






24
T

e
c

h
n

is
c

h
e

 L
ie

fe
rb

e
d

in
g

u
n

g
e

n
 •

 E
le

k
tr

o
ly

ti
s

c
h

 v
e

rz
in

k
te

s
 S

ta
h

lb
a

n
d

 •
 0

6
/2

0
1

1

������������������

�����������������

������ 
�� ���� ���� ���� �
�� �	�� ���� ����

����

����

����

����

����

����


���


���

	���

HCT500X

Lieferbare Abmessungen Dualphasen Stähle

Die Darstellungen beziehen sich auf Dickenangaben mit symmetrischen Dickentoleranzen.

Bei eingeschränkter Breitentoleranz bzw. geschnittener Kante reduziert sich die maximale  

Breite um 20 mm.

Für Abmessungen in Breiten unter 900 mm (Produktionsmöglichkeiten Mitten- und Längsteil- 

anlagen) kontaktieren Sie bitte unsere Verkaufsabteilungen.
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HCT600X

Lieferbare Abmessungen Dualphasen Stähle

Die Darstellungen beziehen sich auf Dickenangaben mit symmetrischen Dickentoleranzen.

Bei eingeschränkter Breitentoleranz bzw. geschnittener Kante reduziert sich die maximale  

Breite um 20 mm.

Für Abmessungen in Breiten unter 900 mm (Produktionsmöglichkeiten Mitten- und Längsteil- 

anlagen) kontaktieren Sie bitte unsere Verkaufsabteilungen.
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HCT780X, HCT980X

Lieferbare Abmessungen Dualphasen Stähle

Lieferbare Abmessungen auf Anfrage.
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HCT780C, HCT980C

Lieferbare Abmessungen Complexphasen Stähle

Lieferbare Abmessungen auf Anfrage.
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HCT600T, HCT690T, HCT780T

Lieferbare Abmessungen TRIP-Stähle

Lieferbare Abmessungen auf Anfrage.
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Prüfung

Allgemeines zur Qualitätsprüfung

Als wesentliches Merkmal unseres Qualitätsmanagementsystems werden laufend Qualitätsprüfungen 

nach internationalen Prüfverfahren durchgeführt. Die Auswahl und der Umfang der Prüfungen  

erfolgen gemäß den Anforderungen, die an das Produkt Elektrolytisch verzinktes Stahlband gestellt 

werden.

Bescheinigung über Werkstoffprüfungen

Wird eine Bescheinigung gewünscht, so ist eine der in EN 10204 genannten Prüfbescheinigungen 

zu vereinbaren.

Prüfeinheit und Prüfumfang

Für spezifische Prüfungen beträgt die Prüfeinheit 20 t oder angefangene 20 t von Elektrolytisch ver-

zinktem Stahlband derselben Walzeinheit. Bei Band gilt auch eine Rolle von mehr als 20 t als eine 

Prüfeinheit. Je Prüfeinheit ist eine Versuchsreihe zur Ermittlung  

 

p der mechanischen Eigenschaften, 

p der Haftung des Überzugs, 

p des Auflagegewichtes 

durchzuführen.

Probenahme und Prüfverfahren

Probenahme und anzuwendende Prüfverfahren erfolgen gemäß den Festlegungen in EN 10152. Für 

Wiederholungsprüfungen gelten die Festlegungen gemäß EN 10021. 

Die Zinkauflage wird im Allgemeinen aus der kontinuierlichen, zerstörungsfreien Prüfung ermittelt. 

In Schiedsfällen ist das im Anhang A der EN 10152 beschriebene Verfahren heranzuziehen.
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Elektrolytisch verzinktes Stahlband lässt sich grundsätzlich in gleicher Weise wie unbeschichtetes 

Kaltgewalztes Stahlband verarbeiten. In der Praxis ergeben sich jedoch aus den chemisch-physika-

lischen Besonderheiten des Zinküberzugs zusätzliche Gesichtspunkte, die bei der Weiterverarbei-

tung durch Umformen, Fügen und Beschichten zu beachten sind.

