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Definition of steel products; German version EN 10079 : 1992
Définition des produits en acier; Version allemande EN 10079 : 1992

Die Europaische Norm EN 10 079 :1992 hat den Status einer Deutschen
Norm.

Nationales Vorwort

Die vorliegende DIN EN 10079 ist aus einer Uberarbeitung der EURONORM 79, Ausgabe

1982, entstanden. Dabei sind beziiglich der Gliederung der Norm zwei Ziele verfolgt worden:

a) Eine weitergehende Angleichung an die Gliederung der fiir die AuBenhandelsstatistiken
geltenden Zolinomenklatur.

b) Um den Statistikern mehr Freiheiten fiir die Zusammenfassung verschiedener Erzeug-
nisse zu Erzeugungsgruppen zu geben, Verzicht auf Oberbegriffe wie Walzstahlfertig-
erzeugnisse usw.

Die Europdische Norm stimmt daher nicht mehr in dem MaBe wie die EURONORM 79 mit

der entsprechenden Internationalen Norm 1SO 6929 iiberein.

Die Begriffsbestimmungen fiir warmgewalztes und fiir kaltgewalztes Band wurden anein-

ander angeglichen. Das heiBt, da8 fiir die Einteilung in Warmbreitband und Bandstahl nun-

mehr wie fiir die Einteilung in Kaltbreitband und Kaltband die Walzbreite und nicht mehr die

Lieferbreite maBgebend ist.

Zur Angleichung an den Sprachgebrauch in anderen Landern wurden einige Begriffe geén-

dert bzw. neu eingefiihrt (siehe z.B. die Begriffe Vollstdbe und groBe bzw. kieine I-, H- und

U-Profile).

Das langsgeteilte Warmbreitband iiber 600 mm ist in der Norm nicht erfaBt. Ebensowenig ist

langsgeteilter Bandstahl erfaBt.

Zitierte Normen

~— in der Deutschen Fassung:
Siehe Anhang A und B
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EUROPAISCHE NORM EN 10079
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE Oktober 1992

DK 699.14-4:001.4

Deskriptoren: Eisen- und Stahlerzeugnis, Stahlerzeugnis, Begriffe

Deutsche Fassung

Begriffsbestimmungen fiir Stahlerzeugnisse

Definition of steel products Définition des produits en acier

Diese Européische Norm wurde von CEN am 1992-10-25 angenommen.

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

Auf dem letzten Stand befindliche Listen dieser nationalen Normen mit ihren bibliogra-
phischen Angaben sind beim Zentralsekretariat oder bei jedem CEN-Mitglied auf Anfrage
erhaltlich.

Diese Europdische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Fran-
zdsisch).Eine Fassung in einer anderen Sprache, die von einem CEN-Mitglied in eigenerVer-
antwortung durch Ubersetzung in die Landessprache gemacht und dem Zentralsekretariat
mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Ddnemark, Deutsch-
land, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Luxemburg, Niederlande,
Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien und dem Vereinigten Kénig-
reich.

CEN

EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG
European Committee for Standardization
Comité Européen de Normalisation

Zentralsekretariat: rue de Stassart 36, B-1050 Briissel

© 1992. Das Copyright ist den CEN-Mitgliedern vorbehalten. Ref.-Nr. EN 10079:1992 D
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Vorwort

Diese Europdische Norm wurde von ECISS/TC 6b , Einteilung und Begriffsbestimmung von Stahlerzeugnissen“ausgearbeitet.
Das Sekretariat dieses Ausschusses wird von AFNOR verwaltet.

Bei der Erstellung der Norm ging man von folgenden Dokumenten aus:
— EURONORM 79-82 Einteilung und Benennung von Stahlerzeugnissen nach Formen und Abmessungen*”
— 1SO 6929-1987 ~Stahlerzeugnisse; Benennung und Einteilung“

Da im européischen Bereich verschiedene Einteilungssysteme existierten, z. B. das harmonisierte System der Zollnomenkla-
tur des Briisseler Zolirats oder das in EURONORM 79-82 beschriebene System,ist in der 3. und 4. Sitzung des ECISS/TC 6b
entschieden worden, daB die EN 10 079 sich allein mit den Begriffsbestimmungen der Stahlerzeugnisse und nicht mit deren
Einteilung befassen soll. Letztere soll den zustandigen Organisationen (Statistik, Zoll usw.) nach den eigenen spezifischen
Belangen iiberlassen bleiben.

