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Hemenkas penaknus

IToKpBITBIE METOJOM HEMPEPEIBHOI'O TOPSYETO MOTPYKEHUA 10JI0Ca 1
JIUCT U3 MATKOM CTaJIM JI)IS XOJIOAHOU HITAMIIOBKHA

Texuuueckne yYciaoBusl NOCTABKH

Hannerid crannapt 6511 yrBepkaeh CEN 23 anpens 2004 ropa.

HUnens: CEN o6s3ans1 npunepxxusathes Bayrpennero Verasa CEN/ CENELEC, ycTaHaBIHBAIOIIETO
NOpANOK €AMHOH EBpOmeickoli CHCTEMbl CTAaHNApTH3aUMH, NPHBEACHHA HALMOHANBHBIX HOPM
CTaHJapTU3alMd B COOTBETCTBHE C OOmieeBpONeiiCKHMH craHaapTamu. [IpuBeleHHBIE B KOHLE
AOKYMEHTa CIIUCKH HOPMAaTHBOB H OHGIHOrpadyecKre CChUIKH, HMEIOLIME OTHOIIEHHUE K MONOOHBIM
HallMOHAJIbHBEIM CTaHJAaPTaM NPeJOCTABIIAIOTCA Ha OCHOBaHMH 3ajABJICHHS, NOJaHHOTO B LleHTpanbHbIi
Cekperapuat win Ha ocHoBaHUHM wieHcTBa B CEN.

Hactosmmit EBponeiickuii CTaHAapT cymecTyeT B TpeX OGHIHMANBHBIX BEPCHAX (HA aHIIHICKOM,
$hpaHLY3CKOM M HeMelUKOM s3bIkaxX). M3faHus Ha APYrUX S3bIKAX ABJAIOTCA TMEPEBOIOM OPHrMHANA,
OTBETCTBEHHOCTH 3a KoTopeie HeceT wieH CEN, ocyuecTsuBiumit JaHHbIH nepeBos. JlaHHsIi nepeson
TAOKE MOXET MONYYHTh CTATYC OQHUUMANBHOIO M3IaHHA Ha OCHOBAHMM NOZAyl yBEOMJIEHHS O Npo-
n3BeieHHOM niepeBozie B LlenTpanbHbiii Cexperapuar CEN.

Unenamu CEN sBAAIOTCSA HALMOHAJIBHBIE OPraHU3ALMH 0 CTAHIAPTH3ALHH Ascrtpum, Benbruy,
Kunpa, Yexuu, Januu, Dcronuu, OHHISHINY, ®paunuus, 'epmanus, I'petun, Benrpuu, MUcnanoun,
Hpnanmun, Uranuu, Jlateuu, JIUTBEL, JioxcemGypra, Manstsi, Hunepnaunos, Hopeeruu, Ionswy,
Iopryranum, Cnoakuu, CnoBenun, Ucnanuu, IIeenun, Iseduapun u Benukobpuranuu.

Epponelickuii KOMHTET 0 CTaHAAPTH3ALHUH.

LlenTp ynpaenerus: rue de Stassart, 36 B-1050 Bruessel
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MNMpeaucnoBue

JtoT nokyMeHT paspaboran Texauueckum komuTeToM ECISS/TC 27 «Ilnmockue u3nenus mo
CTaHJapTaM Ha IOKPBITHA, CBOMCTBa, pa3Mephl U METOABI HCIIBITaHUI» , CEKpeTapHaT KOTOPO-
ro nojaepxunaercs co cropossl DIN.

Otot EBpomneiickuii cTaHIapT AODKEH NOMY4YHTh cTaryc HamuoHanbHOro JM60 IOCpeACTBOM
onyOIMKOBaHHA HACHTHIHOTO TEKCTa OO0 MOCPEACTBOM NpH3HaHuA 10 sHBapa 2005, a
NPOTHBOPEYHS B HAIIMOHAIBHBIX CTaHAApTaX JOJDKHEI OBITH yCTpaHEeHB! 1o sHBapa 2005 r.

1ot nokymeHT 3amenset EN 10142:2000 u - BMecte ¢ EN 10326 - EN 10154:2002, EN
10214:1995 u EN 10215:1995.

OTOT HOKYMEHT comepxuT paszen «[lepeuens muTeparypui».

B cootsercteuu pernamenty CEN/CENELEC stot EBponeiickuit cranaapT IpHHEMAIOT Ha-
ITHOHAJIbHbIC HHCTUTYTHI CTAHIAPTH3AIMH CIeIYIOMUX cTpaH: benbrun, [Jannu, 'epManumy,
Ocrouuu, Ounnaamun, Opanunu, I'petun, Upnanauu, Ucnangun, Utanun, JlatBuum, JIUTBEL
JIroxcembypra, MamsTel, Hunepnannos, Hopseruu, Acrpuu, ITonsmm, Iopryranuu, Illse-
uun, Hisedinapuu, Copakun, Cnosenun, Mcnanun, Yenmkoi Pecny6nuke, Benuko6puranuu
u Kumnpa.
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1. O6nacTn npumeHeHuns

1.1 3TOT IOKYMEHT yCTaHABIMBAaeT TpeOOBaHMS Ha IIOKPHITHIE METOIOM HENIPEPBIBHOTO
TOpSYero MOrpyXeHUs IIPOKATHBIE W3JENUSA U3 MATKOH cTanu g GopM XOJIOAHOMH ITam-
[IOBKH C IIOKPBITHSMH M3 IIMHKa (Z), CIlIaBa IMHKA | xele3a (ZF), cruiaBa UHKA B alio-
MuHEA (ZA), criaBa alFOMMHEA U IMHKA (AZ), clutaBa alOMUHNS B KpeMHUS (AS) (cM.
tabnuny 1) ¢ Tonumuoit ot 0,35 MM 110 3,0, ecnmr mHOe He cornacoBaHdo (cm.1.2). Ilox
TOJIIIMHOH TOHUMAETCS KOHEYHAas TOJIMMHA MOCTABICHHOr0 U3eus nocne oo6paboTku
METOJIOM I'OpSYero IMOKPhITAS.

OTOT HOKyMEHT pa3paboTaH JUIsl OJIOC JF000# IMPHHEI, a TAKXKe I HApe3aHHBIX U3 3THX
noJoc MMCToB (= 600 MM) 1 MepHBIX AuH (HpHHOHK < 600 MM).

1.2 Ilocne coriacoBaHus MPH 3alIpoce U 3aKa3e STOT JOKYMEHT MOXET HPUMEHATHCH M IS
HETIPEPHIBHO MOKPBITBIX METOIOM I'OPSYET0 MOKPHITHS MIPOKATHBIX M3AEHIi TONIMHHOM
>3,0 mM. TpeGoBaHNs O MEXaHHYECKHM XapaKTEPHCTHKAM, aire3usl IOKPHITHIA H CBOM-
CTBa IIOBEPXHOCTEHN B 3TOM CIIydae TAK)KE COTJIACYIOTCS MIPH 3aIpoce U 3aKase.
1.3 M3nenws, A3roTOBICHHBIE B COOTBETCTBHH C JAHHBIM JOKYMEHTOM, TTOJXOAAT I 00J1ac-
TeH NIPUMEHEHHS, IIPH KOTOPBIX YCTOHUMBOCTH IIPOTUB KOPPO3MH H BO3MOXHOCTH XO0JIOJ-
HOM IUTAMIIOBKH HMEIOT IIEPBOCTENEHHOE 3HAaUeHHE. 3alIiTa OT KOPPO3KH, KOTOPOH CII0-
COGCTBYET HAHECEHHOE MOKPHITHE, SABIILETCS TOMMHUHON MOKPHITHSA B IPONOPIHOHATLHA
Macce MOKPBITUS (cM. Takke 7.3.2).
1.4 5T0T TOKyMEHT He NOAXOAUT VIS CIIEAYIONIMX HU3AEIHIA:
® HENPEPHIBHO MOKPEITHIX METOJOM IrOPS4Ero MOKPHITHS OIIMHKOBAHHBIX [IPOKATHEIX
H3JIeTHH U3 KOHCTpYKUmoHHO#H ctamu (cM. EN 10326)

® OUMHKOBaHHBIX JIEKTPOJIMTHYECKHMM METOJOM XOJIOJHOKATAHAIX INIOCKMX H3IEHi U3
ctaimu ( cm. EN 10152)

® HETPEPBIBHO OPTaHUYECKH IMOKPHITHIX (TOKPHITBIX HA METAIHYECKYIO HIOJIOCY) MII0-
CKMX H31enuid ux cramm (cM. EN 10169-1, EN 10169 -2 u EN 10169-3)

* HenpepriBHO MOKPHITEIE METOIOM FOPAYETO HOKPHITHS HOJIOCH! H JTHCTHI M3 CTAJH C
BBICOKHMM IIPE/IeIIOM TeKY4eCTH A7 HopM XOnoaHo#H mraMroBku (cM. EN 10292)

2 HopMmaTuBHbIe CChINKu

Cne,uy IOIINE MUTHUPYEMBIC JOKYMEHTEI HE0OXO0MUMBI IIpHA TPAMEHCHUH 3TOT0 JOKYMEHTA.
I[JISI OTMEYCHHBIX CCBUIOK NMOJAXOIAT TOJIBKO HMEKOIUE OTHOIICHUS K ITOMY H3OaHHA. HpH

HETIOMEYEHHBIX CChUIKAX CHITy HMEET ITOCIEAHEE U3JaHue JOKYMEHTa (BKIII09as Bce H3MEHe-
HHA)

EN 10002-1 - Metannuyeckue MaTepyalbl — HCIILITAHAE HA Pa3phiB — 9acTh 1: MeTomp! uc-
NBITAHHUA IIPH KOMHATHOH TeMIepaType

EN 10020 - OnpeneneHne NOHATHIA Py KIacCHGUKAIMH CTATEH.

EN 10021 - O61mue TeXHHYECKHe yCIOBHS OCTABKH IS CTATH W H3NEIHA U3 CTAIH.

EN 10027 -1 - Cucrema o603Hauenuit g craeii - Yacts 1: CoKpallieHH:, OCHOBHEIE CHM-
BOJIBL.

EN 10027-2 - Cucrema o603Ha4eHuMi 1 craneit - Yacts 2: Cucrema KoauduKanmm.

EN 10079 - OnpenencHue MOHATHH I M3ETHIA H3 CTAIH.

EN 10143 - HenpepbIBHO HOKPHITHIE METOJIOM FOPAYET0 IIOKPHITHS MOJIOCH! U JIACTHI M3 CTa-
JH - IpeIeTIbHOE OTKJIOHEHHE H J0ITYCK HA NOTPEIIHOCTh GOPMEIL.

EN 10204 - Merammudeckue uzznenus — Bugst cepTrpHKATOB HCHBITaHHIA
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ISO 10113 - Metamuueckue MaTepraiIbl — OJIOCH H JIKCTHI — OIIPE/ICTICHHE HHIEKCA pacTs-
KEHHS

ISO 10275 - MeTta/UTHYECKHE MAaTEpUANIBI — ITOJIOCH H JIUCTHI — ONPEAETICHHE DJIACTHYHOrO
HaTsDHKEHHUS SKCIIOHEHTa

CR 10260 - Cucrema o60o3HaueHHs cTajiell — JOIIOIHATEILHBIE CHUMBOJIEL.

3. OnpenenexHus

JIyis npuMeHeHHs 3TOro JOKyMeHTa MOAXOAT MoHsTUA, AanHsle B EN 10020:2000, EN
10021:1993, EN 10079:1992 u EN 10204:1991, u cneayromue nOHATHS.

3AMEYAHME 1 O6mue qupeKTHBEI 11 3alIMTHI CTATH | xKenre3a cogepxxut EN ISO 14713
3AMEYAHUME 2 B nanHOM cily4ae MIHMpoKas JIEHTa IOTPYKAeTCA B pacIIaB C COCTaBOM,
yKa3aHHOM B IyHKTax ot 3.1 no 3.4.

3.1 Nopsivee yuHkosaHue (Z)

Hanecenne NOKpHITHS U3 HUHKA IIyTEM MOTPY KEHHSA COOTBETCTBEHHO ITOATOTOBIIEHHOTO U3-
JIeJIHs B BaHHY C FOpSYMM METaJLIOM C COAep)KaHHEM IIMHKA He MeHee 99% (cM. Takxke 7.4.2)

3.2 Nopsiyee NoKpbIMuUe cocmaeoM U3 UYUHKa U xene3sa (ZF)

Hanecenne MOKpHITHA H3 UHKA [Ty TEM [OTPYKEHHS COOTBETCTBEHHO IIOTOTOBIEHHOTO
H3JIENIUA B BAHHY C TOPSYUM METAJUIOM C COJEpXKaHUEM IIHHKa He MeHee 99%, mocie mocie-
Ayromero odxura (opMUpyeTCs HUHKOBO-XKeNe3HOe IIOKPRITHE C JoJieit xkee3a oT 8% 1o
12% (cM. Takxke 7.4.3)

3.3 opsiuee nokpbimue cocmaeom U3 YuHKa u anioMuHus (ZA)

Hanecenve MOKpHITHS U3 HUHKA U ATIOMUHUSA IyTEM MOTPYKEHUS COOTBETCTBEHHO HOATO-
TOBJICHHOTO M3/IEJIMS B BaHHY C PaCIUIABJICHHBIM COCTABOM, KOTOPEIH COCTOMT H3 LIUHKA U
OpubIH3UTENbHO 5% aIOMHHHS

3.4 'opsiyee nokpbIimMue cocmaeoM U3 aflloMUHUS U YuHKa (AZ)

Hanecenue MOKPHITHS U3 ATIOMHHHS ¥ HHKA IYTEM NOTPYKEHHS COOTBETCTBEHHO HOATO-
TOBJICHHOTO M3/IC/IHS B BAHHY C PacIlIaBJICHHBIM COCTaBOM, KOTOPEIH COCTOMT M3 55% aimo-
MuHHA, 1,6 % KpeMHHS U I{HHKA.

3.5 Nopsivee nokpbImMue cocmaeom U3 a/moMUHUs U KpeMHus (AS)

Hanecenue NOKpEITHA M3 aIOMHHHAS U KPEMHHS IyTeM HOrPYXEHHSA COOTBETCTBEHHO IIOATO-
TOBJICHHOT'O H3/IE/IUS B BaHHY C PacIljiaBJIeHHbIM COCTABOM, KOTOPBIH COAEPKUT aMIOMHHHMIA
1 ot 8% 1011% xpeMuus

3.6. Macca nokpbimus
OOmmas Macca MOKPBITHSA Ha 00€HX CTOpPOHAX U3JeNus (AaHa B IpaMMax Ha 1 M2)
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4. Knaccudukauus u 0603HavYeHus

4.1. Knaccucpuxauun

HOM ITaMIIoBKH (CMm. Tabmumy 1)

DX51D: marepuan mis H3ruba u npoQuIHpoBKH

DX52D: marepuan nug BOJIOYEHHS

DXS53D: marepuan mis Iy 6OKOM BEITSKKH

DX54D: marepran ans oco6o ITyOOKOM BEITSIKKH

DX55D: Marepuan mis 0co6o TITyOOKO#H BEITSKKH (TOMBKO +AS), sxapocroiikuii 10 800 C
DX56D: matepran g BCCBMa 0c000 Iy6oKo# BEITDKKH

DXS57D: marepuan nug CBEPXTIIyOOKOM BBITSHKKH

4.2. O603HayeHus

4.2.1 CokpaweHus
Coxpamemm pinii | COpPTOB CTajy, co,uep)xamnxca B 3TOM AOKYMEHTe o6pa303am>1 B COOTBET-

4.2.2 Homepa MaTepuanos

HOMEpa MaTepraiios st copros CTalll, yKa3aHHEIX B 3TOM JOKYMEHTe, coaepxkatcs B Tabu-
uel u o6pazoBans B coorBercrBun EN 10027-2

5 NapameTpbi 3akaza

5.1 O6s3amensbHble napamempesi

Ipu 3anpoce u 3axaze 3axazumk 00513aH PEOCTABHTS CIENYIOLIHNE CBEACHMS:

a) Heo6XOMMOE KONMHYecTRo

b) HammeHOBaRHKe M3neMs (monoca, mucr, MEpHasl [IMHa)

C) HOMep CTaHxapra Ha pasMeps (EN 10143)

d) pasmep, npenensHOe OTKJIOHEHHE, IOMYCK Ha IIOTPELIHOCT dbopMeL, B cirydae TouHEX
AaHHBIX, OyKBEHHBIH yKazaTens s IPEACIBHOrO OTKIIOHEHH S

€) HOMHHAJIBHOE HIOHSTHE « CTalby

f) Homep s1OrO AoxymenTa (EN 10327)

g) COKpalleHue uiay HOMEp Marepuana I CopTa CTald H CHMBOT MU BUJIA TOPAYETO I10-
KPBITHSA COrnacHo tabiuie 1

h) xosdpuument msg HOMHHAJIBHOH MAaCChl TOKPHITHS (Hanpumep, 275=275 /M2, cyMMa st
00€eHX CTOPOH, cM. TabIums! 3-6)

1) OykBeHHEIi yKasarens AT UCTIONIHEH S NOKPBITHA (N, M mim R, cm. 7.4. v Ta6nmne: 4 u 5)
J) GyKBenHsI yxasarens AJL1 Ka4eCTBa MOBEPXHOCTH (A, B un C,cM. 7.5)

k) 6yxBennsrit ykazarens THUIIa 06paboTKH OBEPXHOCTH (C,0,CO, S, P um PO, cMm. 7.6.)

