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Nationales Vorwort

Der Norm-Entwurf prEN 10152:2015 wurde vom Technischen Komitee ECISS/TC 109 ,Beschichtete und
unbeschichtete Flacherzeugnisse zum Kaltumformen® (Sekretariat: AFNOR, Frankreich) des Europaischen
Komitees fur die Eisen- und Stahlnormung (ECISS) ausgearbeitet.

Das zustdndige deutsche Normungsgremium ist der Unterausschuss NA 021-00-01-02 UA
,Oberflachenveredelte Flacherzeugnisse aus Stahl“ des DIN-Normenausschusses Eisen und Stahl (FES).

Um Zweifelsfalle in der Ubersetzung auszuschlieRen, ist die englische Originalfassung der prEN 10152
beigefligt. Die Nutzungsbedingungen flir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermalien auch
fur den englischen Text.

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 10152:2009-07 und DIN EN 10152 Berichtigung 1:2012-02 wurden folgende Anderungen
vorgenommen:

a) Normative Verweisungen aktualisiert;
b) Berichtigung EN 10152:2009/AC:2011 in den Text integriert;

c) Angaben zum Zugversuch im Abschnitt 7.5.1 an die Festlegungen der EN 10346 angepasst;
EN I1SO 6892-1 ersetzt die inzwischen zurtickgezogene Norm EN 10002-1;

d) Angaben zur Haftung des Uberzuges durchgehend aus der Norm geléscht;

e) redaktionelle Uberarbeitung.
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN 10152:2015) wurde vom Technischen Komitee ECISS/TC 109 ,Beschichtete und
unbeschichtete Flacherzeugnisse zum Kaltumformen® erarbeitet, dessen Sekretariat vom AFNOR gehalten
wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur CEN-Umfrage vorgelegt.

Dieses Dokument wird EN 10152:2009 ersetzen.

Documents
4 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 10152:2015-10


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-10152-2015-10
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-10152-2015-10

E DIN EN 10152:2015-10
— Entwurf — prEN 10152:2015 (D)

1 Anwendungsbereich

Diese Europaische Norm legt die Anforderungen an kontinuierlich elektrolytisch verzinkte, kaltgewalzte Flach-
erzeugnisse aus weichen Stahlen zum Kaltumformen nach Tabelle 1 in gewalzten Breiten = 600 mm und mit
einer Dicke von 0,35 mm bis 3 mm fest, die als Band (in Rollen), Blech, langs geteiltes Band oder daraus
abgelangte Stabe geliefert werden.

ANMERKUNG 1 Diese Europaische Norm kann auch auf kontinuierlich elektrolytisch verzinkte, kaltgewalzte
Flacherzeugnisse aus:

a) Stahlen nach EN 10139 (Kaltband in Walzbreiten < 600 mm),

b) Stahlen, die ublicherweise in Ergdnzung zu den Anforderungen an die Umformbarkeit durch Mindestwerte fiir die
Streckgrenze oder Zugfestigkeit gekennzeichnet sind, z. B.

1) Stahle mit hoher Streckgrenze und verbesserter Umformbarkeit nach EN 10268 (kaltgewalzte Flacherzeug-
nisse),

2) Mehrphasenstahle (kaltgewalzt oder warmgewalzt) nach EN 10338,
3) Stahle fur die Anwendung im Bauwesen nach nationalen oder regionalen Normen (siehe z. B. DIN 1623)
angewendet werden.

ANMERKUNG 2 Nach Vereinbarung bei der Anfrage und Bestellung kann diese Europaische Norm auf kontinuierlich
elektrolytisch verzinkte, warmgewalzte Flacherzeugnisse aus Stahl (z. B. nach EN 10025-1 und -2, EN 10111,
EN 10149-1 bis EN 10149-3 usw.) angewendet werden.

ANMERKUNG 3 Da die Masse der Zinkauflage verhaltnismaRig klein ist, sind die Erzeugnisse nicht ohne weitere
chemische Behandlung und Beschichtungen fiir die Verwendung im Auf3eneinsatz vorzusehen.