Diese Européische Norm wurde von CEN am 25. Oktober 1992 angenommen.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschéaftsordnung sind folgende Lander gehalten, diese Europdische Norm zu iiberneh-
men: Belgien, Ddnemark, Deutschland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Luxemburg, Niederlande,
Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien und das Vereinigte Konigreich.
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1 Anwendungsbereich

Diese Europédische Norm hat den Zweck, die Stahlerzeug-
nisse nach

a) ihren Formen und Ma8Ben,
b) ihrem Aussehen und Oberflachenzustand
zu beschreiben.

Anmerkung 1: Obwohl im allgemeinen im folgenden die
Erzeugnisse ohne Vorgabe des Fertigungsverfah-
rens und der Verwendungsmaoglichkeiten beschrie-
ben worden sind, war es teils doch erforderlich,auch
solche Merkmale bei der Beschreibung der Erzeu-
gnisse mit zu bericksichtigen.

Anmerkung 2: Alle in dieser Europédischen Norm angege-
benen MaBe sind NennmaBe. -

Anmerkung 3: Anhang C enthélt Angaben (ber die Art der
Einteilung der Erzeugnisse im EGKS-Vertrag und in
den Unterlagen des Statistischen Amtes der Euro-
pdischen Gemeinschaften sowie in dem Harmoni-
sierten System der Beschreibung und Benumme-
rung von Erzeugnissen.

2 Normative Verweisungen
Siehe Anhang A und B

3 Fliissiger Stahl')

Fliissiger Stahl ist zum VergieBen fertiger Stahl, der unmit-
telbar aus den Rohstoffen erschmolzen wurde.

Anmerkung: Man unterscheidet zwischen flissigem Roh-
stahl fur

— BlockguB oder StrangguB
— Stahigu8

4 Fester Rohstahl und Halbzeug 2)
4.1 Fester Rohstahl

Erzeugnisse, die durch GieBen von fliissigem Stahl in eine
Form entstehen. Die Form ist so gestaltet, daB diese
Erzeugnisse fiir die nachfolgenden Umformungen —im all-
gemeinen durch Warmwalzen oder Schmieden — zu Halb-
zeug oder zu Flach-und Langerzeugnissen geeignet sind 3).

lhre Form &hnelt im allgemeinen einem Pyramiden- oder
Kegelstumpf. Die Seitenflachen kdonnen gewellt sein, die
Kanten sind mehr oder weniger gerundet.

Sie kénnen je nach der vorgesehenen spateren Formge-
bung spanabhebend bearbeitet sein oder (an Kopf- und/
oder FuBende) abgeschopft oder in Stiicke aufgeteilt
werden oder den beiden zuvor erwéhnten Arbeitsgidngen
unterworfen werden, ochne daB sich dadurch ihre Zuord-
nung zum festen Rohstahl andert.

Nach der Querschnittsform wird fester Rohstahl wie folgt
unterteilt:

41.1 Blocke

Das sind feste Roherzeugnisse, die einen quadratischen
Querschnitt oder einen rechteckigen Querschnitt, dessen
Breite kleiner ist als das Zweifache der Dicke, oder einen
vieleckigen, runden oder ovalen Querschnitt oder eine
andere fiir das zu walzende Erzeugnis geeignete Ausgangs-
form aufweisen.

4.1.2 Brammen

Das sind feste Roherzeugnisse mit etwa rechteckigem
Querschnitt, deren Breite mindestens doppelt so groB wie
die Dicke ist.

4.2 Halbzeug*)

Erzeugnisse, die

— durch StranggieBen und gegebenenfalls anschlieBen-
des Walzen, Schmieden oder Léngsteilen,
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— durch DruckgieBen,

— durch Walzen oder Schmieden oder Lingsteilen zu
Blécken oder Brammen

entstanden und im allgemeinen fiir die Umformung zu
Flach- oder Langerzeugnissen durch Warmwalzen, durch
Warmschmieden oder fiir die Herstellung warmgeformter
Schmiedestiicke bestimmt sind.