I[TPUMEP

1 nucr, mocraBnenusrit ¢ IIPEACTBHBIM OTKIOHEHHEM 110 EN 10143, ¢ HomuHANBHOM WIOTHO-
CTBIO 0T 0,80 MM ¢ orpannYenHEM TIPEACIBEHBIM OTKJIOHEHHEM (S), ¢ HOMHHAILHO] HIMPHHOM
oT 1 200 MM ¢ ipemebEEM OTKJIOHEHHEM (S), ¢ HOMHHANEHON JUTHHHOM OT 2 500 MM u or-
PaHHYICHHBIM JIOIIyCKOM ILTOCKOCTHOCTH (FS) u3 cramu DX53D+ ZF (1.0355+ZF) no EN
10327, macca nokpsrrus 100 r/m2 (100), ucnonuenne TIoKpEITH R, KagecTBa moBepxnocTH

B, o6pa6orka TIOBEPXHOCTH — NpoMacieHHas (O)

-6 -
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1 mact EN 10143 -0,80Sx1 200Sx2 SO0FS
Crans EN 10327 -DX53D+ZF100-R-B-O

Unu

1 muct EN 10143 -0,80Sx1 200Sx2 500FS
Crams EN 10327 -1.0355+ZF100-R-B-O

5.2 fJononHumenbHbIe 803MOXHOCMU

KonuvecTBo 1ONOMHUTENBHBIX IaPAMETPOB YCTAHOBIIEHO B 3TOM JIOKyMEHTE H IIPHBEAEHO
Hike. Korga 3akasunk He H3bSBISET JKeNlaHus JOTIOIHHUTEILHEIX BO3MOXHOCTEH, TO MOCTAB-
Ka OCYIIECTBIIAETCS 110 OOLIMM NpaBHIaM 3TOTO JOKYMEHTA.

a) ITocraBka u3genuit ToMIMHON cBbIIE > 3MM

b) cepruduKar aHanM3a roToBOM MpoayKuHH (cM. 7.1.2)

C) IIOCTaBKa C IIeJIbIO BBIITyCKa ONpe/ieIeHHOro uanemus ( cM. 7.2.2)

d) mocraBKa Macchl HOKPHITHS, OTIMYAIOIIEHCS OT yKa3aHHBIX B TabIHIax 3-5 H\MJIH OCTaB-
Ka C pa3JIfYHBIMH MacCaMM IOKPHITHS CTOpOH (cM. 7.3.2)

€) I0CTaBKa NPOIYKIMHE C APKO BEIPKEHHBIM 61eckoM (cM. 7.4.2.1 u 7.4.5)

f) ocoGbie TpeGoBaHMT MaKCHMAIILHOTO pa3Mepa eriupoBaHHoro Al-Fe-Si-cos IIpH ropsYeM
HOKPBITHH allIOMHHHEM-KpEMHHEM (cM. 7.4.6)

g) TpeGoBaHus OTHOCHTENHHO OCOGEHHOTO HCIONE30BaHNS OTHOCHTENIBHO GIIeCTSIINX T10-
BEPXHOCTEH H3/IETHi C alIOMOKPEMHHEBBIX MOKPHITHI ( BUA NoBepxHocTeit B, cMm. 3ameua-
HHE K 7.5.3)

h) Bunapr S- nokpsituit (cM. 7.6.5)

1) moctaBka mpoyKuuK Ge3 pa3pbiBoB pyiaoHa (cM. 7.7)

j) mocTaBka 6e3 IUHHI CKONBKEHHS B XOJ€ XOJOKHOM IITAMIIOBKH (cMm. 7.8.2)

k) ocobbie ycnoBust MAKCHMATbHO X MEHUMATLHOH MAcChl TIOKPBITHS KaXI0i# CTOPOHEI H3]ie-
s (cM. 7.9.2)

1) nanuBIe 0 KOHTpONIHMPYEMBIX TOBepXHOCTAX (cM. 7.10.1)

m) mo6ble HCIBITAHMSA HA COOTBETCTBHE TPEOOBAHUSIM TOTO noxkyMeHTa (cMm. 8.1.1 u 8.1.2)
n) ;mobast MoCTaBKa HHCIEKIMOHHOM JOKYMEHTAIHH ¥ JIO6OH THIT JIoOKyMeHTa (cm 8.1.2)

0) mo6as MapKHpOBKa u3nenus (cM. 9.2)

p) mo6bie TpeGoBanus K ynakoske (cM. pasaen 10)

6 Mpouecc nsrorosneHus
HpOI.ICCC TIPOHU3BOACTBA CTAIM H M3IEJIMIH OCTAXOTCA HA YCMOTPCHHE U3TrOTOBHTEJIA

7 Tpeb6oBaHus

7.1 Xumuyeckuil cocmae

711

XuMHYECKHH COCTaB IO IIABOYHOMY aH&IU3Y JOJDKEH COOTBETCTBOBATH TpeGOBaHHAM Ta6-
unE 1.
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7.1.2

Ecnn npn 3anpoce u 3akaze ObUT OTOBOPEH aHAM3 ILIABKH, OTKJIOHEHHS OT XUMHYECKOTO CO-
CTaBa, IPHUBEICHHOrO B TabuIe 1, JOIHKHBI COOTBETCTBOBATh TPEOOBAHUAM B TabIHIE 2.

7.2 MexaHu4eckue ceolicmea

7.2.1 V3penus JOMKHEI IOCTABIIATHCA B COOTBETCTBHH € TPpeOOBaHHAMH 0 MEXaHHYECKHM
CBOMCTBaM, IIPEACTaBICHHBIM B Tabuie 1.

7.2.2 Tlo cornacoBaHHIO IIPH 3aIpoce U 3aKa3e MOTYT ObITh IIOCTABJICHE! H3AEIHS U3 TabIMIbl
1, mpuroaHele [ H3rOTOBIECHHS ONIPENENEHHBIX BHIOB IPOAYKIHH, C HCKIIIOYEHHAM TeX,
KOTOpbIE H3roToBJIEeHH! U3 cTta DX51 D. B 3ToM cnyyae 3HaueHus TaOauns! 1 He MOAXOMAT.
IIpu o6paboTke MaTepHaia IPOLEHT MOABNAIOIIMXCA OTXOAOB HE JOJDKEH MPEBBIIIATH HOJIH,
OIpeIcTICHHOM IPH 3aKase.

7.2.3

Ecmu IIpH 3alpOCe M 3aKa3e HE OTOBOPCHO HHOE, IIPH 3aKa3e HCMIOJIb3YIOTCA 3HAYCHHS JIJIS
MEXaHWYECKHX CBOMCTB COrJIacHO Tabmuue 1 U CPOKOB, HAYHHAA C JaThl TOTOBHOCTH H3/1€-
g

- 1 mecau mpu coprax cranu DX51D, DX52D ¢ noXpeITHAME B3 Ta6mHIb! 1
- 6 Mecsues s coproB craym DX53D, DX54D, DX55D, DX56D u DX57D ¢ IOKPBITHAMHA
cornacHo Tabmune 1

7.24

3Ha4eHHs BETMYHH MCIIBITAHUH Ha PacCTsDKCHHUE IPUMEHHUMEI K IIOHNCPEYHBIM 06pa3uaM n
OTHOCATCA K NIONECPEHHOMY CEUCHHIO HCHBITYEMOTO 06pa3na 6e3 HOKPEBITHA.
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Ta6auna 1 — Mapku cTajid H MexaHHYeCKHe CBOHCTBa (monepevHble o0pa3ubi)

Mpepen MNpenen MNpe- | Koad- | Koad-
Teky4ecTu | npouHocTn | genb| cduun- | duum-
O603HaveHun Xumunueckuii cocras Ro" npW pacTs- | HOe | eHT €HT ge-
Maccoeas aons B %, He Gonee MPa KEHUH, yanu| nna- dop-
; . Rm He- | CTuve- | mauu-
Hanme-| Ne Cumeorbl Si Mn | P S Ti MPa’ Hve, | croit OHHOTO
HOBa- cranu ANA TUROB Aed)op_ ynpou-
Hue ropsvero As® | mauum | HeHus,
cranv NOKPbLITUA MVH
Fgo, Ngo,
MUH MUH.
DX51D | 1.0226 | +Z,+ZF +ZA, — 270 po 500 22
+AZ,+AS
DX52D} 1.0350 | Z, +ZF, +ZA, 140 po 300°| 270 po 420 26
AZ, +AS
DX53D | 1.0355 | +Z,+ZF,+Z 140 po 260 | 270 po 380 30 —_ —
A +AZ +AS
DX54D | 1.0306 | +Z, +ZA 120 no 220 | 260 po 350 36 1,6 0,18
1.0306 | +ZF 120 pno 220 | 260 ao 350 34 14 0,18
DX54D | 1.0306 | +AZ 120 no 220 | 260 po 350 36 —
DX54D | 1.0306 | +AS + 0,12} 0,50 0.60| 0,10{ 0,045 0301120 50220 | 26040350 | 34 | 14°° | 0,18°
DX55D | 1.0309 | +AS 140 po 240 | 270 po 370 30 —
DX560 | 1.0322 | +Z, +ZA 120 no 180 | 260 po 350 39 1,97 0,21
DX560 | 1.0322 | +ZF 120 po 180 | 260 po 350 371 1,7%° | 0,20°
DX560 | 1.0322 | +AS 120 po 180 | 260 go 350 39| 1,7%% ] 0.20°
DX57D | 1.0853 | +Z, +ZA 120 no 170 | 260 po 350 41 2,1° 0,22
DX57D | 1.0853 | +ZF 120 no 170 | 260 po 350 39| 199 1 0,21°
DX57D | 1.0853 | +AS 120 no 170 | 260 o 350 411 19% [ 0,21°

* |1 MITa =1 H/mm>.

* * — BeMMYMHA Npenena TeKy4ecTH cBOANTCA K 0,2 % yCAOBHOMY NPEAETY TEKYYECTH Ryqz, €CIHM TOUKA TEKYUECTH He
BBIPAKEHA UIH JKE 03HA4YaeT HU3LIYIO TOYKY TEKYHECTH Ry

¢ - 3T0 3HaYCHHE TIPUMEHSETCA TONIBKO LT M3JENui nocie ApeccHpoBKH (KauecTBo noBepxHocteit B u C).

d
— Hna t> 1,5 MM 3HaueHuUe 7y YMeHbILaeTco Ha 0,2,

¢ — s t £ 0,70 MM 3HaueHHE Fg) yMEHbLIAETCA Ha 0,2, @ 3HAYCHHE Ny, Ha 0,01.

npy TonuiuHe u3aenus 0,50 < t < 0,70 MM (BKIHO4as NOKPBITHE) MUHAMAJILHOE 3HAYEHHUE NPEACIBHOTO YATHHEHHA
80 ymeHbIIaeTCA Ha 2 eqUHALBL, ipH t < 0,50 MM Ha 4 eAUHUIIbL.
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Ta6bnuua 2 — flonycTuMble OTKNOHEHMSA 3HaYeHUH aHanuia rotoBoM nNpo-
OYKLUUM OT NpefenbHbIX 3HaYeHMH aHaNu3a NNasku, YCTAHOBNEHHbIX B

Tabnuue 1
OnemeHT MpepenbHbie 3HaYeHUA aHanuaa AonycTumMoe oTknoHeHve
nnasku no Tabnuue 1 aHanusa rotTosoi NPoRYKLUK
Maccoasn gons B % Maccosas gons B %
C 0,12 +0,02
Si 0,5 +0,03
Mn 0,6 +0,10
P 0,1 +0,01
S 0,045 + 0,005
Ti 0,3 + 0,01

7.3 Nokpbimus

7.31

W3nenus 10MmKHEI OBITH IIOCTABICHBI ¢ TTOKPHITHAMH U3 IMHKA (Z), CIUIaBa IMHKA M XXele3a
(ZF), cunaBa MHKa H aFOMAHHS (ZA), CIUiaBa allOMHHMS M IHHKA (AZ) H CIIaBa ATIOMUHHSA H
KpeMHHA (AS), yKa3aHHBIMH B Tabnunax 3 -6.

7.3.2 Macca noctasnseMbIX HOKPBITHI JjaHa B TaGmuue 3. OTIHYAomMecs H\HIM pa3IMIHbIe
MacCh! HOKPBITHS HA CTOPOHAX MOTYT IIOCTABJIATHCA MO COTIACOBAHMH IIPH 3aIIPOCE H 3aKa3se.

HoxpeITHs GONbIIeH TOMIMHK MOTYT COKpALIaTh CIOCOBHOCTE Ae)OPMHUPOBATHCS H BO3MOXK-
HOCTH CBapkH. ]Ipu 3aKase MacChl IOKPBITHA KaXIOH CTOPOHBI HYXKHO yHTHIBATH TPEGOBAHMS K
Ae(GopMaIuy U CIOCOGHOCTH CBAPKH.

O6e 110BEpXHOCTH MOTYT BCIICACTBHE IIPOM3BOJICTBA HMETh PasIMYHbIH BHEIIHMH BH,

7.4 Yucmoma nokpbimusi (cM. mabnuysi 4-6)

7.4.1 Obuwee

B 3aBucuMoOcCTH OT YCIOBHI MeTOAa ropsa4ero NOKphITHA BOSHUKAIOT KPHCTaJLIBI PasiaIA4YHOr O
pasMepa ¢ pas3iu4Hoii crenensio 6necka. KagectBo IIOKPBITHUA IIPH 3TOM HE MEHAETCH

7.4.2. MNokpbiTHe UMHKOM (Z)

7.4.2.1 HopmaabHsiii 6aeck (N) :

OTa YHCTOTA [IOJTYYaeTCs pH Ge3yCI0BHOM 3aTBEpAeBaHMH IUHKOBOIO IIOKPHITHS. B 3aBucH-
MOCTH OT yCJIOBHH OUMHKOBKA MOTYT HMETh MECTO KPHCTAIUIbI MHKA C PA3THYHOM CTEIEHBIO
OJiecKa M pa3IMIHOro pasMepa.

