite

D 5,6/2,8 5,6 2,8 505 | 2,45
D 8,4/56 84 5,6 7,75 | 5,05
D 11,2/5,6 11,2 5,6 10,30 | 5,05

5.3.1 Kennzeichnung von differenzverzinntem WeiRR-
blech

Zur Unterscheidung der unterschiedlichen Zinnauflagen
soll das Blech auf einer Seite gekennzeichnet werden.
Ublicherweise wird es auf der Seite mit der groReren

Zinnauflage gekennzeichnet, auf VeremelHéij?ﬁiénts
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Kennzeichnung jedoch auf der Seite mit der kleineren
Zinnauflage angebracht werden. In jedem Fall ist in der
Bezeichnung der Wert fiir die Zinnauflage der gekenn-
zeichneten Seite an die erste Stelle zu setzen; die nach
oben zu stapelnde Seite sollte bei der Bestellung eindeu-
tig angegeben werden. Die Kennzeichnung erfolgt fiir alle
Sorten differenzverzinnten WeiRblechs durch parallele
gerade matte Streifen von ungefdhr 1 mm Breite und ei-
nem konstanten Streifenabstand von 75 mm. Bei Kenn-
zeichnung der Seite mit der groReren Zinnauflage sollten
alle Streifen durchgehend, bei Kennzeichnung der Seite
mit der kleineren Zinnauflage sollte mindestens jeder
zweite Streifen durchbrochen sein.

6 Einteilung nach der Harte

6.1 Der Begriff ,,Hartegrad’’ umfalt bei Weiblech und
Feinstblech eine Kombination wechselseitig zusammen-
hangender mechanischer Eigenschaften, wobei mit keiner
Einzelpriifung alle das Verhalten des Werkstoffs kenn-
zeichnenden Merkmale erfaBt werden kann. Die Hérte-
priifung nach Rockwell HR 30 Tm gilt jedoch als der am
besten geeignete Einzelversuch und liefert einen Anhalt
fir die Eigenschaften des Werkstoffs. Diese Priifung bil-
det die Grundlage fiir die Hértebereiche nach Tabelle 5.
Die vom Hersteller anzustrebende Harte ist der Mittel-
wert des bestellten Hartegrades.

Anmerkung: Fiir die Hartepriifung nach Rockwell mit
zuldssigen Priifeindriicken auf der Riickseite der
Probe wird im vorliegenden Fall die Harte
HR 30 Tm entsprechend EURONORM 109,
Ausgabe Juli 1980, verwendet. In der EURO-
NORM 145, Ausgabe Oktober 1978, steht noch
die veraltete Bezeichnung HR 30 T'.

6.2 Die in Tabelle 5 angegebenen Hartewerte nach
Rockwell gelten fiir Priifungen, die mit einer Diamantun-
terlage am WeiBblech nach dem Entzinnen durchgefiihrt
werden. Die Hartepriifungen sind vor dem Lackieren
oder Bedrucken vorzunehmen. Fiir einen gegebenen
Hartebereich koénnen die entsprechenden HR 30 Tm-
Werte bei Feinstblech je nach Lagerdauer und -bedingun-
gen der Tafeln bis zu vier Hartewerten niedriger liegen.

Tabelle 5. Harte nach Rockwell HR 30 Tm

Harte Werkstoff-
Hartegrad HR30Tm nummer
Kurzzeichen | Angestrebter WeiR- Feinst-
Hartebereich blech blech
T 50 max. 52 1.0381 1.0371
T 52 48 bis 56 1.0382 1.0372
T57 54 bis 61 1.0385 1.0375
T61 57 bis 65 1.0387 1.0377
T 65 61 bis 69 1.0388 1.0378
T70 66 bis 73 1.0389 1.0379

6.3 Die Harte von WeiBblech und Feinstblech ist an
Proben zu ermitteln, die nach Abschnitt 8.2.2 entnom-
men und nach Abschnitt 8.4.2 gepriift werden.