Ihr Querschnitt kann unterschiedlicher Form sein (siehe
4.2.1bis 4.2.5).Dieser bleibt iber die Lange eines Erzeugnis-
ses gleich, jedoch mit im Vergleich zu Flach- und Langer-
zeugnissen entsprechender Form gréBeren zuldssigen
MaBabweichungen und mehr oder weniger abgerundeten
Kanten.
Die Seitenflachen sind mitunter mehr oder weniger nach
auBen oder innen gewdlbt. Sie konnen Eindriicke vom Wal-
zen (oder Schmieden oder StranggieBen) aufweisen und
teilweise oder ganz zur Beseitigung von Oberflachen-
fehlern bearbeitet sein, z. B. durch Schélen oder Flammen.
Anmerkung: Nach seinen Querschnittsformen, Quer-
schnittsmaBen und seiner Verwendung wird Halb-
zeug, wie in den Abschnitten 4.2.1 bis 4.2.5 angege-
ben, unterteilt.

4.21 AQuadratisches Halbzeug

Die Seitenlange des Querschnittes ist > 50 mm.

Anmerkung: Fiir bestimmte hochlegierte Stédhle wie den
Schnellarbeitsstahlen kann dieser Grenzwert
niedriger sein.

4.2.2 Rechteckiges Halbzeug
Das ist Halbzeug mit einem Querschnitt > 2500 mm? und
einem Verhdltnis von Breite zu Dicke < 2.

4.2.3 Flaches Halbzeug
Das ist Halbzeug mit einer Dicke von im allgemeinen
> 50 mm und einem Verhéltnis von Breite zu Dicke > 2.

4.2.4 Rundes Halbzeug?%)

Aus unbearbeitetem StrangguB bestehendes oder durch

Rohschmieden hergestelltes Halbzeug mit rundem Quer-

schnitt.

Anmerkung: Siehe Anhang C, Abschnitt C 1.3 und Ab-
schnitt C 2.1.2.

4.2.5 Vorprofiliertes Halbzeug

Dies ist Halbzeug, das zur Herstellung von groBen Profilen
und von Erzeugnissen mit profilférmigem Querschnitt ver-
wendet wird und zu diesem Zweck einen bereits entspre-
chend vorgeformten Querschnitt aufweist. Das vorprofi-
lierte Halbzeug hat im allgemeinen einen Querschnitt von
> 2500 mm?,

Anmerkung: In vielen Landern werden diese erwédhnten
Langerzeugnisse aus quadratischem oder recht-
eckigem Halbzeug durch Walzen hergestellt.

5 Flacherzeugnisse

5.1 Begriffsbestimmung

Flacherzeugnisse haben einen etwa rechteckigen Quer-
schnitt, dessen Breite viel groBer als seine Dicke ist. Die Ober-
flache ist technisch glatt,kann aberin bestimmten Fallen (zum
Beispiel bei Tranenblechen) absichtlich Vertiefungen oder
Erhéhungen in regelméBigen Abstédnden aufweisen.

1) Siehe Anhang C, Abschnitt C 1.1

2) Siehe Anhang C, Abschnitt C 1.2 und Abschnitt C 1.3.

3) Im Fall des Vakuum- oder Elektroschlackeumschmelz-
verfahrens werden durch Abschmelzen von Elektroden
aus gegossenem,geschmiedetem oder gewalztem Stahl
in Kokillen geeigneter Form sogenannte Umschmelz-
blocke hergestellt.

4) Siehe Anhang C, Abschnitt C 1.4 und Abschnitt C 2.1

5) Siehe Anhang C, Abschnitt C 1.3 und Abschnitt C 2.1.2
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5.2 Flacherzeugnisse ohne Oberflachen-
veredelung

Flacherzeugnisse ohne Oberflichenbehandlung oderohne
Oberflachenveredelung.

Anmerkung: Flacherzeugnisse, die einen einfachen Uber-
zug zum Schutz gegen Korrosion oder mechanische
Beschédigung erhalten haben —-zum Beispiel Passi-
vierung, organische Uberziige, Ole oderLacke —sind
als nicht oberflichenveredelte Flacherzeugnisse
anzusehen.

5.21 Warmgewalzte Flacherzeugnisse
ohne Oberflaichenveredelung

Durch Warmwalzen von Halbzeug, seltener durch Warm-
walzen von Blocken hergestelit.

