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1Oberflächennachbehandlung

Feuerverzinktes Stahlband wird wegen der erhöhten Weißrostgefahr nur mit geschützter Oberfläche 

geliefert. Es sind nachstehende Oberflächenbehandlungen üblich:

p chromfrei passiviert (C)

p geölt (O)

p chromfrei passiviert und geölt (CO)

Chromfrei passiviert (C)

Sofern nichts vereinbart ist, wird Feuerverzinktes Stahlband mit den Oberflächen normale Ausfüh-

rung (NA) und kleine Zinkblume (MA) chromfrei passiviert geliefert. Örtliche Verfärbungen durch 

die chromfreie Passivierung sind zulässig und beeinträchtigen andere Qualitätsmerkmale nicht. Das 

chromfreie Passivieren kann weitere Oberflächenbehandlungen beim Kunden beeinflussen, z. B. das 

Phosphatieren. In solchen Fällen ist eine andere Oberflächenbehandlung zu empfehlen.

Geölt (O)

Die Oberflächen MB und MC werden üblicherweise geölt geliefert. Die Ölschicht lässt sich mit 

geeigneten, zinkschonenden Entfettungsmitteln entfernen. Je nach Verarbeitungsbeanspruchung 

sind zwei Standardauflagen lieferbar: leicht geölt als temporärer Korrosionsschutz und als Umform-

hilfe für mittlere Umformbeanspruchung, geölt für sehr schwierige Umformbeanspruchung. Eine 

gewisse Ölumverteilung über Bandlänge und Bandbreite des ursprünglich homogen aufgebrachten 

Ölfilms sowie ein Ölauslauf bei höheren Ölauflagen sind während Transport und Lagerung technisch 

unvermeidbar.

leicht geölt ca. 0,7 g /m2 je Seite

geölt ca. 1,2 g /m2 je Seite

Ölmengen

Chromfrei passiviert und geölt (CO)

Diese Kombination der Oberflächenbehandlung kann vereinbart werden, wenn ein erhöhter Schutz 

gegen Weißrostbildung gefordert bzw. eine Ölung als Verformungshilfe benötigt wird.
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Dicke
[mm]

Breite
[mm]

max. Außendurchmesser 
[mm]

Innendurchmesser  
ca. [mm] 3)

max. Rollengewicht
[t]

≥ 0,45 ≤ 3,5 ≥ 600 ≤ 800 2000 600 -

≥ 0,45 ≤ 3,5 > 800 1) < 900 1) 2000 600 -

≥ 0,45 ≤ 3,5 ≥ 900 ≤ 1600 2) 2000 600 32

Feuerverzinktes Stahlband in Rollen

Lieferformen und Abmessungen

1)	Breitenbereich zwischen > 800 und < 900 mm nur auf Anfrage.

2)	 Mit eingeschränkter Breitentoleranz max. 1580 mm.

3) Innendurchmesser von 500 mm auf Anfrage.
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1Prüfung

Die Erzeugnisse können mit oder ohne Prüfung auf Übereinstimmung mit den Anforderungen dieser 

Technischen Lieferbedingungen bzw. Bestellnormen geliefert werden.

Bescheinigung über Werkstoffprüfungen

Wird eine Bescheinigung gewünscht, so ist bei der Bestellung eine der in EN 10204 genannten Prüf- 

bescheinigungen anzugeben.

Prüfeinheit

Für spezifische Prüfungen beträgt die Prüfeinheit 20 t oder angefangene 20 t von Feuerverzinktem 

Stahlband Z derselben Walzeinheit. Bei Band gilt auch eine Rolle mit einem Gewicht von mehr als 

20 t als eine Prüfeinheit.

Prüfumfang:

Je Prüfeinheit ist eine Versuchsreihe zur Ermittlung

p der mechanischen Eigenschaften,

p der Haftung des Überzuges und

p des Auflagegewichtes

durchzuführen.

Entnahme der Proben

Bei Band werden die Proben vom Anfang oder Ende der Rolle entnommen. Bei Tafeln bleibt die Aus-

wahl des Stückes für die Entnahme der Proben dem mit der Ablieferungsprüfung Beauftragten vorbe-

halten.