6.4 Die Hartepriifung nach Rockwell spricht auf den
,,AmboB-Effekt’’ an und wird daher von der Probendicke
beeinfluBt. Die Werte in Tabelle 5 sind kennzeichnend
fiir Nenndicken im Bereich von 0,25 bis 0,30 mm. Bei
Erzeugnissen derselben metallurgischen Giite wiirde der
HR 30 Tm-Wert bei einer Dicke von z. B. 0,22 mm um

einen Hartewert hoher, bei einer Dicke von 0,43 mm um
einen Héartewert niedriger liegen. Bei diinnerem Blech
von z. B. 0,17 mm koénnen die Werte um zwei Hartewerte
héher sein.

6.5 Der Besteller hat die gewiinschte Harte unter Angabe
des entsprechenden Hartegrades nach Tabelle 5 vorzu-
schreiben.

Anmerkung: Die mechanischen Eigenschaften von kon-
tinuierlich gegliihtem WeiRblech und Feinstblech
und von haubengegliihten Erzeugnissen desselben
HR 30 Tm-Wertes sind nicht identisch. Auf Ver-
einbarung bei der Bestellung kann die Art des
Glithens (entweder Haubengliihen (BA) oder kon-
tinuierliches Gliihen (CA)) vorgeschrieben werden,
z.B. T 61 (BA) oder T 61 (CA).

7 MakRe, zuldssige MaR- und Formabweichungen
7.1 Liénge und Breite

7.1.1 Priifung der Linge und Breite

Die Priifung ist an der entsprechend Abschnitt 8.2.3 ent-
nommenen Probe durchzufiihren, dabei sind die Bleche
auf eine ebene Flache zu legen. Die Messung der Lange

und Breite erfolgt iiber den Mittelpunkt des Blechs, die
Werte sind auf 0,5 mm zu ermitteln.

7.1.2 BlechgrofRe

Jedes Blech muB so beschaffen sein, daR ein Rechteck
mit den bestellten MaBBen in ihm enthalten ist.

7.1.3 Z2ulissige Abweichungen

Bei keinem Blech der Probe diirfen die bestellten MaRe
unterschritten werden. Ublicherweise sollten bei keinem
Blech die NennmaBe um mehr als 3 mm iiberschritten
werden.

7.2 Dicke
7.2.1 Zuliassige Dickenabweichungen

7.2.1.1 Bei jedem entsprechend Abschnitt 8.2.3 ent-
nommenen Blech der Probe ist die Dicke nach den Fest-
legungen im Abschnitt 7.2.2.1 zu ermitteln. Als durch-
schnittliche Dicke einer Liefereinheit gilt das arithme-
tische Mittel aus allen gepriiften Blechproben.

7.2.1.2 Der arithmetische Mittelwert darf um

— hochstens * 2,5 % bei einer Liefereinheit von mehr als
20 000 Blechen,

— hochstens + 4 % bei einer Liefereinheit von 1500 bis
20 000 Blechen,

— hoéchstens tﬁ % bei einer Liefereinheit von 100 bis
unter 1500 Blechen
von der Nenndicke abweichen.

7.2.1.3 Zulassige Dickenabweichungen bei Ein-
zelblechen

Keines der nach Abschnitt 8.2.3 entnommenen und ent-
sprechend Abschnitt 7.2.2.1 gepriiften Bleche darf um
mehr als £ 8,5 % von der Nenndicke abweichen.

7.2.1.4 Ortlich zul3ssige Dickenabweichungen
innerhalb eines Blechs

Bei keiner der beiden Einzelproben darf die nach Ab-
schnitt 7.2.2.2 ermittelte Dicke von der entsprechend
Abschnitt 7.2.2.1 ermittelten tatsachlichen Durch-
schnittsdicke des ganzen Blechs um mehr als * 4 % ab-
weichen.
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