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Beschreibung

Die Erfindung betrifft Bander und Tafeln aus legier-
tem Zink auf der Basis von wenigstens 99,99% Zink mit
Zusatzen von 0,05 bis 0,2 Gew.% Titan, 0,02 bis 0,2
Gew.% Kupfer und 0,005 bis 0,05 Gew.% Aluminium
vorzugsweise fir das Bauwesen.

Dieser in der DE-C-1 758 489 beschriebene und
nach DIN 17 770 Teil 1 genormte Werkstoff wird seit vie-
len Jahren insbesondere im Bauwesen wegen seiner
vorzlglichen Werkstoffeigenschaften eingesetzt. Die
aus diesem Werkstoff hergestellten Bander und Bleche
sind unabhangig von der Walzrichtung anriBfrei um
180° faltbar, bleiben bruchfrei beim Wiederaufbiegen
und zeichnen sich durch eine hohe Duktilitat bei jeder
Art Umformung, auch bei Kaltverformung aus. Die Min-
destanforderungen an die mechanisch technologischen
Eigenschaften der aus diesem Werkstoff hergestellten
Bander und Bleche sind in DIN 17 770 aufgefihrt. In
DIN 17 770 Teil 2 sind die MaBe fiir solche Bander und
Bleche angegeben.

Die Herstellung des Werkstoffs erfolgt im allgemei-
nen unter Anwendung des GieB-Walz-Verfahrens bei
dem in einem ununterbrochenen Verfahrensgang
(Schmelzen- GieBen-Walzen Aufwickeln) Bander in vor-
gegebenen Dicken hergestellt werden, die anschlie-
Bend auf Scherenlinien zu Schmalbéandern oder Tafeln
geschnitten werden. Der Werkstoff ist in der Atmo-
sphére gut bestandig. Die Oberflache reagiert zunéchst
unter Bildung von Zinkoxid mit dem Sauerstoff der Luft.
Durch Einwirkung von Wasser bildet dann Zinkhydroxid
das durch Reaktion mit dem Kohlendioxid der Luft zu
einer dichten, festhaftenden und wasserunléslichen
Deckschicht aus basischen Zinkcarbonat umgewandelt
wird. Diese Schutzschicht ist verantwortlich fiir den
hohen Korrosionswiderstand.

Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die
mechanischen Eigenschaften, insbesondere die Zugfe-
stigkeit, der eingangs angefihrten Zinklegierung deut-
lich zu verbessern, ohne jedoch deren gute Duktivitat zu
beeintrachtigen.

Zur Losung dieser Aufgabe enthélt die Zinklegie-
rung als weiteren Zusatz 0,005 bis 0,04 Gew.% Magne-
sium oder 0,001 bis 0,1 Gew.% Lithium.

Im Rahmen der weiteren Ausgestaltung der Erfin-
dung enthélt die Legierung 0,005 bis 0,0075 Magne-
sium und 0,01 bis 0,5 Gew.% Lithium.

Bei dem Verfahren zur Herstellung der Bander und
Bleche aus legiertem Feinzink mit einem Reinheitsgrad
von wenigstens 99,99% Zink mit Zusatzen von 0,005
bis 0,02 Gew.% Titan 0,02 bis 0,2 Gew.%, 0,005 bis 0,5
Gew.% Aluminium und 0,005 bis 0,04 Gew.% Magne-
sium oder 0,01 bis 0,1 Gew.% Lithium wird die Legie-
rung mit einer Schmelztemperatur von = 420° zwischen
umlaufenden Metallbandern kontinuierlich zu einem
Band gegossen und unmittelbar anschlieBend in meh-
reren Stufen auf die vorgegebene Dicke abgewalzt,
wobei erfindungsgeman das Band in der letzten Walz-
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stufe bei einer Temperatur vorzugsweise von 100 bis
250°C, vorzugsweise 100 bis 170°C gewalzt wird.

Es ist auch méglich, das Band in der letzten Walz-
stufe bei einer Temperatur unterhalb der Rekristallisati-
onstemperatur zu walzen, vorzugsweise kaltzuwalzen
und 0,75 bis 2,5 Stunden bei einer Temperatur von 150
bis 300°C zu erwarmen.