Ha xa4ecTBO MMOKPHITHS 3TO HE BIHSIET

7.4.2.2 MuaaMM3HpOBaHHBII G1eck (M)

OTa YHCTOTA NPOABIAETCS Yepe3 LEeEHalpaBlIeHHOE BO3/IefiCTBHE IIPOLIECCOB 3aTBEpICBaHHS.
Ha noBepxHOCTH MMeeTCs HEGOBIIOM GIIECK, KOTODHIH B HEKOTOPHIX CIIyYasx He BHJIEH mpo-
CTBIM B3IVISIOM. DTa YHCTOTA OAXOINT, KOTAa HOpMalbHEI 61€eck (cM. 7.4.2. 1) He cooTBETCT-
ByeT TpeOOBaHUAM BHEIIIHETO BUA.
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7.4.3 MoKpbiTHE CNNAaBOM LUUHKA U Xene3a (ZF)

IloxpeiTHE CIIJTaBOM LIMHKA U JXKeJie3a ¢ OOBIYHBIMH CBOMCTBaMH 06pa3yeTcs IOCPEACTBOM TeEp-
MHuecKoi 06paboTku, mpu KoTopoH Xene3o nudPyHaupyer dyepes uuHK. IloBEpXHOCTH HMeET
OJHOPOJHYIO MaTOBO-CEPYIO MOBEPXHOCTH. ( R )

7.4.4 TlokpbiTHE LUHKOM U antoMmuHuem (ZA)

OTO MOKpPBITHE HMeeT METAILTMYECKUH Oteck U mposBiseT cebs mpu Ge3yCcI0BHOM 3aTBepIeBa-
HHUH [IHHKOBO-AIIOMHHHEBOIO IIOKPHITHS. B 3aBHCHMOCTH OT YCIOBHI IPOM3BOACTBA HA 110~
BEPXHOCTH BO3HMKAIOT KPHCTAJUTBI Pa3IMYHOM cTeneHH 6Jiecka U pa3in4Horo pasmepa. Ha ka-
YECTBO MOKPHITHS 3TO HE BIIUAET.

7.4.5 MNokpbiTHe antoMuHMEeM-LUMHKOM (AZ)

W3nenus nocTaBnsrorcs ¢ OOBIMHBIM HAJIETOM.
«OOBIMHBIN HANET» 3TO YHCTOTA C METAUIMYECKUM GJIECKOM, KOTOPOE IPOABIISETCS IPH CBO-
00/1HOM POCTE KPHUCTAILIOB ATIOMUHHUS-IUHKA B HOPMAJIBHBIX YCIOBHAX 3aTBEPICBAHMAL.

Iloxenanue MocTaBKH ¢ BBIPQXCHHBIMH Pa3BOJaMH «IIBETOB» LIMHKA YKa3BIBaTh IIPH 3aKase.

7.4.6 MNokpbiTHE anioMUHUEM U KpeMHUEM (AS)

Huave, yeM npy OOBIMHBIX HOKPBITHAX FOPSYEil SMAIBIO, IPH ITOKPHITHH CILIABOM ATIOMHHHS U
KPeMHHsI 00pa3yeTcs Ha OCHOBHO#M OBEPXHOCTH OTHOCHTENIBHO BHIPAKEHHEIH JIerHPOBaHHEIIT
Al-Fe-Si-cno#t. Ero Heo6x01MMo y4uTHIBATh IPH JabHelmeit nepepaboTke. Korna cobmome-
HHC MAaKCHMAJBHBIX 3HAYEHHUI UL MAaCChI 3TOTO CJIOA HE XKEeNaTe/bHO, IIPH 3aKa3e 3TO BBIHO-
CHTCS Ha IOMOJHUTENbHBIE COINACOBaHHsA. MeTo/ HCIILITaH M ONHCaH B OpHIoxeH:H C.

7.5 Kayecmeo noeepxHocmu

7.5.1 O6wee

W3nenns MOTyT OCTaBIATECA C KA4€CTBOM IOBEPXHOCTH 110 mil. 7.5.2 — 7.5.4 (cM. Ta6.4-6)

7.5.2 O6bI4HbIe NOBepXHOCTH (A)

Bo3moxHO Hanmu4ue yTOMmeHyH, apaluH, PUCOK, TIOp, PA3HOPa3MEPHOTO 6I1ecKa, TeMHBIX Iisi-
TeH, IOIOCOBUIHBIX OTMETOK H MaJICHBKHX IITCH IACCHBHPOBaHMs. MOryT BeTpedaTscs mepe-
MEIKH OT [IPAaBKH PaCTsHKCHHEM, HEPOBHOCTH OT CMATBIBaHHSA. Tak e MOTYT BCTPEHYaThCs JIH-

HHHU CKOJIBKEHHS H CJIEBI MOJTEKOB LIMHKA.

7.5.3 YnyuweHHble noBepxHocTH (B)

YIIy YIMEHHBIC TOBEPXHOCTH JOCTHUIarOTCs IIYTEM APCCCHPOBKH.

B Takom kagectse IIOBEPXHOCTH BO3MOXXHEI B HEOOJIBIIOM KOJIMYECTBE TAKHE lIC(l)eKTBI KakK pas-
PBIBHI OT IIPaBHJILHOM MAaIlTWHbL, CJICABI JPCCCHPOBKH, JIETKHE napalnruibel, HCPOBHOCTH OT CMa-
ThIBAHHs, CJICOBI IIOATCKOB IHHKA, CJICObI JICTKOH MacCHBAIlHH.

3AMEYAHHUE [ing crienuaibHOro MpUMEHEHHA | 10 COTIaCOBAHMIO MEKRY 3aKa3uMKOM H ITOCTABIWUKOM H3Me-
JIHA, IOKPBITHIE COCTABOM M3 AMOMHUHHASA (AS) MOTyT NOCTaBIATHCS C IVIAHLEBOH MOBEPXHOCTHIO. B aTOM cimydae
HOBEPXHOCTEH JOMKHA GbITh THIA B.

7.5.4 MNosepxHOCTH Haunyuwero kayecTtsa (C)
YJIy YIOEHHBIC ITIOBEPXHOCTH JOCTHUTArOTCA IIYTEM APECCHPOBKH.

~rf ~
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lNpoBepeHHas CTOpoHa NPeACTaBNSeT KNaccUkaLmio eAUHOTO KaYecTBa NakNPOBKIA (MOKPLITHUS).
OcTanbHbie CTOPOHbI A0MKHLI MUHUMANbHO COOTBETCTBOBATL XapaKTepUcTKaM BUAOB NOBEPXHO-
cTeid. (cM. 7.5.3)

Tabnuua 3 — lNMocTaBnsieMble NOKPLITUA

O6o3Haue- MVIHVIMaanaﬂ mMacca Nokpbi- TeopeTuyeckue UCXO[HbIE faH-
HUe NOKPbi- THIA® B \M2, ¢ ABYX CTOPOH Hblé AnA TONWUHBE CNoeB Kaxxaoh | MnoTHocTb
™S CTOPOHbI MpK UCNbITaHUK ean- ricm®
HWYHOA NOBEPXHOCTU
Ananus B Tpex | AHanua B 1-oii | TunoBoe 3Haue- [nanasor®
TouKax TOuEK Hue®
Macca riokpbiTuit 13 LmHKa (Z)

Z100 100 85 7 5p00 12
Z140 140 120 10 780 15
2200 200 170 14 10 go 20
7225 225 195 16 11 no 22
2275 275 235 20 15 po 27 71
2350 350 300 25 19 oo 33
Z450 450 385 32 24 po 42
2600 600 510 42 32 no 55

Macca nokpbiTus U3 crinasa UuHKa U xernesa (ZF)
ZF100 100 85 7 5no012 7.1
ZF120 120 100 8 6 no 13
ZF140 140 120 10 7 n0 15

Macca nokpeITus cnnasa LuHKa U anoMnHns (ZA)
ZAQ095 95 80 7 50012 6,9
ZA130 130 110 10 78015
ZA185 185 155 14 10 po 20
ZA200 200 170 15 11 no 21
ZA255 255 215 20 15 po 27
ZA300 300 255 23 17 no 31

Macca nokpbITUs Cnnaea anloMUHWUA 1 LMHKa (AZ)
AZ100 100 85 13 94019 3.8
AZ150 150 130 20 15 po 27
AZ185 185 160 25 19 po 33

Macca nokpbITus cnnasa antoMuUHUA U KpemHus (AS)

AS060 60 45 8 6013 3,0
AS080 80 60 14 10 ao 20
AS100 100 75 17 12 no 23
AS120 120 90 20 15 po 27
AS150 150 115 25 19 no 33

-CcM. 7.9
- TOMLMHa Cnoes MOXeT ObiTb paccuuTaHa U3 Macchbl NOKpbITUA (cM. 7.9.1).

® - NOTPEGUTENb MOXET UCXOANTL U3 TOrO, YTO NPERENbHOE 3HAYESHME Ha BEPXHIOK N HUKHIOK
CTOPOHbI COXPaHAIIOTCH

~ 40 —
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Ta6bnuua 4 — MNocTaBnsieMble NOKPbLITUA. HUCTOTA M Ka4YeCTBO NOBEPXHOCTEA NPY NOKPLITUN LIUHKOM (Z)

Mapka cTanum UucToTa nokpbITUs
O603Ha4eHne
NoKpbITUS® N M
HaumeHosaHnue Homep KauecTso nosepxHocTu®
A A B o
2100 X X X X
Z140 X X X X
Z200 X X X X
(2225) (X) X) X) x)
DX51D+Z 1.0226 7975 X X X X
2350 X X — —_
(2450) (X) (X) - —
(Z600) (X) (X) — —
2100 X X X X
2140 X X X X
DX52D+Z 1.0350 Z200 X X X X
(Z225) X) ) X) X)
2275 X X X X
2100 X X X X
DX53D+2 1.0355
DX54D+Z 1.0306 2140 X X X X
DX56D+Z 1.0322 Z200 X X X X
DX57D+2Z 1.0853 (2225) X) 0 ) 4]
(2275) (X) (X) (X) X)

® MoKpbITHA, ykasaHHbie B ckobkax c COOTBETCTBYIOLMMI NOBEPXHOCTAMU, MOMYT NOCTABNATLCS NOCNe AONONHKU-
TeNbHbIX COrflacoBakui.

Tabnuua 5 — MNocraBnsAembie NOKPLITHA. YUCTOTA M KAYECTBO NOBEepPXHOCTEH NPK NOKPLITUM CNNABOM U3
UMHKa u xenesa (ZF)

YucroTa nokpbiTus
R
O6o3HaueHne
Mapka cranu NOKPLITUS KauecTeo noeepxHocTu®
A B C

ZF100 X X X

Bce copra (+ZF) (em. [ZET320 X X

Tabnuyy 1) X

(ZF140) X) (X) —

@ MNokpsiTun, ykasaHHble B ckobKax ¢ CoOTBETCT! BYIOLMMU NOBEPXHOCTAMU, MOTYT NMOCTaBNATLCA Nocne AononHn-
TeNbHbIX COrflacoBaHuin.

~ 73 ~
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Tabnuua 6 — MocTaBnaembie NOKPLITHA, M3rOTOBMIEHNE U KA4YeCTBO NOBEPXHOCTEN NPU NOKPLITUK U3
UMHKa (Z), UnHKa-anioMuHus (ZA), anioMuHuA-UMHKa (AZ) n anioMUHUA-KPeMHUA (AS)

Mapka ctanu O6osHaqeHne ‘ KauyecTso noBEPXHOCTY -
NOKPbLITUS
A | B | C
FMoKkpbITUR U3 LMHKa-arntoMUHUA(ZA)
ZA095 X X X
X
Bce Buabl cTanu ZA130 X X
(+ZA), 3a UCKNIOYEHN- ZA185 X X X
em DX55D (cm. Ttab- ZA200 X X X
nauy 1) ZA255 X X X
ZA300 X — -
MNokpbiTUA U3 anoMUHUA-LMHKa (AZ)
DX51D, DX52D, DX53D, AZ100 X X X
DX54D (+AZ)
AZ150 X X X
AZ185 X X X
MoKkpbITUA U3 anNOMUHUA-KPEMHNA (AS)
Bce copta cranu (+AS) AS060 X X X
(cm. Tabnuuy 1)
AS080 X X X
AS100 X X X
AS120 X X X)
AS150 X X) X
* Yka3aHHble B ckobKkax kauecTea NoBepXHOCTEN MOryT BbiTb NOCTaBREHbI NOCNE AONONHUTENbHBIX COrNacoBaxmii

7.6 O6pabomka nosepxHocmu (3aujuma nogepxHocmedi)

7.6.1 OGuwee

I1oKpBITEIE METOZIOM TOPSYEro MOTPY KEHH POKATHEIE H3AEIHS [IOCTABIISIOTCS IPOU3BOJUTE-
JIeM C 3alUTHOM 06paboTkoit (cM. 7.6.2 10 7.6.7)

XHMMHYECKH TAaCCHBHPOBAHHBIE C
IIpomacnenubie O
XUMHYECKH IIaCCHBHPOBAHHBIE M MPOMACTICHHEIE CO
I'epMeTH3oBaHHbIE S
®ocdaTupoBanHHbie P
®ochaTupoBaHHbIE H IPOMACIICHHBIE PO

O6paboTka 3aIMTHEIM COCTABOM CITyXHT TaK XK€ BPEMEHHOH 3aIUTOl OT KOPPO3HH B T€YECHHE
XPaHCHUS X TPAHCIOPTHPOBKH. IIpONOmKHTENBHOCTS AEHCTBHS 3aBUCHT OT ATMOC(EPHEIX yC-
JIOBUH H yCIIOBUH XpaHEHHS.

TonbKO O HACTOATENBPHOMY XKETAHUIO 3aKa39AKA U IIPH €T0 OTBETCTBEHHOCTH IIPOKaTHEIE H3-
Aenus, MOKPBITEIE METOAOM TOPSIETO IOTPY)KEeHHUs, IOCTABIIAIOTCSA 6€3 COOTBETCTBYOMEH 3a-
muTHO# 06paboTke (Heo6paboranusie (U)). B 310M cilydae BO3HHKAET GOIbIIAS ONACHOCTS
BOSHHKHOBEHHS KOPPO3HH Ha NOBEPXHOCTH NPH XPAaHEHHH H TPAHCIIOPTHPOBKE.

~ /P ~
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7.6.2 Xumuyecku naccueupoBaHHbie (C)

XUMHYECKOE ITaCCHBHPOBAaHHUE 3aIIUINAET IIOBEPXHOCTh OT BIAXKHOCTH H YMEHBIIAET OHaCHOCTh
oOpazoBanus “Oeytoll p)kaBYMHEI” IIPU TPAHCIIOPTUPOBKE M XPAHECHHUH.

IIpu TakoM crocobe 06paboTKH BO3MOXKHO YaCTHYHOE M3MEHEHHE LIBETa, KOTOPOE HE BPEIUT
TOBApY.

7.6.3 NpomacneHHslie (O)

I1pu atoM crioco6e 06pabOTKH yMEHBIAETCSA OIIACHOCTD ITOSBICHUS paHHEH KOPPO3UH MTOBEPX-
HOCTH.

Macnsubli cioit JoJKeH OBITh YalleH ¢ IOMOIIBIO NOAXOAAIIMX HOKPHITHIO 00€3XHpHBarO-
MHUX CPEICTB

7.6.4 XuMunuyeckm nacCUBUpPOBaHHbIE U npomacneHHble (CO)

Kom6unanus nsyx panee onucaHHbIX crioco6oB 7.6.2 u .7.6.3 MoxeT ObITh OTOBOPEHA B TOM
cilyuae, eclid TpeOyeTcs NOBHIIEHHAs CTENEHb 3alIMThI IPOTHB KOPPO3HH.

