TECHN. LIEFERBEDINGUNGEN QS 10102V

ADAM OPEL AG ST i
TEZ . Feuerverzinktes Flachzeug
FUR WERKSTOFFE aus Stahl

Zentrallaboratorium

Diese Vorschrift gilt nicht fur elektrolytisch verzinktes Flachzeug aus Stahl.

Folgende Prufvorschriften, Prufverfahren, Werkstoffvorschrift und nationale Normen kommen in diesen
Technischen Lieferbedingungen zur Anwendunag:

DIN 17 162, Teil 1, 9.77 Feuerverzinktes Band und Blech aus weichen unlegierten
Stahlen
DIN 50 988, Teil 1, 2.84 Bestimmung der flachenbezogenen Masse von Zink- u.

Zinnschichten auf Eisenwerkstoffen durch Ablésen des
Schichtwerkstoffes.

GME 00 007 Allg. Anforderungen an organische Beschichtungen
GME 60 208 Salzsprihnebelprifung

GME 60 430 Bindefestigkeit von Metallklebstoffen

QS 1010 20 Band und Blech aus weichen uniegierten Stahlen
QT 00 1130 Prel3schweilverbindungen

QT 00 1131 SchmelzschweiRverbindungen

Hinweis: Diese T. L. fiir Werkstoffe wurden ersetzt durch GMWSM-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.

1 Zweck

11
Diese Vorschrift umfalt die Anforderungen an einen Uberzug aus Zink auf Flachzeug aus Stahl mit einer Dicke %
3 mm.

1.2

Durch kontinuierliches Eintauchen in geschmolzenes Zink erhalt das Flachzeug nach entsprechenden Vor-
behandlungen beidseitig einen Zinklberzug zur Erhdhung der Korrosionsbestandigkeit. Unterschiedliche
Schichtdicken je Seite sind mdglich.

2 Bemerkung

Freigabemuster, fur die diese Vorschrift zutrifft, missen nach dieser Vorschrift geprift und von der Pro-
duktentwicklung und Konstruktion genehmigt sein, ehe eine Lieferung erfolgen kann.

Bei beabsichtigter Abweichung von dieser Vorschrift ist der Herstelier verpflichtet, unaufgefordert dem Ab-nehmer
Proben zur erneuten Bemusterung und Genehmigung durch die Produktentwicklung und Kon-struktion vorzulegen,
bevor die Abweichung in der Lieferung einsetzen kann.
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Unbeschadet etwaiger durch den Abnehmer erfolgenden Stichprobenpriifungen tragt der Lieferant dy(/erantwortung dafur. daR die gelieferte
Ware die Opel-Zeichnungsvorschriften erfiiilt. Ein Prifbericht mit zahlenméRigen Ergebnissen aus Prifungen der Lieferung selbst ist bei jeder
Bemusterung, Erstbelieferung und Ausfihrungsénderung mitzugeben.
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3 Priifgerate

3.1

Prufgerate entsprechend den angegebenen Vorschriften.
3.2

Prufgerate zur mikroskopischen Messung der Schichtdicke.

3.2.1 Lichtmikroskop mit einer geeigneten Vergréflerung.

3.2.2 Schliffhalter oder Einbettmassen, Schleif- und Poliereinrichtungen, wie sie zur Herstellung
metallographischer Schiiffproben tblich sind.

3.4

Prufgerate und Chemikalien zur Bestimmung des Schichtgewichtes.

4 Anforderungen
4.1 Grundwerkstoff

4.1.1 Die Anforderungen an den Grundwerkstoff hinsichtlich seiner chemischen Zusammensetzung und
mechanischen Eigenschaften sind den Techn. Lieferbedingungen QS 1010 Z0 zu entnehmen.

4.1.2 Andere Grundwerkstoffe sind méglich (z. B. Flachzeug aus Feinkornstahlen/mikrolegierten Stahlen
nach SEW 092/093). Diese sind aus den jeweiligen Zeichnungsangaben zu ersehen. Es gelten dann die
entsprechenden Techn. Lieferbedingungen bzw. Werkstoffvorschriften.

4.1.3 Das zu beschichtende Flachzeug soll eine seinen Bestellangaben entsprechende Oberflachen-art
und -ausfihrung aufweisen. Es darf keine Werkstoff- oder Oberflachenfehler aufweisen, die das
Beschichtungsverfahren, die Korrosionsbestandigkeit und/oder das Aussehen des Uberzuges ungiinstig
beeinflussen.

