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Flachzeug aus Stahl —_—
Feuerverzinktes Band und Blech DIN
aus weichen unlegierten Stahlen 17 162

Technische Lieferbedingungen Teil 1

quality standard.

dans du zinc; norme de qualité.

siehe Erlduterungen.

1 Geltungsbereich

1.1 Diese Norm gilt fir feuerverzinktes Flachzeug
=3 mm Dicke, und zwar fiir Band aller Breiten sowie
fiir daraus abgeldngte Bleche (=600 mm Breite) und
Stabe (< 600 mm Breite) aus den in Abschnitt 6.1 und
Tabelle 1 genannten Stéhlen, das mit den in Tabelle 1
angegebenen Zinkauflagen geliefert werden kann. Die
Anwendung der Norm auf feuerverzinktes Flachzeug mit
groBeren Dicken muBl besonders vereinbart werden.

1.2 Diese Norm gilt nicht fiir elektrolytisch verzinktes
Flachzeug aus Stahl sowie nicht fiir feuerverzinktes
Flachzeug aus allgemeinen Baustahlen.

2 Mitgeltende Normen

DIN 50 101 Teil 1 Prifung metallischer Werkstoffe;
Tiefungsversuch an Blechen und Ban-
dern mit einer Breite =90 mm (nach
Erichsen); Dickenbereich: 0,2 mm
bis 2 mm

Prifung metallischer ~Werkstoffe;
Faltversuch (Technologischer Biege-
versuch) (z. Z. noch Entwurf)
Priifung metallischer Werkstoffe;
Zugversuch ohne Feindehnungsmes-
sung an Blechen, Bandern oder
Streifen mit einer Dicke unter
3 mm

Prifung  metallischer
Zugversuch

Priifung metallischer Uberziige; Be-
stimmung des Flachengewichts von
Zinkiiberziigen auf Stahl durch che-
misches Ablosen des Uberzuges;
Gravimetrisches Verfahren

DIN50 111

DIN50114

DIN 50 145 Werkstoffe;

DIN 50 952

3 Begriffe
Als Feuerverzinken bezeichnet man grundsatzlich das
Aufbringen eines Zinkiiberzuges durch Eintauchen ent-

Flat products of steel. Hot-dip zinc coated strip and sheet of mild unalloyed steels;

Produits plats en acier. Bande et toles en aciers doux non alliés galvanisées par immersion

Zusammenhang mit der von der International Organization for Standardization (1SO) herausgegebenen Norm
IS0 3575-1976 sowie der von der Europédischen Gemeinschaft fiir Kohle und Stahl herausgegebenen Euronorm 142

sprechend vorbereiteter Gegenstdnde in geschmolzenes
Zink (siehe auch DIN 50 975).

Im vorliegenden Fall wird Breitband aus Stahl konti-
nuierlich feuerverzinkt und — bei entsprechender Be-
stellung — durch Léngsteilen zu Band mit geringerer
Breite (Spaltband) oder durch Abldngen zu Blech bzw.
zu Staben (Streifen) weiterverarbeitet.

4 MaRe und zuldssige MaRabweichungen

Fiir die MaBe und zuldssigen MaBabweichungen gelten

DIN 59 232 Flachzeug aus Stahl; Feuerverzinktes Breit-
band und Blech aus weichen unlegierten
Stahlen und aus allgemeinen Baustdhlen,
MaRe, zuldssige MalR- und Formabweichun-
gen

DIN B9 231 Wellbleche, Pfannenbleche, verzinkt

5 Gewichtserrechnung
und zulissige Gewichtsabweichungen

Die Dichte der in dieser Norm erfaBten Stihle betragt
7,85 kg/dm?3, die Dichte des Zinks betragt 7,13 kg/dm?3.
Bei der Gewichtserrechnung sind die Zinkauflage sowie
die zuldssigen MaRabweichungen zu beriicksichtigen.

6 Sorteneinteilung und Lieferarten

6.1 Eine Ubersicht iiber die Stahlsorten fiir feuerver-
zinktes Flachzeug und die fiir sie festgelegten Eigen-
schaften gibt Tabelle 1 (siehe Abschnitt 8.2). Fiir die
Verwendbarkeit der verzinkten Stdhle gelten folgende
Anhaltsangaben:

a) Die Sorte St 01Z (Grundagiite) ist fiir die Herstellung
von einfachen Profilformen, z.B. Trapezblechen, Well-
blechen, Stahldachpfannen sowie fiir einfache hand-
werkliche Umformungsarbeiten geeignet. Maschinelle
Falzungen lassen sich im allgemeinen einwandfrei bis
zu einer Dicke von 0,9 mm bei den Zinkauflagengrup-
pen 001 bis 350 herstellen. Falzformmaschinen stellen
jedoch hohe Anforderungen an die Umformbarkeit des
feuerverzinkten Flachzeugs. Wenn die Umformungs-
geschwindigkeit sowie die Einstellung und Form der Rol-

Fortsetzung Seite 2 bis 7
Erlduterungen Seite 8

Fachnormenausschuf fiir Eisen und Stahl (FES) im DIN Deutsches Institut fiir Normunge. V.
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lensitze den Werkstoffeigenschaften angepaBt sind, ent-
stehen keine Schwierigkeiten bei der Verarbeitung.