7.6.5 N'epmeTnsoBaHHbie (S)

Hanecenne mpo3padyHo#i OpraHHUECKO# J1aKOBOM IUICHKH TPEMEPHO 1 rm’.

OToT cnoco6 06paboTku 0becieYnBaET YCHIEHHYIO CTENEHb 3alUTH OT KOPPO3HMH M IOBEILIA-
€T, B 3aBUCHMOCTH OT BH/I@, 3alHTy OT OTIIEYaTKOB IAJIbLIEB, MOXKET YIy4IIaTh aHTU(PHKIIH-

OHHYIO CIIOCOOHOCTE IIPH AEPOPMAIMH U MOXET HPHUMEHATHCS ISt JIy4LIErO CUEIIEHHS C I10-

CIEAYIOWHAMY COSIMHU TIOKPBITHIA.

Bun S-mokpeITHA 10MKEH OBITH COrNIAcOBaH 3aKa34MKOM IIPH 3aIIpOCe U 3aKase.

7.6.6 ®ocdarTupoBanHblie (P)

Takas o6pa6oTka yTydIaeT anre3uio H 3alMTHOE NeHCTBHE HAHECEHHOTO HOKPHITHSA. Y MEHb-
HIaeT ONacCHOCTh KOPPO3HH IIPH TPAHCIIOPTHPOBKE H XPAHEHHH.

7.6.7 ®ocaTmpoBaHHbie U NpomacneHHbie (PO)
KoM6unnposaHHOE MOKPHITHE YIIydIIaeT CIoCOGHOCTE AeOpMalIHH.

7.7 Omcymcmeue pa3pbieoe pysioHa

Ecii 10CTHrHY TBI JOrOBOPEHHOCTH 00 OTCYTCTBHH PasphIBOB PyJIOHA, PEKOMEHIOBAHO 3aKA3HI-
BaTh IIPH 3TOM MOBEPXHOCTH B (cM. 7.5.3)

7.8 JluHuu cKkonbXeHusi

7.8.1 UtoGHb1 u36€eraTh MMHHI CKOIBXKEHHS IIPH XOJOAHOH 06pabOTKe HaBlIeHHEM, peKOMeHIo-
BaHO 3aKa3bIBaTh MMOBEPXHOCTH B (cM. 7.5.3). Tak Kak TeHACHIUA K HOABJICHHIO THHUM CKOJIb-
KCHUSA CO BpEMEHEM BO3HMKAET CHOBA, TO B HHTepecax [lokynarens kak MOXHO GricTpee Hc-
II0/1530BaTh MPOIYKIIHIO.

7.8.2 3aumTa OT NHHKE CKOJBXEHHS IPH XONOJHON 06paboTKe NaBeHHUEM IIpH BEIOOpE 110-
BepxHocTe# B u C HaumHaeTcs ¢ JaThl FOTOBHOCTH M3JENHSA M IPOAOIIKAETCH:

- 1 Mecsn ans copro cramu DX51D u DX52D

- 6 MecsweB i coproB crand DX53D, DX54D, DX55D,DX56D,DX57D.

._,/5",-
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7.9 Macca nokpbimusi

7.9.1

Macca HoKpEITHIf JOJDKHA COOTBETCTBOBATh yKa3aHHOU Macce B Tabmine 3. 3HaueHus AehcT-
BHTEJIBHBI TOJBKO Ut 00IIeil Macchl MOKPHITHA HAa 00erX CTOpOHAX Ul TPOHHOTO U eNUHUYHO-
ro aHaymm3a ctanu (cm.8.4.3 u 8.5.3).

Hcxoas u3 Macchl MOKPHITHS MOXET OBITH pacCUMTaHa TOJIIKHA CJIOS CIEOYIOMUM 00pa3oM:

Macce OKpHITHS IMHKOM 100 T/M°, IBYCTOPOHHSIA, COOTBETCTBYET TONIIMHE CJIOS IIMHKA IIPH-

MepHO 7,1 pm Ha KaXIo#l CTOpoHe:

Macca NOKpBITHS IIMHKOM, /M> (c IBYX CTOPOH)
2x7,1 r/eM’ (SILIOTHOCTB HHHKA)

= TOJIIMHA CJIOS IUHKA (jm Ha KOKITYIO CTOPOHY)

(y

Jsi ApyTHX MOKPHITHH NPUMEHNUMBI TAKHUE XK€ BRIYHCIICHHA (cM. Tabnuiy 3).

IToxpeiTHE HE Bcerja paBHOMEPHO paclipeAeseTcs o 00euM cTopoHaM usaemusa. OIHaKo
MOJXHO HPENTOJIOKHTE, YTO MOKPEITHE Maccoit MeHee 40% OT 3HayeHHil BeTUYHH, IPUBEICH-
HBIX B Tabnuue 3 1nd aHanu3a B 1-0if ToUke, IMEETCs Ha KaXI0M CTOPOHE H3/IEIIHA.

7.9.2

JL7ist KaXXI0ro MOKPHITHSA COTIacHO TabauiaM 3-6 1o 3alpocy U 3aKasy MOKyIaTeNls MOXET CO-
TJIaCOBBIBATHCH MAaKCHMabHOE H MEUHHIMAITBHOE 3HAYEHHE MACCHI MOKPBITHS 110 KaXKHO0H I10-
BEPXHOCTH M3JenHs (aHamu3 B 1-0i Touke).

7.10 Adze3us nokpbIimulii
AJII“CSI/IH J0JDKHa NPOBEPATHCA 110 UTOraM nponaecca.

7.11 CocmosiHue noeepxHocmetl

7111

IloBepXHOCTH NOTKHBI COOTBETCTBOBATH YKA3aHHMSAM, JAHHEIM B IYHKTaX 7.4 — 7.6. Ecnu npu
3aKa3e HE COIIACOBAHO HHOE, TPOU3BO/UTEINL KOHTPOIUPYET TOMBKO OJHY ITOBEPXHOCTE. ITpo-
H3BOJUTEND JOJDKEH IO JXKEIAHHIO 3aKa34hKa MHGOPMHUpPOBATh O TOM, KaKas IOBEPXHOCTH KOH-
TPOJILPOBAJIACH — BEPXHSIA HJIH HHXKHSS.

MaJteHbKHe TPEMUHE! Ha KPOMKE, KOTOPBIE MOTYT BCTPEUAThCS Ha HEOOPE3aHHOM Kpato, He
JaroT NpaBa Ha peKJIaMaIliH.

7.11.2

HpPI ITOCTaBKE IMOJIOCHI B PYJIOHAaX B 00 IBITHHCTBE CJIY9acB BOZHHKACT OoJplnast OMacHOCTh Ha-
JIAYIAA HOBpe)K,ZIeHI/Iﬁ IIOBCPXHOCTH, YEM IIPH IIOCTABKE B IUCTAaX U MEPHBIX MINMHAX, TaK KaK I
NIPOU3BOUTEIIA HE IPEACTABILICTCS BO3MOXKHBIM OCMOTPETE BCE TIOBpPECXKICHHUA B PYJIOHE. 310
3aKa39HMKYy HYXHO IIPUHATH BO BHEMaHUE.

‘/é'.-
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7.12 lNMpedenbHoe omKIIoOHeHuUe u donyck Ha noezpewHocmb hopMbli
Jloyoxsbl npuMeHaThes TpeboBanug EN 10143.

7.13 Bo3MOXHOCTbL AanbHeNwWwen nepepaboTku

7.13.1 Vizgenus cornacHo 3TOMy JOKYMEHTY IPHIOJIHEI Il CBAPKM IIPH OGRIYHOM Ipomeaype
cBapkH. IIpu 6omnbineit Macce MOKPHITAS NpH HEOOXOAUMOCTH TpebyIOTCs 0coObie MepoIpusi-
THSL.

7.13.2 W3nenus cormacHo 3TOMy JOKYMEHTY IOIXOMAT AJISl COCOUHECHHUS APYT C APYIOM.
7.13.3 Bce Mapku CTalH M Ka4ecTBa IIOBEPXHOCTEH MOAXOAAT A1 HAHECEHUS OpraHMYeCKuX
IIOKPBITHH, €CJIM IIPOBEACHO COOTBETCTBYOIIas 06paboTka roBepxHOCTH. BHemHuit BUA U3e-
J1asl 1ocsie 00pabOTKH B €ro TOTOBHOCTH K HCIOJIb30BAHHIO 3aBUCAT OT Ka4eCTBa 3aKa3bIBaeMOi
IIOBEPXHOCTH (cM. 7.5)

3AMEUYAHHE
Ilpu HaHEeCEHMH NOBEPXHOCTHOTO NOKPHITHS TpedyeTcs npeaBapuTeNibHas 06paboTKa y IpoH3-
BOJHMTEJIS.

8. UcnbiTaHus
8.1. O6buwee
8.1.1.

W3 zienne MOXKET IOCTAaBIATHCS KaK ¢ IPOBEAEHMEM HCIILITAHMI, Tak 1 63 HUX B COOTBETCTBHH
¢ Tpe6OBaHUSMH 3TOTO JOKYMEHTA.

8.1.2

Eciu 3aKa34uKy HEOOXOMMMBI HCIIBITAHAS, HO HOJDKEH MPH 3aKa3e YKas3aTh Cle/IyIOliee:
- THII HCTIBITaHM# (cienuduueckue nim Hecnenuduyeckue ucnpranus, cM. EN 10021)
- THII 3aKJIIOYCHHUS 110 pe3yibTaTaM ucnbrranuii (cM. EN 10204)

8.1.3

CrennanbHele HCIIBITAHAS IPOBOAATCS MOCIIE IIPOBEAEHHS TyHKTOB 8.2 — 8.6.

8.2. UicnbimamenbHbie eQuHUYbI

HcnibiraTenbHas eQMHALA COCTOMT 3 20 T il MEHee NOKPHITHIX H3IeNHi OTHHAKOBOMH MapKy
CTald ¥ HOMMHAJIBHOM TOJIIMHEI, OOMHAKOBON MacCHI IIOKPBITHS ¥ OOUHAKOBOTO COCTOSHMS

CTPYKTYPBI IIOBEPXHOCTH. B ciydasx moJIoCk! MOJXOONT TaK ke KaK €AHHMIIA UCIILITAHNS PYJIOH
¢ Maccoit 6omnbie 20 T.

8.3 Konuyecmeo ucneimaHuii

1o KaXX1oii HCIILITATENBHOM EAUHALIE JOJDKEH IPOBOMUTCS PS HCHBITAHAN IS BEISCHEHHUS:
- MEXaHUYECKHUX CBOCTB (cM. 8.5.1)

- 3Ha4YeHUs r U n ecid B Tabiuue 1 ycraHoBneHs! (cM. 8.5.2) u

- MaccChl IOKphITHS (cM. 8.5.3)

- L -
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8.4 Om6op npobbi
8.4.1.

[pu orbope mpod ¢ monocs! o6pasen 6epercs B Havalle MM KOHLE pyJioHa. IIpu or6ope o6pas-
I1a U3 JIMCTOB ¥ MEPHBIX JUTUH 0TOOp 00pa3IoB OCTaeTCs Ha YCMOTPEHHUE IIOCTAaBINUKA

8.4.2

O6pazen 1 McbITaHKUA Ha pacTsDkeHHe (cM. 8.5.1) GepeTcs nonepedHo HalpaBICHMIO IIPOKa-
Ta Ha pacCTOSHUM He MeHbIe 50 MM OT Kpas U3IeiHs.

8.4.3

Tpu obpasua s NpoBepKH MacChl MOKPHITHA 6epyTCcs HCXOAS U3 INHPHHBI U3AEHS COTJIACHO
puc.1. O6pa3its1 MoryT OBITH prranH HJIM KBaJpaTHBIMH, a HHIUBUAYAJIbHEIH oOpasen Hoi-
XKeH 6BITh He MeHee 5 000 MM’

Cwu. puc. 1 «Ilo0:xeHne 06pa3noB 115 onpeIeSIeHHsi MACCHI IOKPLITHS» B OPHIHHATE
IosicHenue
B - mmpuHa nECTa MM I0JI0CH

Ecmu u3-3a HeGONMBIIOM MIMPHHBI H3AEIHS 0T60p 11po6 coriacHo puc. 1 HEBO3MOXHO, TO GepeT-
cs1 ontH ofpasen ¢ moBepXHOCTHIO 5 000 Mm%, Macca IIOKPHITHS JOJKHA COOTBETCTBOBATH 3HA-~
49eHMsAM 1711 06pasioB B 1-0if Touke, ykasaHHEIM B Tabauue 3.

8.44.

'O160p 1 BO3MOXHAs 06paGoTKa 06pasya TOKHEL OCYIIECTBILITECA TakuM o0pa3oM, yToObI He
BJIHSATH Ha pe3yJIbTaThl HCIILITAHHIA.

8.5. Memod npoeedeHusi ucnbimanuli

8.5.1

Wcnritanne Ha pacTshkende npoBoautcs cornacHo EN 10002-1, a umenHO ¢ obpasnamu GopMel
2 (navaneHas qmuHHA Lo=80 mm, mmpuna b=20 Mm.) (CM Tak xe 7.2.4)

8.5.2

Onpenenenne koadduuuenta macTideckor nepopmanun r 1 ko3 dunuenta nepopmanyon-
HOTr'0 yIPO4YHECHHS n npoBonArcs corsacHo ISO 10113 u ISO 10275.

Kos¢pduuuent nnacraueckoit nedopMauuu r 1 ko3¢pduIEenT AedOPMALIHOHHOTO yIpOYHEHHS
N ONpenesAroTcs B auanasone aedpopmanuu ot 10 10 20 %. Beimonnenre DomKHO MIPOBOJAUTH-
Csl B paMKax OJIHOPOAHO#H Ae(opMaLiu, IO3TOMY 3HAYEHHS PACTSKEHUS — €CIIH CHMMETPHIHOE

PacTsKCHHE MaTepHana He NpeBblnaeT 3HadeHue 20% - MOIyT IPUMEHSTHCS MEXIY 3HAYCHHS-
M 15 u 20 %.

8.5.3

Macca HOKpHITHS ONIpEReNAeTCs 3 PA3HHIE! B Macce 06pasIoB [0 M MOCIIE XMMHYECKOTO yna-
nenus NOKpeiTHs. [Ipy HcnerTanuu 06pa3LoB, yKa3aHHOM Ha pHc.] 3HAYEHHEM UCIBITAHM B 3-
X TOYKax ABJACTCH CpeHee apuPMETHYECKOE U3 TpEeX pe3y IbTaTOB HCIIBITaHmi. Kax s oT-

- -
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JENbHBINA Pe3yabTaT JOJDKEH COOTBETCTBOBATh TPEOOBAHMAM aHaNM3a B 1-0# TOUKE IOBEPXHO-
CTH B Ta0iuIe 3. <

I[JISI TEKYINUX ITIOBTOPHBIX HUCITBITAHUIA MOrYT NPAMEHATHCA NPOU3ZBOAUTCIIEM U HHBIC MECTOBL —
HanpuMEp, HEpa3pylIaroiue MCTOIbI KOHTPOJIA

B CIIOpHBIX CIIy4asx MOTYT IIPEMEHATHCS OTBITHL, OMMCAHHbIE B IPUIOKEHHH A (Z, ZA, AZ) u
B IpwokeHud B (AS)

8.54

Ecnu cornacoano uccienopanue cios ciiasa Al-Fe-Si, o6pa3syromerocs npu NOKPHITHH U3/E-
J¥s1 AIIOMUHUEM-KpEMHHREM (AS), To He06X0AMMO IIPUMEHATH METO/I, YKa3aHHBIE B IIPUJIOXKE-
Huu C.

8.6 IloBTOpHLIE HCNBITAHAS

Ilonoxenue o noBropHbIX ucnbiTanuax B EN 10021. B cirydae pysioHa nOBTOpHBIEC HCIIBITAHUS
00pa3ioB HOJDKHEI OTOMpaThCAd Ha pacCTOAHHM He MEHee OXHOro BHUTKa, HO He 6onee 20M ot
KOHIIa PyJIOHA.