4.2 Uberzug

4.2.1 Der Zn-Uberzug setzt sich aus 2 Schichten zusammen. Auf dem Grundwerkstoff entsteht zu-nachst
eine Eisen-Zink-Legierungsschicht, die von einer AuRenschicht mit der Zusammensetzung des Zinkbades
uberdeckt wird. Die Legierungsschicht gibt eine feste Verbindung des Zinkiberzuges mit der
Stahloberflache. Sie besteht aus intermetalflischen Phasen unterschiedlichen Aufbaus und ist spréde.
Diese Schicht mul3 daher aus Grinden der Verformbarkeit vermieden oder in ihrer Dicke zu-mindest sehr
stark eingeschrankt werden.

4.2.2 Der Uberzug soll frei von Fehlern sein, die die Korrosionsbestandigkeit und/oder das Aussehen
beeintrachtigen, wie z. B. Poren, Risse, Blasen, Rauhigkeiten, unbeschichtete Stellen, Flecken und
Verfarbungen.

4.2.3 Die Zinkauflage muB bei der Prufung nach Pos. 4.2.6 einwandfrei haften. Nach dem Falten darf der
Uberzug auf der AuBenseite keine Abblatterung aufweisen. Das Grundmaterial darf nicht brechen. Bei
einwandfreier Haftung kénnen Risse aufgrund der Struktur der Zinkschicht entstehen, die aber den
Korrosionsschutz nicht beeintrachtigen dirfen.
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4.2.4 Schichtdicke

4.2.4.1 In der Normalausfilhrung betragt die Zinkauflage 275 g/m? min zweiseitig (Zinkauflage-
gruppe 275 nach DIN 17 162, Teil 1). Die Dichte des Zink{iberzuges ist mit 7,13 kg/dm? einzusetzen. Dies
entspricht einer Schichtdicke von 14 pm min je Seite.

4.2.4.2 Andere Zinkauflagen oder unterschiedliche Zinkauflagen je Seite sind méglich. Diese sind aus den
jeweiligen Zeichnungsangaben zu ersehen. Es gelten dann die dort angegebenen Zinkauflagen. Folgende
Zinkauflagen sind gebrauchlich:

80 g/m2 min einseitig =11 pm min
100 g/m2 min zweiseitig = 7 um min je Seite
(Auflage Z 100)
140 g/m2 min zweiseitig =10 pm min
{Auflage Z 140}
140 g/m2 min einseitig =20 um min
200 g/m2 min zweiseitig = 14 pym min je Seite
(Auflage Z 200)

275 g/m2 min zweiseitig =19 pm min je Seite
(Auflage Z 275)

4.2.4.3 Geringfiigige Abweichungen von der Mindest-Schichtdicke sind dann zulassig, wenn die vor-
geschriebenen Anforderungen an die Korrosionsbestandigkeit nach Pos. 4.2.7 eingehalten werden.

4.2.5 Prifung der Zinkauflage

4.2.5.1 Die Zinkauflage wird Ublicherweise durch die Bestimmung der Schichtdicke ermittelt.
Die Schichtdicke wird mit einem geeigneten Schichtdickenmef3gerat (z. B. nach dem Wirbelstrom-prinzip,
ferromagnetisch oder mit dem Lichtmikroskop) mit einer MeBgenauigkeit von = 2 ym gemessen.

4.2.5.2 Messen der Schichtdicke mit dem Lichtmikroskop.

4.2.5.2.1 Beim Herstellen der Schliffproben ist sorgfaltig darauf zu achten, daf die geschliffene und
polierte Schlifflache méglichst wenig von der senkrechten Lage zur Probenoberflache abweicht.

4.2.5.2.2 Die Schichtdicke wird mit einem Lichtmikroskop im Auflicht bei einer VergréBerung des
Mikroskops von V = 500 x gemessen.

4.2.5.3 Bei feuerverzinktem Flachzeug im Anlieferungszustand kann das Gewicht der Zinkauflage auch
durch chemisches Ablosen des Uberzuges nach DIN 50 988, Teil 1, ermittelt werden.

Fiir die Prifung des Auflagegewichtes sind drei Proben zu entnehmen, davon eine aus der Mitte und je
eine aus dem Kantenbereich des Erzeugnisses mit einem Abstand von mindestens 50 mm von den
Kanten.

Die Proben kénnen rund oder quadratisch sein, die einzelne Probe muB3 eine Grdf3e von mindestens
5000 mm? haben.