ANMERKUNG 4 Erzeugnisse nach dieser Europdischen Norm koénnen als Substrate fir Flacherzeugnisse mit
organischer Beschichtung nach EN 10169 fiir den Einsatz im Bauwesen und fir allgemeine technische Anwendungen
verwendet werden.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente, die in diesem Dokument teileweise oder als ganzes zitiert werden, sind fir
die Anwendung dieser Norm erforderlich. Bei datierten Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene
Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments
(einschlieBlich aller Anderungen).

EN 10020:2000, Begriffsbestimmungen fiir die Einteilung der Stédhle

EN 10021:2006, Allgemeine technische Lieferbedingungen fiir Stahlerzeugnisse
EN 10027-1, Bezeichnungssysteme ftir Stédhle — Teil 1: Kurznamen

EN 10027-2, Bezeichnungssysteme fiir Stdhle — Teil 2: Nummernsystem

EN 10051, Kontinuierlich warmgewalztes Blech und Band ohne Uberzug aus unlegierten und legierten
Stdhlen — Grenzabmal3e und Formtoleranzen

EN 10079:2007, Begriffsbestimmungen fiir Stahlerzeugnisse

EN 10131, Kaltgewalzte Flacherzeugnisse ohne Uberzug aus weichen Stéhlen sowie aus Stéhlen mit héherer
Streckgrenze zum Kaltumformen — Grenzabmal3e und Formtoleranzen

EN 10204:2004, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen

ISO 10113, Metallic materials — Sheet and strip — Determination of plastic strain ratio

ISO 10275, Metallic materials — Sheet and strip — Determination of tensile strain hardening exponent

EN ISO 6892-1:2009, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 1: Priifverfahren bei Raumtemperatur
(ISO 6982-1:2009)
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3 Begriffe

Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach EN 10020:2000, EN 10021:20086,
EN 10079:2007, EN 10204:2004 und der folgende Begriff.

3.1

elektrolytisches Verzinken (ZE)

Aufbringen eines Zinklberzuges durch Abscheiden von Zink aus einer wassrigen Ldsung eines Zinksalzes
unter Einfluss eines elektrischen Feldes auf eine entsprechend vorbereitete Stahloberflache

Anmerkung 1 zum Begriff: Die Flacherzeugnisse kénnen einseitig oder beidseitig mit einem Zinkiiberzug versehen

sein. Im Falle eines beidseitigen Zinkiberzugs kénnen unterschiedliche Zinkschichtdicken je Seite hergestellt werden
(elektrolytische Differenzverzinkung).

4 Einteilung und Bezeichnung

4.1 Einteilung

Die in dieser Norm festgelegten Stahlsorten sind nach dem Einteilungssystem in EN 10020:2000 in unlegierte
Qualitatsstahle (DC01, DCO03, DCO04, DCO0S) bzw. legierte Qualitatsstahle (DC06, DCO7) und nach ihrer
zunehmenden Eignung zum Kaltumformen wie folgt eingeteilt:

— DCO01: Ziehglte;

— DCO0s3: Tiefziehglite;

— DCO04, DCO05: Sondertiefziehgute;
— DCO06: Spezialtiefziehgite;
— DCO07: Supertiefziehgute.

4.2 Bezeichnung

4.21 Die Kurznamen der Stahlsorten sind nach EN 10027-1, die Werkstoffnrummern nach EN 10027-2
gebildet.

4.2.2 Die Erzeugnisse nach diesem Dokument sind in der angegebenen Reihenfolge wie folgt zu
bezeichnen:

1) Benennung des Erzeugnisses (z. B. Band, Blech, Stab);
2) Nummer dieser Europaischen Norm (EN 10152);

3) Kurzname oder Werkstoffnummer der Stahlsorte und Symbol fur die Art der elektrolytischen
Veredelung (siehe Tabelle 1);

4) Kennzahlen fiir die Nennschichtdicke des Uberzugs je Seite (z. B. 50/50 = Nennschichtdicke 5,0 um
je Seite, siehe Tabelle 2 und 6.9.2);

5) Kennbuchstabe A oder B fur die Oberflachenart (siehe 6.10.2);
6) Kennbuchstaben fir die Oberflachenbehandlung (siehe 6.11 und Tabelle 3).