9 MapkupoBka
9.1

Ha xaxie1ii pyJI0H MM NTa4Ky yYCTaHABINBACTCS 3HAK, KOTOPBIA CONEPKUT KaK MEHEMYM:
a) HaMMEHOBaHHUE WM 0003HAaYEHHE [TOCTABIIMKA

b) o6o3Hadenne (coctout u3 5.1 b) u 5.1.1) mo 5.1k));

C) HOMHHAJIbHas Macca H3Aenui

d) naeHTHGHUKAIMOHHEIM HOMED

€) HoMep 3akasa

f) macca pynoHa wiy nmauku

9.2

Mapxnpomca M3IEeNUs Ha HITaMIIe MOXKET OBITH Or OBOPEHA IIPH 3aIIPpOCE M 3aKase.

10. YnakoBka

Tpe6013anml K YIaKOBKC H3J€JINS COrIaCOBBIBAIOTCS IIpU 3amnpoce u 3aKase.

11. XpaHeHue u TpaHCNOpTUPOBKaA

11.1 BraxsocTs, a 0co6EHHO KOHIGHCAT, MEXY JTHCTAMH, BUTKAMH pyJIOHA HJIH UHBIMH IIpH-
JIEXKAIMHAMYE JPYT K OPYTY YaCTAMH HOKPBITOrO FOPAYMM CILUIABOM H3JENHSA MOIYT IPHBECTH K
BO3HUKHOBEHHIO KOPPO3UH. BO3MOXKXHOCTH BpEMEHHO# 3alllMTHl IOBEPXHOCTH [aHEI B IIYHKTE

7.6. Wzpenus AODKHBI TPAHCIIOPTHPOBATHCA H XPaHHTBCA B CYXHX YCJIOBHAX, usberas BIaKHO-
CTH.
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11.2 Bo Bpems TpaHCIIOPTHPOBKH B CJIEACTBHE TPEHHS HA MOBEPXHOCTH 00paGOTaHHOrO M3-
JIeTMA MOTYT BO3HHKATh TEMHBIE [IITHA, KOTOPHIE, B OCHOBHOM, BIIUSIIOT Ha BHENIHUH BUJ.
VMeHbIIeHHE TPEHUA JOJDKHO OBITH JOCTUTHYTO ITyTeM MOKPHITHA MacioM. Tak xe HeoOxoau-
MO NIPHHATH MEpbI IPEXOCTOPOIKHOCTH: NIPOYHAs YIaKOBKa, TOPH30HTAIBHOE MOJI0)KEHHE, OT-
CYTCTBHE CJIEAOB OT BJIABIHBAHUA

' '12. Pexnamauum
~ To pexnaManusM mocyie I0CTaBKH ToBapa U X o6pabotke cM. EN 10021.

~‘_,-’)0.-
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NMPUNOXEHUE A

(HOpMaTHBHOE)

CnpaBquaﬂ METOAHKA NJifl ONpeAeIeHHA MAacChl NOKPLITHH ITHHKA, IHHKA-
AJIOMHHHA, AJJIOMHHHA —IIHHKA

A1 Kpamkoe onucaHue

O6pazern 1omkeH OBITH IUIOMAABIO HE MEHEE 5 000MM’. Ipu ucnons3oBanny 0Opasna mwioma-
1610 5 000 MM? MOTEPSt MAacCHI B rpaMMax IpH pacTBOPEHUH MOKPHITHSA, yMHOXKEeHHas Ha 200,
OyzeT mpeAcTpaBiIATh MacCy IIMHKA B rpaMMax Ha OJMH KBaJpaTHBIH MEeTp H3JENHUs, BKIIIOYas
06e CTOpOHBI.

A2 PeazeHmsbi u nozomoeka pacmeopa

Pearentsl
- comanas kuciota (HCI, pyo = 1,19 r\mn)
- TeKCaMETHUJIEHTETPaMHH

[Toaroroska pcTropa:

- ConsHag KuCNOTa PacTBOPAETCS NCOHH3UPOBAHHOM UK TUCTHIUTHPOBAHHOM BO-
Jo# B cooTHomeHud oaHa yacts HCI x ogno# gacts Boasl (50% pacteop). 3a-
TeM J00aBIIsAeTCA reKCaMeTHIICHTETPAMHH B IIPOIIOPIHMH 3,5 T Ha JIATP pacTBopa
COJIGHO! KHMCJIOTHI.

Taxoil HoAroTOBIEHHBIH PacCTBOP MO3BOJISET OCYIIECTBHTE MHOTOKPATHOE [OCIIE0OBATEIHHOE
PasKXKeHHE IIPH yIOBIECTBOPHTENBHBIX YCIOBHSAX BO3AEHCTBHSA HA MOKPHITHE KaK ¢ TOYKH 3pe-
HHS CKOPDOCTH, TaK H TOYHOCTH.

A3 O6opydoeaHue Ons ucnbimaHui

Becsl, cioco6Hble B3BemmBaTh 06pasib ¢ TOYHOCTHIO 10 0,001r. TakKe IPUMEHAETCS BBITLK-
HOM mKag.

A 4 [lpoeedeHue akcnepumeHma

Crenyromme onepanyuy IPOBOIATCA C KAXIBIM 06pasoM:

a) Ecu TpeGyetcs, Heo6X0uMO IpoBecTH 0Ge3KUpHBaHKE 06pasIa ¢ HOMOIIBIO OPraHHIECKO-
I'0 paCTBOPHTE/A, KOTOPEI# HE 3aTparnBacT MUHK, 3aTeM IpocyinTe obpasen.

b) B3BemmBanue 06pasia ¢ TouHocTHIo 10 0,001 1

¢) morpyxeHue o6pasiia B pacTBOp COJISHOM KHCIIOTHI C [€KCAMETHICHTETPAMHUHOBEIM MHIHOH-
TOopoM. OGpasell DOIDKEH OCTaThCsA B PaCTBOpE [0 TeX II0P, IOKA He HPEKPATHTCA BHICICHHE
BOJIOpOZa MK Oy Ty T BBIIENATHCS JIHLIb HECKOJIBLKO MY 3LIPHKOB;

d) mocne okonyanust 06paboTKH 0Gpasel ZODKEH GBITh BBICYIIEH, IPOMBIT II0]] IIPOTOMHOM BO-
70, BEICYIIIEH TKaHBIO, 3aTeM — HarpesoM 10 100° C 1 oxnaxnaercs 001yBOM TEIUIHIM BO3MY-
XOM.

€) IIOBTOPHOE B3BEIIHBaHue 00pa3ifa ¢ TOUHOCTHIO 10 0,001 r

f) onpenenenue pasHAIEI Macchl 00pasiia ¢ MOKPHITHEM U 6e3. PasHuIa, BRIpaKeHHAs B IpaM-
Max, IIPEACTABIISAET MAcCy IOKPBITHS, m.

-’(ﬂ/:
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NMPUNOXEHUE B

(HopMaTHUBHOE)

Cnpanoqnan METOAHKA NJ1Sl ONIPCaACJICHHNA MACChl NOKPLITHA H3
AJTIOMHHHA-KPEMHAM S

B.1 Kparkoe onucanue

OnucaHHBIH METOJ CITyXXUT VIS OIIpeAeIeHNs MacChl HOKPBITHS U3 AITOMHHMA-KPEMHHS, HaHe-
CEHHOT'0 METOJIOM IOTPY KEHU, JUIS TUCTOBOM nmpoxykimu. [Ipu 3Tom B3BemuBaercs obpaserny
J0 U TIOCJIE yAIeHHUs TOKPHITHA.

B.2 PearenTsl
- comsHas kuciora (HCI, , po = 1,19 r\mun)
- 20% pacTBOp rHApOKCH/A HaTpHs, B KoTopoM 20 rp rupokcuaa HaTpus 1 80 MJi1. BOABI

B.3 IIpoBeseHue 3KcriepuMeHTa
B.3.1 O6pazus:
O6pa3ns! 6epyTcs cortacHoO yxaszaHusm B 8.4.4

O6pasus! J0KHEI OBITH YHCTHIMH. OHH HOIDKHBI OBITH, €CIii TPEOYETCs, HPOMBITHI ¢ HOMOMIBIO
HOAXOMAIINX HE KOPPO3HOHHO aKTHBHBIX PACTBOPUTENEH, 3aTEM IIPOMEITHI B CIIUPTE H TIIA-
TEJIbHO BBICYIIEHEI.

B.3.2. Meton

ITocne ounctky cornacHo B.3.1 06pasue! B3BemmBaroTes ¢ TouHocThio 40 0,001 r 1 3ateM mo-
TPY>KaroTCs B TOPAYMIA paCTBOP MMIAPOKCHIA HATPHS, IOKa He MPEKPaTHTCA peaknus. 3aTteM 00-
pa3iipl BRIHUMAIOTCS U3 pacTBOPA, IIPOMBIBAIOTCS IIETKOM B BOZIE, IPOTUPAIOTCSA TKAHBIO U Ha
BPEMS OT 2 J10 3 CEKYHJ{ IOTPyKAIOTCS B COJSHYIO KHCIIOTY.

Hasee 0Gpasipl IPOMBIBAIOTCA H BHOBD IIOTPYXAalOTCA B PACTBOP MHAPOKCH/IA HATPHA, O TEX
I10p NOKa He 3aKOHYHUTCA peakiys. JTa NpoLeaypa IIPOJ0IDKAeTCs 0 TeX Nop, MOKA IpH Mo-
TPYXCHHMH B THAPOKCH] HATPUS peaKuMs He NpeKpaTHTCS oKoHYaTenbHo. [focie sroro mpo-
MBITh 00pasiibl, BRICYIIMTD U B3BECHTD. (¢ TOUHOCTEIO 10 0,001r)

B.4 Pacuer Macchl
Macca nokpeITHs B rpaMMax Ha KB. MeTp u31enus (C IByX CTOPOH) onpeaensercs u3 GopMyJIbL:

_ 6
@O__A_mll&

ITpm sToMm :

my — Macca obpasia 0 yAaaeHus NOKPBITH, B IP.
m; - Macca obpasna rnocjue yaaieHus, B Ip.

A - noBepxHOCTH 06pasia, rp\Mm°

-‘9‘9,-
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NPAJIOXXEHHUE C

(HOpMaTHBHOE)
MeTtoanKa onpeaesieHHss Macchl JerupoBaHnoro ciaos Al-Fe-Si

C.1. KpaTkoe onucaHue

OnHcaHHbIHA METOJ CITYXKMT JUIS ONpe/IeIeH s MAcCHI TIETHPOBAHHOTO CJI0s1 Ha 06pa3uax JIMCTOo-
BO# IPOJYKIIHH C IIOKPHITHEM U3 ATIOMUHHS-KPEMHHS, HAHECEHHOIO METOZIOM rOpAYero Io-
rpyxeHus. JIJs 3T0r0 yaaiuseTcs Tak Ha3bIBacMbIH HE JICTHPOBAaHHEBIA CIIOH, 3aTEM JIETHPOBaH-
HBIi CJI0# cortacHo npuioxeHuio B. MeTos ocHOBaH Ha peaKkIlMH PacTBOPa XJIOPHJa 0JI0Ba
(II) ¢ amrOMHHHEM B pe3yIbTaTe 4ero o0pasyeTcs METALIMYECKOE 0JIOBO (TyOUaThIi MeTasL).
DTOT pacTBOP He pearnupyeT C JETHPOBAHHBIM CJIOEM HIIM OCHOBHEIM CIIOEM U3 kelie3a. IIpoOsr
B3BELIMBAIOTCA A0 M [1OCIE YAATICHHS JTETHPOBAHHOTO CIIOA.

C.2 Pearentni
C.2.1 Pactrop xnopnaa ososa (II)

C.2.1.1 [Ina npurorosnenus KoHNeHTpEpoBadHoro pacteopa 1000 r.SnCl, : H;O pactsops-
10T B 500 M1 constHoit kucnotsi (1:1). 'otoBuTes oxono 1000 mi ¢ nobasnenuem ot 5 go 10T
METaJUTHYECKOTrO OJI0BA M HATPEBAETCS, J0 TeX IOP IOKa PacTBOP He CTAHET YMCTHIM.

C 2.1.2 J1ns npuroToBiieHHs HCIBITHIBAEMOTO PaCTBOPa HEOOXOIUMO MpHMEPHO 20 MJI KOH-
LIEHTPHPOBAaHHOTO pacTBopa no6aButh B 200 Mt H,O

C.3 IlpoBenenne

C.3.1 YnaneHne HeJIerHPOBAHHOIO CJIOSI

Basreie cornacHo mynkTam 8.4.4 o6pasius! o4HIaoT HepTAHEIM 3GUPOM B TOrpysxkatot B 200
M1 pacteopa (cM. C.2.1.2), 1o Tex nop, moka He MPeKpaTUTCS PeaKilysl:

ITocne ynanenus o6pa3LoB U3 pacTBOpa ry0yaToe 0JIOBO yIAJISETCA C IIOMOIIBIO HEGONBIIOrO
unaTens. 3aTeM Ipouedypa NOBTOPAETCA IO TeX Iop, ITOKa He [IPEKPaTHThCA JalbHeimas pe-
aknus. O6pasib! BEIMBITE U BRICYINHTS.

C.3.2 Onpeneienne JIerHpOBaHHOIO CJI0S
O6pasup! npuroToBneHHble cornacHo C.3.1 o6pabaTeiBaroTcs cornacuo B.3.2.

C.4 Onpegenenne macchl

Maccy nerapoBaHHOTO CI0Si MOXHO PacCUMTATh aHATOTHYHO B.4 (110 pa3sHuIE MaccHl J0 H I10-
CJI€ UCIIBITaHHUSA)

.-)_3.-—-
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Cnucok nuteparypbl

EN 10152 - Oyunkoeantbvie 31eKmpoaumu4ecKkum mMemooom X0ON00HOKAmMarvle Us0enus u3 cma-
U ONSL POPM XONOOHOU WMAMNOBKYU — MEXHUYECKUE YC08UL NOCMABKU

EN 10169 -1 - HenpepuigHo opzanuiecku nokpvimoie npokamibie uzoeaus us cmanu — Yacmp
1: Obwee (onpedenenus, mamepuansl, npedeibhble 3HAYEHUA, NPOBEPOYHbIE UCNLIMAHUA)

ENV 10169-2 - Henpepuvisrno opzanuiecku nokpbimoie npokamHbole usoeius uz cmanu — 4acme
2: uzdenusi ON8 6HYMpeHHE20 NPUMEHEHUSA

EN 10169-3 - Henpepuiéno opzanuyecku nokpvimule npokamuble usoeaus u3 cmanu — Yacme 3.
u30enus 0N 6HYymMpeHHe20 NPUMEHEHU

EN 10292 - Henpepui6rHo noKpbimbie 20pAYUM CRIABOM NOJOMHA U IUCMbL U3 CIMANU C BbICOKUM
npeoenom mexyvecmu — Texnuueckue ycnosus nocmagxku

EN 10326 - Henpepvi6Ho nokpeimoie 20pA4um CHia80M NOLOMHA U TUCMbL U3 KOHCMPYKYUOH-
HoU cmanu — TexHuueckue ycn08us ROCMAagKy

EN ISO 14713 - 3awuma dicene3noix u CmanbHblx KOHCMPYKYUll 0m KOPPO3UU — YUHKOBbIE U
anomunuesvie nokpoimus — pykoeoocmso (IS0 14713:1999)

- 29"
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Vorwort

Dieses Dokument (EN 10327:2004) wurde vom Technischen Komitee ECISS/TC 27 «Flacherzeugnisse aus
Uberzligen - Giite-, MaRk- und besondere Prilfnormen"” erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN gehalten wird.