LaBt die Erzeugnisbreite diese Probennahme nicht zu, wird eine rechteckige Probe der vollen Erzeug-
nisbreite mit einer GroBe von mindestens 5000 mm?2 entnommen. Die an ibr ermittelte Zinkauflage muf3
den Festlegungen fiir die Einzelflidchenprobe (z. B. 170 g/m?) entsprechen.

Bei der Priifung ergibt sich der Wert fiir die Dreiflachenprobe von (z. B. 200 g/m?) als arithmetisches Mittel
aus den 3 Versuchsergebnissen. Als Wert fir die Einzelflachenprobe gilt der niedrigste Wert aus den 3
Versuchen, der jedoch mindestens den Festlegungen firr die Einzelflaichenprobe (z. B. 170 g/m?)
entsprechen muf3.
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4.2.6 Prufung der Zinkhaftung

Die Zinkhaftung wird nach Durchfiihrung eines Faltversuches beurteilt. Proben von 20 mm £ 1 mm Breite
und einer L&nge von mindestens 5 s + 150 mm (Probenahme in beliebiger Richtung. Der Abstand von
allen Kanten des Flachzeugs mufl mindestens 50 mm betragen) werden mit einem Biege-radius R = s um
180° plastisch verformt.

4.2.7 1 Fur die Normalausfuhrung (siehe Pos. 4.2.4.1), Auflage 200, gilt:

Saizsprihnebeiprafung nach GME 60 206 - H - Stufe 2

Fur hiervon abweichende Zinkauflagen ist die jeweilige Korrosionsbestandigkeit auf der Teilezeichnung
angegeben.

4.2.7.2 Der Korrosionsschutz der Schnittkanten bei der Salzsprihnebelpriifung wird durch die beim
Scheren oder Stanzschnitt iber die Kanten gedriickte Zinkschicht sowie durch die Bildung von Lo-
kalelementen (kathodischer Korrosionsschutz) bis zu einer Dicke von 1,5 mm gewabhrleistet.

4.2.7.3 Ist es erforderlich, das Flachzeug nach der Formgebung besonders gegen Zinkkorrosion zu
schutzen, so werden die Teile nach der Fertigung gelb chromatiert. Dieses ist in Teilezeichnungen u.
dergl. gesondert vorgeschrieben.

4.2.8 Die Phosphatier- und Lackierbarkeit, entsprechend des Einsatzzweckes nach GME 00 007, mufd mit
allen Lacksystemen gewahrleistet sein.

4.3 Oberflichenbeschaffenheit

4.3.1 Fur feuerverzinktes Flachzeug kommen die in DIN 17 162 angegebenen Oberflachenausfiuhrun-gen
und Oberflachenarten in Betracht. Entsprechende Angaben sind der Materialfreigabe zu entneh-men.

4.3.2 Wird verzinktes Flachzeug lackiert, so mussen die feuerverzinkten Oberflaichen nachgewalzt
werden, so dal die Zinkblumenstruktur nicht mehr oder nur noch schwach zu erkennen ist.

4.3.3 Oberflachenbehandlung

Flachzeug wird, sofern nicht anders angegeben, chromatiert, um die Gefahr einer Weil3rostbildung bei
Transport und Lagerung zu vermindern. Ortliche Verfarbungen durch die Chromatierung sind zu-lassig
und beeintrachtigen nicht die Gute. Das Chromatieren kann weitere Oberflachenbehandlungen
beeinflussen, z. B. das Phosphatieren. in solchen Fallen ist eine andere Oberflachenbehandiung z. B.
geolt, gewachst usw. zu empfehlen. Dieses wird in den entsprechenden Materialfreigaben gesondert
angegeben.

4.4 Verformbarkeit

Flachzeug nach dieser Vorschrift darf nur fir solche Bauteile freigegeben werden, die sich bei An-
wendung geeigneter Verformungsverfahren und Werkzeuge einwandfrei verarbeiten lassen, ohne dafd der
Uberzug sich ablost.

4.5 Verklebbarkeit

Feuerverzinktes Flachzeug muf} sich bei Anwendung der flr die jeweiligen Verwendungsstellen vor-
geschriebenen Klebstoffe verkleben lassen. Die Forderungen entsprechend GME 60 430 mussen er-fillt
werden.

4.6 SchweiBeignung

Vorbeschichtetes Flachzeug nach dieser Vorschrift mufd zum Schmelzschweillen nach QT 00 1131 und
Prefischweifl’en nach QT 00 1130 geeignet sein. Ggf. sind besondere Malnahmen beim Schweilen zu
treffen.
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