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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN 10202:2021) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 459/SC9 , Beschichtete und
unbeschichtete Flacherzeugnisse fiir die Kaltumformung“ erarbeitet, dessen Sekretariat von AFNOR
(Frankreich) gehalten wird.

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschlieflen, ist die englische Originalfassung des Norm-Entwurfes
beigefiigt. Die Nutzungsbedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafien
auch fiir den englischen Text.

Aktuelle Informationen zu diesem Dokument kénnen iiber die Internetseiten von DIN (www.din.de) durch
eine Suche nach der Dokumentennummer aufgerufen werden.

Anderungen
Gegeniiber DIN EN 10202:2001-07 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) die normativen Verweisungen wurden aktualisiert;

b) Uberarbeitung der Definition von elektrolytisch verchromtem Stahl mit der Hinzufiigung des Symbols
ECCS-RC, das die Verwendung eines dreiwertigen Verfahrens erlaubt;

¢) Umformulierung von Abschnitt 5 mit der Aufteilung in Pflichtangaben (5.1) und Optionen (5.2);

d) Anderung von Abschnitt 6 mit der Neuformulierung von 6.1 und der Hinzufiigung von 6.2 und 6.3 iiber
Gliihen bzw. Endbearbeitung;

e) Tabelle 1 wurde aktualisiert;
f) wesentliche Anderungen von Abschnitt 6.4 iiber Passivierung;

g) Hinzufiigung eines neuen Unterabschnitts 6.6 iiber Unregelméafigkeiten, der 6.6.1 und 6.6.2 fiir Coils
bzw. Bleche enthilt;

h) wesentliche Anderungen des Abschnitts 7 iiber Beschichtungen, einschlieflich Anderungen in Tabelle 2,
Tabelle 3 und Tabelle 4;

i) wesentliche Anderungen des Abschnitts 8 iiber mechanische Eigenschaften mit der Hinzufiigung von
Spannungs-Dehnungs-Kurven fiir chargenweise und kontinuierlich gegliihtes Material, einer Kurve zur
Darstellung der Plateauhodhe fiir kontinuierlich geglithtes Material und Spannungs-Dehnungs-Kurven
zur Bestimmung der Streckgrenze einiger kontinuierlich gegliihter Sorten;

j) Streichung der Werte fiir die Zugfestigkeit aus der Tabelle 5 und Uberfithrung in den informativen
Anhang J;

k) Anderung des Abschnitts 9.4.6 iiber das Priifverfahren fiir die Mittenwelligkeit;
1) Anderungen in der Reihenfolge der Anhinge;
m) neuer Anhang I tiber die Zugpriifungsbedingungen im Schiedsfall;

n) Streichung des Anhangs mit den bisherigen Bezeichnungen.
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN 10202:2021) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 459/SC 9 ,Beschichtete
und unbeschichtete Flacherzeugnisse fiir die Kaltumformung“ erarbeitet, dessen Sekretariat von AFNOR
gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur CEN-Umfrage vorgelegt.

Dieses Dokument wird EN 10202:2001 ersetzen.

Im Vergleich zur vorherigen Ausgabe wurden folgende technische Anderungen vorgenommen:

— die normativen Verweisungen wurden aktualisiert;

— Uberarbeitung der Definition von elektrolytisch verchromtem Stahl mit der Hinzufiigung des Symbols
ECCS-RC, das die Verwendung eines trivalenten Verfahrens erlaubt;

— Umformulierung von Abschnitt 5 mit der Aufteilung in Pflichtangaben (5.1) und Optionen (5.2);

— Anderung von Abschnitt 6 mit der Neuformulierung von 6.1 und der Hinzufiigung von 6.2 und 6.3 iiber
Glithen bzw. Endbearbeitung;

— Tabelle 1 wurde aktualisiert;
— wesentliche Anderungen von 6.4 iiber Passivierung;

— Hinzufligung eines neuen Unterabschnitts 6.6 iiber Unregelmafdigkeiten, der 6.6.1 und 6.6.2 fiir Coils
bzw. Bleche enthilt;

— wesentliche Anderungen des Abschnitts 7 {iber Beschichtungen, einschlieflich Anderungen in Tabelle 2,
Tabelle 3 und Tabelle 4;

— wesentliche Anderungen des Abschnitts 8 iiber mechanische Eigenschaften mit der Hinzufiigung von
Spannungs-Dehnungs-Kurven fiir chargenweise und kontinuierlich gegliihtes Material, einer Kurve zur
Darstellung der Plateauhohe fiir kontinuierlich geglithtes Material und Spannungs-Dehnungs-Kurven
zur Bestimmung der Streckgrenze einiger kontinuierlich gegliihter Sorten;

— Streichung der Werte fiir die Zugfestigkeit aus der Tabelle 5 und Uberfiihrung in den informativen
Anhang J;

— Anderung des Abschnitts 9.4.6 iiber das Priifverfahren fiir die Mittenwelligkeit;
— Anderungen in der Reihenfolge der Anhiinge;
— neuer Anhang I tiber die Zugpriifungsbedingungen im Schiedsfall;

— Streichung des Anhangs mit den bisherigen Bezeichnungen.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt die Anforderungen an Verpackungsblecherzeugnisse in Form von Tafeln oder von
Coils fest. Verpackungsblecherzeugnisse sind einfach kaltgewalzte oder doppeltreduzierte weiche Stéhle, die
entweder elektrolytisch verzinnt (Weif3blech) oder elektrolytisch spezialverchromt (ECCS) oder (ECCS-RC)
(siehe 3.3).

Einfach kaltgewalzte Verpackungsblecherzeugnisse werden in Nenndicken von 0,16 mm bis 0,49 mm in
Stufen von 0,005 mm geliefert. Doppeltreduzierte Verpackungsblecherzeugnisse werden in Nenndicken von
0,12 mm bis 0,29 mm in Stufen von 0,005 mm geliefert.

ANMERKUNG 1 Auf Anfrage kdnnen auch andere Dicken bestellt werden.

Dieses Dokument gilt fiir Band in Rollen und fiir aus Band geschnittene Tafeln in Nennbreiten von
mindestens 600 mm.

ANMERKUNG 2 Fiir besondere Anwendungen, z.B. ,Laschenband“, darf das Band auch als durch Langsteilen
hergestelltes schmaleres Band in Rollen geliefert werden.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente werden im Text in solcher Weise in Bezug genommen, dass einige Teile davon
oder ihr gesamter Inhalt Anforderungen des vorliegenden Dokuments darstellen. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieflich aller Anderungen).

EN 610, Zinn und Zinnlegierungen — Zinn in Masseln

EN 10204, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen

EN 10334, Verpackungsblech — Flacherzeugnisse aus Stahl fiir die Verwendung in Beriihrung mit
Lebensmitteln, Produkten und Getrdnken fiir den menschlichen und tierischen Verzehr — Unbeschichteter Stahl

(Feinstblech)

EN ISO 6508-1, Metallische Werkstoffe — Hdrtepriifung nach Rockwell — Teil 1: Priifverfahren
(1S0 6508-1:2016); Deutsche Fassung EN ISO 6508-1:2016

EN ISO 6892-1:2019, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 1: Priifverfahren bei Raumtemperatur
(150 6892-1:2019)

3 Begriffe
Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.

ISO und IEC stellen terminologische Datenbanken fiir die Verwendung in der Normung unter den folgenden
Adressen bereit:

— IEC Electropedia: verfiigbar unter http://www.electropedia.org

— IS0 Online Browsing Platform: verfiigbar unter http://www.iso.org/obp
31

Elektrolytisch verzinntes Weifdblech

kaltgewalztes Blech oder Band aus unlegiertem Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt, das auf beiden Seiten
mit in kontinuierlichem elektrolytischem Verfahren aufgebrachtem Zinn liberzogen ist
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3.2

Elektrolytisch differenzverzinntes Weifdblech

elektrolytisch verzinntes Weifdblech, bei dem eine Seite eine grofdere Zinnauflage als die andere Seite
aufweist. In manchen Fillen weist eine der beiden Seiten keinen Zinniiberzug auf

Anmerkung 1 zum Begriff:  In einigen Féllen hat eine Seite keine Zinnbeschichtung.

3.3

Elektrolytisch spezialverchromter Stahl ECCS oder ECCS-RC

kaltgewalztes elektrolytisch behandeltes Blech oder Band aus weichem Stahl mit niedrigem
Kohlenstoffgehalt, das auf beiden Seiten eine Auflage aus metallischem Chrom unmittelbar auf dem Stahl-
Grundwerkstoff und eine Decklage aus hydratisiertem Chromoxid oder -hydroxid aufweist

Anmerkung 1 zum Begriff:  Dieser kann entweder durch ein sechswertiges Chromverfahren (ECCS) oder durch ein
dreiwertiges Chromverfahren (ECCS-RC) hergestellt werden.