Diese Europétische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhaiten, entweder durch Verdffentlichung

eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Januar 2005, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen m(ssen bis Januar 2005 zurlickgezogen werden.

Dieses Dokument ersetzt EN 10142:2000 und — zusammen mit EN 10326 — auch EN 10154:2002,
EN 10214:1995 und EN 10215:1995.

Dieses Dokument enthéit einen Abschnitt Literaturhinweise.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschéftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lénder gehalten, diese Europ#lische Norm zu Obemehmen: Belgien, Danemark, Deutschiand, Estland,
Finnland, Frankreich, Griecheniand, Irliand, Island, italien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Maita, Niederlande,

Norwegen, Osterren:h Polen, Portugal, Schweden, Schwelz, Slowakei, Slowenien, Spanien, Tschechische
Republik, Ungarn, Vereinigtes Kénigreich und Zypem.
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1 Anwendungsbereich

1.1 Dieses Dokument legt die Anforderungen an kontinuiertich schmelztauchveredelte. Flacherzeugnisse
aus weichen Stahlen zum Kaltumformen mit Uberzlgen aus Zink (2), Zink-Eisen-Legierung (ZF), Z.lnk-
Aluminium-Legierung (ZA), Aluminium-Zink-Legierung (AZ) und Aluminium-Silicium-Legierung (AS) (saehp
Tabelie 1) in Dicken von 0,35 mm bis 3,0 mm fest, falls nicht anders vereinbart (siehe 1.2). Als Dicke gilt die
Enddicke des gelieferten Erzeugnisses nach dem Schmelztauchveredein.

Dieses Dokument giit fir Band aller Breiten sowie fir daraus abgeléngte Bleche (= 600 mm Breite) und Stabe
(< 600 mm Breite).

1.2 Nach Vereinbarung bei der Anfrage und Bestellung kann dieses Dokument auch auf kontinuierlich
schmelztauchveredelte Flacherzeugnisse in Dicken > 3,0 mm angewendet werden. Die Anforderurigen an die
mechanischen Eigenschaften, die Haftung des Uberzugs und die Oberfidchenbeschaffenheit sind in diesem
Fall ebenfalls bei der Anfrage und Bestellung zu vereinbaren.

1.3 Die Erzeugnisse nach diesem Dokument eignen sich fUr Verwendungszwecke, bei denen die
Kaltumformbarkeit und die Korrosionsbestandigkeit von vorrangiger Bedeutung sind. Der durch den Oberzug
bewirkte Korrosionsschutz Ist der Uberzugsdicke und damit der Auflagenmasse proportional (siehe auch
7.3.2).

1.4 Dieses Dokument gilt nicht far

« kontinuierlich schmelztauchverzinkte Flacherzeugnisse aus Baustahlen (siehe EN 10326),

« elektrolytisch verzinkte kaltgewalzte Flacherzeugnisse aus Stahl (sishe EN 10152);

« kontinuierlich organisch beschichtete (bandbeschichtete) Flacherzeugnisse aus Stahl (siehe EN 10169-1,
ENV 10169-2 und EN 10169-3);

« kontinuierlich schmelztauchveredeltes Band und Blech aus Stahien mit hoher Streckgrenze zum
Kaltumformen (siehe EN 10292).

2 Normative Verweisungen

Die fol_genden zitierten Dokumente sind fOr die Anwendung dieses Dokuments unentbehrlich. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschiieBlich aller Anderungen).

EN 10002-1:2000, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 1: Prifverfahren bel Raumtemperatur.
EN 10020:1993, Begriffsbestimmungen fdr die Einteilung der Stahle.

EN 10021, Aligemeine technische Lieferbedingungen fir Stahl und Stahlerzeugnisse.
EN 10027-1, Bazeichnungssysteme fir Stéhle — Teil 1: Kurznamen, Hauptsymbole.
EN 10027-2, Bezeichnungssysteme fir Stahle — Teil 2: Nummermnsystem.

EN 10079:1992, Begriffsbestimmungen fur Stahlerzeugnisse.

EN 10143, Kontinuierlich schmelztauchveredeites Blech und Band aus Stahl — GrenzabmaRe und Formtole-
ranzen.

EN 10204:1991, Metallische Erzeugnisse — Arten von Perbescheihigungen.

ISO 10113, Metallic materials — Sheet and strip — Determination of plastic strain ratio.
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ISO 10275, Metallic materials — Sheet and strip — Determination of tensile strain hardening exponent.

CR 10260, Bezeichnungssysteme fir Stéhle — Zusatzsymbole.

3 Begriffe

Fur die Anwendung dieses Dokuments geiten die in EN 10020:2000, EN 10021:1993, EN 10078:1992 und EN
10204:1991 angegebenen und die folgenden Begriffe.

ANMERKUNG 1  Aligemeine Richtiinien fOr den Schutz von Eisen und Stahl enthalt EN ISO 14713.

ANMERKUNG 2  im vorliegenden Fall wird Breitband Kontinuiertich in einem Bad mit den in 3.1 bis 3.4 angegebenen
Zusammensetzungen schmeiztauchveredeit.

31

Schmelztauchverzinken (Z) ‘
Aufbringen eines ZinkUberzugs durch Eintauchen entsprechend vorbereiteter Erzeugnisse in ein Schmelzbad [
mit einem Zinkgehalt von mindestens 99 % (siehe auch 7.4.2) '

3.2

Schmeliztauchversdein mit Zink-Eisen-Uberzug (ZF)

Aufbringen eines Zinkiberzugs durch Eintauchen entsprechend vorbereiteter Erzeugnisse in ein Schmelzbad
mit einem Zinkgehalt von mindestens 89 %; durch nachfolgendes Glihen wird ein Zink-Eisen-Uberzug mit
einem Eisenanteil von Oblicherweise 8 % bis 12 % erzeugt (siehe auch 7.4.3)

33
Schmelztauchveredein mit Zink-Aluminlum-Oberzug (ZA)

Aufbringen eines Zink-Aluminium-Uberzugs durch Eintauchen entsprechend vorbereiteter Erzeugnisse in ein
Schmelzbad, das aus Zink und ungefahr 5 % Aluminium besteht

34
Schmelztauchveredeln mit Aluminium-Zink-Uberzug (AZ)

Aufbringen eines Aluminium-Zink-Uberzugs durch Eintauchen entsprechend vorbereiteter Erzeugnisse in ein
Schmelzbad, das aus 55 % Aluminium, 1,6 % Siticium und dem Rest Zink besteht

35
Schmelztauchveredein mit Aluminium-Silicium-Oberzug (AS)

Aufbringen eines Aluminium-Silicium-Oberzugs durch Eintauchen entsprechend vorbereiteter Erzeugnisse in
ein Schmelzbad, das aus Aluminium und 8 % bis 11 % Silicium besteht

3.6
Auflagenmasse

Gesamtmasse des Uberzugs auf beiden Seiten des Erzeugnisses (angegeben in Gramm je Quadratmeter)

4 Eintellung und Bezeichnung

4.1 Einteilung

Nach EN 10020 sind die Stahisorten nach diesem Dokument legierte Qualitatsstahie. Sie sind nach ihrer
zunehmenden Eignung zum Kaltumformen wie foigt eingeteilt (siehe Tabelle 1)

DX51D: Maschinenfalzgite;
DX52D: Ziehgite;
DX53D: Tiefziehgite;
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DX54D: Sondertiefziehgite; )
DX55D: Sondertiefziehgite (nur +AS), hitzebestiindig bis 800 C;

DX560: Spezialtlefziehgme;
DX570: SupertiefziehgGte.

4.2 Bezeichnung

421 Kurznamen

Fur die in diesem Dokument enthaltenen Stahisorten sind die in Tabelle 1 angegebenen Kurznamen nach
EN 10027-1 und CR 10260 gebildet.

4.2.1 Woerkstoffnummern

Fur die in diesem Dokument enthaltenen Stahisorten sind die In Tabelle 1 angegebenen Werkstoffnummern
nach EN 10027-2 gebildet.

5 Bestellangaben

5.1 Verbindiiche Angaben

Der Bestellar muss bei der Anfrage und Bestellung folgende Angaben machen:
a) zu liefernde Menge;

b) Benennung der Erzeugnisform (Band, Blech, Band in‘ Staben);

c) Nummerder Magnorm (EN 10143);

d) Mate, Grenzabmafie und Formtoleranzen und, falis zutreffend, die Kennbuchstaben fOr besondere
Grenzabweichungen;

e) Nennung des Begriffs .Staht*;
f) Nummer dieses Dokuments (EN 10327);

g) #ubr:?an;a oder Werkstoffnummer der Stahisorte und Symbol fur die Art des Schmeiztauchiiberzugs nach
abelle 1; "

h) gensn)zahl fur die Nenn-Aufiagenmasse (2. B. 276 = 275 g/m?, Summe fir beide Seiten, siehe Tabellen 3
S ©), .

i) Kennbuchstabe fir die Ausfhrung des Uberzugs (N, M oder R, siehe 7.4 und Tabellen 4 und 5);
j) Kennbuchstabe fir die Oberfiichenart (A, B oder C, siehe 7.5);

k) Kennbuchstabe(n) fur die Oberfidchenbehandlung (C, O, CO, S, P oder PO, siehe 7.6).

i
;
}
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BEISPIEL

1 Blech, geliefert mit Grenzabmafen nach EN 10143, einer Nenndicke von 0,80 mm mit eingeschriinkten Grenzabmatien
(S), einer Nennbreite von 1 200 mm mit eingeschriinkten GrenzabmaBen (S), einer Nenniéinge von 2 500 mm und ml;
eingeschriinkten Ebenheitstoleranzen (FS) aus Stahl DX53D+ZF (1.0355+2ZF) nach EN 10327, Auflagenmasse 100 g/m
(100), Ausfihrung dss Uberzugs R, Oberfiichenart B, Oberfitichenbehanding getit (O):

1 Blech EN 10143-0,80Sx1 200Sx2 500FS
Stahl EN 10327-DX53D+2F100-R-B-O

oder
1 Blech EN 10143-0,80Sx1 200Sx2 500FS

Stahl EN 10327-1.0355+ZF100-R-B-O

5.2 Optionen

Eine Anzahi von Optionen ist in diesem Dokument festgelegt und nachstehend aufgefiihrt. Wenn der Besteller
keinen Wunsch zur Bericksichtigung einer dieser Optionen aulert, ist nach den Grundanforderungen dieses
Dokuments zu liefern (siehe 5.1).

" a) Lieferung von Erzeugnisdicken > 3mm (sishe 1.2);

b) Nachweis der Stlickanalyse (siehe 7.1.2);
c) Lieferung mit Eignung zur Herstellung eines bestimmten Werkstlicks (siehe 7.2.2);

d) Lieferung von Auflagenmassen abweichend von denen nach den Tabellen 3 bis 5 und/oder Lieferung mit
unterschiedlicher Auflagenmasse je Seite (siehe 7.3.2);

e) Lieferung mit ausgeprégter Zinkblume (siehe 7.4.2.1 und 7.4.5);

f) besondere Anforderungen an die Hochstmasse der beim Schmelztauchveredeln mit Aluminium-Silicium
auftretenden Al-Fe-Si-Legierungsschicht (siehe 7.4.6);

g) Anforderungen hinsichtlich besonderer Anwendungen bez(glich glanzender Oberfliche bei Erzeugnissen
mit Aluminium-Silicium-Oberziigen (Oberflachenart B, sishe Anmerkung zu 7.5.3);

h) Artdes S-Uberzugs (sishe 7.6.5);

i)  Lieferung mit Freiheit von Roliknicken (siehe 7.7y

i) Lieferung ohne FlieRfiguren beim Kaltumformen (siehe 7.8.2);

k) besondere Anforderungen an die Héchst- oder Mindest-Auflagenmasse je Erzeugnisseite (siehe 7.9.2);
1) Angabe der kontrollierten Oberfliche (siehe 7.10.1);

m) Prifung auf Ubereinstimmung mit den Anforderungen dieses Dokuments (siehe 8.1.1 und 8.1.2);

n) Ausstellung einer Prifbescheinigung und Art der Bescheinigung (siehe 8.1.2);

0) gewlnschte Kennzeichnung durch Stempelung der Erzeugnisse (siehe 9.2),

p) Anforderungen an die Verpackung (siehe Abschnitt 10),

-3/~
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6 Herstellverfahren

Das Verfahren zur Herstellung des Stahls und der Erzeugnisse bleibt dem Hersteller Gberlassen.

7 Anforderungen

7.1 Chemische Zusammensetzung

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

7.1.2  Wurde bei der Anfrage und Bestellung eine Stlickanalyse vereinbart, missen die Abweichungen von
der Schmelzenanalyse in Tabelle 1 den Anforderungen in Tabelle 2 entsprechen.

7.2 Mechanische Eigenschaften

7.21 Die Lieferung der Erzeugnisse muss auf der Grundlage der Anforderungen an die mechanischen
Eigenschaften nach Tabelle 1 erfoigen.

7.22 Auf Vereinbarung bei der Anfrage und Besteliung konnen die Erzeugnisse nach Tabelle 1, mit
Ausnahme jener, die aus der Stahisorte DX51D gefertigt sind, mit Eignung zur Herstellung eines bestimmten
Waerkstiickes geliefert werden. In diesem Fall geiten die Werte nach Tabelle 1 nicht. Der bei der
Waerkstoffverarbeitung anfallende Ausschuss darf einen bestimmten bei der Anfrage und Bestsllung zu
vereinbarenden Anteil nicht Giberschreiten.

7.2.3 Falis bei der Anfrage und Bestellung nicht anders versinbart, gelten bei der Besteliung nach 7.2.1 die

Werte fur die mechanischen Eigenschaften nach Tabelle 1 fur folgende Fristen, beginnend mit dem Datum
der Verfigbarkeit der Erzeugnisse:

— 1 Monat bei den Stahisorten DX51D, DX52D mit Uberziigen nach Tabelle 1

— 6 Monaten bei den Stahisorten DX53D, DX54D, DX55D, DX56D und DX57D mit Uberziigen nach
Tabelle 1. :

7.24 Die Werte des Zugversuchs gelten fir Querproben und beziehen sich auf den Probenquerschnitt
ohne Uberzug.
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Tabelle 2 — Zullissige Abweichungen der Stilckanalyse von den In
Grenzwerte

Tabelle 1 festgelegten n der Schmelzenanalyse
Festgelegter Grenzwert der | Zulassige Abweichung der
Element Schmelzenanalyse nach Tabelle 1 Stickanalyse
Massenanteile in % ' Massenanteile in %
C 0,12 +0,02
Si 0,50 +0,03
Mn 0,60 + 0,10
P 0,10 +0,01
S 0,045 "~ +0,005
Ti 0,30 + 0,01
7.3 Uberzlige

i i i {igen aus Zink (Z), Zink-
134 Die Erzeugnisse mussen mit den in den Tabellen 3 bis 6 genannten Uberz

Eisen-Legierung (ZF), Zink-Aluminium-Legierung (ZA), Aluminium-Zink-Legierung (AZ) und Aluminium-
silicium-Legierung (AS) geliefert werden.

732 Die tieferbaren Auflagenmassen sind in Tabelle 3 angegeben. Abweichenqe Auflagenmassen
und/oder unterschiedliche Auflagenmassen je Seite konnen nach Vereinbarung bei der Anfrage und
Bestellung geliefert werden.

Dickere Uberziige konnen die Umformbarkeit und die Schweilleignung der Erzeugnisse ainschréinken. Bei der

Bestellung der Auflagenmasse sind daher die Anforderungen an die Umformbarkeit und die Schweileignung
zu ber(icksichtigen.

Die beiden Oberfldchen kdnnen herstellungsbedingt ein unterschiedliches Aussehen haben.