Anmerkung: Das leichte Kaltnachwalzen (im allgemeinen
unter 5% Verformung), auch Dressieren oder Skin-
pass genannt, das bei einigen warmgewalzten
Flacherzeugnissen angewendet wird, &ndert nichts
an deren Zuordnung zu den warmgewalzten Flach-
erzeugnissen.

5.2.1.1 Breitflachstahi

Flacherzeugnisse mit einer Breite iiber 150 mm und kleiner
oder gleich 1250 mm sowie einer Dicke von im allgemeinen
tiber 4 mm, die in ausgewalzter, das heiBt in nicht aufgehas-
pelter Form geliefert werden und an die besondere Anfor-
derungen an die Scharfkantigkeit gestellt werden (siehe
EURONORM91). Der Breitflachstahl wird auf allen vier
Flachen (oder in geschlossenen Kalibern) warmgewalzt.

Anmerkung: Die EURONORMO91-81 betrachtet Erzeug-
nisse, die durch Brennschneiden aus breiteren
Erzeugnissen hergestellt werden und die Toleran-
zen dieser Norm einhalten, ebenfalls als Breitflach-
stahl.

5.2.1.2 Blech¥®)

Warmgewalztes Flacherzeugnis mit nicht festgelegter Ver-
formung der Kanten, das walzroh oder entzundert in Tafeln
meist viereckiger (quadratischer oder rechteckiger) Form,
aber auch mit jeder anderen Form (zum Beispiel nach
Zeichnung oder rund) mit einer Mindestbreite von 600 mm
geliefert wird. Die Kanten sind walzroh (,Naturwalzkanten®),
mechanisch geschnitten, brenngeschnitten oder zum
SchweiBen vorbearbeitet. Blech kann auch vorgebogen
geliefert werden.

Die Flacherzeugnisse werden hinsichtlich ihrer Dicke iib-
licherweise unterteilt in

— Feinblech und -band: Dicke < 3mm

— Grobblech und -band: Dicke > 3 mm.

Ein Blech entsteht entweder

a) unmittelbar durch Walzen auf einer UmkehrstraBe oder
durch Zerteilen eines derartig hergestellten auch als
Walztafel bezeichneten Erzeugnisses oder

b) durch Zerteilen eines auf einer kontinuierlich arbeiten-
den WalzenstraBe warmgewalzten Bandes.
Anmerkung: Bei dem auf einer UmkehrstraBe erzeugten
Blech spricht man auch von ,Quartoblech®

— Bei den durch Zerteilen eines auf einer Konti-
straBe gewalzten Bandes erzeugten Blechen
spricht man auch von ,Bandblech”

5.21.3 Band

Warmgewalzte Flacherzeugnisse, die unmittelbar nach
Durchlaufen der Fertigwalze bzw. nach dem Beizen oder
dem kontinuierlichen Gliihen zu einer Rolle aufgewickelt
werden.

Das Band hat im Walzzustand leicht gewdlbte Kanten, es
kann aber auch mit beschnittenen Kanten geliefert werden,
oder durch Léangsteilen eines breiteren Bandes entstehen.

Das warmgewalzte Band wird wie folgt eingeteilt:
a) Warmbreitband

Das ist warmgewalztes Band mit Breiten > 600 mm.
b) Langsgeteiltes Warmbreitband

Das ist warmgewalztes Band mit einer Walizbreite
> 600 mm und einer Lieferbreite unter 600 mm.

¢) Bandstahl
Das ist warmgewaiztes Band mit Walzbreiten < 600 mm.

Nach Abwickiung der Rolle und Abldngen kann Band-
stahl auch als ,Bandstahl in Staben“ geliefert werden.

5.2.2 Kaltgewalzte Flacherzeugnisse
ohne Oberflaichenveredelung 7)

Als kaltgewalzt gelten alle Flacherzeugnisse, die eine Quer-
schnittsverminderung um mindestens 25% durch Kalt-
walzen bei ihrer Fertigstellung erfahren haben.Jedoch kom-
men bei kaltgewalzten Flacherzeugnissen in Walzbreiten
< 600 mm und bei bestimmten Edelstahlsorten auch klei-
nere Querschnittsabnahmen als 25% in Betracht. Man
unterscheidet zwischen folgenden Erzeugnisarten.