3.4

Schwarzblech

kaltreduzierter kohlenstoffarmer Baustahl, der zur Herstellung elektrolytisch beschichteter Bleche
verwendet wird

3.5

einfach kaltgewalzt (reduziert)

Produkt, bei dem das Schwarzblech in einem Kaltwalzwerk auf die gewtinschte Dicke heruntergewalzt und
anschliefdend gegliiht und dressiert wurde

3.6

doppeltreduziert

Produkt, bei dem das Schwarzblech in einem Kaltwalzwerk auf die gewtiinschte Dicke heruntergewalzt und
anschliefiend gegliiht und dressiert wird, meist mit Hilfe eines Schmiermittels auf Wasserbasis, um eine
hohere Dickenreduzierung von oft mehr als 5% zu erreichen

3.7
dressieren
sekundarer Walzvorgang, um die gewiinschten Rauigkeiten und mechanische Eigenschaften zu erlangen

3.8

Standardgiite

Material in Platten- oder Coilform, das unter normalen Lagerungsbedingungen fiir seine bestellte
Verwendung geeignet ist

3.9

chargengegliiht

haubengegliiht

BA

Verfahren, bei dem das kaltgewalzte Band als dicht gewickelte Rolle in kontrollierter Atmosphéare nach einer
vorgegebenen Zeit-Temperatur-Folge gegliiht wird

3.10

kontinuierlich gegliiht

CA

Verfahren, bei dem die kaltgewalzten Rollen abgewickelt werden und als Band in kontrollierter Atmosphére
nach einer vorgegebenen Zeit-Temperatur-Folge gegliiht werden
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3.11

Oberflichenausfiihrung

das Erscheinungsbild von Verpackungsblecherzeugnissen bestimmt durch die Oberflichenmerkmale des
Grundwerkstoffs und dem Zustand des Uberzugs, im Falle von Weif3blech entweder aufgeschmolzen oder
nicht aufgeschmolzen

3.11.1

flieRschmelzen

Verfahren, bei dem das Zinn im abgeschiedenen Zustand iiber seinen Schmelzpunkt von 232 °C erhitzt und
schnell in kaltem Wasser abgeschreckt wird, wodurch ein Verbundiiberzug aus Eisen/Zinn-Legierung und
freiem Zinn entsteht, der ein helles, reflektierendes Aussehen aufweist

3.11.2

hochglanzend

Oberflache, die sich bei der Verwendung von hochglanzgeschliffenen und polierten Dressierwalzen und, im
Fall von Weifsblech, bei aufgeschmolzenem Zinniiberzug ergibt

3.11.3

stone finish

fine stone finish

Oberflache, die durch eine gerichtete Oberflichenstruktur gekennzeichnet ist, wie sie sich bei der
Verwendung von geschliffenen Dressierwalzen mit ausgepragter Schleifstruktur mit hoherer Rauheit als
dem fiir “glanzend” verwendeten und, im Fall von Weifsblech, bei aufgeschmolzenem Zinniiberzug ergibt

3.11.4

silver finish

Oberflache, die sich aus der Verwendung von Arbeitswalzen ergibt, deren Oberflaiche durch Kugelstrahlen,
Elektroentladungs-Texturieren (EDT), Elektronenstrahl-Texturieren (EBDT) oder ein anderes dhnliches
Verfahren texturiert ist, zusammen mit einer flief3geschmolzenen Zinnschicht

3.115

matt

Oberflache, die sich aus der Verwendung von Arbeitswalzen ergibt, deren Oberflache durch Kugelstrahlen,
Elektroentladungs-Texturieren (EDT), Elektronenstrahl-Texturieren (EBDT) oder ein anderes ahnliches
Verfahren texturiert ist, zusammen mit einer flief3geschmolzenen Zinnschicht

3.12

Coil

gewalztes Flacherzeugnis, das in regelmafiigen Lagen zu einer Rolle aufgewickelt wird, deren Seitenflachen
ungefahr in einer Ebene liegen

3.13

Kriimmung

bleibende Kriimmung der Tafel oder des Bandes, aufgrund derer der Abstand der Kanten kleiner als die
Tafel- oder Bandabmessung sind

3.13.1

Langskriimmung

Linienkriimmung

bleibende Kriimmung des Bandes in Walzrichtung

3.13.2

Querkriimmung

bleibende Kriimmung der Tafel quer zur Walzrichtung, aufgrund derer der Abstand der beiden parallel zur
Walzrichtung liegenden Kanten kleiner als die Tafelbreite ist
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3.14

Mittenwelligkeit

Mittigkeit

Mittelstauchung

diskontinuierlich auftretende vertikale Verschiebung, die nicht an der Kante der Tafel oder des Coils auftritt,
wenn das Material auf einer ebenen horizontalen Flache aufgelegt wird

3.15
Seitengeradheit
Abstand des Coils von der geraden Linie, die die Sehne darstellt

3.16

Randwellen

Wellen an der Kante einer Tafel oder einer von Band abgeldngten Tafel, wenn das Erzeugnis auf einer
ebenen Unterlage ruht

3.17
Kantenanschirfung
Dickenprofil in Querrichtung

Dickendnderung senkrecht zur Walzrichtung, gekennzeichnet durch eine Verminderung der Dicke in
unmittelbarer Nahe der Kanten

3.18
Schneidgrat
tiber die Oberflichenebene des Bandes hinausragendes Metall als Folge des Schneidens

3.19
Walzbreite
Breite des Bandes senkrecht zur Walzrichtung

3.20
Liefereinheit
Menge an Erzeugnissen derselben Sorte, die zum gleichen Zeitpunkt zum Versand bereitgestellt wird

3.21
Stapel
eine Verpackungseinheit, bestehend aus dem Untersatz, den Tafeln und dem Verpackungsmaterial

3.22
Untersatz
Gestell, auf dem die Tafeln zur Erleichterung der Verpackung und des Transports gestapelt werden

3.24

Fertigungsiiberpriifung

Endpriifung des fertigen Erzeugnisses durch Gerite und/oder Uberwachung mit bloRem Auge bei iiblicher
Arbeitsgeschwindigkeit der Fertigungslinie

3.25
SITA
Erzeugnisfliche von 100 m*, von einer Gesamtoberfliche von 200 m* entnommen

Documents
Document Sharingj—lub

Full document details: E DIN EN 10202:2021-03


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-10202-2021-03
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-10202-2021-03

E DIN EN 10202:2021-03 - Entwurf -
prEN 10202:2021 (D)

4 Klassifizierung und Kennzeichnung

4.1 Klassifizierung
Die Einteilung der relevanten Stahlsorten erfolgt nach EN 10020. Die Stahlsorten fiir dieses Dokument sind
im Allgemeinen als unlegierte Qualitdtsstahle klassifiziert, in einigen Fillen kénnen jedoch auch niedrig

legierte Qualitatsstahle vorkommen.

4.2 Kennzeichnung
Fir die in diesem Dokument behandelten Stahlsorten werden die in den entsprechenden Tabellen
angegebenen Stahlnamen geméafd EN 10027-1 zugeordnet. TS-Sorten sind chargengegliihte Sorten und TH-

Sorten sind kontinuierlich gegliihte Sorten. Die Stahlnummern, wie in den entsprechenden Tabellen
angegeben, werden gemafd EN 10027-2 zugewiesen. Siehe Bestellbeispiele unten (siehe 5.3).

5 Bestellangaben

5.1 Pflichtangaben

Damit der Hersteller die Erzeugnisse bedingungsgemaf? liefern kann, miissen bei der Bestellung folgende
Angaben gemacht werden:

a) Menge in Flachen- (S.I.T.A.s) oder Gewichtseinheiten (Tonnen);

b) Beschreibung des Materials (Coil oder Blech) und Art der metallischen Beschichtung (typischerweise
Zinn oder Chrom);

c) Abmessungen in Millimetern:
— fiir Coils: Dicke X Breite;
— fiir Bleche: Dicke X Walzbreite X Schnittlange;

d) Nummer des vorliegenden Dokuments (prEN 10202:2021;)

e) Stahlbezeichnung oder Stahlnummer (siehe Tabelle 5);

f)  Artder Glithbehandlung;

g) Oberflichenbeschaffenheit (siehe Tabelle 1);

h) bei Weifsblech die Beschichtungsmassen und deren Kombinationen, E (fiir gleichmif3ig beschichtet)
oder D (fiir unterschiedlich beschichtet), wie in Abschnitt 11 (Standardkennzeichnung) beschrieben; bei
verchromtem Stahl ist ECCS oder ECCS-RC anzugeben;

i) im Falle von Weifdblech die Passivierung (siehe 6.4);

j) Artder Bedlung;

k) vorgesehene Verwendung des Materials, z.B. Stanzen, Ziehen, Sicken, Biegen und Montagearbeiten wie

Verbindungsformen, Loten und Schweifden, Oberflichenbeschichtung (metallische und organische
Beschichtung);
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1) Versand- und Verpackungsbedingungen (siehe Abschnitt 14), z. B. Innendurchmesser der Coils, Coilkern
senkrecht oder waagerecht und die Wickelrichtung bei senkrechtem Kern, maximale und minimale
Masse und/oder Aufdendurchmesser der Coils;

m) maximales Gewicht des Versandstiickes fiir Tafeln, Laufrichtung, falls abweichend von 14.2;

n) falls erforderlich Normbezeichnung fiir einen Priifbericht 2.2 oder ein Abnahmepriifzeugnis 3.1 oder 3.2
nach EN 10204.

5.2 Optionen

Zusatzlich zu den Informationen in 5.1 muss der Besteller dem Lieferanten weitere Informationen zur
Verfligung stellen, um sicherzustellen, dass die Bestellanforderungen mit dem Endverwendungszweck des
Produkts iibereinstimmen.

Im Allgemeinen wird empfohlen, dass sich Lieferant und Kaufer auf die besten Produktspezifikationen
einigen, um die angestrebte Verwendung und andere Anforderungen zu erfiillen. Letztendlich ist der
Besteller fiir die Produktbezeichnung in der Bestellung verantwortlich (siehe 5.3).

Der Besteller muss den Lieferanten iiber alle Anderungen seines Herstellungsverfahrens informieren, die
sich wesentlich auf die Art und Weise auswirken, in der die Weif3blechprodukte verwendet werden.

Es ist zu beachten, dass doppelt kaltgewalzte Weifsblechprodukte relativ weniger dehnbar sind als einfach
kaltgewalzte Produkte und sehr ausgeprdgte Richtungseigenschaften haben, so dass fiir einige
Verwendungen, z. B. flir dreiteilige Dosenkérper, die Walzrichtung angegeben werden sollte.

Wenn doppelt kaltreduzierte Produkte fiir dreiteilige Dosenzargen verwendet werden, wird empfohlen, die
Schweifdnaht der Dose senkrecht zur Walzrichtung des Bandes zu verlegen, um die Gefahr von Flanschrissen
ZU minimieren.