Durchführung der Prüfungen

Prüfung des Grundmaterials

Der Zugversuch wird nach EN 10002-1 mit Proben der Form 2 (Probenbreite b = 20 mm, Anfangsmess-

länge L0 = 80 mm) durchgeführt. Die Probe wird für Weichstähle und höherfeste, zum Kaltumformen 

geeignete Stähle sowie für Mehrphasenstähle quer zur Walzrichtung in einem Abstand von mindes-

tens 50 mm von den Erzeugniskanten entnommen. Für Baustähle wird die Probe längs zur Walzrich-

tung entnommen.
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1Prüfung der Zinkauflage

Die Bestimmung der Zinkauflage erfolgt im Allgemeinen aus der kontinuierlichen, zerstörungs-

freien Prüfung.

Für Sonderprüfungen und in Schiedsfällen gilt folgende Vorgangsweise: 

Die Proben für die gravimetrische Prüfung der Zinkauflage werden über die Bandbreite entnom-

men (siehe Abbildung 1). Die Proben können rund oder quadratisch sein und haben eine Fläche von 

mindestens 50 cm2. Die gravimetrische Prüfung wird analog den in EN 10292, EN 10326, EN 10327 

und EN 10336 beschriebenen Verfahren durchgeführt. Dabei wird durch chemische Ablösung das 

Gewicht des Zinküberzuges von drei über die Bandbreite verteilten Proben bestimmt. Der Wert der 

Dreiflächenprobe ergibt sich als arithmetisches Mittel der drei Bestimmungen. Als Wert für die Ein-

zelflächenprobe gilt der niedrigste Wert aus den drei Bestimmungen.

Prüfung der Zinkhaftung

Die Haftung des Zinküberzuges wird mittels der Kugelschlagprüfung gemäß SEP 1931/Ausgabe 1991 

geprüft. Die Beurteilung erfolgt anhand einer qualitativen Richtreihe, wobei der Bewertungsmaßstab 

auf eine einwandfreie Verarbeitbarkeit je nach Einsatzzweck ausgerichtet ist. 

In Schiedsfällen erfolgt die Prüfung der Zinkhaftung mittels eines Faltversuchs nach EURONORM 12. 

Dabei sind die Durchmesser D des Biegedorns oder der Biegerolle nach Tabelle 5 anzuwenden. Der 

Biegewinkel beträgt in allen Fällen 180°. Beim Zusammendrücken der Probenschenkel ist darauf zu 

achten, dass der Überzug nicht beschädigt wird.

Wiederholungsprüfungen

Es gelten die Festlegungen in EN 10021. Bei Rollen sind die Wiederholungsprüfungen in einem Ab-

stand von mindestens einer Windung, jedoch von höchstens 20 m vom Bandende zu entnehmen.

50

5050

Bandbreite B

2
b/ 2

b/

Abbildung 1: Gravimetrische Prüfung
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Verarbeitungshinweise

Im Folgenden geben wir kurz gefasste Hinweise zur Verarbeitung von Feuerverzinktem Stahlband. 

Für weitere Auskünfte stehen unsere Fachleute jederzeit zur Verfügung.

Umformen

Feuerverzinktes Band ist sortenabhängig für gängige Umformvorgänge wie Kanten, Biegen, Einrollen, 

Bördeln, Prägen, Falzen, Walzprofilieren, Streckziehen und Tiefziehen geeignet. Die Werkstoffaus-

wahl richtet sich nach den Umformansprüchen und der Endgeometrie und Funktion des Werkstückes. 

Weiters sind Zinkauflage und Oberfläche auf die Verarbeitungsverhältnisse abzustimmen. Die Eigen-

schaften des Zinks erfordern, dass die Ziehspalte und Einziehradien fallweise gegenüber unbeschich-

tetem Feinblech vergrößert werden. Bei bestimmten Umformverfahren ist durch ein verändertes Fließ-

verhalten gegebenenfalls eine Anpassung der Niederhaltekraft nötig.

