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Elektrolytisch verzinktes Stahlband ist ein
kaltgewalztes Stahlband mit einem ein-
oder beidseitigen ZinklUberzug (ZE).
voestalpine Stahl hat seit 1985 fast 5 Milli-
onen Tonnen Elektrolytisch verzinkte Stahl-
bander produziert.

Die vorliegenden Technischen Lieferbedin-
gungen stellen die Erzeugungsmaoglichkei-
ten an unserer elektrolytischen Verzin-
kungsanlage dar und sollen unseren
Kunden Hinweise und Informationen fur

die Bestellung und Verarbeitung unserer
Produktreihe Elektrolytisch verzinktes Stahl-
band geben.

Als Grundwerkstoff dient kaltgewalztes
Stahlband aus unserem Kaltwalzwerk, das
hinsichtlich mechanischer Eigenschaften
und Oberflachenbeschaffenheit im Wesent-
lichen fur den Endeinsatz bereits festgelegt
ist. Wir verweisen daher auch insbesondere
auf unsere Technischen Lieferbedingungen
Kaltgewalztes Stahlband.

Nach einem aufwandigen und vielstufigen
Reinigungsprozess findet die eigentliche

EINLEITUNG

elektrolytische Veredelung nach dem Gravi-
telverfahren statt. Das Uberzugsmetall

liegt in einer schwefelsaurehéaltigen Losung,
dem Elektrolyt, vor und wird mittels Strom
am Stahlband abgeschieden. Die dazu ndti-
ge hohe Stréomungsgeschwindigkeit wird
durch die Ausnutzung der Schwerkraft
erzielt. Der Zinklberzug kann durch schnel-
le Anpassung der Galvanikzellen sowohl
einseitig als auch beidseitig abgeschieden
werden. Nach verschiedenen Nachbehand-
lungsvarianten erfolgt Signierung und
Inspektion, bevor das Produkt nach einer
Verpackung zum Versand bereitgestellt wer-
den kann bzw. einer weiteren Bearbeitung
unterzogen wird.

Etwaige Anforderungen, die Uber die Liefer-
bedingungen oder typische Einsatzzwecke
hinausgehen, sowie Anfragen betreffend
Verarbeitungseigenschaften werden durch
die zustandige Fachabteilung kurzfristig
Uberpruft. Die jeweiligen Ansprechpartner
in den Verkaufsabteilungen oder tech-
nischen Bereichen stehen daflr gerne zur
Verflgung.
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STAHLSORTEN

Wir liefern kaltgewalzte, elektrolytisch ver-
zinkte Stahlbander in den in der Ubersichts-
tabelle beschriebenen Stahlsorten. Hin-
sichtlich allgemeiner Beschreibung und
Festlegung der chemischen Analyse verwei-
sen wir auf unsere Technischen Lieferbedin-
gungen Kaltgewalztes Stahlband sowie auf
einschlagige Festlegungen in Europaischen
Normen oder vergleichbaren Werkstoffblat-
tern. Ebenso sind die Angaben zur Alte-
rungsbestandigkeit sowie Gewahrleistungen
zur Freiheit von FlieBfiguren diesen Unterla-
gen zu entnehmen.

Sollte ein Bedarf an weiteren, nicht ange-
fuhrten Stahlsorten bestehen, bitten wir um
Ruckfrage. Im Allgemeinen liefern wir nach
gangigen Normen sowie nach kundenspezi-
fischen oder sonstigen Festlegungen. Eine
Auflistung verschiedener Normbezeichnun-
gen sowie schmelztauchveredelter Ver-
gleichsguten ist dem Anhang zu entneh-
men.
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UBERSICHT STAHLSORTEN UND GEWAHRLEISTETE MECHANISCHE EIGENSCHAFTEN