5.3 Bestellbeispiele

BEISPIEL 1 10 t Weifdblech in Form von Blechen, gemafd diesem Dokument der Stahlsorte TS275, chargengegliiht,
Steinoptik, gleichmaflig beschichtet mit einer Beschichtungsmasse von 2,8 g/m?, Passivierung 311, mit einer Dicke von
0,22 mm, einer Walzbreite von 800 mm und einer Schnittlinge von 900 mm werden bezeichnet:

10 t Weif3blech EN 10202-TS275-BA-ST-E2,8/2,8-311-0,22 x 800 x 900
BEISPIEL 2 10 t Weif3blech in Coils nach diesem Dokument, der Stahlsorte TH620, kontinuierlich gegliiht,
Steinoptik, unterschiedlich beschichtet mit Beschichtungsmassen von 8,4 g/m? und 5,6 g/m? und Markierung auf der
Auflenseite des Coils angeordnet, Passivierung Titan/Zirkonium 555 mit einer Dicke von 0,18 mm und einer Walzbreite
von 750 mm wird bezeichnet:

10 t Weif3blech-Coil EN 10202-TH620-CA-ST-D8,4/5,6-555-0,18 x 750
BEISPIEL 3 10 t chrombeschichteter Stahl (ECCS oder ECCS-RC) in Coils nach diesem Dokument, der Stahlsorte
TH550, durchgehend gegliiht, Feinsteinoptik, mit einer Dicke von 0,185 mm und einer Walzbreite von 750 mm werden
bezeichnet:

10 t ECCS-Coil EN 10202-TH550-CA-FS-ECCS-0,185 x 750
10 t ECCS-RC Coil EN 10202-TH550-CA-FS-ECCS-RC -0,185 x 750

ANMERKUNG  Diese Bestellbeispiele decken nicht alle Spezifikationen der Produkte ab; weitere Pflichtangaben sind
erforderlich; siehe 5.1.
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6 Herstellungsmerkmale

6.1 Prozess der Stahlherstellung

Der Stahlherstellungsprozess liegt in der Verantwortung des Herstellers, mit der Ausnahme, dass der Stahl
im Stranggussverfahren hergestellt wird. Alle Stdhle miissen vollstdndig beruhigt sein.

Der Besteller sollte iiber jede Anderung des Herstellungsverfahrens informiert werden, wenn der Hersteller
vermutet, dass sich die Anderung auf die bestellte Endanwendung des Produkts auswirken kann.

Wenn das Produkt fiir den Kontakt mit Lebensmitteln bestellt wird, muss das Produkt in Ubereinstimmung
mit den Vorschriften zur Lebensmittelsicherheit hergestellt werden. Der Stahl muss gemifs EN 10334
hergestellt werden.

Wenn das Produkt nicht fiir den Kontakt mit Lebensmitteln bestellt wird, kann ein anderer
Stahlherstellungsprozess zwischen Hersteller und Besteller vereinbart werden.

Der Besteller muss den Hersteller tiber alle relevanten Vorschriften informieren, die die Herstellung des
Produkts beeinflussen kénnen.

Jedes Produkt muss bis zum Strangguss riickverfolgbar sein.
6.2 Wirmebehandlung

Das Gliihen von WeifSblechprodukten erfolgt entweder im Chargengliihverfahren oder im
Durchlaufglithverfahren und wird vom Besteller bei Anfrage und Bestellung festgelegt (siehe 5.1 f).

ANMERKUNG  Die Umformeigenschaften von WeifSblechprodukten unterscheiden sich je nach Art des Glithens.
6.3 Oberflachenausfithrung

Weifsblech ist in der Regel in den in Tabelle 1 angegebenen Ausfithrungen erhaltlich. Die Art der Oberflache
wird durch die Produktausfiihrung oder den in Tabelle 1 angegebenen Code bezeichnet.

Tabelle 1 — Ausgewihlte Oberflachenausfiihrungen

Oberfliachen- Code Stahl- Aufschmelzung Nominelle
aussehen Grundwerk- (nur Oberfliachen-
stoff Weifdblechtafeln) | Rauheit des Stahl-
Grundwerkstoffes
pm R,
Glanzend BR Glatt ja <0,35
Fine stone FS Fine stone ja 0,25 bis 0,45
Stone ST Stone ja 0,35 bis 0,60
Silber (nur SG | Gestrahlt oder ja >0,90
Weifdblechtafeln) alternativ
Matt MM | Gestrahlt oder nein unterschiedlich
alternativ
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ANMERKUNG 1 Das Aussehen wird bestimmt durch:

a) die Oberflichenmerkmale des Grundwerkstoffs, die sich aus der gezielten Bearbeitung der wahrend
der letzten Stufen des Kaltnachwalzens verwendeten Arbeitswalzen ergeben,

b) die Masse der aufgetragenen Beschichtung; und
c) ob die Zinnschicht aufgeschmolzen oder nicht aufgeschmolzen wird.

ANMERKUNG 2 Sonderoberflachen sind nach Vereinbarung bei der Bestellung moéglich, z.B.: Zinn ungeschmolzen oder
andere Oberflachenrauhigkeiten.

ANMERKUNG 3 Fiir das Kugelstrahlen ist eine alternative Walzenvorbereitung moglich, z. B.: EDT, EBDT oder eine
andere dhnliche Methode.

ANMERKUNG 4 Eine Anleitung zur Messung der Oberflachenrauheit ist in EN ISO 4288 gegeben.

ANMERKUNG 5 Zur Entzinnung vor der Priifung der Oberflaichenrauhigkeit siehe Anhang A.
6.4 Passivieren
6.4.1 Allgemeines

Bei iiblichen Lagerungs- und Transportbedingungen muss Verpackungsblech fiir Oberflichenbehandlungen
wie Lackieren und Bedrucken nach eingefiihrten Verfahren geeignet sein.

Weifsblech wird nach dem Verzinnen normalerweise einer Passivierungsbehandlung unterzogen, entweder
einer chromfreien Titan/Zirkonium-Passivierung oder einer Chrom-Passivierung. ,Nullpassiviertes"
Weifsblech (ohne Passivierungsbehandlung) kann auf Anfrage ebenfalls geliefert werden.

Chrombeschichteter Stahl (ECCS oder ECCS-RC) wird keiner Passivierungsbehandlung unterzogen.
6.4.2 Titan / Zircon Passivierung

Auf jeder Oberfliche wird eine schiitzende Ti/Zr-Oxidschicht, eingebettet in eine Polymermatrix,
abgeschieden, um die Oxidationsbestindigkeit zu verbessern und die Eignung fiir Lackierung und
Bedruckung zu erhohen. Die Dicke der Passivierungsschicht wird durch Messung des Titangehalts
kontrolliert, der zwischen 0,8 mg/m? und 1,2 mg/m? liegen sollte, mit einem Zielwert von 1,0 mg/m2. Wie
zwischen Lieferant und Besteller vereinbart, kénnen unter bestimmten Bedingungen oder fiir bestimmte
Anwendungen Titan-Gehaltswerte von einem unteren Grenzwert von 0,6 mg/m? bis zu einem oberen
Grenzwert von 1,4 mg/m? angewendet werden, wenn dies nachweislich keine negativen Auswirkungen auf
die Funktionalitdt hat.

Die Ti/Zr-Passivierung kann vorgesehen werden als:

a) Code 505: 0,8 mg/m? bis 1,2 mg/m? Titan ohne Konditionierungsschritt

b) Code 555: 0,8 mg/m?2 bis 1,2 mg/m? Titan, wobei der Passivierung ein Behandlungsschritt vorausgeht
(anodische Behandlung in Natriumcarbonat), empfohlene Option fiir retortierte Lebensmitteldosen. In
diesem Fall ist auf der Bandoberfliche ein Mindest-Zinnoxid-Gehalt von 0,3 C/dm? aufzubringen,

gemessen im frisch hergestellten Zustand.

Im Streitfall ist die Referenzmethode zur Messung des Titangehalts das induktiv gekoppelte Plasma (ICP).
Siehe Anhang C.

Im Streitfall ist die Referenzmethode fiir die Messung der Zinnoxidschicht die Galvanostatische
Potentiometrie. Siehe Anhang D.
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Die hier gemachten Angaben unterliegen einer weiteren Uberpriifung, wenn neue Erkenntnisse iiber CFPA
(Chromium Free Passivation Alternative) gewonnen werden.

6.4.3 Chrompassivierung
Auf jeder Oberflaiche werden Chrom und Chromoxide abgeschieden, um die Oxidationsbestdndigkeit zu
erhohen und die Eignung fiir Lackierung und Bedruckung zu verbessern. Es gibt drei gebriuchliche Arten

der Weif3blechpassivierung:

a) Code 311, die iibliche Passivierung. Sie besteht in der kathodischen Behandlung in einer Dichromatsalz-
Losung eines Alkalimetalls

b) Code 310, ein Verfahren zur kathodischen Behandlung in einer Natriumdichromatlésung wie 311, das
jedoch auf einen niedrigeren Chrombereich abzielt;

c) Code 300, die aus einer einfachen Eintauch-Behandlung in eine chemische Ldsung eines
Natriumdichromatsalzes besteht.

Wenn nichts anderes vereinbart, wird Ausfithrung Code 311 geliefert.

Die Werte pro Oberfliche fiir Gesamtchrom miissen wie folgt sein (gemessen als Einzelpunktwerte):
Code 311 3,5 mg/m? bis 9,0 mg/m?

Code 310 2,0 mg/m? bis 7,0 mg/m?

Code 300 1,0 mg/m?2 bis 3,0 mg/m?2.

Als Messverfahren wird vorzugsweise das photometrische Bestimmungsverfahren mit Diphenylkarbazid
angewendet, siehe Anhang B.