5.2.21 Blech

Kaltgewalztes Erzeugnis mit nicht festgelegter Verformung
der Kanten,das in Tafeln meist viereckiger (quadratischer oder
rechteckiger Form) aber auch in jeder anderen Form (zum
Beispiel nach Zeichnung oder kreisférmig) und mit einer Min-
destbreite von 600 mm geliefert wird; seine Kanten sind
unbearbeitet (= Naturwalzkanten) oder beschnitten.

5.2.2.2 Band
Kaltgewalztes Flacherzeugnis, das unmittelbar nach Durch-
laufen der Fertigwalze bzw. nach dem Beizen oder dem
kontinuierlichen Gliihen zu einer Rolle aufgewickelt wird.
Das Band hat im Walzzustand leicht gewdlbte Kanten, es
kann aber auch mit beschnittenen Kanten geliefert werden.
Das kaltgewalzte Band wird wie folgt eingeteilt:
a) Kaltbreitband
Das ist kaltgewalztes Band, dessen Walz- und Liefer-
breite > 600 mm betrégt.
b) L&ngsgeteiltes Kaltbreitband
Das ist kaltgewalztes Band mit einer Walzbreite
> 600 mm, aber einer Lieferbreite unter 600 mm.
¢) Kaltband
Das ist kaltgewalztes Band mit einer Walzbreite unter
600 mm.
Nach Abwickeln von der Rolle und Abldngen kann Kaltband
auch als ,Kaltband in Stdben“ geliefert werden.

5.3 Elektroblech und -band 8)

Elektroblech und -band ist durch seine magnetischen
Eigenschaften gekennzeichnet und fiir die Herstellung
magnetischer Kreise bestimmt.

Es wird in Form von kaltgewalztem Blech oder Band, und

zwar im allgemeinen mit einer Dicke unter 2 mm und einer

Breite < 1500 mm, geliefert.

Anmerkung: Es gibt auch warmgewalzte Erzeugnisse mit
einer Dicke zwischen 1,6 und 5 mm mit besonderen
Anforderungen an die mechanischen und magne-
tischen Eigenschaften.

Elektroblech und -band wird durch folgende magnetische

Eigenschaften beschrieben:

a) Den Hochstwert des Ummagnetisierungsverlustes in
W/kg bei einer bestimmten Induktion T und einer
bestimmten Frequenz in Hz,

6) Siehe Anhang C, Abschnitt C 2.2

7) Siehe Anhang C, Abschnitt C 1.5
8) Siehe Anhang C, Abschnitt C 1.6
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b) den Tiefstwert der magnetischen Induktion T fiir eine
bestimmte Feldstérke in A/m und eine bestimmte Fre-
quenz in Hz.

Die Elektrobleche und -bander werden unterteilt in:

5.3.1 Nichtkornorientiertes Elektroblech und -band

Elektrobleche und -bander aus unlegierten oder nur mit Sili-
cium oder mit Silicium und Aluminium legierten Stahlen.
Ihre magnetischen Eigenschaften sind richtungsunabhan-
gig, d. h. diese sind in Walzrichtung und quer zur Walzrich-
tung ahnlich. Sie kénnen in folgenden Zustanden geliefert
werden:

a) Nicht schluBgegliiht (halbfertig)

In diesem Fall gelten die Ummagnetisierungsverluste
nach der beim Verbraucher unter festgelegten Bedin-
gungen durchgefihrten SchluBglihung (Bezugszu-
stand).

b) SchluBgegiiiht

In diesem Fall liegen Hochstwerte fur die Ummagne-
tisierungsverluste vor. Die Erzeugnisse kdnnen mit ein-
seitiger/beidseitiger oder ohne isolierende Beschich-
tung geliefert werden.

5.3.2 Kornorientiertes Elektroblech und -band

Mit Silicium legierte Stdhle mit festgelegten Ummagne-
tisierungsverlusten.

Von den nichtkornorientierten Stahlen unterscheiden sich
die kornorientierten dadurch, daB sie in Walzrichtung deut-
lich bessere magnetische Eigenschaften aufweisen als
quer zur Walzrichtung. Sie werden immer mit einer beidsei-
tigen isolierenden Beschichtung geliefert.