Verfestigungs- Bake-
0,2 %- Zugfestig- Bruch- Senkrechte exponent hardening
Dehngrenze keit dehnung Anisotropie N10-20 (UE) Wert BH, Proben-
Stahlsorte R 0,2 [MPa] R [MPa] Ago [%] (min) rgo (Min) (min) [MPa] (min) richtung
WEICHSTAHLE
DCO1+ZE 140-280 270-410 28 - = quer
DCO3+ZE 140-240 270-370 34 1,3 = quer
DCO4+ZE 140-210 270-350 38 1,6 0,18 quer
DCO5+ZE 140-180 270-330 40 1,9 0,20 quer
DCO6+ZE 120-180 270-350 38 1,8 (rm) 0,22 (nm) quer
DCO7+ZE 120-150 260-330 42 2,0 (rm) 0,23 (nm) quer
MIKROLEGIERTE STAHLE
H260LA+ZE 260-330 350-430 26 quer
H300LA+ZE 300-380 380-480 23 quer
H340LA+ZE 340-420 410-510 21 quer
H380LA+ZE 380-480 440-560 19 quer
H420LA+ZE 420-520 470-590 17 quer
PHOSPHORLEGIERTE STAHLE
H220P+ZE 220-270 320-400 32 1,3 0,16 quer
H260P+ZE 260-320 360-440 29 - = quer
H300P+ZE 300-360 400-480 26 - - quer
BAKE-HARDENING STAHLE
H180B+ZE 180-230 300-360 34 1,6 0,17 40 quer
H220B+ZE 220-270 320-400 32 1,5 0,16 35 quer
H260B+ZE 260-320 360-440 29 - - 35 quer
H300B+ZE 300-360 400-480 26 - - 30 quer
HOHERFESTE IF-STAHLE
H180Y+ZE 180-230 340-400 36 1,7 0,19 quer
H220Y+ZE 220-270 350-420 34 1,6 0,18 quer
H260Y+ZE 260-320 380-440 32 1,4 0,17 quer
ISOTROPE STAHLE
H2201+ZE 220-270 300-380 34 0,18 quer
H2601+ZE 260-310 320-400 32 0,17 quer
DUALPHASEN STAHLE
HT450X+ZE 250-330 = 450 27 0,16 30 langs
HT500X+ZE 290-370 = 500 24 0,15 30 langs
HTB00X+ZE 330-410 = 600 21 0,14 30 langs
HT800X+ZE 420-550 =780 15 = 30 langs
HT1000X+ZE 550-700 =980 10 = 30 langs
PARTIELL MARTENSITISCHE STAHLE
(HTBOOC+ZE) 350-470 =600 16 - 30 langs
(HTB0OC+ZE) 500-640 =780 10 - 30 langs
(HT900C+ZE) 580-740 > 880 8 - 30 langs
(HT1000C+ZE) 660-860 =980 6 - 30 langs
TRIP-STAHLE
HT600T+ZE 380-480 =600 26 0,20 40 langs
HT700T+ZE 410-510 2700 24 0,19 40 langs
HT800T+ZE 440-560 =780 22 0,18 40 langs
(HT1000T + ZE) n. V. =980 18 0,14 40 langs
Die Stahlsorten in (...) sind nach Vereinbarung lieferbar.
Zuséatzliche Detailanmerkungen und Ein- nisdicke entnehmen Sie bitte den ent-
schrankungen der mechanischen Eigen- sprechenden FuBnoten in den Technischen
schaften in Abhéangigkeit von der Erzeug- Lieferbedingungen Kaltgewalztes Stahlband.
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ZINKAUFLAGEGRUPPEN

Die Bezeichnung der Zinkauflage erfolgt als auflagegruppen sowie deren entsprechende
zehnfacher Wert der Nennschichtdicke in Mindestwerte sind in der nachstehenden
pm, getrennt je Seite. Die lieferbaren Zink- Tabelle angefuhrt.

LIEFERBARE ZINKAUFLAGEGRUPPEN

Bezeichnung” Nennzinkauflage Mindestwert der Zink-
auf einer Seite? auflage auf einer Seite
beidseitige einseitige Dicke Gewicht Dicke Gewicht

Auflage Auflage um g/m? um g/m?
ZE 25/25 ZE 25/0 2,5 18 1,7 12
ZE 50/50 ZE 50/0 5,0 36 4.1 29
ZE 75/75 ZE 75/0 7,5 54 6,6 a7
ZE 100/100 ZE 100/0 10,0 72 9,1 65

" Andere Zinkauflagen als in der Tabelle angegeben sowie unterschiedliche Auflagen je Seite
(differenzverzinkt) kdnnen bei der Bestellung vereinbart werden.