6.5 Einodlen

Weifsblechprodukte, Coils und Bleche, miissen mit einer Olbeschichtung geliefert werden. Das Ol muss als
geeignet fiir Lebensmittelverpackungen anerkannt sein (d.h. von der entsprechenden nationalen oder
internationalen Behodrde). Wenn nicht anders bei der Bestellung vereinbart (siehe 5.1 j)), miissen die
verwendeten Ole Dioctylsebacat (DOS) oder Acetyltributylcitrat (ATBC) fiir Weif3blech und entweder DOS
oder Butylstearatol (BSO) fiir ECCS oder ECCS-RC sein.

Das Ol muss gleichmiRig auf die Oberfliche in Mengen aufgetragen werden, die gegebenenfalls mit den
Lackier-, Druck- und Handhabungsvorgingen vereinbar sind und keine Entnetzung oder ilibermaifiige
Staubaufnahme verursachen.

6.6 Unganzen

6.6.1 Coils

Vom Hersteller wird erwartet, dass er normale Qualitdtskontroll- und Linienpriifverfahren einsetzt, um
sicherzustellen, dass das hergestellte Weifsblech mit den Anforderungen dieses Dokuments iibereinstimmt.

Die Herstellung von Weif3blech-Coils im kontinuierlichen Bandwalzverfahren bietet jedoch nicht die
Moglichkeit, alle Weifdbleche zu entfernen, die nicht den Anforderungen dieses Dokuments entsprechen.

Zum Zeitpunkt des Scherens miissen Bleche, die nicht der Standardsorte entsprechen, vom Kaufer oder
seinem Beauftragten beiseitegelegt werden.
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Der Hersteller muss sicherstellen, dass bei Coils nach diesem Dokument mindestens 90 % des Coils fiir die
vorgesehene Weiterverarbeitung verwendet werden konnen; frei von Fehlern, die das Material fiir die
vorgesehene Verwendung untauglich machen.

Es wird empfohlen, dies zum Gegenstand einer besonderen Vereinbarung zwischen dem Kaufer und dem
Hersteller zu machen.

Stofst der Besteller (oder der Beauftragte) bei der Verarbeitung von Weifsblechbdndern auf wiederkehrende
Maingel, die liberméaf3ig zu sein scheinen, ist es unerlasslich, dass der Prozess, soweit moglich, gestoppt wird,
bis eine Abklarung durch den Hersteller erfolgt.

Es wird erwartet, dass der Besteller iber angemessene Handhabungs-, Walzricht- und Schergerite sowie
Priifeinrichtungen verfiigt, um die Bleche auszusondern, die nicht der Standardsorte entsprechen, und dass
er wihrend dieser Vorgange angemessene Sorgfalt walten lasst.

6.6.2 Blechtafeln

Blechtafeln diirfen keine relevanten Unregelmafligkeiten aufweisen, die das Material fiir die bestellte
Endanwendung ungeeignet machen.

Alle erkennbaren Lochfrafdstellen sollten vom Hersteller entfernt worden sein.

7 Uberziige
7.1 Elektrolytisch verzinntes Weifdblech
7.1.1 Eigenschaften

Die chemische Zusammensetzung des verwendeten Zinnblocks muss den Anforderungen der EN 610 fiir die
Sorte Sn 99.85 entsprechen.

Um die Anforderungen fiir den Kontakt mit Lebensmitteln zu erfiillen, muss der Bleigehalt < 0,010 % im
Zinnbarren und < 0,010 % in der Zinnschicht sein.

ANMERKUNG 1 Fiir Hinweise zur Messung des Bleigehalts siehe EN 10333:2005, Anhang A.

Die Werte fiir Zinniiberziige fiir einzelne Oberflachen sind in Tabelle 2 angegeben. Die angegebenen Werte
gelten fiir Einzelpunktmessungen.

ANMERKUNG 2 Hinweise zur Kennzeichnung und Identifizierung von unterschiedlich beschichtetem Weifiblech sind
in Abschnitt 11 enthalten.
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Tabelle 2 — Werte der Einzelmessung fiir Zinniiberziige

Nenngewicht Werte der Einzelmessung
g/m? g/m? g/m?
min. max.
0,60 0,50 1,20
1,00 0,75 1,80
1,40 1,10 2,30
2,00 1,60 3,00
2,80 2,30 3,90
4,00 3,35 5,30
5,00 4,20 6,50
5,60 4,70 7,20
8,40 7,15 keine Anforderung
11,20 9,55 keine Anforderung
14,00 11,95 keine Anforderung
15,10 12,90 keine Anforderung

ANMERKUNG 3 Maximalwert gilt fiir Schweifdlanwendungen.

ANMERKUNG 4 Andere individuelle Beschichtungsmassen kénnen zwischen Hersteller und Besteller vereinbart
werden. Die Grenzwerte werden durch lineare Interpolation berechnet.

ANMERKUNG 5 Unterhalb von 2,0 g/m? kann das Aussehen der Oberfliche anders sein und es sind eher
Unregelméfiigkeiten zu erwarten.

7.1.2 Versuchsdurchfithrung
7.1.2.1 Proben

Bei Beschichtungsmessungen ist die flichenbezogene Masse fiir gleichmaflig und unterschiedlich
beschichtetes Weif3blech an Priifstiicken zu bestimmen, die aus nach Abschnitt 12 ausgewahlten und nach
7.1.2 gepriiften Proben entnommen wurden. In Streitfdllen ist die in Anhang E angegebene Schiedsmethode
anzuwenden.

Von jeder nach Abschnitt 12 ausgewdhlten Blechprobe sind zwei Priifkérper (einer pro Oberflidche) aus
jedem der drei Sdtze von Positionen X in Bild 13 zu entnehmen, wobei jeder Priifkdrper eine genau
bestimmte Flache von mindestens 2 500 mm?2 haben muss. Die Scheiben miissen mindestens 25 mm von den
Randern entfernt entnommen werden.

7.1.2.2 Verfahren zur Bestimmung der Zinnauflage

Die Masse der Zinnschicht ist in Gramm Zinn pro Quadratmeter auf 0,1 g/m?2 genau anzugeben.

Fiir die routinemafdige Qualitatskontrolle konnen die Beschichtungsmassen durch jedes der anerkannten

und akzeptablen Analyseverfahren, einschliefllich betriebliche Inline-Messungen, bestimmt werden; in
Streitféllen ist jedoch das in Anhang E beschriebene Verfahren das mafdgebliche Verfahren.
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7.2 Elektrolytisch chrombeschichtetes Stahlblech

7.2.1 Allgemeines

Chrombeschichteter Stahl sollte vor der Verwendung auf beiden Oberflachen beschichtet werden.
ANMERKUNG Chrombeschichteter Stahl ist nicht zum Loten oder Schweifden geeignet.

Die Gesamtmasse des Chroms und des Chroms in der Oxidschicht ist fiir ECCS wie in Tabelle 3 und fiir ECCS-
RC wie in Tabelle 4 angegeben; die angegebenen Werte gelten fiir den Durchschnitt von drei
Einzelpunktmessungen.

Die Masse pro Flacheneinheit ist nach 7.2.2 zu bestimmen.

Tabelle 3 — ECCS-Gewichte

Mittleres Uberzuggewicht
in mg/m? auf jeder Seite

min. max.

Gesamtchrom 50 140
Chrom in den Oxiden 7 35

ANMERKUNG  Das Gesamtchrom ist die Summe aus dem metallischen
Chrom und dem in den Oxiden und Hydroxiden enthaltenen Chrom.

Tabelle 4 — ECCS-RC-Gewichte

Mittleres Uberzuggewicht
in mg/m? auf jeder Seite

min. max.
Gesamtchrom 50 250
Chrom in den Oxiden 2 35

ANMERKUNG  Das Gesamtchrom ist die Summe aus dem metallischen
Chrom und dem in den Oxiden und Hydroxiden enthaltenen Chrom.

7.2.2 Versuchsdurchfithrung
7.2.2.1 Proben

Fir die Offline-Bestimmung sind auf jeder nach Nummer 12 ausgewahlten Tafel vier Scheiben mit einer
Flache von jeweils mindestens 2 500 mm? aus jedem der drei Siatze von Positionen X in Bild 3 zu entnehmen.
Der Prifbereich jeder Scheibe muss eine genau bestimmte Flache von mindestens 2 000 mm? aufweisen. Die
Kantenpriifstiicke miissen mindestens 25 mm von den Kanten entfernt entnommen werden.

Zwei der vier Scheiben (zwei pro Oberflache) aus jeder Position sind fiir die getrennten Ermittlungen der
Chrommassen in der metallischen Chromschicht und in der Chromoxidschicht auf einer Oberfldche des
Blechs und die beiden anderen Scheiben fiir die entsprechenden Bestimmungen auf der anderen Oberflache
zu verwenden.
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7.2.2.2 Verfahren der Bestimmung

Das Gewicht des metallischen Chroms und des Chroms im Oxid ist in Milligramm je Quadratmeter fir jede
Seite auf 1 mg/m? anzugeben.

Firr laufende Uberpriifungen kénnen die Uberzuggewichte mit jedem geeigneten und anerkannten
Analysenverfahren ermittelt werden, in Schiedsfillen und bei allen Wiederholungspriifungen ist jedoch das
in Anhang F beschriebene Referenzverfahren anzuwenden.

Alle Priifungen nach den im Anhang F beschriebenen Verfahren sind am unbehandelten Werkstoff im
Herstellungszustand durchzufiihren. Fiir Bescheinigungszwecke ist der angegebene Wert der Masse der
Chromschicht als Mittelwert aller Messergebnisse zu nehmen.

8 Mechanische Eigenschaften
8.1 Allgemeines
Fiir Verpackungsblech kann eine Anzahl verschiedener mechanischer Eigenschaften bestimmt werden.