5.4 Verpackungsblech und -band?®), 10) 1)
5.4.1 Feinstblech'?)

Flacherzeugnisse aus unlegiertem weichem Stahl, die in
Form von Tafeln oder Rollen geliefert werden. Sie werden
durch einmaliges oder zweimaliges Kaltwalzen
hergestellt.*)

Das einfach kaltgewalzte Feinstblech wird in Dicken von
0,17 bis einschlieBlich 0,49 mm, das doppeltreduzierte
Feinstblech in Dicken von 0,144 mm bis einschlieBlich
0,29 mm geliefert.

Anmerkung: Dieses Erzeugnis, das im wesentlichen zur
Herstellung von WeiBblech oder spezialverchrom-
tem Blech bestimmt ist, kann manchmal auch unmit-
telbar verwendet werden (Verpackung). In diesen
Fallen muB es fiir Uberziige, Lackierungen oder
Bedruckungen geeignet sein.

5.4.2 WeiBblech und -band

Flacherzeugnisse aus unlegiertem weichem Stahl, die in
Form von Blech oder Band geliefert werden. Sie werden
durch  einmaliges oder zweimaliges Kaltwalzen
hergestellt*) und sind auf beiden Seiten mit Zinn {iber-
zogen, das mit kontinuierlichen elektrolytischen Verfahren
aufgebracht wird.

Das einfach kaltgewalzte Flacherzeugnis wird in Dicken von
0,17 bis einschlieBlich 0,49 mm, das doppeltreduzierte
Flacherzeugnis in Dicken von 0,14 bis einschlieBlich
0,29 mm geliefert.

Das Erzeugnis wird Ublicherweise mit einer Passivierung

und einem Schutzoliiberzug geliefert und muB zum Lackie-

ren und Bedrucken geeignet sein.

Anmerkung: WeiBblech kann auch durch Eintauchenin eine
Zinnschmelze hergestellt werden.
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5.4.3 Verzinntes Blech und Band

Flacherzeugnis aus unlegiertem weichem Stahl mit einer
Dicke > 0,50 mm in Form von Tafeln oder als Rolle geliefert.
Beide Seiten sind mit Zinn {iberzogen.

5.4.4 Spezialverchromtes Blech oder Band
(auch ECCS genannt)

Das sind Flacherzeugnisse aus unlegiertem weichem Stahl,
die in Form von Blech oder Band geliefert werden, durch
einmaliges oder zweimaliges Kaltwalzen hergestellt *) und
auf beiden Seiten mit einem auf kathodischem Wege auf-
gebrachten zweischichtigem Uberzug versehen sind, wobei
die untere Schicht aus metallischem Chrom und die obere
aus Chromhydroxid oder hydrasitiertem Chromoxid be-
steht. :

Das einfach kaltgewalzte Erzeugnis wird in Dicken von 0,17
bis einschlieBlich 0,49 mm, das doppeltreduzierte Erzeug-
nis in Dicken von 0,14 bis einschlieBlich 0,29 mm geliefert.
Das Erzeugnis wird iiblicherweise mit einem Schutzdliiber-
zug geliefert und muB zum Lackieren und Bedrucken ge-
eignet sein.

5.5 Warm- und kaltgewalzte Flacherzeugnisse
mit Oberflachenveredelung '3)

Das sind warm- oder kaltgewalzte Flacherzeugnisse, die

dauerhafte Uberziige oder organische Beschichtungen

anderer Art, als sie in 5.2,5.3 oder 5.4 beschrieben sind, auf-
weisen und zwar entweder

a) beidseitig,

— in gleicher Dicke,
— in unterschiedlicher Dicke: differenziiberzogen
oder

b) einseitig.

Anmerkung: Alle im folgenden wiedergegebenen Zahlen-
angaben entsprechen dem derzeitigen Stand der
Technik. Da sie sich mit dertechnischen Entwickiung
andern kénnen, sind sie nurals Anhalt zu betrachten.

Nach der Art des Uberzuges wird unterschieden zwischen:

5.51 Blech und Band mit metallischen Uberziigen
5.51.1 Blech und Band mit Uberziigen aus einem
Schmelzbad

Erzeugnisse, deren metallischer Uberzug durch Eintauchen
in ein Schmelzbad aufgebracht und deren Gesamtauflage-
gewicht als Masse in g/m2 angegeben wird **),

Es wird unterschieden:

a) Ternblech und Ternband (verbleites Blech und Band)**
Blech und Band, das mit einer Blei-Zinn-Legierung tiber-
zogen wurde. Im allgemeinen liegt das vorgeschriebene
Mindestgewicht fiir den beidseitigen Uberzug nicht
{iber 120 g/m?.