7.4 Ausfilhrung des Uberzugs (siehe Tabellen 4 bis 6)
7.41 Aligemeines

In Abhangigkeit von den Bedingungen der Schmelztauchveredelung entstehen Kristalle in unterschiedtichen
Grodfen und mit unterschiedlichem Glanz. Die Qualitat des Oberzugs wird hierdurch nicht beeinflusst.

7.42 Ausfihrung bel Zink (Z)

7.4.214 Ubliche Zinkblume (N)

Diese Ausfithrung ergibt sich bei einer unbeeinflussten Erstarrung des Zinkaberzugs. In Abhéngigkeit von den
Verzinkungsbedingungen konnen entweder keine Zinkblumen oder Zinkkristalle mit unterschiedlichem Glanz
und unterschiedlicher GroRe voriegen. Die Qualitat des Oberzugs wird dadurch nicht beeinflusst.

Wird eine ausgepragte Zinkblume gewQnscht, ist dies bei der Anfrage und Besteliung besonders anzugeben.
7422 Kieine Zinkblume (M)

Diese Ausfihrung ergibt sich durch gezielte Beeinflussung des Erstarrungsvorgangs. Die Oberflache hat
verkieinerte Zinkblumen, die in manchen Fillen mit dem bloflen Auge nicht erkennbar sind. Diese Ausfihrung

kommt in Betracht, wenn die Ubliche Zinkblume (siehe 7.4.2.1) den Ansprichen an das Aussehen der
Oberfiache nicht gendgt.

10
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7.43  Ausfiihrung bel Zink-Eisen-Legierung (ZF)

Dieser Uberzug mit einer Zink-Eisen-Legierung lblicher Beschaffenheit (R) entsteht durch eine
Wémebehandlung, bei der Eisen durch das Zink diffundiert. Die Oberfliche hat ein einheitliches matigraues
Aussehen. '

7.4.4 Ausfiihrung bel Zink-Aluminium-Uberziigen (ZA)

Diese Ausfihrung hat einen metallischen Glanz und ergibt sich bei einer unbeeinflussten Erstarrung des Zink-
Aluminium-Uberzugs. In Abhangigkeit von den Herstellbedingungen entstehen Kristalle unterschiedlicher
Grdfle und mit unterschiedlichem Glanz. Die Qualitiit des Uberzugs wird dadurch nicht beeinflusst.

7.4.5 Ausfihrung bei Aluminium-Zink-Oberzilgen (AZ)

Die Erzeugnisse werden mit iblicher Blume gellefert.

*Ubliche Blume" ist eine Ausfilhrung mit metallischem Glanz; sie ergibt sich bei unbeeinflusstem Wachsen der
Aluminium-Zink-Kristalle unter normalen Erstarrungsbedingungen.

Wird eine ausgeprégte Zinkblume gewlinacht, ist dies bei der Anfrage und Besteliung besonders anzugeben.
7.4.6 Ausfilhrung bei Aluminium-Siliclum-Oberzligen (AS)

Anders als bei den (brigen schmelztauchveredeiten Erzeugnissen bildet sich wahrend des Schmelz-
tauchveredeins auf dem Grundwerkstoff eine relativ ausgepragte Al-Fe-Si-Legierungsschicht. Dies muss bei
der weiteren Verarbeitung berlicksichtigt werden. Wenn die Einhaltung eines Hochstwerts fiir die Masse

dieser Schicht gewtlinscht wird, sind darOber bei der Bestellung besondere Vereinbarungen zu treffen. Das
Prifverfahren ist in Anhang C beschrieben,

7.5 Oberfléichenart

751 Allgemeines

Die Erzeugnisse konnen mit einer der in 7.5.2 bis 7.5.4 beschriebenen Oberfidchenarten geliefert werden
(siehe Tabellen 4 bis 8).

752 Ubliche Oberfiiche (A)

Unregelmﬁaig_keiten wie Warzen, Riefen, Kratzer, Poren, unterschiedliche Oberflachenstruktur, dunkle
Punkte: streifenfdrmige Markierungen und kieine Passivierungsfliacke sind zulassig. Es konnen
Streckrichtbriiche und Ablaufwellen auftreten. Rofiknicke und FlieRfiguren kdnnen ebenfalls auftreten.

7.53 Verbesserte Oberfliche (B)
Die Oberflachenart B wird durch Kaltnachwalzen erzieit.

Bei dieser Oberflachenart sind in geringem Umfang UnregelméRigkeiten wie Streckrichtbriche,

Drlo;ssiierabdrﬂcke. leichte Kratzer, Oberfiachenstruktur und Ablaufwellen sowie feichte Passivierungsfehler
2ulassig,

ANMERKUNG  Fur besondere Anwendungen und auf Vereinbarung zwischen Hersteller und Verbraucher kdnnen die

schmeiztauchaluminierten Erzeugnisse (AS) mit einer giinzenden Oberfiiche geliefart werden. in diesem Fall muss die
Oberfliche vom Typ B sein.

7.54 Beste Oberfliche (C)

Die Oberfldchenart C wird durch Kaltnachwalzen erzielt.

11
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Die geprifte Seite mus
den Merkmalen fiir die

Tabelle 3 — Lieferbare Aufiagen

s eine einheitiiche Qualitatsiackierung ermdglichen. Die andere Seite muss mindestens
Oberflsichenart B (siehe 7.5.3) entsprechen.

e W
Aufiagen- in g/m*, beidsaeitig Einzelfidchenprobe in ym Dicht:
kennzahl Dreiftachen- Einzelfiichen- b ¢ glem
probe probe Typischer Wert Bereich
Zink-Auflagenmasse (Z)
Z100 100 85 7 5 bis 12
2140 140 120 10 7bis 15
2200 200 170 14 10 bis 20
2225 225 195 16 11 bis 22 2
2275 275 235 20 15 bis 27
2350 350 300 25 19 bis 33
Z450 450 385 32 24 bis 42
Z600 600 510 42 32 bis 55
Auflagenmasse der Zink-Eisen-Legierung (ZF)
ZF100 100 85 7 5 bis 12
ZF120 120 100 8 6 bis 13 71
ZF140 140 120 10 7 bis 156
Auflagenmasse der Zink-Aluminium-Legierung (ZA)
ZA095 95 80 7 5 bis 12
ZA130 130 110 10 7 bis 15
ZA185 185 155 14 10 bis 20 69
ZA200 200 170 15 11 bis 21 '
ZA255 255 215 20 15 bis 27
ZA300 300 255 23 17 bis 31
Aufiagenmasse der Aluminium-Zink-Legierung (AZ)
AZ100 100 85 13 9 bis 19
AZ150 150 130 20 15 bis 27 38
AZ185 185 160 25 19 bis 33
Auflagenmasse der Aluminium-Silicium-Legierung (AS)
AS060 60 45 8 6 bis 13
AS080 80 60 14 10 bis 20
AS100 100 75 17 12 bis 23 30
AS120 120 90 20 15 bis 27
AS150 150 115 25 19 bis 33
' Siehe 7.9.
b Die Schichtdicken kdnnen aus den Auflagenmaasen berechnet werden (siehe 7.9.1).
°  Der Verbraucher kann davon ausgehen, dass diese Grenzwerte auf der Ober- und Unterseite eingehaiten werden.
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Ausfihrungen und Oberfilichenarten bel Oberzlgen aus Zink (Z)

Stahisorte Ausfiihrung des Uberzugs
Werkstoff Aufiagerionn- N “f
Kurzname nzmm‘;r‘ zahl Oberfiachenart
A A B c
2100 X X X X
2140 X X X X
2200 X X X X
DX51D+Z 1.0226 (2225) ) ) ) X)
2275 X X X X
2350 X X - _
(2450) X) (X) - -
(2600) ) ) — -
2100 X X X X
Z140 X X X X
DX52D+Z 1.0350 2200 X X X X
(2225) (X) (X) (X) X)
2275 X X X X
Z100 X X X X
DX53D+Z 1.0355 v ” x = -
DX54D+Z 1.0306
' 2200 X X X X
DX56D+Z 1.0322
DX57D+Z 1.0853 (2225) X ) ) (X)
(2275) (X) x) X (X)

*  Die in Klammern angegebenen Auflagen mit den zugehdrigen Oberfiiichenarten sind nach Vereinbarung lieferbar.

Tabelle 5 — Lieferbare Aufiagen, Ausflihrungen und Oberfliichenarten bei Oberziigen

TR

| aus Zink-Eisen-Legierung (ZF)
| Ausfthrung des Uberzugs
R
Stahisorten Auflagenkennzahl
Oberfldchenart *
A B c
ZF100 X X X
Alle Stahisorten (+ZF)
(siehe Tabelle 1) ZF120 X X X
(ZF140) (X) X) —
* Die in Klammem angegebenen Aufiagen mit den zugehdrigen Oberfidichenarten sind nach Vereinbarung liefsrbar.

13
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Tabelle 6 — Lieferbars Aufiagen, Ausfihrungen und Oberfllichenarten bel Oberziigen aus
Zink-Aluminium (ZA), Aluminium-Zink (AZ) und Aluminium-Silicium (AS)

Oberfischenart
Stahlsorte Auflagenkennzahl A B c
Uberzige aus Zink-Aluminium (ZA)
ZA095 X X X
ZA130 X X X
Alle Stahisorten (+ZA), ZA185 X X X
g%sugr(':g’:: Tabelle 1| ZA200 X X X
ZA255 X X X
ZA300 X - -
Oberziige aus Aluminium-Zink (AZ)
DX51D, DX52D, AZ100 X . X X
DX63D, DX54D AZ150 X X X
(+AZ) AZ185 X X X
Uberzige aus Aluminium-Silicium (AS)
AS060 X X X
AS080 X X X
e St 0A9) |51 : : X
AS120 X X (X)
AS150 X x) )
* Die in Klammem angegebenen Oberfidchenarten sind nach Vereinbarung lieferbar.

7.6 Oberfiichenbehandlung (Oberfiiichenschutz)
7.6.1 Aligemeines

Schmelztauchveredelte Flacherzeugnisse werden vom Herstellerwerk in einer der folgenden Oberflachen-
behandlungsarten geliefert (siehe 7.6.2 bis 7.6.7):

» chemisch passiviert Cc
o gedit o
« chemisch passiviert und getit CO
» versiegelt (sealed) S
¢ phosphatiert P
« phosphatiert und gedit PO

Die Oberflichenbehandiung dient unter anderem dem temporéiren Korrosionsschutz wihrend der Lagerung
und des Transports. Die Dauer der Schutzwirkung héngt von den atmosphérischen Bedingungen und den
Lagerungsbedingungen ab.

14
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schmelztauchveredelte
Nur auf ausdricklichen Wunsch und auf Verantwortung des Bestellers werden
Fll:a::herzeugnissa ohne Oberfiichenbehandiung (unbehandeit (U)) geliefert. In diesem Fall besteht eine
arhthte Gefahr der Bildung von Korrosionsprodukten auf der Oberfiache bei Lagerung und Transport.
7.6.2 Chemisch passiviert €)

Das chemische Passivieren schitzt die Oberfiliche vor Feuchtigkeitseinwirkungen und vermindert die Gefahr
der Bildung von Korrosionsprodukten bei Transport und Lagerung.

Ortliche Verfarbungen durch diese Behandlung sind zuldssig und beeintrachtigen nicht die Gilte.
7.6.3 Gedit (O)
Auch diese Behandlung vermindert die Gefahr einer frihzeitigen Korrosion der Oberfléiche.

Die Olschicht muss sich mit geeigneten, den Oberzug schonenden und entfettenden Losemittein entfernen
lassen.

7.6.4 Chemisch passiviert und gedit {CO)

Diese Kombination der Oberflachenbehandlung nach 7.6.2 und 7.6.3 kann vereinbart werden, wenn ein
erhshter Schutz gegen Korrosion erforderlich ist.

7.6.5 Versiegeit (S)

Auftragen eines transparenten organischen Lackfilms von etwa 1 glmz.

Diese Behandiung bietet einen verstarkten Korrosionsschutz und erhoht in Abhéingigkeit von lhrer Art den
Schutz vor Fingerabdricken, kann die Gleiteigenschaften beim Umformen verbessem und als Haftgrund flr
nachfolgendes Lackieren verwendet werden. :

Die Art des S-Uberzugs solite bei der Anfrage und Bestellung vereinbart werden.

7.6.6 Phosphatiert (P)

Diese Behandiung verbessert die Haftung und Schutzwirkung einer vom Verarbeiter aufgebrachten
Beschichtung. Sie verringert die Gefahr der Korrosion wihrend des Transports und der Lagerung.

7.6.7 Phosphatiert und gedit (PO)
Diese kombinierte Oberflachenbehandlung kann die Umformbarkeit verbessern.
7.7 Freiheit von Rollknicken

Falls besondere Vereinbarungen Ober Freiheit von Rollknicken (Riffelung) getroffen werden, ist es
empfehlenswert, die verbesserte Oberfiiiche B zu bestellen (siehe 7.5.3).

7.8 FlieBfiguren

784 Um die Bildung von FlieRfiguren beim Kaltumformen zu vermeiden, ist es empfehlenswert, die
verbesserte Oberflache B zu bestellen (siehe 7.5.3). Da die Neigung zur Bildung von Fliefifiguren nach einiger
Zeit wieder besteht, liegt es im Interesse des Verbrauchers, die Erzeugnisse mdglichst baid zu verarbeiten.

7.8.2 Freiheit von FlieRfiguren beim Kaltumformen bei den Oberflachenarten B und C liegt fir folgende
Zeltdauer, beginnend mit dem Datum der vereinbarten Verfligbarkeit der Erzeugnisse vor:

— 1 Monat bei den Stahisorten DX51D und DX52D;

— 6 Monate bei den Stahisorten DX53D, DX54D, DX55D, DX56D und DX570.

15
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7.9 Aufilagenmasse
7.9.1 Die Auflagenmasse muss den Angaben in Tabelle 3 entsprechen. Die Werte geiten fir die
Gesamtmasse des Uberzugs auf beiden Seiten bei der Dreifidchenprobe und der Einzelfiichenprobe (siehe
8.4.3 und 8.5.3).

- Aus den Auflagenmassen kann die Schichtdicke beispielsweise wie folgt berechnet werden:

Einer Zink-Auflagenmasse von 100 g/m?, beidseitig, entspricht eine Zinkschichtdicke von etwa 7,1 ym je
Seite:

Zink-Auflagenmasse, g/m?* (beidseltlg_)
2x7,1g/cm® (= Zink-Dichte)

= Zink-Schichtdicke (um je Seite)

Fir andere Uberziige sind entsprechende Berechnungen anwendbar (sishe Tabelle 3).

Die Auflage ist nicht immer gleichmaBig auf beiden Erzeugnisseiten verteilt. Es kann jedoch davon
ausgegangen werden, dass auf jeder Seite sine Auflage von mindestens 40 % des in Tabelle 3 genannten
Wertes fir die Einzelfiichenprobe vorhanden ist.

7.9.2 Fir jede Auflage nach den Tabellen 3 bis 6 kann bei der Anfrage und Bestellung flr die
Auflagenmasse ein Hochstwert oder ein Mindestwert je Erzeugnisseite (Einzelfitchenprobe) vereinbart
werden.

7.10 Haftung des Uberzugs

Die Haftung des Uberzugs ist nach einem werksseitigen Verfahren zu prifen.

7.11 Oberfliichenbeschaffenheit

7.11.1 Die Oberfliche muss den Angaben in 7.4 bis 7.6 entsprechen. Falls bei der Bestellung nicht anders
vereinbart, wird beim Hersteller nur eine Oberfiiche kontrolliert. Der Hersteller muss dem Besteller auf dessen
Verlangen angeben, ob die oben oder die unten liegende Seita kontrolliert wurde.

Kleine Kantenrisse, die bei nicht geschnittenen Kanten aufreten k&nnen, berechtigen nicht zur
Beanstandung.