Umformen

Die Werkstoffauswahl richtet sich nach den Umformansprüchen und den bauteilspezifischen An-

forderungen. Das veränderte Gleitverhalten der Zinkoberfläche kann eine Anpassung der Verfor-

mungsparameter, z. B. eine Anhebung der Niederhaltekraft, notwendig machen. Die Phosphatierung 

als Nachbehandlungsvariante beim Stahlhersteller verbessert das Umformvermögen und führt auch 

zu einer Verringerung der etwas erhöhten Kaltschweißneigung der Zinkoberfläche.

Fügen

Als Verbindungsverfahren sind gängige thermische und mechanische Fügeverfahren sowie die 

Klebetechnik einsetzbar. Vorzugsweise sind oberflächenschonende – die korrosionsschützenden 

Eigenschaften des Zinküberzugs erhaltende – mechanische Fügeverfahren wie Schrauben, Nieten, 

Falzen, Bördeln, Durchsetzfügen anzuwenden. Es sind aber auch herkömmliche Schweißverfahren 

sowie Weich- und Hartlöten zum Verbinden einsetzbar. Bei der Widerstandsschweißung (Punkt-, 

Buckel- oder Rollennahtschweißen) ist eine Anpassung der Schweißparameter, abhängig von der 

Zinkauflage, notwendig. Ebenso ist der Einfluss der Phosphatiernachbehandlung auf die Schweiß-

parameter zu berücksichtigen. 

Zunehmende Bedeutung gewinnt das Metallkleben, gegebenenfalls in Kombination mit anderen 

Fügeverfahren, als oberflächenschonende Verbindungstechnik. Verbindungen hoher Festigkeit sind 

mit modernen Klebstoffen selbst bei geölter Oberfläche erzielbar. Eine Systemabprüfung zwischen 

Oberfläche, Oberflächenbehandlung und Klebstoff ist angebracht. Die Phosphatierung begünstigt 

im Allgemeinen das Metallkleben. Grundsätzlich sind bei der Kombination unterschiedlicher Werk-

stoffe eventuelle Probleme der elektrochemischen Kontaktkorrosion zu beachten.

Reinigen und Beschichten

Elektrolytisch verzinktes Stahlband ist ein geeigneter Untergrund für organische Beschichtungen.  

Für die Reinigung vor einer Beschichtung sind handelsübliche Entfettungsmittel im pH-Bereich  

zwischen 5 und 9 einsetzbar. Als Haftungsvermittler für eine organische Beschichtung ist eine auf 

verzinkte Oberflächen angepasste Vorbehandlung zu empfehlen. Bei Einsatz der Nachbehandlungs-

variante phosphatiert (P, PO) kann auf eine chemische Konversionsbehandlung verzichtet werden,  

da diese bereits herstellerseitig aufgebracht wird.



Technisch weiter. Gemeinsam erfolgreich.
	 voestalpine – Ihr Partner, der Vorsprung schafft.

Hochwertige Werkstoffe und Produkte sind unsere Basis. Wir wollen aber auch als Partner
unserer Kunden Maßstäbe setzen und stets die beste Lösung bieten. Dazu setzen wir auf
zwei Komponenten:
die persönliche – mit engagierten und kompetenten MitarbeiterInnen und
die technische – mit Innovationsvorsprung bei Verfahren, Produkten und Services.

Die Unternehmen der voestalpine Stahl Division und ihre MitarbeiterInnen verstehen
unter Partnerschaft:
	 Verständnis für das Geschäft unserer Kunden
	 Professionalität
	 Zuverlässigkeit
	 Vertrauensvolle Zusammenarbeit
	 Übernahme von Verantwortung

voestalpine Stahl GmbH
voestalpine-Straße 3
4020 Linz, Austria
T. +43/50304/15-8007
F. +43/50304/55-8007
marketing_stahl@voestalpine.com
www.voestalpine.com/stahl