BEISPIEL 1 Bezeichnung von Band aus der Stahlsorte DC03+ZE (1.0347+ZE), elektrolytisch verzinkt mit einer Nenn-
schichtdicke des Uberzugs von 5,0 um auf jeder Seite (50/50), Oberflachenart A, Oberflachenbehandlung phosphatiert
(P):

Band EN 10152+ZE50-DC03/50—-A—P

oder

Band EN 10152-1.0347+ZE50/50—-A—-P
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BEISPIEL 2 Bezeichnung von Blech aus der Stahlsorte DCO5+ZE (1.0312+ZE), elektrolytisch verzinkt mit einer Nenn-
schichtdicke des Uberzugs von 7,5um auf der einen Seite und von 2,5um auf der anderen Seite (75/25),
Oberflachenart B, Oberflachenbehandlung phosphatiert und geélt (PO):

Blech EN 10152+ZE75-DC05/25-B-PO
oder

Blech EN 10152-1.0312+ZE75/25-B-PO

4.2.3 Der Bezeichnung nach 4.2.2 sind ggf. zusatzliche Hinweise zur eindeutigen Beschreibung der
gewlnschten Lieferung anzufligen (siehe Abschnitt 5).

5 Bestellangaben

5.1 Verbindliche Angaben

Der Besteller muss bei der Anfrage und Bestellung folgende Angaben machen:

a) vollstandige Bezeichnung (siehe 4.2.2);

b) Nennmale (Dicke, Breite und — bei Blech und Staben — Lange);

c) Liefermenge;

d) Grenzmasse und Grenzmalfe der Rollen und einzelnen Blechpakete;
e) Oberflachenart und Oberflachenausfihrung (siehe 6.10);

f) Festlegung zur Oberflachenbehandlung (siehe 6.11 und Tabelle 3).

5.2 Optionen
Eine Anzahl von Optionen ist in diesem Dokument festgelegt und nachstehend aufgefiihrt. Macht der Besteller

von diesen Optionen keinen Gebrauch, sind die Erzeugnisse nach den Grundfestlegungen dieses Dokuments
zu liefern (siehe 5.1):

1) Lieferung von warmgewalzten Erzeugnissen (siehe ANMERKUNG 2 zu Abschnitt 1);
2) Verwendung von Substraten, die nicht in Tabelle 1 festgelegt sind (siehe 6.1);

3) Stahlherstellungsverfahren und Verfahren zur Herstellung der Erzeugnisse (siehe 6.2);
4) nicht kalt nachgewalzte Erzeugnisse (siehe 6.5);

5) Eignung zur Herstellung eines bestimmten Werkstlicks (siehe 6.6);

6) Lieferung verschiedener Stahlsorten als Edelstahle (siehe Tabelle 1, Funote f);

7) Differenzverzinkung (siehe 6.9.4);

8) einseitig veredelte Erzeugnisse (siehe 6.9.5);

9) Hdchstwert fur die Auflagenmasse je Erzeugnisoberflache (siehe 6.9.6);

10) Ausflihrung der Oberflache ohne Uberzug bei einseitig veredelten Erzeugnissen und/oder Prifung
beider Oberflachen (siehe 6.10.2.1);
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11) Bereich fiir die Oberflachenrauheit Ra (siehe 6.10.3);

12) Festlegung von Grenzabmafen, die sich von jenen in EN 10131 bzw. EN 10051 unterscheiden
(siehe 6.13.2);

13) Art der Prufung und der zu liefernden Prufbescheinigung (siehe 7.1.1 bis 7.1.3);
14) Lieferung einer Werksbescheinigung (siehe 7.1.2);

15) Berechnung der Zugfestigkeit (siehe 7.1.2);

16) Kennzeichnung durch Stempelung (siehe 8.2);

17) Festlegungen zur Verpackung (siehe Abschnitt 9).