Ein einzelner mechanischer Versuch kann alle Einflussarten, die die Herstellungseigenschaften beeinflussen,
nicht messen. Ein einzelner Versuch kann auch die Herstellungspalette der zurzeit erzeugten
Verpackungsbleche nicht genligend beschreiben.

Im Einzelfall kénnen individuelle mechanische Eigenschaften die Verarbeitbarkeit von Verpackungsblech
und die nachfolgende Gebrauchstauglichkeit nachhaltig beeinflussen, abhangig von der Stahlauswahl, der
Warmebehandlung und dem angewandten Dressierverfahren.

Das Priifverfahren, das die besten Hinweise auf die mechanischen Eigenschaften gibt, ist der Zugversuch, der
die Streck- oder Dehngrenze und die Zugfestigkeit misst. Fiir dieses Dokument bilden die Zugversuche die
Grundlage fiir die Einteilung nach Tabelle 5. In Schiedsfillen ist der Zugversuch, wie in Anhang I
beschrieben, als Referenzverfahren anzuwenden.

ANMERKUNG 1 Fiir Bescheinigungszwecke werden die Zugfestigkeitseigenschaften mit einer Mindeststichprobenrate
von 1 aus 5 Coils der gleichen Spezifikation und aus fortlaufender Produktion bestimmt.

ANMERKUNG 2 Der Zugversuch ist als Laboratoriumspriifung nicht allen Anwendern verfiigbar. Versuche, die in den
Herstellwerken zur Bewertung der Verpackungsblecherzeugnisse geeignet sind, sind die Rockwell-Hartepriifung (siehe
Anhang G) und der Riickfederungsversuch (siehe Anhang H). Die Rockwell Hartepriifung ist fiir einfach reduziertes
(SR)-Material geeignet und der Riickfederungsversuch fiir doppelt reduziertes (DR).

ANMERKUNG 3 Der Hersteller kann die Zugeigenschaften anhand von Modellen ermitteln. Die prEN 10373 kann als
Richtlinie verwendet werden. Im Streitfall ist jedoch der Zugversuch zwingend erforderlich.

8.2 Zugversuchsmessungen
8.2.1 Allgemeines

Der Zugversuch muss entsprechend EN ISO 6892-1:2019 durchgefiihrt werden, sofern in diesem Dokument
nicht anders vorgegeben.

8.2.2 Probenlage

Fiir jedes nach Abschnitt 12 ausgewahlte Blech wird eine rechteckige Tafel geschnitten, aus der Priifstiicke
entnommen werden, wobei die Walzrichtung parallel zur Lange des Priifstiicks verlauft:

— im Regelfall an der in Bild 13 mit Z1 gekennzeichneten Stelle;
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— im Streitfall an den beiden Positionen Z1 und Z2 in Bild 13.

Die Randproben sind so nah wie moglich an der Kante zu nehmen, jedoch mit einem Mindestabstand von
25 mm zu den Blechkanten.

8.2.3 Alterung

Vor der Durchfithrung des Zugversuchs ist die Zugprobe bei 200°C fiir 20 min. zu altern. Chargengegliihtes
(BA)-Material kann ohne vorherige Alterung gepriift werden.

8.2.4 Dicke
Die Ausgangsdicke des fiir die Bestimmung der mechanischen Eigenschaften verwendeten Priifstiicks sollte
die Stahldicke mit metallischer Beschichtung (falls vorhanden) und ohne organische Beschichtung
einschlief3en.

8.2.5 Versuchsbedingungen

Die Abmessungen des Zugprobekorpers miissen mit EN ISO 6892-1:2019, B.2, erster Absatz und Tabelle B.1
ibereinstimmen, sofern nicht anders vereinbart.

Das Priifstiick sollte einspannbare Enden haben, die breiter als die parallele Lange sind.

Fiir die werksinterne Prifung von Weifsblechprodukten entscheidet der Lieferant, welche
Priifgeschwindigkeiten er anwendet.

Prifkorperabmessungen und Priifgeschwindigkeit haben einen Einfluss auf die ermittelten mechanischen
Kennwerte, daher sind Prifkérperabmessungen und Geschwindigkeitsprofile zu dokumentieren.

Im Streitfall sind die Zugpriifbedingungen genau zu definieren, um vergleichbare Ergebnisse zu
gewadhrleisten. Zu diesem Zweck werden solche Priifbedingungen in Anhang I beschrieben.

8.2.6 Festigkeitseigenschaften

8.2.6.1 Allgemeines

Tabelle 5 beschreibt die Festigkeitskennwerte von Weifblechprodukten.

Da Werkstoffe verschiedener Stahlsorten ein unterschiedliches Verhalten bei der Zugpriifung zeigen, sollten
die entsprechenden Festigkeitskennwerte in Abhangigkeit von der Warmebehandlung und dem
Streckverhalten des Werkstoffs definiert werden, wie in Tabelle 5 dargestellt.

Die Zugfestigkeit, Rm, des Endprodukts ist abhdngig von der Verarbeitungsgeschichte und insbesondere von
der chemischen Zusammensetzung des Stahls. Der informative Anhang ] fasst die Zugfestigkeit basierend auf
historischen Daten zusammen.

Die Werte in Tabelle ].1 sollten dabei nur als Richtwert verwendet werden.

8.2.6.2 Chargengegliihtes (BA)-Material

Bei BA-Material beginnt die Stahlsortenbezeichnung mit den Buchstabenprafix , TS“

Flir BA-Material ist die relevante mechanische Eigenschaft die Dehngrenze bei 0,2 % plastischer Dehnung,

Rpo2, siehe EN ISO 6892-1:2019, 3.10.3. In Bild 1 ist eine typische Spannungs-Dehnungs-Kurve von BA-
Material dargestellt.
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Flr den speziellen Fall von BA-Material mit einer plastischen Dehnung bei maximaler Kraft, 4,, kleiner als
0,2 %, sollte die maximale Festigkeit, Ry, anstelle von Rpo,2 verwendet werden.

Fiir die meisten BA-Materialien, die harter als TS480 sind, gibt es keine wirkliche Verfestigung nach der
Dehngrenze. Die Zugfestigkeit, Rm, sieche EN ISO 6892-1:2019, 3.10.1 ist daher schwierig oder unmaoglich zu
bestimmen und wird nicht in Anhang ] angegeben.

R A

T

RpO,Z

ov

0,2%

Legende
e Dehnungsanteil
R mechanische Spannung

Bild 1 — Typische Spannungs-Dehnungskurve von BA-Material
8.2.6.3 Kontinuierlich geglithtes Material
Fiir kontinuierlich gegliihtes Material beginnt die Stahlsortenbezeichnung mit den Buchstabenprifix , TH".
Fiir kontinuierlich geglithtes Material ist die relevante mechanische Eigenschaft die untere Streckgrenze, R,
die der niedrigste ermittelte Spannungswert wahrend des plastischen Streckens vor dem Einsetzen der

Verfestigung ist (siehe EN ISO 6892-1:2019, 3.10.2.2). In Bild 2 ist eine typische Spannungs-Dehnungs-Kurve
von durchgehend gegliihtem Material dargestellt.
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ReL

oV

Legende
e Dehnungsanteil
R mechanische Spannung

Bild 2 — Typische Spannungs-Dehnungskurve von kontinuierlich gegliihtem (CA)-Material
Bei hoherfestem, kontinuierlich gegliihtem Material kann es sein, dass nach der oberen Streckgrenze, Rch,
keine Verfestigung stattfindet, so dass Re. nicht gemafd EN ISO 6892-1:2019 bestimmt werden kann. Es
konnen dann zwei Falle unterschieden werden.

— Nach Ren ist ein deutliches Plateau vorhanden (siehe Bild 3).

Die Plateauh6he kann mit Re. gleichgesetzt werden und sollte den in Tabelle 5 angegebenen Werten
entsprechen. Fiir die Bestimmung der Plateauh6he wird die Verwendung von Rpo2 empfohlen.
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Legende
Dehnungsanteil

Verfestigung nach der oberen Streckgrenze

beginnt vor 0,2 % plastischer Dehnung (siehe Bild 4b)).
Der einzige zuverldssig messbare Festigkeitsparameter ist Rey und sollte dann den in Tabelle 5

e
R mechanische Spannung
Bild 3 — Empfohlene Bestimmung der Plateauhohe fiir kontinuierlich gegliihtes (CA)-Material ohne

Es ist kein ausgepragtes Plateau nach Res vorhanden (siehe Bild 4(a)) oder das Einschniirverhalten

angegebenen Werten entsprechen.
R R
/
/
/
/
/
/
/
/
/
/
0 0 0,2% e
(a) (b)
Legende

e Dehnungsanteil
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Bild 4 — Bestimmung von Rep, fiir einige (CA)-Giiten
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Einige CA-Giiten kdnnen eine Reihe von Spannungs-Dehnungskurven aufweisen, wobei in einigen Fallen Re,
bestimmt werden kann (Bild 2) und in anderen Fallen nicht (Bild 3 und Bild 4 a) und 4 b)). Im letzteren Fall
sollte der Zugparameter gewahlt werden, der die Giite am besten reprasentiert, um das durchschnittliche
Verhalten des Materials im Zugversuch wiederzugeben.

Fiir die meisten kontinuierlich gegliihten Werkstoffe mit einer Stahlsorte, die harter als TH460 ist, wird die
Zugfestigkeit, Rm, in Anhang ] nicht angegeben, da sie entweder nicht messbar ist oder sich nicht signifikant
von ReL unterscheidet.

8.3 Mechanische Eigenschaften von Weif3blechprodukten

Bei der Priifung nach 8.2 miissen die mechanischen Eigenschaften den Angaben in Tabelle 5 entsprechen.