b) St02Z (Maschinenfalzgiite) ist fiir maschinelle Fal-
zungen bis hochstens 1,5 mm Dicke sowie fiir die Ferti-
gung von Schnappfalzen (Steckfalzen) bis hochstens
0,9 mm Dicke, ferner fiir ibliche Profilgebung geeignet.
¢) Die Sorte St 03Z (Ziehgiite) kommt fir das Ziehen,
Pragen und Profilieren von schwierigen Teilen sowie
fir die Fertigung von Schnappfalzen bei Dicken iiber
0,9 mm in Betracht.

d) St 04Z (Tiefziehgite) genigt hohen Anforderungen
an die Umformbarkeit und ist fiir das Tiefziehen sowie
die Herstellung schwieriger Profile mit groReren Dicken
geeignet.

e) St 0562 (Tiefziehgiite) hat dieselben Eigenschaften wie
die Sorte St 042, jedoch handelt es sich bei dieser Sorte
um einen besonders beruhigten Stahl, fiir den die me-
chanischen Eigenschaften und bei der Oberflachen-
art C die Freiheit von FlieRfiguren fir einen Zeitraum
von 6 Monaten gelten (siehe Abschnitte 8.3 und 8.4).

6.2 Fiir die Stahle kommen die in Tabelle 1 aufge-
fiihrten Zinkauflagegruppen in Betracht (siehe auch Ab-
schnitt 8.6). Fiir die Sorten St 02Z bis St 052 ist die An-
zahl der lieferbaren Zinkauflagegruppen begrenzt, da
dickere Zinkschichten die Umformbarkeit der Erzeug-
nisse einschranken.

6.3 Verzinktes Flachzeug nach dieser Norm ist ferner
mit den in Tabelle 1 und in den Abschnitten 8.7.1 und
8.7.2 angefiihrten Oberflachenausfiihrungen und Ober-
flachenarten sowie mit der Oberflachenbehandlung nach
Abschnitt 8.7.3 lieferbar.

6.4 Die Auswahl der Stahlsorte, der Zinkauflagegruppe
sowie der Oberflichenmerkmale im Rahmen der Fest-
legungen dieser Norm ist Angelegenheit des Bestellers;
er kann sich dabei des unverbindlichen Rates des Her-
stellers bedienen. Es empfiehlt sich, bei der Bestellung
den vorgesehenen Verwendungszweck und etwaige be-
sondere Verarbeitungsbedingungen anzugeben (siehe
auch Abschnitt 8.2).

7 Bezeichnung
7.1 Zur Norm-Bezeichnung der Flachzeugsorte gehdren
die nachstehenden Angaben in der genannten Reihen-
folge:
Kurzname oder Werkstoffnummer fiir die Stahlsorte
(siehe Tabelle 1 und Abschnitt 6.1),
dreistellige Kennzahl fiir die Zinkauflagegruppe (siehe
Tabelle 1 und Abschnitt 8.6),
Kennbuchstabe (N, M oder S) fiir die Oberflachenaus-
fiihrung (siehe Tabelle 1 und Abschnitt 8.7.1),
Kennbuchstabe (A, B oder C) fiir die Oberflachenart
(siehe Tabelle 1 und Abschnitt 8.7.2).
Beispiele:
Bezeichnung der Sorte St 02, feuerverzinkt
(Werkstoffnummer 1.0226), Zinkauflagegruppe
275, Oberflachenausfiihrung ibliche Zinkblu-
me (N), Oberflachenart A:
St 02Z 275 NA
oder 1.0226 — 275 NA

Bezeichnung der Sorte St 04, feuerverzinkt
(Werkstoffnummer 1.0335), Zinkauflagegruppe
200, Oberflachenausfilhrung nachgewalzt (S),
Oberflachenart C:

St 04Z 200 SC
oder 1.0335 — 200 SC

7.1.1 Gegebenenfalls sind hinter der Norm-Bezeich-
nung zusatzliche Hinweise iiber die gewiinschte Lieferung
z. B. mit Freiheit von Rollknicken (siehe Abschnitt 8.3.5)
und/oder zur Oberflachenbehandlung (siehe Ab-
schnitt 8.7.3) im Klartext anzugeben.

7.2 Die vollstindige Bezeichnung fiir die Flachzeug-
sorte ist im Merkmale-Block entsprechend den Bezeich-
nungsbeispielen der Malnormen einzufiigen.

7.3 Wenn die Bezeichnung keine Angaben iiber die in
den Abschnitten 6.2 und 6.3 genannten Merkmale ent-
halt, wird feuerverzinktes Flachzeug nach dieser Norm
wie folgt geliefert:

Zinkauflage 275,

Oberflachenausfiihrung N (iibliche Zinkblume),
Oberflachenart A,

Oberflachenbehandlung chromatiert bei den Oberfla-
chenausfihrungen N und M, geolt bei der Oberflachen-
ausfihrung S.