6 Anforderungen

6.1 Allgemeines

Die in 6.2 bis 6.5 sowie in 6.13 beschriebenen Anforderungen gelten fir Erzeugnisse aus den Stahlsorten
nach Tabelle 1.

Wenn andere Stahle als Grundwerkstoffe fir elektrolytische Uberziige aus Zink verwendet werden, ist den
Anforderungen die entsprechende Gulitenorm fiir das unverzinkte Stahlerzeugnis zu Grunde zu legen.

6.2 Stahlherstellung und Herstellung der Erzeugnisse
Sofern bei der Anfrage und Bestellung nichts anderes vereinbart wurde, bleiben das Stahlherstellungs-

verfahren und das Verfahren zur Herstellung der Erzeugnisse der Wahl des Herstellers Uberlassen. Sie sind
dem Besteller auf Verlangen bekannt zu geben.

6.3 Desoxidation

Fir das Desoxidationsverfahren gelten die Festlegungen in Tabelle 1.

6.4 Chemische Zusammensetzung

Die chemische Zusammensetzung nach der Schmelzenanalyse muss den Angaben in Tabelle 1 entsprechen.

6.5 Lieferzustand

Die Grundwerkstoffe nach dieser Norm werden ublicherweise im kalt nachgewalzten Zustand geliefert. Nach
Vereinbarung bei der Anfrage und Bestellung durfen auch nicht kalt nachgewalzte Erzeugnisse geliefert
werden.

6.6 Wahl der Eigenschaften

Fir die Erzeugnisse nach dieser Norm gelten die Anforderungen von Tabelle 1. Nach Vereinbarung bei der
Anfrage und Bestellung koénnen die Erzeugnisse mit der besonderen Eignung zur Herstellung eines
bestimmten Werkstlicks geliefert werden. In diesem Fall kann ein hochstzulassiger Ausschussanteil bei der
Anfrage und Bestellung vereinbart werden; es werden dann keine Abnahmeprifungen auf der Grundlage der
mechanischen Eigenschaften durchgefihrt.
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6.7 Mechanische Eigenschaften
6.7.1 Die mechanischen Eigenschaften nach Tabelle 1 gelten nur fir den kalt nachgewalzten Zustand.

ANMERKUNG 1 Die Eigenschaften in Tabelle 1 entsprechen denen fir kaltgewalzte Flacherzeugnisse aus Stahl nach
EN 10130, mit Ausnahme der Werte flr R, Agy und ng, bei den Stahlsorten DC04+ZE, DCOS+ZE und DCO6+ZE und

DCO7+ZE, die wegen des Einflusses der elektrolytischen Behandlung auf die Eigenschaften geandert wurden.

Die mechanischen Eigenschaften gelten flir die in Tabelle 1 angegebene Zeitdauer nach der Verflugbarkeit
der Erzeugnisse. Der Zeitpunkt der Verflgbarkeit ist dem Besteller rechtzeitig im Hinblick auf die
Glltigkeitsdauer der mechanischen Eigenschaften mitzuteilen.

ANMERKUNG 2 Ein langeres Lagern von Erzeugnissen aus der Stahlsorte DCO1+ZE kann zu einer Anderung der
mechanischen Eigenschaften, besonders zu einer Verminderung der Eignung zum Kaltumformen fiihren.

6.7.2 Die Werte des Zugversuchs gelten fir Querproben und beziehen sich auf den Probenquerschnitt
ohne ZinklUberzug.

6.7.3 Der Anisotropiewert rqy und der Verfestigungsexponent ng, (siehe Tabelle 1) miissen im Bereich der

homogenen plastischen Formanderung innerhalb des Dehnungsbereichs von 10 % bis 20 % bestimmt
werden.