Fügen

Als Verbindungstechnik sind gängige thermische und mechanische Fügeverfahren sowie Kleben 

anwendbar, jedoch erfordern die besonderen physikalischen und chemischen Eigenschaften des 

Überzugs bei einigen Verbindungstechniken eine Anpassung der Verarbeitungsparameter gegen-

über unbeschichtetem Feinblech. 

Feuerverzinktes Stahlband ist zum Schweißen mit den üblichen Schweißverfahren geeignet. Bei 

der Widerstandsschweißung (Punkt-, Buckel-, Rollennahtschweißen) sind die Elektroden und 

Schweißparameter diesem Werkstoff besonders anzupassen. Niedrige Zinkauflagen erleichtern den 

Schweißvorgang. Beim Schweißen sollten die entstehenden Dämpfe abgeführt werden. Der Korro-

sionsschutz im Schweißbereich kann durch eine geeignete Nachbehandlung (z. B. Zinkstaublack-

Beschichtung) wieder optimiert werden. 

Feuerverzinktes Blech lässt sich sowohl weich- als auch hartlöten. Voraussetzung ist eine durch ge-

eignete Flussmittel erzielbare metallisch reine Oberfläche. In Kombination mit entsprechenden Lo-

ten wird eine gute Spaltfüllung der Fügeteile erreicht. Korrosive Flussmittelreste sind nach der Lö-

tung sorgfältig abzuwaschen. Mechanische Fügeverfahren wie Schrauben, Nieten, Falzen, Bördeln, 

Durchsetzfügen sind problemlos durchführbar und bieten den Vorteil einer oberflächenschonenden, 

die korrosionsschützenden Eigenschaften erhaltenden Verbindungstechnik. Grundsätzlich sind bei 

der Kombination unterschiedlicher Werkstoffe die Probleme einer möglichen Kontaktkorrosion zu 

beachten. Zunehmende Bedeutung gewinnt das Metallkleben, gegebenenfalls in Kombination mit 

anderen Fügeverfahren. Mit modernen Klebstoffen sind Verbindungen hoher Festigkeit selbst auf 

geölten Blechen erzielbar. Eine Systemabprüfung hinsichtlich Oberfläche, eventueller Vorbehand-

lung und Klebstoff ist notwendig. 
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1Thermische Belastbarkeit

Bauteile aus Feuerverzinktem Stahlband können einer Langzeitwärmebehandlung bis ca. 200 – 250 °C 

ausgesetzt werden. Länger andauernde höhere Temperaturbelastungen können aufgrund einer Diffu-

sionsreaktion des Zinküberzuges mit dem Grundwerkstoff zu einer Beeinträchtigung von Grundwerk-

stoff und Oberfläche führen.

Eignung zum Aufbringen von Beschichtungen

Feuerverzinktes Stahlband ist in allen Oberflächenausführungen für das Aufbringen von organischen 

Beschichtungen (z. B. Lacken oder Folien) geeignet. Bei höheren oder hohen Ansprüchen an ein ein-

heitliches Oberflächenaussehen nach der Beschichtung ist Oberfläche MB oder MC zu wählen. Zur 

Erzielung einer einwandfreien Haftung ist eine zweckentsprechende Vorbehandlung erforderlich. 

Die werksseitige Oberflächennachbehandlung phosphatiert bietet nach einer Reinigung einen sehr 

guten Haftgrund für die üblichen organischen Beschichtungen.
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Allgemeine Hinweise

Reibkorrosion

Durch gegenseitige Reibung von Feuerverzinktem Stahlband während des Transportes können an  

der Zinkoberfläche punktförmige dunkle Stellen auftreten. Diese beeinträchtigen das Oberflächen- 

aussehen, jedoch nicht den Korrosionsschutz. Durch Ölen des Feuerverzinkten Stahlbandes kann  

die Tendenz zur Reibkorrosion verringert werden.

Nachdunkelung

Feuerverzinktes Stahlband ist grundsätzlich für kurzfristige Verarbeitung vorgesehen. Bei längerer 

Lagerung kann es zu unterschiedlicher Nachdunkelung der Oberfläche kommen. Es wird dadurch das 

Oberflächenaussehen beeinträchtigt, nicht jedoch der Korrosionsschutz.