Tabelle 5 — Mechanische Eigenschaften von Verpackungsblecherzeugnissen

Streckgrenze Ry fiir BA-Material oder untere
Streckgrenze, R, fiir CA-Material
Nominalwert Toleranz

Stahlsorte | Werkstoffnummer MPa MPa
TS230 1.0371 230 +50
TS245 1.0372 245 +50
TS260 1.0379 260 +50
TS275 1.0375 275 +50
TS290 1.0381 290 +50
TS340 1.9336 340 +50
TS480 1.9337 480 +50
TS520 1.9338 520 +50
TS550 1.0385 550 +50
TH330 1.9331 330 +50
TH360 1.9332 360 +50
TH415 1.0377 415 +50
TH435 1.0378 435 +50
TH460 1.9333 460 +50
TH480 1.9334 480 +50
TH520 1.0384 520 +50
TH550 1.0373 550 +50
TH580 1.0382 580 +50
TH620 1.0374 620 +50
TH650 1.9335 650 +50

Chargengegliihte (BA)-Giiten sollten mit den Buchstabenprifix "TS" bezeichnet werden. Kontinuierlich
gegliihte Sorten sollten mit den Buchstabenprafix "TH" bezeichnet werden.

Flr chargengegliihtes (BA)-Material sollte Rpo2 den angegebenen Werten entsprechen. Fiir kontinuierlich
gegliihtes Material sollte Re;, mit den angegebenen Werten lbereinstimmen. Fiir Sonderfille, die in 8.2.5

beschrieben sind, sollten andere Festigkeitsparameter verwendet werden.

ANMERKUNG 1 Tabelle 5 stellt die gebrauchlichen Giiten dar. Andere Gliten kénnen zwischen Lieferant und Kunde
vereinbart werden.

Documents
Document Sharir@Hub

Full document details: E DIN EN 10202:2021-03


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-10202-2021-03
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-10202-2021-03

E DIN EN 10202:2021-03 - Entwurf -
prEN 10202:2021 (D)

ANMERKUNG 2 Die in Tabelle 5 angegebene Abweichung von * 50 MPa stellt den normalen Bereich innerhalb der
spezifizierten Giiten dar, andere Abweichungen kdnnen zwischen Lieferant und Kunde vereinbart werden.

ANMERKUNG 3 Der normative Anhang I enthalt die Priifbedingungen fiir den Fall von Streitigkeiten.

ANMERKUNG 4 Im informativen Anhang ] sind Richtwerte fiir die Zugfestigkeit angegeben.

ANMERKUNG 5 Der informative Anhang K enthélt eine Liste der fritheren Bezeichnungen.

Einige Endanwendungen kénnen im Vergleich zu den Standardsorten verbesserte Eigenschaften erfordern,

z. B. hohe Dehnung, geringe Neigung. Diese sollten zwischen Lieferant und Kunde besprochen und
vereinbart werden.

9 Grenzabmafie und Formtoleranzen

9.1 Allgemeines

Flir die Toleranzen der Abmessungen und der Form gelten die Festlegungen in 9.2 bis 9.4 sowie die
entsprechenden Messverfahren. Die folgenden Priifungen sind nur im Streitfall durchzufiihren.

9.2 Dicke und Kantenanschiarfung
9.2.1 Dicke
Die Materialdicke muss folgendem entsprechen:

a) Die Abweichung der gemessenen Dicke von der vereinbarten Dicke in der Mitte des Bandes darf +5 %
nicht iiberschreiten;

b) die Abweichung von der vereinbarten Dicke, gemessen an einem beliebigen Punkt, der nicht innerhalb
von 6 mm von der gefrasten Kante liegt, muss zwischen +5 % und -8 % liegen;

c) Bei Liefereinheiten von mehr als 10 000 Blechen (oder entsprechender Lieferldnge bei Lieferung in
Rollen) darf die durchschnittliche Dicke nicht mehr als + 2 % von der Nenndicke abweichen.

ANMERKUNG  Ublicherweise ist die vereinbarte Dicke die bestellte.

9.2.2 Prifverfahren fiir die Dicke

Die Dicke muss mit einem Kugeltaster mit vorgespannter Feder und einer Messunsicherheit von 0,001 mm
gemessen werden. Der Kugeltaster soll eine kugelférmig endende Messspindel von ungefihr 3 mm
Durchmesser und eine Grundplatte mit gekriimmter Oberflache von ungefahr 25 mm Radius haben.

Die Messung muss auf 0,001 mm Genauigkeit erfolgen.

Die Einzelmessungen diirfen nicht innerhalb eines Bereichs von 6 mm von den Kanten erfolgen.

9.2.3 Kantenanscharfung

Kantenanscharfung ist das Diinnerwerden des Bandes zu den besdumten Kanten hin. Fiir Blech und Band

darf die Dicke - gemessen 6 mm von der geschnittenen Kante - nicht mehr als 6 % unter der gemessenen
Mittendicke liegen, gemessen im rechten Winkel zu der besdumten Kante (siehe Bild 5).
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9.2.4 Prifverfahren fir die Kantenanscharfung
Zur Messung der Kantenanscharfung an Blech und Band sind drei Einzelmesspunkte, die im rechten Winkel
zur Walzrichtung auf einer Geraden liegen, mit einem Kugeltaster mit vorgespannter Feder, wie zuvor

beschrieben, zu messen.

Die drei Messungen sollen auf der beschriebenen Linie in der Mitte der Walzbreite und 6 mm von beiden
besdumten Walzkanten erfolgen (siehe Bild 5).

Die Kantenanscharfung, ausgedriickt in Prozent, wird wie folgt berechnet:
Kantenanscharfung (%) = ((e-el) / e) x 100

oder

Kantenanscharfung (%) = ((e - e2) / e) x 100

je nachdem, welcher Wert grofier ist.

el e e?
4
1 | | |
16 16
T T T T

Legende
1 Kantel
2 Mittelstreifenlinie
3  Breite
4 Kante 2

Bild 5 — Kantenanschirfung
9.3 Lineare Abmessungen
9.3.1 Breite und Linge
Jede Tafel muss so beschaffen sein, dass ein Rechteck mit den bestellten Mafden in ihr enthalten ist. Die
gewalzte Breite darf von der bestellten Groéfde nicht mehr als +3 mm abweichen. Die abgeschnittene Lange
der Tafel darf von der bestellten Lange nicht mehr als +3 mm abweichen.
ANMERKUNG Engere Toleranzen kdnnen nach Absprache zwischen Hersteller und Besteller verlangt werden.

9.3.2 Rechtwinkligkeit bei Tafeln

Als Abweichung von der Rechtwinkligkeit gilt die Abweichung einer Kante von einer Geraden, die im rechten
Winkel von einer Ecke aus zur gegeniiberliegenden Kante der Tafel gezogen wird (siehe Bild 6).

Die Abweichung von der Rechtwinkligkeit (in Prozent) wird wie folgt berechnet:

] o ) Abweichung (A)
Abweichung von der Rechtwinkligkeit (%) = Tafelabmessung (B) x 100.
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Bei keiner Probetafel darf die Abweichung von der Rechtwinkligkeit mehr als 0,15 % betragen.

Legende
A Abweichung
B Lange oder Breite der Tafel, gemessen im rechten Winkel zu einer Kante

Bild 6 — Rechtwinkligkeit bei Tafeln
9.3.3 Seitengeradheit bei Band

Als Seitengeradheit wird die Abweichung einer besdumten Kante von einer in derselben Ebene liegenden
Geraden auf einer verhaltnismafiig kurzen Messstrecke bezeichnet (siehe Bild 3).

Bei der Messung vor dem Schneiden darf die Abweichung von der Seitengeradheit bei einer Messstrecke von
1 m nicht mehr als 0,3 mm betragen.

9.3.4 Priifverfahren fiir die Seitengeradheit

Die Probetafel wird an eine gerade Kante angelegt. Die Abweichung D der Seitengeradheit wird durch
Verwendung einer Messlehre von 0,3 mm gepriift. Wenn die Messlehre zwischen die gerade Kante und die
Probetafel passt, ist das Erzeugnis nicht normgerecht.

L

Legende

L  Sehnenlange

W Walzbreite

D  Geradheitsabweichung

Bild 7 — Abweichung von der Seitengeradheit bei Band
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9.4 Planheit

9.4.1 Randwelligkeit

Legende
hew Sehnenldange
a  Walzrichtung

Bild 8 — Randwelligkeit
Die Hohe der Randwelligkeit hew darf an keinem Punkt mehr als 2,5 mm betragen (siehe Bild 8). In einem
abgelangten Stiick von 1 m Lange diirfen nicht mehr als sechs Wellen, die héher als 1,5 mm sind, vorhanden
sein.

9.4.2 Priifverfahren fiir die Randwelligkeit

Um die Randwelligkeit zu messen, wird jede Probetafel auf eine flache, ebene Unterlage gelegt, die grofier ist
als sie selbst. Die Wellenh6he wird mit Priifstaben in Stufen von 0,25 mm jeweils bestimmt.

Als Wellenhoéhe gilt der Priifstabdurchmesser, der gerade unter die Randwelle der Tafel passt.
9.4.3 Bogigkeit

Bogigkeit ist die bleibende Kriimmung einer Tafel oder eines Bandes, bei der der Abstand der Kanten kleiner
ist als die entsprechende Blech- oder Bandabmessung.

Kriimmung kann konvex oder konkav in Bezug auf den Stapel sein. Ublicherweise wird konvexe Wolbung
nach oben als positiv (+) und konkave Woélbung als negativ (-) bezeichnet (siehe Bild 9).
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Legende
a Maximalwert der Unterkante und der Vertikalen

Bild 9 — Bogigkeit

Die Einzelwerte der Langskriimmung und Querkrimmung dirfen 30 mm nicht iiberschreiten. Bei der
Lieferung in Rollen gilt dieser Wert nach einem vorherigen iiblichen Richtvorgang.