ANMERKUNG Die GleichmaRdehnung des zu prifenden Werkstoffes kann weniger als 20 % betragen. In diesem Fall
kann fur den oberen Grenzwert der GleichmaRdehnung ein Wert > 15 % anwendbar werden.
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Tabelle 1 — Chemische Zusammensetzung und mechanische Eigenschaften von elektrolytisch verzinkten Flacherzeugnissen aus weichen

Stahlen?
Bezeichnung Geltungs- Chemische Zusammensetzung
Stahlsorte L dauer der . Rq R Ago "90 "90 (Schmelzenanalyse)
Symbol fiir die | Einteilung Des- mecha- Ober- Freiheit
Art d nach oxidations- . flachen- | von FlieR- s
Kurz- [Werkstoff-| operfisohen- | EN 10020 art nischen art | figuren | MPa | MPa | % Massenanteile in %,
name | nummer Eigen- i i i max.
veredelung schaften min. min. min.
a b c,d c C P S Mn Ti
: nach Wahl A — .
DCO1e | 1.0330 +ZE Q“”:f“:?;e”terhlf des — —/2809n 274018'3 28 — — | 012 | 0,045 | 0,045 | 060 | —
ualitatssta Herstellers B 3 Monate
DCO3 | 1.0347 +ZE unlegierter | il berunigt | 6Monate | AB | 6Monate | —so409 | 2700 | 34 1,3 — | 010 | 0035|0035 | 045 | —
Qualitatsstahl 370
unlegierter . 270 bis
DCO4 | 1.0338 +ZE =9 | voll beruhigt | 6 Monate A,B | 6Monate | —/2209 37 1,6 |0170| 0,08 | 0,030 | 0,030 | 040 | —
Qualitatsstahl 350
unlegierter . 270 bis
DCO5 | 1.0312 +ZE =9 | voll beruhigt | 6 Monate A,B | 6Monate | —/2009 39 1,9 |0190 | 0,06 | 0,025 | 0,025 | 035 | —
Qualitatsstahl 330
DCO6 | 1.0873 +ZE legierter 1|1l beruhigt | 6 Monate A B |unbegrenzt| —s1s0i | 2700 | 4 24 |0210| 0,02 | 0,020 | 0,020 | 025 | 03
: Qualitatsstahl 9 , 9 350 ' ' ’ ' ' ' ;
DCO7 | 1.0898 ZE legierter |\ i beruhigt | 6Monate | A,B |unbegrenzt| —ste0 | 2200 | 43 25 |0220| 0,01 | 0020 | 0020 | 020 | 02
: Qualitatsstahl 9 ' 9 310 ' ' ‘ ' ' ' ,

a8  Die Werte fir die Streckgrenze gelten bei nicht ausgepragter Streckgrenze fiir die 0,2-%-Dehngrenze RpO 5, sonst fir die untere Streckgrenze R, . Bei Dicken < 0,7 mm, jedoch > 0,5 mm, sind um
20 MPa hohere Maximalwerte fiir die Streckgrenze zulassig. Bei Dicken < 0,5 mm sind um 40 MPa héhere Maximalwerte fir die Streckgrenze zulassig.

b Bei Dicken < 0,7 mm, jedoch > 0,5 mm, sind um 2 Einheiten niedrigere Mindestwerte fiir die Bruchdehnung zuléssig. Bei Dicken < 0,5 mm sind um 4 Einheiten niedrigere Mindestwerte fiir die
Bruchdehnung zulassig.

¢ Die Yoo und ngo-Werte, ermittelt nach 7.5.2.3, gelten nur fir Erzeugnisdicken > 0,5 mm.
Fir Dicken > 2,0 mm vermindert sich der ry,-Wert um 0,2.

¢ Es wird empfohlen, Erzeugnisse aus der Stahlsorte DC0O1+ZE innerhalb von 6 Wochen nach der Verfligbarkeit zu verarbeiten.

f Sofern bei der Anfrage und Bestellung nichts anderes vereinbart wurde, kénnen die Stahlsorten DC01+ZE, DC03+ZE, DC04+ZE und DCO5+ZE als (z. B. mit Bor oder Titan) legierte Stahle geliefert
werden.

9 Fir Berechnungszwecke kann fir die Stahlsorten DC01, DC03, DC04 und DCO5 ein unterer Grenzwert von 140 MPa angerechnet werden.
h Derobere R,-Grenzwert von 280 MPa bei der Stahlsorte DCO1+ZE gilt nur fir eine Frist von 8 Tagen nach der Verfugbarkeit des Erzeugnisses.