2 Eine Schichtdicke von 1 um entspricht einem Auflagegewicht von ca. 7,1 g/m?.

Wenn nicht anders vereinbart, befindet sich Die Zinkauflage wird am laufenden Band je
bei einseitiger Verzinkung die unverzinkte Bandseite Uber die Bandbreite kontinuier-
Seite auf der BandauBenseite. Bei Diffe- lich mittels Betarlckstreuverfahren gepruft.
renzverzinkung gilt dies flr die Bandseite

mit niedrigerer Zinkauflage.
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OBERFLACHENBESCHAFFENHEIT

Oberflachenart

Elektrolytisch verzinktes Stahlband wird in
den Oberflachenarten A oder B geliefert.
Ein Vergleich dieser Oberflachenarten zu
friher Ublichen Bezeichnungen findet sich
im Abschnitt Normenvergleich (Anhang).

OBERFLACHENART A

Fehler wie Poren, kleine Riefen, kleine War-
zen, leichte Kratzer und Abdriicke sowie
leichte Verfarbungen, die die Eignung zum
Umformen und die Haftung von Oberfla-
chenbeschichtungen nicht beeintrachtigen,
sind zul&ssig.

OBERFLACHENART B

Die bessere Seite muss so weit fehlerfrei
sein, dass das einheitliche Aussehen einer
Qualitatslackierung nicht beeintrachtigt
wird. Bei einseitiger Verzinkung gilt dies fur
die unverzinkte Seite. Ganz leichte Verfar-
bungen sowie optische Marmorierungen,
die aus Abquetsch- und Trocknungsvorgén-
gen stammen, beeintrachtigen nicht die
Qualitat betreffend einheitlichem Oberfla-
chenaussehen nach Lackierung und sind
daher zuléssig. Die andere Seite muss
mindestens den Anforderungen der Ober-
flachenart A entsprechen.

Wenn nicht anders vereinbart, befindet sich
die bessere Seite auf der BandauBenseite.

Oberflachenausfiihrung

Als Regelausflihrung wird matte Oberflache
mit einem zul&ssigen Bereich des Mitten-
rauwertes Ra von 20,6 bis <1,9um ge-
liefert. FUr besondere Endverwendungs-

OBERFLACHE

zwecke kdnnen bei der Bestellung andere
Bereiche flr die Werte der Oberflachenrau-
heit vereinbart werden.

Fur die Bestimmung des Mittenrauwertes Ra
gilt eine Grenzwellenlange von 2,5 mm
gemaB prEN 10049 (Standardmesslange
12,5 mm).

OBERFLACHENNACHBEHANDLUNG

Elektrolytisch verzinktes Stahlband wird auf-
grund erhdhter WeiBrostgefahr wahrend
Transport und Lagerung nur mit einer der
im Folgenden genannten Nachbehandlungs-
varianten ausgeliefert. Die Kurzbezeichnung
der Nachbehandlung erfolgt mit den ange-
fuhrten Kennbuchstaben. Eine Lieferung im
nicht nachbehandelten Zustand erfolgt nur
in Ausnahmeféllen und bei ausdrucklicher
RisikoUbernahme betreffend Korrosionsauf-
treten ab Lieferbereitstellung durch den
Kunden.

Die Art der Nachbehandlung ist bei der
Bestellung vorzugeben. Sofern keine Anga-
ben erfolgen, wird Elektrolytisch verzinktes
Stahlband in gedltem Zustand (O) zur Aus-
lieferung gebracht. Ausgenommen davon ist
nur Elektrolytisch verzinktes Stahlband mit
Auflagegruppe ZE 25/25, welches mit
phosphatierter und chemisch passivierter
Oberflache (PC) als Regelvariante zur Aus-
lieferung gelangt.

Gedlt O

Die Olung erfolgt mit einem Korrosions-
schutzél, welches mit Ublichen zinkscho-
nenden Reinigungsmitteln (z. B. alkalischer
Entfettung) leicht zu entfernen ist. Je nach
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Beanspruchung bei der Weiterverarbeitung
werden Ublicherweise folgende Olauftra-
gungsvarianten angeboten:

Olmengen
leicht gedlt ca. 0,7 g/m? je Seite
geodlt ca. 1,2 g/m? je Seite
stark geolt ca. 1,6 g/m? je Seite

Andere Olauflagen im Bereich von 0,5 bis
2,0 g/m? und Seite kénnen bei der Bestel-
lung vereinbart werden.