*

Im Deutschen spricht manim zuerst genannten Fall von
einfach kaltgewalzten,im zweiten Fall von doppeltredu-
ziertem Blech oder Band.

**) Im Deutschen spricht man in diesem Fall von feuerver-
zinkt, feuerverbleit, feueraluminiert etc. ... sowie vom
Auflagegewicht oder kurz ,,der Auflage“ des Uberzuges.

9) Siehe Anhang C, Abschnitt C 1.6

10) Diese Erzeugnisse werden mitunter auch fiir andere
Zwecke als zur Verpackung verwendet.

11) Siehe Anhang C, Abschnitt C 2.3
12) Siehe Anhang C, Abschnitt C 2.4
13) Siehe Anhang C, Abschnitt C 1.6
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b) Feuerverzinktes Blech und Band

Blech und Band mit Zinkauflagen, die im allgemeinen
zwischen ,méglichst gering” und einem Wert von
700 g/m?14) pei beidseitiger Auflage liegen. Der Uber-
zug kann Zinkblumen oder keine Zinkblumen aufweisen.

Nach dem Verzinken kann auBerdem eine Passivierung
der Oberflache durch Chromatisieren oder Phosphatie-
ren erfolgen. Diese zusiatzliche Behandlung &ndert
nichts an der Zugehdrigkeit des Erzeugnisses zur
Gruppe ,Verzinktes Blech und Band*.

¢) Aluminiertes Blech und Band

Blech und Band, das mit einem Uberzug aus Aluminium
oder einer Aluminium-Silicium-Legierung versehen
wurde. Das Gesamtauflagegewicht des Uberzugs liegt
im allgemeinen zwischen 40 und 300 g/m>.

d) Blech und Band mit Uberziigen aus Aluminium-Zink-
Legierungen :
Blech und Band, das mit einem Uberzug aus einer Alu-
minium-Zink-Legierung versehen wurde. Das Gesamt-
auflagewicht liegt im allgemeinen zwischen 90 und
450 g/m>. Nach dem Aluminiumgehalt unterscheidet
man:

— Aluminium-Zink-Legierungen (Al > 50 %)
— Zink-Aluminium-Legierungen (Al > 3 % aber < 50 %).

5.5.1.2 Blech und Band mit elektrolytischen Uberziigen

Erzeugnisse, deren metallischer Uberzug durch Elektrolyse
aufgebracht und deren Schichtdicke in pum angegeben wird.

Es wird unterschieden:
a) Ternblech und Ternband (verbleites Blech und Band)

Bleche und Bénder, deren Uberziige aus einer Blei-
Zinn-Legierung im allgemeinen zwischen 2,5um und
10 um Dicke je Seite liegen.

b) Verzinktes Blech und Band (elektrolytisch verzinkte
Bleche)

Elektrolytisch verzinkte Bleche und Béander, deren
Uberziige im allgemeinen zwischen 1pm und 10pm
Dicke je Seite liegen. Die Uberziige weisen keine Zink-
blumen auf.

Nach dem Verzinken kann zusétzlich eine Passivierung
der Oberflache durch Cromatisieren oder Phosphatie-
ren erfolgen. Diese Behandlung dndert nichts an der
Zugehorigkeit des Erzeugnisses zur Gruppe der ,Ver-
zinkten Bleche und Bander”.

¢) Blech und Band mit Uberziigen aus einer Zink-Nickel-
Legierung
Bleche und Bander, deren Uberziige aus einer Zink-
Nickel-Legierung im allgemeinen zwischen 1ym und
8,5 um Dicke je Seite liegen.