8 Anforderungen

8.1 Erschmelzungsverfahren

Das Erschmelzungsverfahren des Stahls bleibt dem Her-
steller iiberlassen, mull aber dem Besteller auf Wunsch
mitgeteilt werden.

8.2 Wahl der Eigenschaften

Je nach der Vereinbarung erfolgt die Lieferung bei den
Sorten St 03Z bis St 052 auf der Grundlage

8.2.1 entweder der mechanischen und technologischen
Eigenschaften nach Tabelle 1

8.2.2 oder der Eignung fiir die Herstellung eines be-
stimmten Werkstiicks. In diesem Fall darf der durch den
Werkstoff bedingte AusschuR bei der Verarbeitung
einen bestimmten zu vereinbarenden Anteil nicht iiber-
schreiten.

8.3 Mechanische und technologische Eigenschaften
8.3.1 Fiir die Sorten St 01Z und St 02Z sowie — bei der
Bestellung nach Abschnitt 8.2.1 — fiir die Sorten St 032
bis St 05Z gelten die Werte fiir die mechanischen und
technologischen Eigenschaften nach Tabelle 1 und
Bild 1, und zwar fiir eine Frist nach der bei der Auf-
tragserteilung vereinbarten Zurverfiigungstellung der Er-
zeugnisse von

6 Monaten fiir die Sorte St 05Z und von

8 Tagen fiir die Sorten St 012 bis St 042,

wobei jedoch bei den Sorten St 03Z und St 04Z die Ver-
arbeitbarkeit mit einem vereinbarten AusschuBanteil nach
Abschnitt 8.2.2 fir mindestens 6 Wochen vorhanden
sein mufd.
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Tabelle 1. Sorteneinteilung bei feuerverzinktem Flachzeug, mechanische und technologische Eigenschaften bei
Raumtemperatur sowie lieferbare Zinkauflagen, Oberflichenausfiihrungen und Oberflichenarten

Zink- Oberflachen-
haftung ausfiihrung 5) 6)
Zugfestig- Bruch- Tiefung 2) Zink- Dorn-
Stahlsorte keit 1) dehnung 1) auflage- durch- N M S
gruppe 3) messer )
N/mm?2 % mm beim Oberflachenart 5) 7)
Werkstoff- Falt-
RUEEnoO®: | v | i R = versuch4) |A|B|C|A|B|C|A|B|C
001 8) 1a X|=|=IX|=l=|=|—=]|—
100 1a X|—|-|X|=|=]|=|—|-
200 1a X|=|=|X|=|=]|=|=|=
st01Z 1.0022 - - — 275 1a X|=|=[X|=|=|=|—]—
350 1a X|[=|=|X|=|=|=|—=]|—
450 2a X|=f=|X[=[=]=|=|—-
600 2a X|=|=|X|=|=|—=|=]—
0018) 0 X|=|=|X[|=|=|=|=|-
270 100 0 X|=|=|X|=|—|—=|X|X
bi
St 02Z 1.0226 5&; - - 200 0 X|=i=[X|—=|—-]—1X]|X
275 0 X|= = X|—=|—=|—=|X|X
350 0 X|=j=|X|—=|—|—|X|X
0018) 0 X == X|=|=|=|=]=
270 Bild 1 100 0 X |— |- X| == =[x]|X
St 0329 1.0350 bis 24
420 Kurve 1 200 0 X | [=[ %] == =|x[x
275 0 X|=|=|X|—|—]—|X[X
0018) 0 X|=|—[X|=|=|—|—]—
270 Bild 1 100 0 X [= = X][=|—=|={%]| X
St 04Z9) 1.0355 bis 30
380 Kurve 2 200 0 X [= |- x|=[-|=[x|x
275 0 X|= = X[=|——|X[X
0018) 0 X|= = X[=|=]=|-]|—
270 Bild 1 100 0 X |- | X|=|-|=]X%]|X
St 05Z9) 1.0358 bis 30
380 Kurve 2 200 0 X [— |=|x| == =|%|x
275 0 X|= = X|=|——=|X|X
1) Siehe Abschnitte 8.3.2 und 9.5.1.1
2) Siehe Abschnitte 8.3.3 und 9.5.1.2.
3) Siehe Abschnitte 8.6, 9.5.2 und Tabelle 2.
4) Priifung nach Abschnitt 9.5.3 an Proben mit Zinkiiberzug; a = Nenndicke des Erzeugnisses.
5) Die lieferbaren Oberflichenausfilhrungen und -arten sind durch ein Kreuz (X) gekennzeichnet; siehe auch
Abschnitt 7.3.
6) N = iibliche Zinkblume, M = kleine Zinkblume, S = nachgewalzt (sieche Abschnitt 8.7.1).
7) Siehe Abschnitt 8.7.2.
8) Lieferungen nach besonderer Vereinbarung.
9) Fiir die Sorten St 03Z bis St 05Z mit der Oberfldchenausfiihrung S (nachgewalzt) kann ein Hochstwert fiir die
Streckgrenze vereinbart werden.

Full document details: DIN 17162-1:1977-09

Documents

Document Sharing Hub


http://www.avadocuments.com/doc/din-17162-1-1977-09
http://www.avadocuments.com/doc/din-17162-1-1977-09