Sollte kein Bestellhinweis erfolgen, wird mit
ca. 1,2 g/m? je Seite gedlt. Eine gewisse
Olumverteilung lber Bandlange und Band-
breite des urspringlich homogen aufge-
brachten Olfilms sowie ein Olauslauf bei
héheren Olauflagen sind wahrend Transport
und Lagerung technisch unvermeidbar.

Phosphatiert P

Eine Phosphatschicht bietet zusatzlich zu
einem temporéren Schutz gegen WeiBrost
einen optimalen Haftvermittler flr eine wei-
tere organische Beschichtung. In Kombina-
tion mit einem geeigneten Schmiermittel

(z. B. bei Nachbehandlung phosphatiert und
gedlt PO) verbessert die Phosphatierung
die Umformbarkeit.

Unterschiedlich ausgepragte Grauschattie-
rungen innerhalb eines Bandes sowie von
Lieferung zu Lieferung kénnen auftreten.
Diese beeintrachtigen jedoch die Produkt-
qualitatsmerkmale nicht. Elektrolytisch ver-
zinktes Stahlband phosphatiert kann nur bei
beidseitigem Zinklberzug geliefert werden.
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LIEFERFORMEN UND ABMESSUNGEN

ALLGEMEINE
ABMESSUNGSEINSCHRANKUNGEN

Hinsichtlich lieferbarer Abmessungen der
einzelnen Stahlsorten verweisen wir auf
unsere Technischen Lieferbedingungen
Kaltgewalztes Stahlband. Darliber hinaus
sind folgende zusatzliche, allgemeine Ab-
messungseinschrankungen fur Elektrolytisch
verzinktes Stahlband zu berUlcksichtigen:

ALLGEMEINE ABMESSUNGSEINSCHRANKUNGEN

Elektrolytisch verzinktes Stahlband von voestalpine

Stahlsorte Dicke Breite
[mm] [mm]
Weiche Stahle zum Kaltumformen: 0,50-1,80 600-1600"2
1,81-2,00 600-1400%
Hoherfeste zum Kaltumformen geeignete Stahle: 0,50-1,80 600-1600"2
1,81-2,00 600-1300%

" Mit eingeschréankter Breitentoleranz max. 1580 mm.

2 Breitenbereich zwischen > 785 und < 900 mm auf Anfrage.

LIEFERFORMEN
voestalpine Stahl liefert Elektrolytisch ver-

zinkte Stahlbander mit folgenden Rollen-
durchmessern und max. Rollengewichten:

ROLLENDURCHMESSER, MAX. ROLLENGEWICHT

Elektrolytisch verzinktes Stahlband von voestalpine

AuBendurchmesser Innendurchmesser” Rollengewicht
[mm] (max) [mm] (ca.) [t] (max)
2000 600 32

" Ca. 500 mm auf Anfrage

Elektrolytisch verzinkte Stahlb&ander kdnnen zusatzlich an unserer Bandbeschichtungsanlage mit
organischen Beschichtungen weiterveredelt werden. Langsgeteilte Bander und Tafelbleche wer-
den von unserem Tochterunternehmen voestalpine Stahl Service Center angeboten.
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PRUFUNG

ALLGEMEINES ZUR
QUALITATSPRUFUNG

Als wesentliches Merkmal unseres Quali-
tatsmanagementsystems werden laufend
Qualitatsprafungen nach internationalen
Prifverfahren durchgefthrt. Die Auswahl
und der Umfang der Priafungen erfolgt
gemal den Anforderungen, die an das Pro-
dukt Elektrolytisch verzinktes Stahlband
gestellt werden.

BESCHEINIGUNG UBER
WERKSTOFFPRUFUNGEN

Wird eine Bescheinigung gewlnscht, so ist
eine der in EN 10204 genannten Prufbe-
scheinigungen zu vereinbaren.

PRUFEINHEIT UND PRUFUMFANG

FUr spezifische Prufungen betragt die Prif-
einheit 20 t oder angefangene 20 t von
Elektrolytisch verzinktem Stahlband dersel-
ben Walzeinheit. Bei Band gilt auch eine
Rolle von mehr als 20t als eine Prufeinheit.