Weißrostbildung

Unterliegt Feuerverzinktes Stahlband einer längeren Feuchtbelastung bei reduziertem Luftzutritt, 

bildet sich ein loser, mattgrauer bis rötlicher Belag, der Weißrost genannt wird. Insbesondere bei 

Schwitzwasserbildung und Feuchtigkeitseinwirkungen zwischen den Blechen oder den Windungen 

der Rollen kommt es zu flächenförmigen Angriffen. 

Bei sachgemäßer Lagerung ist die Gefahr des Weißrostauftretens nicht gegeben. Als kritisch sind 

Temperaturwechsel beim Transport – sowie bei Einlagerungsprozessen – zu sehen.
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1Diagramm zur Prüfung auf Weißrostgefahr durch Schwitzwasserbildung
Beispiel 1: Bandtemperatur 8 °C, Raumtemperatur 21 °C, relative Feuchte 55 %  Weißrostgefahr;

Beispiel 2: Lagerort mit 19 °C und 50 % relativer Feuchte  minimale Bandtemperatur von 11 °C nötig.

2 5

2 0

1 5

1 0

- 5

T e m p e r a t u r  ( ° C ) R e l a t i v e  L u f t f e u c h t e

0

5

1 0 0 %5 0 %4 0 % 6 0 % 7 0 %

1

2

K o n d e n s a t i o n s b e r e i c h

Ebenheit

Durch das Wickeln auf einen Haspel nimmt das Band Spannungen auf. Diese bewirken nach dem 

Abwickeln Abweichungen von der Ebenheit. Daher ist zur Erzielung eines ebenen Zustandes bei 

Lieferung in Ringen eine geeignete Richtmaschine einzusetzen. Fallweise kann es zur Verbesse-

rung der Planheit nötig sein, lokal Papiereinlagen beim Aufhaspeln zu setzen. Diese werden durch 

eine stirnseitige Fähnchenmarkierung gekennzeichnet. Sollten Papiereinlagen nicht zulässig sein, 

ist ein entsprechender Hinweis in der Bestellung anzuführen.



49
T

e
c

h
n

is
c

h
e

 L
ie

fe
rb

e
d

in
g

u
n

g
e

n
 •

 F
e

u
e

rv
e

rz
in

k
te

s
 S

ta
h

lb
a

n
d

 •
 0

6
/2

0
1

1

Feuerverzinktes Stahlband mit 	
Zink-Eisen-Überzug (Galvannealed)

Feuerverzinktes Stahlband mit Zink-Eisen-Überzug ist ein schmelztauchveredeltes Breitband mit 

einem beidseitigen ZnFe-Überzug. Dazu wird das Band direkt nach der Verzinkung einer nachfol-

genden Wärmebehandlung unterzogen, wobei der Zn-Überzug mit dem Grundwerkstoff zu einem 

ZnFe-Überzug mit etwa 8 – 12 % Fe reagiert. Dieser Herstellprozess war auch Pate für die allgemein 

geläufige Produktbezeichnung 

GALVANNEALED (= GALVanized and ANNEALED). 

Stahlsorten

Es sind alle Stahlsorten, wie im Abschnitt Feuerverzinktes Stahlband beschrieben, lieferbar – ausge-

nommen Complexphasen Stähle und TRIP-Stähle. 

Es gelten dieselben Gewährleistungswerte für mechanische Kennwerte mit folgenden Ausnahmen: 

p �Für die Mindestwerte der Bruchdehnung gelten für Weichstähle ab Sorte DX54D sowie 

für höherfeste Stähle um 2 Einheiten erniedrigte Kennwerte.

p Die gewährleisteten r-Werte sind für alle Stahlsorten um 0,2 erniedrigt. 

p Für Stahlsorten DX56D und DX57D ist der gewährleistete n90-Wert um 0,01 erniedrigt. 