Aus der zum Stand der Technik gehérenden Fein-
zinklegierung (I) der Zusammensetzung 0,09 Gew.%
Titan, 0,13 Gew.% Kupfer und 0,007 Gew.% Aluminium
Rest Feinzink von 99,995% Zink und der erfindungsge-
maBen Feinzinklegierung (Il) mit der Zusammenset-
zung 0,10 Gew.% Titan 0,15 Gew.% Kupfer, 0,007
Gew.% Aluminium und 0,1 Gew.% Magnesium wurden
Bander gegossen und auf das EndmaB von 0,8 mm fer-
tiggewalzt und anschlieBend die mechanischen Eigen-
schaften dieser Bénder nach DIN 17 770 Teil 1 zu
Vergleichszwecken gemessen.

Folgende mechanische Eigenschaften wurden
ermittelt:

1. Harteprifung

Die Prifung der Vickersharte (HV 1) erfolgte
gemaB DIN 50 133, Teil 2. Fig. 1 zeigt das Ergebnis
nach einer Auslagerung der Versuchswerkstoffe bei
60 °C und einer Auslagerungsdauer von bis zu 100
Stunden. Das aus der erfindungsgeméBen Fein-
zinklegierung (lI) hergestellte Band besitzt bei
Raumtemperatur eine um etwa 100% gréBere Vik-
kersharte verglichen mit derjenigen des Bandes als
der zu Stand der Technik gehérenden Feinzinkle-
gierung (I). Eine Auslagerung bei 60°C verandert
diese Relation nicht.

2. 1%-Dehngrenze (N/mm?)

GemasB Fig. 2 und Fig. 3 ist die erfindungsgemaBe
Feinzinklegierung (ll) hinsichtlich 1%-Dehngrenze
der entsprechenden mechanischen Eigenschaften
der bekannten Feinzinklegierung (I) um etwa
100%, langs und quer zur Walzrichtung gemessen,
Uberlegen. Dies gilt auch bei relativ hohen Tempe-
raturen von bis zu 100°C.

3. Wie Fig. 4 und 5 zu entnehmen ist, ist die erfin-
dungsgemaBe Feinzinklegierung (Il) hinsichtlich
der Zugfestigkeit (N'mm?2) um etwa 100% der
bekannten Feinzinklegierung () Gberlegen.

4. Bruchdehnung A5(%)

Geman Fig. 6 und 7 bewegt sich die Bruchdehnung
fur die erfindungsgemaBe wie fiir die bekannte
Feinzinklegierung in einem flr technische Belange
zufriedenstellenden Bereich sowohl langs als auch
quer zur Walzrichtung.

5. Zeitstandfestigkeit Rm/4q9 (N/mm,)

Die Zeitstandversuche erfolgten gemans DIN 50 118
bei Raumtemperatur 60°C und 100°C. Wie Fig. 8
und 9 zeigen, ist langs und quer zur Walzrichtung
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die Festigkeit der erfindungsgemaBen Feinzinkle-
gierung (1) im Durchschnitt 50% bis 80% héher als
die der bekannten Feinzinklegierung (I).

6. Faltversuche

Es wurden Proben von 60 x 20 mm langs und quer
zu Walzenrichtung ohne Zwischenlage um 180
Grad gefaltet. Die Pruftemperaturen betrugen
22°C, 0°C und -10°C. Die Proben waren unabhan-
gig von der Walzrichtung anriBfrei um 180 Grad falt-
bar und bruchfrei beim Wiederaufbiegen.

7. Dauerschwingversuche

Die mit Blechproben gemaB DIN 50 100 erfolgten
Dauerschwingversuche langs zur Walzrichtung mit
einer Priffrequenz von 30 Hz bei einer Temperatur
von 22°C fuhrten zu Dauerfestigkeitswerten von 68
N/mm? fur die erfindungsgemaBe Feinzinklegie-
rung (I1) und zu 55 N/mm? fur die bekannte Fein-
zinklegierung (I).

8. Bruchfestigkeit (N/mm?)

Die Bruchfestigkeit wurde langs und quer zur Walz-
richtung als Funktion der Temperatur gepruft. Wie
aus Fig. 10 und 11 entnommen werden kann, ist die
erfindungsgeméBe Feinzinklegierung (ll) derjeni-
gen mit der bekannten (l) Zusammensetzung deut-
lich Gberlegen. Werden die Proben beidseitig mit
einer Kerbe der Spannungskonzentration ax=2.6
versehen, liegt die Bruchfestigkeit Gber der der glat-
ten Proben. Verantwortlich hierfirr ist die ungleich-
maBige Spannungsverteilung im Prifquerschnitt
und der damit verbundene raumliche Spannungs-
zustand. Daraus ist abzuleiten, daB im Sinne einer
Randkerbe geschadigte Bauteile unter statischer
Belastung nicht versagen werden.