Wenn in einem Stapel sowohl konvex als auch konkav gekriimmte Bleche enthalten sind, darf die Summe,
unter Aufierachtlassen des Vorzeichens (+/-), einen Wert von 30 mm nicht iberschreiten.

9.4.4 Priifverfahren fiir die Bogigkeit

Bei der Probenahme ist es notwendig festzuhalten, welches Oberseite und welches Unterseite jeder Tafel in
Bezug auf den Stapel ist.

Die Bogigkeit wird als maximale Lings- oder Querkrimmung gemessen, indem die Probetafel an einer
waagerechten Kante auf einer senkrecht stabilen Flache aufgehdngt wird. Es wird notiert, ob die Oberseite
oder Unterseite sich an die senkrechte Flache anlehnt, so dass die Bogigkeit eine Auslenkung des unteren
Endes der Probetafel bewirkt, das von der senkrechten Wand absteht.

Die Probetafel muss am oberen Ende gleichméaf3ig in einer Breite, die 25 mm von der Kante nicht iibersteigt,
befestigt werden. Der maximale Abstand, mit dem das untere Ende von der Senkrechten absteht (siehe a in
Bild 5), wird mit einem Mafdstab aus Stahl auf 1 mm gemessen und mit dem entsprechenden Plus- oder
Minus-Vorzeichen fiir konvexe oder konkave Bogigkeit notiert.

9.4.5 Mittenwelligkeit

Die Mittenwelligkeit wird durch Messen der Erhebung der Kanten, die bei dieser Priifung auftritt, bestimmt.
Der Wert darf 9 mm nicht iiberschreiten (siehe Bild 10).
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ANMERKUNG  Mittenwelligkeit ist in einem Stapel nicht deutlich sichtbar, erscheint aber oft beim Bedrucken oder
Zerteilen. Die Erscheinung lasst sich am besten beobachten, wenn die Tafel an einer Ecke senkrecht hidngengelassen
wird.

Legende
a  Walzrichtung

Bild 10 — Mittenwelligkeit
9.4.6 Prifverfahren fiir die Mittenwelligkeit

9.4.6.1Allgemeines

Fiir Routinepriifungen kénnen sowohl die direkte als auch die indirekte Methode verwendet werden, im
Streitfall ist jedoch die indirekte Methode zu verwenden.

9.4.6.2Direkte Methode

Die Probenplatte ist auf eine ebene und horizontale Flache zu legen, die grof3er als die Probe ist. Ein starrer,
flacher und gerader Stab, der von zwei starren Blocken mit gleicher und geeigneter Héhe getragen wird, ist
so iiber die Probe zu legen, dass er sich ungefahr genau iiber der Welle der mittleren Wélbung und parallel
zur Rollrichtung befindet (siehe Bild 11).

Es sind jeweils die beiden Abstdnde an den Punkten der Ober- und Unterseite der Welle von der Unterkante

des Stabes zu messen. Die Hohe der Mittenwelligkeit (Wert hcr in Abbildung 11) ist als Differenz zwischen
diesen beiden Werten (Werte hz und h; in Bild 11) zu bestimmen.

/ a
-
Z

<

hee=ty-Hy

Legende
a  Walzrichtung

Bild 11 — Priifverfahren fiir die Mittenwelligkeit (direkte Methode)

9.4.6.3Indirekte Methode

Die Probenplatte ist auf eine ebene und horizontale Flache zu legen, die grofier als die Probe ist. Ein starres
und flaches Brett ist auf die Mitte des Musters zu legen.
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Das Brett ist um die Oberfliche des Probenmittelpunkts zu bewegen, bis eine Position ermittelt werden
kann, die die hochste Kantenanhebung ergibt. Dann wird Druck auf das Brett ausgeiibt, um das Muster in der
Mitte abzuflachen und die Kante auf eine maximale Hohe anzuheben. Wahrend der Priifung darf die Platte
die zu messenden Kanten nicht iiberlappen.

Die Kantenanhebung wird mit einer Fiihlerlehre mit einem Durchmesser von 9 mm bestimmt, und das
Produkt gilt als aufderhalb der Spezifikation, wenn die Fiihlerlehre am Punkt der maximalen Anhebung unter
die Kante der Platte passt (Wert hjs in Bild 12).

.

Legende
h;s maximale Anhebung der Kante

his

Bild 12 — Priifverfahren fiir die Mittenwelligkeit (indirekte Methode)

9.4.7 Schneidgrat

Ein Schneidgrat darf nur in solchem Ausmafd vorhanden sein, dass er die Verarbeitbarkeit nicht
beeintrachtigt.

10 Schweifdnihte am Coil

10.1 Allgemeines

Die Coils miissen innerhalb der Grenzen der gelieferten Gewichte gleichmafig sein, notigenfalls durch
elektrische oder Laserschweifdungen. Die Anforderungen an die Anzahl, die Lage und die Mafie der in einem
Coil zulassigen Schweifdndhte sind in 10.2 bis 10.4 genannt.

10.2 Anzahl der Nihte

Die Zahl der Schweifdndhte in einem Coil darf auf einer Liange von 10000 m nicht grofier als drei sein.

10.3 Lage der Nahte

Die Lage jeder Schweifdnaht in einem Coil ist durch ein eingestanztes Loch und aufderdem optisch zu
kennzeichnen.

ANMERKUNG  Die Lage jeder Schweifdnaht in einem Coil kann z. B. durch Einfiigen eines Stiickes aus einem weichen
Material gekennzeichnet werden. Auf Vereinbarung zwischen Hersteller und Besteller sind jedoch auch andere
Verfahren anwendbar.
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10.4 Maf3e der Schweif3ndhte

10.4.1 Dicke

Die Gesamtdicke einer Schweifdnaht darf hochstens das 1%2-fache der Nenndicke des Bandes betragen.
10.4.2 Uberlappung

Bei jeder iiberlappenden SchweifRnaht darf die Gesamtlinge der Uberlappung hochstens 10 mm betragen.
Das freie Ende der Uberlappung darf nicht ldnger als 5 mm sein.

11 Kennzeichnung von differenzbeschichteten kaltgewalztem Weif3blech

Um zwischen differenzbeschichtetem und auf beiden Seiten gleichbeschichtetem Weifdblech unterscheiden
zu konnen, muss das differenzbeschichtete Weifdblech auf einer Oberfliche mit geraden parallelen Linien
von ungefahr 1 mm Breite gekennzeichnet werden.

Die Markierung muss aus Linien bestehen, die in Abstinden von 75 mm angeordnet sind und darauf
hinweisen, dass das Weif3blech unterschiedlich beschichtet ist, aber nicht die genaue Spezifikation angeben.

Die schwerer beschichtete Oberflache ist normalerweise mit durchgehenden Linien zu kennzeichnen, es sei
denn, der Kaufer hat etwas anderes vorgeschrieben. Wenn eine Kennzeichnung auf der leichteren
beschichteten Oberflache erforderlich ist, sind unterbrochene Linien zu verwenden.

Der Buchstabe ,D“ in der Produktbeschreibung muss sich neben der zu kennzeichnenden Oberflache
befinden, und seine Position wird wie folgt zur Angabe der erforderlichen Verpackungsausrichtung
verwendet:

— wenn das “D” am Anfang der Beschriftung steht, ist die gekennzeichnete Oberflache auf der Oberseite
der gepackten Tafeln, oder auf der Aufdenseite des Coils;

— wenn das “D” am Ende der Beschriftung steht, ist die gekennzeichnete Oberfliche die Unterseite der
gepackten Tafel, oder auf der Innenseite des Coils.

Im Folgenden werden Beispiele flir das System der Kennzeichnung aufgefiihrt:

Beispiel - D-5,6/2,8: 5.6 beschichtete Oberflache mit durchgehenden Linien kennzeichnen. Kennzeichnung auf der
Oberseite von Blechen oder auf der Aufdenseite des Coils;

oder - 2,8/5,6-D: 5.6 beschichtete Oberfliche mit durchgehenden Linien kennzeichnen. Kennzeichnung auf der
Unterseite der Bleche oder der Innenseite des Coils;

oder - D-2,8/5,6: 2.8 beschichtete Oberfliche mit unterbrochenen Linien kennzeichnen. Kennzeichnung auf der
Oberseite von Blechen oder auf der Aufdenseite des Coils;

oder-5,6/2,8-D: 2.8 beschichtete Oberfliche mit unterbrochenen Linien kennzeichnen. Kennzeichnung auf der
Unterseite der Bleche oder der Innenseite des Coils.

ANMERKUNG 1 Anhang K enthilt die Einzelheiten eines alternativen Systems der Kennzeichnung fiir einige
Uberzugskombinationen.

ANMERKUNG 2 Eine vereinfachte Kennzeichnung durch eine einzige Linie kann zwischen Lieferant und Besteller
vereinbart werden.
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12 Probenahme

12.1 Fiir die Qualititskontrolle

Die Probenahme erfolgt durch den Lieferanten zur Qualititskontrolle entsprechend den Prozess- und
Produktmoglichkeiten.

Fiir die Off-Line-Priifung werden die Proben gemaf3 Bild 13 unten entnommen:

Mafie in Millimeter
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Legende

1 Walzrichtung

X  Proben fiir die Gewichtsbestimmung der metallischen Beschichtung[Kreise]
Y Proben fiir die Bestimmung des Dickenunterschieds innerhalb einer Tafel

Z  Proben fiir den Zug- oder den Riickfederungsversuch

Bild 13 — Lage der Proben

12.2 Im Streitfall

Im Streitfall muss die Riickverfolgbarkeit hergestellt werden. Die Probenahme muss zwischen Lieferant und
Besteller vereinbart werden.

ANMERKUNG Fiir den Fall, dass keine Vereinbarungen zwischen Lieferant und Besteller getroffen werden koénnen,
wird empfohlen, eine Probe pro Coil oder eine Probe pro Blechstapel zu nehmen.