Die lieferbaren Abmessungen sind auf einen Dickenbereich von 0,5 bis 2,0 mm begrenzt. 
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1ZF-Auflagegruppen

ZF-
Auflagegruppe

Auflage in g/m2 beidseitig min. Zinkschichtdicke je Seite in μm

Dreiflächenprobe Einzelflächenprobe Typischer Wert Bereich

	 ZF 80   80   70 5,5 4 – 10

	 ZF 100 100   85 7,0 5 – 12

	 ZF 120 120 100 8,0 6 – 13

Auflagegruppen

Einem ZF-Auflagegewicht von 100 g/m2 (beidseitig) entspricht eine ZF-Schichtdicke von ca. 7 μm 

je Seite. Andere Auflagegruppen nach Vereinbarung.
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1Oberfläche
Feuerverzinktes Stahlband mit Zink-Eisen-Überzug wird in den Oberflächen RA, RB und RC geliefert.

Oberflächenausführung

Oberflächenausführung R

Feuerverzinktes Stahlband mit Zink-Eisen-Überzug weist eine matte, graue, blumenfreie  

Oberfläche auf.

Oberflächenart

Übliche Oberfläche A

Bei dieser Oberflächenart sind kleine Pickel, dunkle Punkte und streifenförmige Markierungen sowie 

kleine Passivierungsfehler zulässig. Es können Streckrichtbrüche und Ablaufwellen auftreten.

Verbesserte Oberfläche B

Diese Oberflächenart wird durch Nachwalzen erzielt. Die kontrollierte Seite darf in geringem Umfang 

Streckrichtbrüche, Dressierabdrücke, Riefen, Eindrücke sowie leichte Passivierungsfehler aufweisen. 

Die nicht kontrollierte Seite muss mindestens der Oberflächenart A entsprechen.

Beste Oberfläche C

Diese Oberflächenart wird ebenfalls durch Nachwalzen erzielt.  

Die kontrollierte Seite darf das einheitliche Aussehen einer Beschichtung nicht beeinträchtigen. Die 

andere Seite muss mindestens den Merkmalen für die Oberflächenart B entsprechen. Oberflächenart 

C ist bis 1,5 mm Erzeugnisdicke lieferbar.

Rauheit

Die Oberflächenarten B und C werden in matter Ausführung geliefert (Mittenrauwert Ra 1,0 bis  

1,9 μm). Für die Bestimmung des Mittenrauwertes Ra gilt eine Grenzwellenlänge von 2,5 mm gemäß 

EN 10049 (Standardmesslänge 12,5 mm).
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1Oberflächennachbehandlung

Üblicherweise wird Feuerverzinktes Stahlband mit Zink-Eisen-Überzug geölt (O) geliefert. Auf 

Anfrage kann Galvannealed auch chromfrei passiviert (C) oder chromfrei passiviert und geölt (CO) 

geliefert werden. 

Bedingt durch die ausgeprägte Mikrotopografie kann bei schwieriger Verformungsbeanspruchung ei-

ne erhöhte Ölauflage (stark geölt) notwendig sein.

geölt ca. 1,2 g /m2 je Seite

stark geölt ca. 1,6 g /m2 je Seite

Ölmengen
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Dicke
[mm]

Breite
[mm]

max. Außendurchmesser 
[mm]

Innendurchmesser  
ca. [mm]

max. Rollengewicht
[t] 

≥ 0,50 1) ≤ 2,0 ≥ 600 ≤ 800 2000 600 -

≥ 0,50 1) ≤ 2,0 > 800 2) < 900 2) 2000 600 -

≥ 0,50 1) ≤ 2,0 ≥ 900 ≤ 1600 3) 2000 600 32

Feuerverzinktes Stahlband ZF-Breitband in Rollen

Lieferformen und Abmessungen

1) Dicken unter 0,5 mm nur auf Anfrage.

2) Breitenbereich zwischen > 800 und < 900 mm nur auf Anfrage.

3) Mit eingeschränkter Breitentoleranz max. 1580 mm.
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1Prüfung

Im Allgemeinen wie Feuerverzinktes Stahlband. Die Prüfung der Haftung erfolgt mit produktspe-

zifischen Sonderprüfungen. Gegebenenfalls sind vor Bestellung diesbezügliche Vereinbarungen  

zu treffen.
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Verarbeitungshinweise

Zusätzlich zu den unter Feuerverzinktes Stahlband angeführten allgemeinen Hinweisen gelten für 

Feuerverzinktes Stahlband mit Zink-Eisen-Überzug folgende Punkte:

Fügen

Es gelten die Hinweise wie für Feuerverzinktes Stahlband. Es ist allgemein mit günstigerem Schweiß-

verhalten zu rechnen. Insbesondere sind beim Widerstandspunktschweißen höhere Elektrodenstand-

mengen erreichbar.