7.11.2 Bei der Lieferung von Band in Rollen besteht in grderem MaB die Gefahr des Vorhandenseins von
Oberflichenfehlern als bei der Lieferung von Blech und von Band in Staben, da es dem Hersteller nicht

mdglich ist, alle Fehler in einer Rolle zu beseitigen. Dies ist vom Besteller bei der Beurtellung der Erzeugnisse
in Betracht zu ziehen.

7.12 GrenzabmaRe und Formtoleranzen
Es gelten die Festiegungen in EN 10143.
7.13 Eignung fir die Weiterverarbeitung

7.13.1 Die Erzeugnisse nach diesem Dokument sind zum Schweilen mit den Ublichen SchweiRverfahren

geeignet. Bei groferer Auflagenmasse sind gegebenenfalls besondere MaRnahmen beim Schweiien
erforderlich.

7.13.2 Die Erzeugnisse nach diesem Dokument sind fiir das Zusammenfdgen durch Kleben geeignet.

16
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7.13.3 Alle Stahisorten und Oberfiichenarten sind fiir das Aufbringen von orggnlschon Beschichtungen
geeignet, wenn zuvor eine geeignete Oberﬂachenbehandlqng durchgeflhrt wird. Das Aussehen des
Erzeugnisses nach Fertigstellung und seine Eignung fir den Einsatz sind von der Oberfiichenart (siehe 7.5)
abhéngig.

ANMERKUNG Das Aufbringen von Oberflacheniberzligen und Beschichtungen erfordert eine zweckentsprechende
Vorbehandlung beim Verarbeiter.

8 Priufung

8.1 Aligemeines

8.1.1 Die Erzeugnisse kdnnen mit oder ohne Priffung auf Ubereinstimmung mit den Anforderungen dieses
Dokuments geliefert werden.

8.1.2 Wird eine Prifung gewlinscht, muss der Besteller bei der Bestellung folgende Angaben machen:
— Art der Prifung (spezifische oder nicht spezifische Priifung, siehe EN 10021);

— Art der Priifbescheinigung (siehe EN 10204).

8.1.3 Spezifische Priffungen sind nach den Festlegungen in 8.2 bis 8.6 durchzufihren.

8.2 Priifeinheiten

Die Prufeinheit umfasst 20 t oder angefangene 20 t von schmelztauchveredelten Fiacherzeugnissen
derselben Stahisorte und Nenndicke, derselben Auflagenmasse und derselben Oberflichenbeschaffenheit.
Bei Band gilt auch eine Rolle mit einer Masse von mehr als 20 t als eine Priifeinheit.

8.3 Anzahl der Prilfungen

Je Prifeinheit nach 8.2 ist eine Versuchsreihe zur Ermittiung

— der mechanischen Eigenschaften (siehe 8.5.1),

— der rund n-Werte, falis in Tabelle 1 festgelegt (sishe 8.5.2), und
— der Auflagenmasse (siehe 8.5.3)

durchzufohren.

8.4 Probenahme

8.4.1 Bei Band sind die Proben vom Anfang oder Ende der Rolle zu entnehmen. Bei Blech und bei Band in
Stdben blaibt die Auswahl des Stlickes fur die Probenahme dem Lieferer tiberiassen.

84.2 Die Probe fir den Zugversuch (siehe 8.5.1) ist quer zur Walzrichtung in einem Abstand von
mindestens 50 mm von den Erzeugniskanten zu entnehmen.

8.4.3  Dise drei Proben fur die Prifung der Auflagenmasse (siehe 8.5.3) sind bel ausreichender
Erzeugnisbreite nach den Angaben in Bild 1 zu entnehmen. Die Proben dirfen rund oder quadratisch sein, die
einzelne Probe muss eine Flache von mindestens 5 000 mm? aufweisen.

17
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Mafle in mm

a

.
N
Legende
b Band- oder Blechbreite

Blld 1 — Lage der Proben zur Ermittiung der Auflage
Wenn wegen zu geringer Erzeugnisbreite die Probenahme nach Bild 1 nicht moglich ist, ist nur eine Probe mit

einer Flache von mindestens 5 000 mm? zu entnehmen. Die an ihr ermitteite Auflagenmasse muss den
Festlegungen fir die Einzeiﬂﬂqhenprobe nach Tabelle 3 entsprechen.

- 844 Die Entnahme und etwaige Bearbeitung mussen bel alten Proben so erfoigen, dass die Ergebnisse
‘ % der Prifungen nicht beeinflusst werden. .

|

|

8.5 Prifverfahren

: 8.5.4 . Der Zugversuch ist nach EN 10002-1 durchzufthren, und zwar mit Proben der Form 2
k (Anfangsmessiéinge Lo = 80 mm, Breite b = 20 mm) (siehe auch 7.2.4).

8.52 Die Ermittiung der senkrechten Anisotropie r und des Verfestigungsexponenten » sind nach
: 1SO 10113 und ISO 10275 durchzufhren.

Die senkrechte Anigotropie r und der Verfestigungsexponent » werden far den Dehnungsbereich von 10 % bis
20 % ermittelt. Die Ermittiung muss im Bereich der homogenen plastischen Forménderung erfoigen, deshalb
kénnen — wenn die GleichmaRdehnung des Werkstoffs nicht den Wert von 20 % erreicht — Dehnungswerte
zwischen 15 % und 20 % angewendet werden.

8.53 Die Auflagenmasse wird durch chemisches Abldsen des Oberzugs aus der Massedifferenz der
Proben vor und nach dem chemischen Entfemnen des Oberzugs ermittelt. Bei der Prufung nach Bild 1 ergibt
sich der Wert for die Dreiflichenprobe als arithmetisches Mittel aus den drei Versuchsergebnissen. Jedes
Einzelergebnis muss den Anforderungen an die Einzelfiachenprobe nach Tabelle 3 entsprechen.

Fir die laufenden Uberprifungen beim Hersteller darfen andere Verfahren — z. B. zerstdrungsfreie
Priifungen — angewendet werden.

In Schiedsfallen ist das in Anhang A (Z, ZA und AZ) oder Anhang B (AS) dieses Dokuments beschriebene
Verfahren anzuwenden.

854 Falls sine Untersuchung der sich beim Schmelztauchveredein mit Aluminium-Siticium-Uberzug (AS)

bildenden Al-Fe-Si-Legierungsschicht vereinbart wurde (siehe 7.4.6), ist das in Anhang C beschriebene
Untersuchungsverfahren anzuwenden.
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8.6 Wiederholungsprifungen

Es gelten die Festiegungen in EN 10021. Bei Rollen sind die Wiederholungsproben in einem Abstand von
mindestens einer Windung, jedoch hdchstens 20 m vom Bandende zu entnehmen.

9 Kennzeichnung

9.1 An jeder Rolle oder jedem Paket ist ein Schild zu befestigen, das mindestens folgende Angaben
enthélt:

a) Name oder Zeichen des Lieferwerks;
b) Bezeichnung (bestehend aus 5.1 b) und 5.1 f) bis 5.1 k));
L 4 c¢) NennmafRe des Erzeugnisses;
’ d) Identifizierungsnummer;
e) Auftragsnummer;
f) Masse der Rolle oder des Pakets.

9.2 Eine Kennzeichnung der Erzeugnisse durch Stempelung kann bei der Anfrage und Bestellung
vereinbart werden.,

10 Verpackung

Die Anforderungen an die Verpackung der Erzeugnisse sind bei der Anfrage und Bestellung zu vereinbaren.

11 Lagerung und Transport

F 114 Feuchtigkelt, besonders auch Schwitzwasser, zwischen den Tafein, Windungen einer Rolle oder
: sonstigen zusammenliegenden Teilen aus schmelztauchveredeiten Flacherzeugnissen kann zur Bildung von
i Korrosionsprodukten fihren. Die M&glichkeiten zum temporéiren Schutz der Oberfléchen sind in 7.6

angegeben. Vorsorglich soliten die Erzeugnisse trocken transportiert und gelagert und vor Feuchtigkeit
geschitzt werden.

112 Wahrend des Transportes konnen durch Reibung dunkle Punkte auf den schmelztauchveredelten
Oberfldchen entstehen, die im Aligemeinen nur das Aussehen beeintrachtigen. Durch Olen der Erzeugnisse

wird eine Verringerung der Reibung bewirkt. Es soliten jedoch folgende Vorsichtsmafnahmen getroffen
werden: feste Verpackung, flache Auflage, keine ortlichen Druckbelastungen.

12 Beanstandungen

Far Beanstandungen nach der Lieferung und deren Bearbeitung gilt EN 10021.
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Anhang A
(normativ)

Referenzverfahren zur Ermittiung der Auflagenmasse von Zink, Zink-
" Aluminium und Aluminium-Zink

A.1 Kurzbeschreibung

Die Proben massen eine Fliache von mindestens 5 000 mm? aufweisen. Bei Verwendung einer Probe mit
siner Fidche von 5 000 mm? Grofe ergibt der durch die AbiSsung des Oberzugs entstehende Masseveriust in
Gramm nach Muitiplikation mit 200 der Gesamtmasse der Auflage in Gramm je Quadratmeter auf beiden
Seiten des Erzeugnisses.

A.2 Reagenzien und Herstellung der L&sung
Reagenzien:

— Sailzs#ure (HCI, pz2o = 1,19 g/mi);

-— Hexamethylentetraamin.

Herstellung der LOsung:

Die Salzséure wird mit vollentsalztem oder destilliertem Wasser im Verhiiltnis von einem Tell HCI zu einem
Tell Wasser (50 %-L8sung) verddnnt. Dieser Losung werden unter Rahren 3,5 g Hexamethylentetraamin je
Liter zugegeben.

Die so hergestelite Ldsung erméglicht zahireiche aufeinander folgende Abldsungen unter zufrieden stellenden
Bedingungen im Hinblick auf die Schnelligkeit und Genauigkeit.

A.3 Versuchseinrichtung

Waage, die die Ermittiung der Probenmasse auf 0,001 g gestattet. Fur den Versuch ist eine Abzugsvor-
richtung zu verwenden.

A.4 Versuchsdurchfithrung
Jede Probe ist wie folgt zu behandein:

a) falls erfordertich, Entfettung der Probe mit einem organischen, die Auflage nicht angreifenden Lésemittel
mit anschlieRender Trocknung der Probe;

b) Waégung der Probe auf 0,001 g;

c) Eintauchen der Probe in die Salzs8ureldsung mit Hexamethylentetraamin-Inhibitor bei Umgebungs-
temperatur (20 °C bis 25 °C). Die Probe wird in dieser Ldsung belassen, bis kein Wasserstoff mehr
entweicht oder nur noch wenige Blasen entstehen;

d) nach dem Ende der Reaktion wird die Probe gewaschen, unter flleGendem Wasser geblrstet, mit einem
Tuch vorgetrocknet, durch Erwérmen auf etwa 100 °C weltergetrocknet und im warmen Luftstrom
abgekshit;

e) emeutes Wagen der Probe auf 0,001 g;

f) Ermittiung des Masseunterschiedes der Probe mit und ohne Oberzug. Dieser Unterschied, ausgedrickt in
Gramm, stellt die Auflagenmasse m dar.
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Anhang B
(normativ)

Referenzverfahren zur Ermittlung der Auflagenmasse von
Aluminium-Silicium

B.1 Kurzbeschrelbung
Das nachfolgend beschriebene Verfahren dient zur Bestimmung der Auflagenmasse von mit Aluminium-

Silicium-Oberziigen schmeiztauchveredelten Flacherzeugnissen. Dabei werden die Proben vor und nach dem
Entfemnen des Uberzugs gewogen.

B.2 Reagenzien
— Salzs#iure (HC\, p 2 = 1,19 g/ml); _
— 20 %ige Natriumhydroxid-Ldsung, hergestelit durch Aufidsen von 20 g Natriumhydroxid in 80 mi Wasser.

B.3 Durchfilhrung

B.3.1 Proben
Die Proben sind dem Erzeugnis nach den Angaben in 8.4.4 zu entnehmen.

Die Proben missen sauber sein. Sie sind, falls notwendig, mit geeigneten, den Uberzug nicht angreifenden
Lésemittein zu séubern und anschlieBend in Alkohol zu waschen und dann grindlich zu trocknen.

B.3.2 Verfahren

Nach dem Saubern nach B.3.1 werden die Proben auf 0,001 g gewogen und dann in heiBe Natriumhydroxid-
Lésung gelegt, bis. die Reaktion authdrt. Danach sind Proben aus der Losung zu nehmen, unter Wasser
abzureiben, mit einem Tuch grob abzureiben und fiir 2 s bis 3 s in Salzs#ure zu legen.

AnschlieBend sind die Proben unter Wasser abzuspllen und emeut in die Natriumhydroxid-Ldsung zu
tauchen, bis keine Reaktion mehr festzustelien ist. Dieses Vorgehen ist zu wiederholen, bis beim Eintauchen
in die Natriumhydroxid-L&sung keine sichtbare Reaktion mebhr eintritt. Die Proben werden dann gewaschen,
getrocknet und emeut gewogen (auf 0,001 g).

B.4 Auswertung

Die Auflagenmasse in Gramm je Quadratmeter des Erzeugnisses (beidseitig) ergibt sich aus der Gleichung:

(mg —my)x10°
4

Dabei ist
mo die Masse der Probe vor dem Abldsen des Uberzugs, in g;
my die Masse der Probe nach dem Ablésen des Oberzugs, in g;
A die Fléche der benutzten Probe, in mm?,
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Anhang C
(normativ)

Verfahren zur Bestimmung der Masse der AI-Fe-Sl-Legierungsschicht

C.1 Kurzbeschreibung

Das nachfolgend beschriebene Verfahren dient zur Bestimmung der Masse der Leglerungssohld!t von
Proben aus schmelztauchveredeiten Flacherzeugnissen mit Aluminium-Silicium-Uberzigen. Dabei wird
zundchst die so genannte nicht leglerte Schicht abgeiost, danach in einer zweiten Stufe die Legierungsschicht
nach dem Verfahren nach Anhang B. Das Verfahren beruht auf der Reaktion von Zinn(H)chiorid-Losung mit
Aluminium zu metallischem Zinn (Schwamm); diese Losung reagiert nicht mit der Legierung oder mit dem
gisengrundwerkstoff. Die Proben werden vor und nach dem Entfernen der Legierungsschicht gewogen.

C.2 Reagenzien

C.2.1 Zinn(i)chiorid-Lésung
c.2141 Zur Herstellung der Stammibsung werden 1 000 g SnCl, - H0 in 500 mi verdtinnter Saizsaure

(1:1) aufgeldst. Auffilien auf 1 000 mi unter Zugabe von 5 @ bis 10 g metallischem Zinn. ErwArmung, bis die
Losung Klar ist.

c.21.2 Zur Herstellung der Gebrauchsidsung werden unmittelbar vor Gebrauch 20 ml Stammidsung zu
200 mi H,0 zugegeben.

C.3 Durchfilhrung

C.3.1 Entfernung der uniegierten Schicht

Die nach 8.4.4 entnommenen Proben werden mit Petrolather gerelnigt und in 200 ml Gebrauchsldsung (siehe
C.2.1.2) getaucht, bis die Reaktion aufhort:

Nach Herausnehmen der Proben aus der Losung wird das schwammige Zinn mit Hilfe eines kieinen Spateis
abgeschabt. AnschiieRend wird das Verfahren wiederhoit, bis keine weitere Reaktion erfolgt. Die Proben
werden dann gewaschen und getrocknet.

C.3.2 Bestimmung der Legierungsschicht

Die nach C.3.1 préiparierten Proben werden, wie in B.3.2 beschrieben, behandelt.

C.4 Auswertung

Die Masse der Legierungsschicht ergibt sich aus dem nach der Gleichung in B.4 emechneten
Masseunterschied der Proben vor und nach dem Versuch.
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