Je Prufeinheit ist eine Versuchsreihe zur
Ermittlung

— der mechanischen Eigenschaften,

- der Haftung des Uberzugs,

— des Auflagegewichtes

durchzufahren.

PROBENAHME UND PRUFVERFAHREN

Probenahme und anzuwendende Prufver-
fahren erfolgen gemaB den Festlegungen in
EN 10152. Fur Wiederholungsprtfungen
gelten die Festlegungen gemaB EN 10021.

Die Zinkauflage wird im Allgemeinen aus
der kontinuierlichen, zerstérungsfreien Pru-
fung ermittelt. In Schiedsféallen ist das im
Anhang A der EN 10152 beschriebene Ver-
fahren heranzuziehen.
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Elektrolytisch verzinktes Stahlband I&sst
sich grundséatzlich in gleicher Weise wie
unbeschichtetes Kaltgewalztes Stahlband
verarbeiten. In der Praxis ergeben sich
jedoch aus den chemisch-physikalischen
Besonderheiten des ZinkUberzugs zusatz-
liche Gesichtspunkte, die bei der Weiter-
verarbeitung durch Umformen, Fligen und
Beschichten zu beachten sind.

UMFORMEN

Die Werkstoffauswahl richtet sich nach den
Umformansprichen und den bauteilspezifi-
schen Anforderungen. Das veranderte Gleit-
verhalten der Zinkoberflache kann eine
Anpassung der Verformungsparameter, z. B.
eine Anhebung der Niederhaltekraft, not-
wendig machen. Die Phosphatierung als
Nachbehandlungsvariante beim Stahlher-
steller verbessert das Umformvermédgen
und fuhrt auch zu einer Verringerung der
etwas erhdhten KaltschweiBneigung der
Zinkoberflache.

FUGEN

Als Verbindungsverfahren sind géngige
thermische und mechanische Flgeverfahren
sowie die Klebetechnik einsetzbar. Vorzugs-
weise sind oberflachenschonende — die
korrosionsschitzenden Eigenschaften des
ZinkUberzugs erhaltende — mechanische
Fugeverfahren wie Schrauben, Nieten, Fal-
zen, Bordeln, Durchsetzfligen anzuwenden.
Es sind aber auch herkdbmmliche SchweiB3-
verfahren sowie Weich- und Hartléten zum
Verbinden einsetzbar. Bei der Widerstands-
schweiBung (Punkt-, Buckel- oder Rollen-
nahtschweiBen) ist eine Anpassung der
SchweiBparameter, abhangig von der Zink-

VERARBEITUNGSHINWEISE

auflage, notwendig. Ebenso ist der Einfluss
der Phosphatiernachbehandlung auf die
SchweiBparameter zu berlcksichtigen.

Zunehmende Bedeutung gewinnt das
Metallkleben, gegebenenfalls in Kombina-
tion mit anderen Flugeverfahren, als oberfla-
chenschonende Verbindungstechnik. Ver-
bindungen hoher Festigkeit sind mit moder-
nen Klebstoffen selbst bei geblter Oberfla-
che erzielbar. Eine Systemabprifung zwi-
schen Oberflache, Oberflachenbehandlung
und Klebstoff ist angebracht. Die Phospha-
tierung begulnstigt im Allgemeinen das
Metallkleben. Grundsétzlich sind bei der
Kombination unterschiedlicher Werkstoffe
eventuelle Probleme der elektrochemischen
Kontaktkorrosion zu beachten.

REINIGEN UND BESCHICHTEN

Elektrolytisch verzinktes Stahlband ist ein
geeigneter Untergrund fUr organische
Beschichtungen. Fur die Reinigung vor
einer Beschichtung sind handelstbliche
Entfettungsmittel im pH-Bereich zwischen 5
und 9 einsetzbar. Als Haftungsvermittler fur
eine organische Beschichtung ist eine auf
verzinkte Oberflachen angepasste Vorbe-
handlung zu empfehlen. Bei Einsatz der
Nachbehandlungsvariante phosphatiert (P,
PO, PC oder PCO) kann auf eine chemi-
sche Konversionsbehandlung verzichtet
werden, da diese bereits herstellerseitig
aufgebracht wird. Weiters ist zu beachten,
dass eine herstellerseitig aufgebrachte che-
mische Passivierung eine kundenseitige
Phosphatierung stérend beeinflussen kann.
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