Umformen

Der ZnFe-Überzug weist aufgrund der höheren Härte bei sehr anspruchsvoller Umformung, insbe-

sondere bei Stauchbeanspruchung, eine verstärkte Neigung zu pulverförmigem Abrieb auf. Diese 

Abriebneigung ist in erster Linie abhängig von der Auflagegruppe. Wir empfehlen daher generell 

eine niedrige Auflagegruppe.

Eignung zum Aufbringen von Beschichtungen

Aufgrund der spezifischen Oberflächenstruktur ist Feuerverzinktes Stahlband mit Zink-Eisen-Überzug 

nach entsprechender Reinigung für Direktlackierung geeignet.
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Allgemeine Hinweise

Reibkorrosion

Durch gegenseitige Reibung von Feuerverzinktem Stahlband während des Transportes können an  

der Zinkoberfläche punktförmige dunkle Stellen auftreten. Diese beeinträchtigen das Oberflächen- 

aussehen, jedoch nicht den Korrosionsschutz. Durch Ölen des Feuerverzinkten Stahlbandes kann  

die Tendenz zur Reibkorrosion verringert werden.

Weißrostbildung

Unterliegt Feuerverzinktes Stahlband einer längeren Feuchtbelastung bei reduziertem Luftzutritt, 

bildet sich ein loser, mattgrauer bis rötlicher Belag, der Weißrost genannt wird. Insbesondere bei 

Schwitzwasserbildung und Feuchtigkeitseinwirkungen zwischen den Blechen oder den Windungen 

der Rollen kommt es zu flächenförmigen Angriffen. 

Bei sachgemäßer Lagerung ist die Gefahr des Weißrostauftretens nicht gegeben. Als kritisch sind 

Temperaturwechsel beim Transport – sowie bei Einlagerungsprozessen – zu sehen.
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Feuerverzinktes Stahlband mit 	
Zink-Magnesium-Überzug 	
(corrender coated)

Feuerverzinkte Stahlbänder mit der von voestalpine Stahl neu entwickelten metallischen Beschich-

tung corrender coated zeichnen sich durch höchste Korrosionsbeständigkeit und exzellente Verar-

beitungseigenschaften aus. 

Feuerverzinktes Stahlband corrender coated wird im Schmelztauchverfahren auf kontinuierlich arbei-

tenden Bandveredelungsanlagen erzeugt. Durch Zulegieren von Aluminium und Magnesium im Zink-

pot wird ein metallischer Überzug erzeugt, der den kathodischen Korrosionsschutz der Zinkschicht im 

Salzsprühtest um ein Vielfaches erhöht.

Stahlsorten

Es sind alle Stahlsorten, wie im Abschnitt Feuerverzinktes Stahlband beschrieben, lieferbar – ausge-

nommen Dualphasen Stähle, Complexphasen Stähle und TRIP-Stähle auf Anfrage. 

Es gelten dieselben Gewährleistungswerte für mechanische Kennwerte mit folgenden Ausnahmen: 

p �Für die Mindestwerte der Bruchdehnung gelten für Weichstähle ab Sorte DX54D sowie 

für höherfeste Stähle um 2 Einheiten erniedrigte Kennwerte.

p Die gewährleisteten r-Werte sind für alle Stahlsorten um 0,2 erniedrigt. 

p Für Stahlsorten DX56D und DX57D ist der gewährleistete n90-Wert um 0,01 erniedrigt. 
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1ZM-Auflagegruppen

Auflagegruppen

Zinkauflage in g/m2 beidseitig min.

Schichtdicke corrender coated   ZM 70 1) ZM 120 ZM 150 ZM 200 ZM 275 1)

1) �Derzeit maximal und minimal produzierbare Zink-Magnesium-Schichtdicke.