5.5.2 Blech und Band mit organischer Beschichtung

Blech und Band mit oder ohne metallischen Uberzug (meist
Zink), das auf einer kontinuierlich arbeitenden Anlage mit
organischen Stoffen, die auch mit Metallstaub durchsetzt
sein konnen, beschichtet wurde. Man unterscheidet
zwischen folgenden Beschichtungsarten:
a) Flussigbeschichtung
Es werden eine oder mehrere Farbschichten auf das
Blech oder Band aufgebracht. Nach der Trocknung liegt
die Gesamtschichtdicke je nach Beschichtungsstoffim
allgemeinen zwischen 2 und 400 um je Seite.
b) Folienbeschichtung
Es werden Klebefolien aufgebracht. Danach kénnen
weitere organische Beschichtungen aufgebracht wer-
den. Die Oberfliche der Folien bzw. der zusitzlichen
Beschichtungen kodnnen mit den verschiedensten
Dekors versehen sein. Die Schichtdicke liegt im allge-
meinen zwischen 35 und 500 pm je Seite.

5.5.3 Blech und Band mit anderen
anorganischen Beschichtungen

Bleche und Bander, die mit anderen anorganischen
Beschichtungen alsin 5.5.1 beschrieben versehen sind,zum
Beispiel emaillierte Bleche.

5.6 Profilierte Bleche

Profilierte Bleche werden mitunter aus nichtoberflachen-
veredelten, meist aber aus oberflachenveredelten Blechen
hergestellt. Ihre Querschnittsbreite ist wesentlich gréBer
als die Profilhéhe (siehe Bild 1). Man unterscheidet
zwischen:

a) Wellblech

Dies ist ein Erzeugnis, das in Langsrichtung kleinere
oder groBere Wellen aufweist. Es wird hauptséchlich fir
Abdeckungen von Ddchern, Béden und Wanden
benutzt.

b) Gerippte Bleche

Das sind Erzeugnisse, die ldngsverlaufende, recht-
eckige oder trapezférmige erhabene Muster aufweisen.

5.7 Zusammengesetzte Erzeugnisse 15)
Hierzu gehéren

a) die mit verschleiBfesten, chemisch bestandigen oder
hitzebesténdigen Stahlen oder Legierungen plattierten
Bleche und Béander. Die Plattierungen werden meist
durch Aufwalzen (Walzplattieren), seltener durch Auf-
spritzen, AufschweiBen (SchweiBplattieren) oder
Sprengplattieren hergestelit.

b) Die sogenannten Sandwichbleche; diese bestehen aus
zwei Blechen, die durch eine isolierende Schicht aus
Kunststoff miteinander verbunden sind.

c¢) Die sogenannten Sandwichelemente; diese bestehen
aus zwei gerippten Blechen (siehe Bild 2), die durch
eine isolierende Zwischenschicht verbunden sind.

6 Langerzeugnisse
6.1 Begriffsbestimmungen

Langerzeugnisse haben einen uber die Lidnge gleichblei-
benden Querschnitt, der nicht den Beschreibungen in 5.1
entspricht. Er wird meist durch eine Norm festgelegt,in der
die Abmessungen sowie die zuldssigen MaB- und Formab-
weichungen angegeben sind. lhre Oberflache ist technisch
glatt, kann aber in bestimmten Fallen (zum Beispiel bei
Betonstahl) absichtlich Vertiefungen oder Erhéhungen in
regelmaBigen Abstanden aufweisen.

6.2 Walzdraht

Warmgewalztes und im warmen Zustand zu Ringen regellos
aufgehaspeltes Erzeugnis. Sein Nenndurchmesser bzw.
seine Dicke betrdagt im allgemeinen > 5mm.

Der Querschnitt des Walzdrahtes kann rund, oval, quadra-
tisch, rechteckig, sechseckig, achteckig, halbrund oder
anders geformt sein. Die Oberflache ist glatt. Walzdraht ist
meist fiir eine Weiterverarbeitung bestimmt. Er kann auch
mit oder ohne weitere Umformung (zum Beispiel Kaltumfor-
mung) oder fiir die Herstellung von Baustahlmatten oder fiir
andere Teile der Betonbewehrung verwendet werden.

6.3 Gezogener Draht )

Durch Kaltumformung hergestelltes Erzeugnis mit einem
iber die ganze Lange gleichbleibenden Querschnitt, das kalt
zu regelméBigen oder regellosen Ringen aufgewickelt ist.

14) Nach Vereinbarung kann das Gesamtauflagegewicht
auch hoher sein als 700 g/m?2

15) Siehe Anhang C, Abschnitt C 1.8
18) Siehe Anhang C, Abschnitt C 2.5
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