: Fir Berechnungszwecke kann fir R, ein unterer Grenzwert von 130 MPa flr die Stahlsorte DC06 und von 110 MPa fr die Stahlsorte DCO7 angenommen werden.

i Titan kann durch Niob ersetzt werden. Kohlenstoff und Stickstoff miissen vollstandig abgebunden sein. D-OGU-m-Q-ntS
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6.8 FlieRfiguren

Alle Erzeugnisse werden im Allgemeinen nach dem Glihen und noch vor der Oberflachenveredelung beim
Hersteller leicht kalt nachgewalzt, um die Bildung von Flief3figuren bei der spateren Verarbeitung zu
vermeiden.

Da die Neigung zur Bildung von Flief3figuren einige Zeit nach dem Kaltwalzen erneut auftreten kann, liegt es
im Interesse des Verbrauchers, die Erzeugnisse moglichst bald zu verarbeiten.

Erzeugnisse aus den Stahlsorten DC06+ZE und DCO7+ZE weisen keine Flielfiguren auf; das gilt sowohl fiir
den kalt nachgewalzten als auch fur den nicht kalt nachgewalzten Lieferzustand.

Bei kalt nachgewalzten Erzeugnissen muss der Hersteller die Freiheit von FlieRfiguren fir folgende Fristen
sicherstellen:

— 6 Monate nach Verfligbarkeit fiir Erzeugnisse aus den Stahlsorten DC03+ZE, DC04+ZE und DCO5+ZE
bei den Oberflachenarten A und B;

— 3 Monate nach Verfugbarkeit fir Erzeugnisse der Stahlsorte DC01+ZE bei der Oberflachenart B.

6.9 Uberziige

6.9.1 Die in Tabelle 2 genannten Zinkauflagen gelten fir auf beiden Seiten gleichartig verzinkte
Erzeugnisse.

6.9.2 In der Bezeichnung wird die Auflage als zehnfacher Wert der Nennschichtdicke in um angegeben,
und zwar flir beide Seiten getrennt (siehe 4.2.2.4)).

6.9.3 Die Prifung des Uberzugs erfolgt Uber die Ermittlung der Zinkauflagenmasse auf jeder Seite (siehe
7.4.3 und 7.5.3). Jedes Einzelergebnis muss die in Tabelle 2 genannten Anforderungen an die
Mindestauflagenmasse erfiillen.

6.9.4 Auf Vereinbarung zwischen Hersteller und Besteller sind Differenzverzinkungen als Kombination der
in Tabelle 2 genannten Uberzuge lieferbar. Sie sind wie folgt zu bezeichnen: ZE75/25 usw.

Der Hersteller muss bei der Lieferung differenzverzinkter Erzeugnisse angeben, welche Oberflache die
groRere Uberzugsdicke aufweist, d. h. die oben oder die unten liegende Seite bei Blechen, die Au3en- oder
die Innenseite bei Band in Rollen.

6.9.5 Auf Vereinbarung zwischen Hersteller und Besteller konnen Erzeugnisse mit Verzinkung auf nur einer
Seite geliefert werden. Diese Uberziige sind wie folgt zu bezeichnen: ZE25/00 usw.

Auf der unverzinkten Seite dirfen geringe Verzinkungen der Randzonen auftreten.

6.9.6 Fir jede Auflage kann ein Hochstwert der Auflagenmasse je Seite (Einzelflachenprobe) vereinbart
werden.

Tabelle 2 — Elektrolytische Zinkiiberziige (siehe auch 6.9.4 und 6.9.5)

Auflagen- Nennzinkauflage Mindestwert der Zinkauflage
kennzahl auf jeder Seite? auf jeder Seite®
Dicke Masse Dicke Masse
um g/m2 pm g/m2
ZE25/25 2,5 18 1,7 12
ZE50/50 50 36 41 29
ZE75/75 7,5 54 6,6 47
ZE100/100 10,0 72 9,1 65
@  Eine Auflagenmasse von 50 g/m? entspricht einer Schichtdicke von etwa 7,1 um.
b Siehe 7.4.3und 7.5.3.
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