Die bewährten Verarbeitungseigenschaften von Feuerverzinktem Stahlband, wie 

p �Schweißeignung,

p �Lackierbarkeit,

p �Umformeignung,

werden auch für Feuerverzinktes Stahlband corrender coated erreicht, es gelten keinerlei  

Einschränkungen hinsichtlich Verarbeitung.
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1Lieferbedingungen

Folgende Normen gelten grundsätzlich auch für Feuerverzinktes Stahlband corrender coated:

p �Grenzabmaße und Formtoleranzen lt. EN 10143

p �Technische Lieferbedingungen lt. EN 10346

p �SEW 022

Eine Auflistung relevanter Normen finden Sie im Anhang.
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1Abmessungen

Feuerverzinktes Stahlband corrender coated kann grundsätzlich in Breiten bis 1.600 mm und Dicken 

von 0,5 bis 1,5 mm geliefert werden. Nach Vereinbarung können in Abhängigkeit von der Produkt-

spezifikation (z. B. Stahlsorte) Dicken bis 2,0 mm geliefert werden. 
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1Oberfläche

NA, MA und MB

Oberflächennachbehandlung:

geölt (O), chromfrei passiviert (C) bzw. chromfrei passiviert und geölt (CO)
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1Gebrauchs- und Verarbeitungshinweise

Um eine optimale Anwendung von Feuerverzinktem Stahlband corrender coated zu erreichen, sind  

die gleichen Gebrauchs-, Verarbeitungs- und Lagerhinweise wie bei feuerverzinkten Produkten  

zu beachten. 

Insbesondere sind beim Umformen von feuerverzinkten Bändern marktübliche Emulsionen zu ver-

wenden, deren Alkalität nicht größer als 9 ist und deren Inhaltssubstanzen keinen negativen Einfluss 

auf die Korrosionsbeständigkeit haben. Verschiedene Emulsionen wurden von voestalpine getestet 

und für Umformvorgänge als geeignet eingestuft. 

Weiters wird empfohlen, die Konstruktion, Anwendung und Lagerung von verzinkten Blechen so zu 

gestalten, dass Wasser und Feuchte ablaufen können bzw. Auftrocknungsphasen gewährleistet werden 

und der permanente Kontakt mit Wasser vermieden wird. 

Kontaktkorrosion ist zu vermeiden, indem unterschiedliche Metalle (mit unterschiedlichem elektro-

chemischem Potenzial) elektrisch voneinander isoliert werden.

Die in diesen Schreiben festgehaltenen Produkteigenschaften haben nur Gültigkeit, wenn die Verar-

beitung und der Gebrauch von Feuerverzinktem Stahlband corrender coated gemäß den einschlägi-

gen Normen, den Technischen Lieferbedingungen der voestalpine und den in diesem Schreiben an-

geführten Angaben erfolgen.

Weitere nützliche Informationen sind im Merkblatt 121:2003 des Stahl-Informationszentrums,  

„Korrosionsschutzsysteme für Bauelemente aus Stahlblech“, nachzulesen.
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Anhang
 

Relevante Normen

DIN EN ISO 12944-2: 	 Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungssysteme

DIN EN 10143: 	� Kontinuierlich schmelztauchveredeltes Blech und Band aus Stahl –  

Grenzabmaße und Formtoleranzen

DIN EN 10346: 	� Kontinuierlich schmelztauchveredelte Flacherzeugnisse aus Stahl –  

Technische Lieferbedingungen

DIN 55634:	� Beschichtungsstoffe und Überzüge – Korrosionsschutz von tragenden  

dünnwandigen Bauteilen aus Stahl 

ÖNORM M 3126:	� Kontinuierlich mit Zink-Magnesium schmelztauchveredelte Flach- 

erzeugnisse aus Stahl

SEW 022:	� Kontinuierlich schmelztauchveredelte Flacherzeugnisse aus Stahl –  

Zink-Magnesium-Überzüge – Technische Lieferbedingungen

Merkblatt 121:2003:	 Korrosionsschutzsysteme für Bauelemente aus Stahlblech



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