Der Kiufer muss dem Hersteller oder seinen Vertretern erlauben, bei der Probenahme und der
anschliefdenden Priifung anwesend zu sein, um bestatigen zu konnen, dass die Identitatsangaben der Proben
und Priifstiicke mit den Coils der gelieferten Sendung libereinstimmen.

13 Wiederholungspriifungen

Wenn eines der Priifergebnisse nicht zufriedenstellend ist, miissen die Messungen fiir die betreffende
Eigenschaft an zwei weiteren Mustern wiederholt werden, und zwar jedes Mal unter Verwendung der in
Abschnitt 12 festgelegten Probenahme. Entsprechen die Ergebnisse beider Wiederholungspriifungen den
angegebenen Anforderungen, so gilt die Lieferung als mit diesem Dokument libereinstimmend; entsprechen
jedoch die Ergebnisse einer der Wiederholungspriifungen nicht den angegebenen Anforderungen, so gilt die
Lieferung als nicht mit diesem Dokument tibereinstimmend.
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14 Versand und Verpackung
14.1 Coils
14.1.1 Versand der Coils

Sofern bei der Bestellung nichts anderes vereinbart wurde, sind die Coils mit senkrechter Achse zu
versenden (siehe 5.1 1)). Die andere Wahlmoglichkeit ist der Versand mit waagerechter Achse. Der

Innendurchmesser der Coils muss 420 +10

_qg mm betragen.

14.1.2 Aufwicklung der Rollen

Wenn die Rollen mit senkrecht stehendem Kern geliefert werden (iibliche Lieferart), so muss der Besteller
die geforderte Wickelrichtung angeben (siehe Bild 14).

1 2

=> —

Legende
1 gegen Uhrzeigersinn
2 in Uhrzeigersinn

Bild 14 — Lage der Proben

14.2 Tafeln

Die Tafeln werden in Stapeln geliefert, wobei die Anzahl der Tafeln zwischen dem Lieferanten und dem
Kaufer vereinbart werden muss.

ANMERKUNG  Die Tafeln werden normalerweise auf einem Untersatz verpackt, die ein Gesamtpaket bilden. Die
Richtung der Kufen ist parallel zur kurzen Seite der Tafeln, sofern bei der Bestellung nichts anderes vereinbart wurde
(siehe 5.1 m)).
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Anhang A
(informativ)

Ablosen der Zinnauflage

A.1 Prinzip

Der Zinniiberzug wird vom Weif3blech durch Eintauchen in eine Losung nach Clarke abgelost. Es folgen
Reinigen und Trocknen.

A.2 Losung nach Clarke

78 g Antimontrichlorid werden in 11 heifder Salzsdure gelost. Durch vier Nr. 40 Filterpapier abfiltern.
Abkiihlen und mit 2,5 1 kalter Salzsiure verdiinnen.

A.3 Verfahren

Das trockene, saubere Probestiick wird vollstindig in die Losung nach Clarke eingetaucht. Wenn die
Reaktion an der Oberfliche des Probestiicks aufhdrt und ein diinner, gleichméfiger schwarzer Belag von
Antimon auf der Oberflache zu sehen ist, ist die Probe sorgfaltig in heifdem Wasser zu waschen und der Belag
von der Oberflache abzubiirsten und zu entfernen.

Das Probestiick in Methylalkohol eintauchen, trocknen und fiir weitere Untersuchungen aufbewahren und
bereithalten.
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Anhang B
(normativ)

Ermittlung des Chroms mittels des Diphenylkarbazid-Verfahrens

B.1 Ubersicht und Anwendungsbereich
Dieses Verfahren beschreibt die Ermittlung von Chrom auf Weifsblech mittels Diphenylkarbazid. Es gilt fiir

elektrolytisch verzinntes Weifdblech, das in einem Chromionen enthaltendem Elektrolyten passiviert worden
ist.

B.2 Prinzip

Das Chrom im Passivierungsfilm auf Weifsblech wird entfernt und zu sechswertigem Chrom oxidiert, bevor
seine Reaktion mit 1,5-diphenylkarbazin zu einem photometrisch gemessenen violetten Komplex erfolgt.

B.3 Reagenzien

In allen Versuchen sind Chemikalien mit der notwendigen Reinheit zu verwenden. Es ist stets entionisiertes
oder destilliertes Wasser zu verwenden.

B.3.1 Standard-Chromat-Léosung A: Es sind 1,410 g von K»Cr;07 in Wasser zu losen und auf 1,0 1 zu
verdiinnen (1 ml = 0,5 mg Cr).

B.3.2 Standard-Chromat-L6ésung B: 20 ml der Standard-Losung A sind abzupipettieren und in einem
Messkolben mit Wasser auf 1 | aufzufiillen.

B.3.3 Diphenylkarbazid-Reagenz: Es sind 10,0 ml Aceton, 10,0 ml von 95%-igem Ethylalkohol und 20 ml
H3PO4 (85%-ige Sdure mit dem gleichen Anteil Wasser verdiinnt) hinzuzufiigen.

B.3.4 Salzsdure: Dichte (p) = 1,19
B.3.5 Kaliumpermagnat (KMnO4): Gesittigte Losung

B.3.6 Natriumhydroxid (1,0M)-Trinatriumphosphat-Lésung: Es sind 40,0 g NaOH und 50,0 g Na3PO4 in
Wasser zu losen und auf 1 1zu verdiinnen.

B.3.7 Schwefelsaure: Es sind 100 ml H>SO4 (p = 1,84) langsam hinzuzugeben und unter Riihren auf 300 ml
aufzufiillen.

B.4 Apparate
B.4.1 Ubliche Laborausriistung

B.4.2 Spektralphotometer
B.5 Verfahren

B.5.1 Eine Ronde von 26 cm® (Gesamtoberflache auf beiden Seiten 52 cm®) ist auszustanzen. Falls beide
Oberflachen zu analysieren sind, ist die Ronde leicht zu biegen, damit sie nicht flach aufliegt. Falls nur eine
Seite abzuldsen ist, ist die Ronde leicht gegen einen Gummistopfen zu driicken, der etwas gréfier als die
Ronde ist. Der Gummistopfen sollte gelocht sein, um ein Vakuum durch ein Rohr in der Mitte auf die
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Oberflache der Ronde ermoglichen zu kénnen. Ein Streifen von ungefahr 3,2 mm Breite ist am Umfang des
Stopfens freizulassen. Es ist nicht zu empfehlen, beide Seiten zusammen zu priifen.

B.5.2 Die Probe ist in einen 250 ml-Becher zu legen und 25 ml der NaOH.Na3zPO4-L6sung (B.3.6) sind
hinzuzufligen. Nach 1 1/2-miniitigem Kochen wird die Losung in einen anderen 250 ml-Becher gegeben und
die Ronde mit Becher einmal mit Wasser abgewaschen.

B.5.3 Es werden 25 ml H2S04 (B.3.7) dem Becher mit der Ronde hinzugegeben und fiir 1 min gekocht.
Danach wird diese Losung dem zweiten Becher mit der NaOH.Na3P04-Lésung zugegeben. Die Ronde und
der erste Becher werden zweimal mit kleinen Wassermengen gewaschen. (Wenn beide Oberflachen
abzuldsen sind, miissen diese so benetzt sein, dass das gesamte Chrom entfernt werden kann. Dies geschieht
durch kontinuierliches Drehen des Bechers in der Hitze wahrend des Kochens mit H2S04.)

B.5.4 Die Probeldsung ist zum Kochen zu bringen und 1 bis 2 Tropfen gesattigtes KMnO4 (B.3.5) sind
hinzuzufiigen. Dies sollte ausreichen, um eine rosa Farbe zu erhalten. Um das Chrom vollstindig zu
oxidieren, sollte die Loésung noch fiir 3 min bis 4 min gekocht werden. Um Spritzer zu vermeiden, sollte der
Becher beim Kochen abgedeckt sein.

B.5.5 Essind 5 Tropfen HCI (B.3.4) hinzuzufiigen und es ist mit dem Kochen fortzufahren, bis die Farbung
verschwunden ist. (Falls notig, darf mehr Sdure zugesetzt werden.)

B.5.6 Die Losung ist in einen 100 ml Messkolben zu geben und im Wasserbad auf etwa 21 °C abzukiihlen.
3,0 ml der Diphenylkarbazid-Lésung (B.3.3) sind hinzuzufiigen, und der Kolben ist bis zur Messmarke mit
destilliertem Wasser aufzufiillen.

B.5.7 Die optische Dichte der Losung ist bei 540 nm zu bestimmen; diese Messung muss innerhalb von 30
min nach Zugabe der Diphenylkarbazid-Lésung erfolgen.

B.5.8 Ein Blind- und ein Standardwert, der alle bei der Behandlung der Probe verwendeten Losungen
enthilt, sollte auch gemessen werden.

B.6 Kalibrierung

Die Standard-Chromat-Lésung B ist zweifach in Mengen von 0,5 ml, 1,0 ml, 1,5 ml, 2,0 ml, 2,5 ml und 3,0 ml
in separate 250 ml-Becher zu geben. Danach folgen die Schritte 2 bis 8. Auferdem ist die Blindreagenz
zweimal zu priifen.

Die Gerdtekonstante K ist wie folgt zu berechnen:

K= (mgCr) / (0.D1 - 0.D2)

mit

0.D1 = optische Dichte des Standardwertes

0.D2 = optische Dichte des Blindwertes

Berechnung des Chroms auf Weifsblech

Cr (mg/m) = [144K (0.D.1 - 0.D.2)]/A

mit

K = Konstante fiir den Spektralphotometer und Zelle zur Ermittlung der optischen Dichte
0.D1 = optische Dichte der Probe

0.D2 = optische Dichte der Blindreagenz

A = Flache der verwendeten Probe
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