OPELS ENGINEERING

STANDARDS

Specification

Material

S 1010ZN
Metals Q

Zinc-Nickel Alloy Plated Steel Strip
and Sheet

1 Scope

Note: This Engineering Material Specification
has been superseded by GMW11-M-ST-S. It may
be applied only for current projects including
v-platform.

For all future projects from A and ¢ upwards the
GMW are binding. References old to new for indi-
cations on drawings etc. see Appendix A.

1.1 Material Description. This specification defines
the requirements of a zinc-nickel alloy coating on
steels.

1.1.1 Material Identification. Not applicable.

1.2 Cross-Reference of Replaced Specifications.
Subparagraphs were not applicable.

1.3 Symbol. Not applicable.

1.4 Typical Application. This type of coating is
primarily used for flat products. Continuous elec-
trolytic deposition gives a zinc-nickel alloy coating
on either one or both sides of the flat product after a

corresponding pre-treatment. It is possible to obtain
different coating thicknesses on each side.

1.5 Remarks. Not applicable.
2 References

Note: Only the latest approved standards are appli-
cable unless otherwise specified.

2.1 Normative.

Legierungsverzinktes Band und
Blech aus Stahl

1 Zweck

Hinweis: Diese Technischen Lieferbedin-
gungen fiir Werkstoffe wurden ersetzt durch
GMW11M-ST-S. Sie diirfen nur noch fiir laufende
Projekte einschlieBlich y-Plattform angewendet
werden.

Fiir alle zukiinftigen Projekte ab A und & sind
die GMW verbindlich. Referenzbeziehungen alt
zu neu fiir Angaben in Zeichnungen, etc. siehe
Anhang A.

1.1 Werkstoffbeschreibung. Diese Spezifikation

umfasst die Anforderungen an einen Uberzug aus
einer Zink-Nickellegierung auf Stahlen.

1.1.1 Werkstoffkennzeichnung. Nicht anwendbar.

1.2 Cross-Referenz auf ersetzte Vorschriften. Un-
terabschnitte waren nicht anwendbar.

1.3 Symbol. Nicht anwendbar.

1.4 Typische Anwendungen. Dieser Uberzug
wird hauptsachlich fiir Flachzeug verwendet. Durch
kontinuierliches, elektrolytisches Abscheiden erhalt
das Flachzeug nach entsprechender Vorbereitung
einseitig oder beidseitig einen Uberzug aus einer
Zink-Nickellegierung.  Unterschiedliche Schichtdi-
cken je Seite sind méglich.

1.5 Bemerkungen. Nicht anwendbar.
2 Referenzen

Hinweis: Wenn nicht anders angegeben, ist jeweils
die neueste Fassung der angegebenen Referenz gil-

tig.
2.1 Normative.

DIN 50101-1 DIN EN ISO 1460 EN 10268 EN 10271 SEW 094
2.2 GM. 2.2 GM.
GME 60410
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GME 60432 GMW2 GMW3034 QS 1010Z0 QT 001131
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2.3 Additional. None. 2.3 Zusatzliche. Keine.
3 Requirements 3 Anforderungen
Note: Coating thicknesses and corrosion resistance Hinweis: In dieser Spezifikation angegebene

specified in this document are valid for unshaped flat
products.

3.1 Requirements on Delivery.
3.1.1 Chemical Requirements.

3.1.1.1 Coating. The coating shall be free from vis-
ible coating defects which might affect corrosion re-
sistance and/or appearance such as pores, cracks,
blisters, roughness, unplated areas, staining and dis-
coloration.

The coating shall have good adhesion to the base ma-
terial. (See bonding properties, paragraph 3.2.4.4).
There shall be no blistering or flaking.

3.1.1.2 Base Material. The requirements for the
base material with regard to its chemical compo-
sition and mechanical properties are included in
QS 101020 and GMW2M-ST-S (from A and & up-
wards) respectively.

Other base materials, especially high strength sheet
metal, are also possible. These are indicated on the
respective part drawings. In these cases the cor-
responding Technical Terms of Delivery or Material
Specifications respectively are applicable.

Dependent on the order details, all types of flat prod-
uct to this specification shall have an appropriate type
of surface and surface finish to coating. The flat prod-
ucts shall not show any material or surface defects
which may adversely affect the coating process, cor-
rosion resistance and/or the appearance of the coat-

ing.

Schichtdicken und Korrosionsstandzeiten gelten fir
das unverformte Flachzeug.

3.1 Anforderungen bei Anlieferung.
3.1.1 Chemische Anforderungen.

3.1.1.1 Uberzug. Der Uberzug soll frei von Fehlern
sein, die die Korrosionsbestandigkeit, die Phospha-
tierung und/oder das Aussehen beeintrachtigen, wie
z.B. Poren, Risse, Blasen, Rauhigkeiten, unbeschich-
tete Stellen, Flecken und Verfarbungen.