Die vorliegenden Untersuchungsergebnisse bele-

gen, daB die mechanischen Eigenschaften der bekann-
ten Feinzinklegierung durch das Zulegieren von 0,0005
bis 0,04 Gew.% Magnesium ganz erheblich verbessert
werden kdnnen und damit ein breiterer Anwendungsbe-
reich der Feinlegierung erreicht wird.

Patentanspriiche

1.

Bander und Tafeln aus legiertem Zink auf der Basis
Feinzink von wenigstens 99,99% Zink mit Zusatzen
von 0,05 bis 0,2 Gew.% Titan, 0,02 bis 0,2 Gew.%
Kupfer, 0,005 bis 0,05 Gew.% Aluminium, vorzugs-
weise fir das Bauwesen, gekennzeichnet durch
den Zusatz von 0,005 bis 0.04 Gew.% Magnesium
oder 0,01 bis 0,1 Gew.% Lithium.

Bander und Tafeln aus legiertem Zink auf der Basis
Feinzink von wenigstens 99,99% Zink mit Zusatzen
von 0,05 bis 0,2 Gew.% Titan, 0,02 bis 0,2 Gew.%
Kupfer, 0,005 bis 0,05 Gew.% Aluminium fur das
Bauwesen, gekennzeichnet durch den Zusatz von
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0,005 bis 0,0075 Gew.% Magnesium und 0,01 bis
0,45 Gew.% Lithium.

Verfahren zur Herstellung der Bander und Tafeln
aus legiertem Zink auf der Basis Feinzink von
wenigstens 99,99% Zink mit Zusatzen von 0,05 bis
0,2 Gew.% Titan, 0,02 bis 0,2 Gew.% Kupfer, 0,005
bis 0,05 Gew.% Aluminium, 0,005 bis 0,04 Gew.%
Magnesium oder 0,01 bis 0,1 Gew.% Lithium oder
0,005 bis 0,0075 Gew.% Magnesium und 0,01 bis
0,45 Gew.% Lithium, dadurch gekennzeichnet, daB
die Schmelze zwischen umlaufenden als Formele-
mente dienenden Metallbédndern kontinuierlich zu
einem Band gegossen und unmittelbar anschlie-
Benden mehreren Stufen auf die vorgegebene
Dicke abgewalzt wird, wobei das Band in der letz-
ten Walzstufe bei einer Temperatur oberhalb der
Rekristallisationstemperatur gewalzt wird.

Verfahren nach Anspruch 3 dadurch gekennzeich-
net, daB die Endwalztemperatur 100 bis 250°C,
vorzugsweise 100 bis 170°C betragt.

Verfahren zur Herstellung der Bander und Tafeln
aus legiertem Zink auf der Basis Feinzink von
wenigstens 99,99% Zink mit Zusatzen von 0,05 bis
0,2 Gew.% Titan, 0,02 bis 0,2 Gew.% Kupfer, 0,005
bis 0,05 Gew.% Aluminium, 0,005 bis 0,04 Gew.%
Magnesium oder 0,01 bis 0,1 Gew.% Lithium oder
0,005 bis 0,0075 Gew.% Magnesium und 0,01 bis
0,45 Gew.% Lithium, dadurch gekennzeichnet, daB
die Schmelze zwischen umlaufenden als Formele-
mente dienenden Metallbédndern kontinuierlich zu
einem Band gegossen und unmittelbar anschlie-
Benden mehreren Stufen auf die vorgegebene
Dicke abgewalzt wird, wobei das Band in der letz-
ten Walzstufe bei einer Temperatur unterhalb der
Rekristallisationstemperatur gewalzt wird.

Verfahren nach Anspruch 5 dadurch gekennzeich-
net, daB das Band kaligewalzt und anschlieBend
auf eine Temperatur von 150 bis 300°C fur die
Dauer von 0,75 bis 2,5 Stunden erwarmt wird.
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Fig.7

Fig. 6
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Fig. 9

Fig. 8
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Fig. 11

Fig.10
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