Der Uberzug muss auf dem Grundwerkstoff fest haf-
ten. (Siehe auch Verklebbarkeit, Abschnitt 3.2.4.4).
Es diirfen keine Blasenbildungen oder Abblatterun-
gen vorhanden sein.

3.1.1.2 Grundwerkstoff. Die Anforderungen an
den Grundwerkstoff hinsichtlich seiner chemischen
Zusammensetzung und mechanischen Eigenschaf-
ten sind QS 101020 bzw. GMW2M-ST-S (ab A und
€) zu entnehmen.

Andere, vor allem hoherfeste Grundwerkstoffe sind
moglich. Diese sind den jeweiligen Zeichnungsanga-
ben zu entnehmen. Es gelten dann die entsprechen-
den Technische Lieferbedingungen bzw. Werkstoff-
vorschriften.

Das zu beschichtende Flachzeug soll eine seinen
Bestellangaben entsprechende Oberflachenart und
-ausfiihrung aufweisen. Es darf keine Werkstoff- oder
Oberflachenfehler aufweisen, die das Beschichtungs-
verfahren, die Korrosionsbestéandigkeit und/oder das
Aussehen des Uberzuges ungiinstig beeinflussen.
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3.1.1.3 Chemical Composition.
3.1.1.3.1 Alloying Elements.

Nickel: (9...13) % by mass

Total content Zinc/Nickel: > 99.9 % by mass
Nickelphase: Gamma-Nis Zny4

3.1.1.3.2 Impurities. According to the requirements
of GMW3059.

Cadmium: <75 ppm

Lead: <100 ppm

Chrome VI: Not detectable according to GMW3034
3.1.2 Mechanical Requirements. Not applicable.

3.1.3 Physical Requirements. Coating mass and
coating thickness shall fuffill the requirements stated
in Table 1.

3.1.1.3 Chemische Zusammensetzung.
3.1.1.3.1 Legierungsbestandteile.

Nickel: (9...13) Massenanteile in %

Gesamtanteil Zink/Nickel: > 99.9 Massenanteile in %
Nickelphase: Gamma-Nig Zno4

3.1.1.3.2 Verunreinigungen. Entsprechend den An-
forderungen der GMW3059.

Cadmium: <75 ppm

Blei: <100 ppm

Chrom VI: Nicht nachweisbar nach GMW3034

3.1.2 Mechanische Anforderungen. Nicht anwend-
bar.

3.1.3 Physikalische Anforderungen. Schichtge-
wicht und Schichtdicke miissen die in Tabelle 1
beschriebenen Anforderungen erfillen.
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Table 1: Coating Mass and Coating Thickness

Tabelle 1: Schichtgewicht und Schichtdicke

€1 Jo iy sbed

Schichtdicke, Seite B

Properties / Unit / Both sides coated / One side coated /
Eigenschaften Einheit Beidseitig beschichtet Einseitig beschichtet
Type / Type /
Ausfiihrung Ausfiihrung

45/45 2/2 4/4 5/5 45/0 4/0 5/0
Corresponds to designation
to EN 10271 /
Entspricht der Bezeichnung ZN 20/20 ZN 40/40 ZN 50/50 ZN 40/0 ZN 50/0
nach EN 10271
ggﬁ%ﬂ?gg”ﬁ;sﬁts'sd;tg /i moeny | g/m2 33 min 15 min 29 min 37 min 33 min 29 min 37 min
ggﬁfc"r‘]?g’e“;iitsggts Loy | gm? 33 min 15 min 29 min 37 min (Note 2) (Note 2 (Note 2
Soating ks, sde A/ um 45mn | 20mn | 40min | 50min | 45min | 40min | 5.0min
Coating thickness, side B / um 45min | 20min | 40min | 5.0min (Note2) (Note 2 (Note 2

glem3.

posit of 40 mg/m?2 max. is permissible.
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Note 1: The coating mass (Gp) of the zinc-nickel coating in g/m2 shall be calculated from
the coating thickness (S) in pm as follows: Gp =S x p. For p shall be used 7.3

Note 2. The uncoated side shall be free from any alloy coating. A residual zinc-nickel de-

Zink-Nickel-Restauflage von 40 mg/m2 max. ist zuldssig.

Note 1: Das Auflagegewicht (G,) des Zink-Nickeliberzuges in g/m2 kann aus der
Schichtdicke (S) in ym wie folgt errechnet werden: Ga =S x p. p ist mit
7.3 glcm? einzusetzen.

Note 2: Die unbeschichtete Seite muss frei von jedem Legierungsiiberzug sein. Eine
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