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Werkstoffbezeichnung: Kurzname Werkstoff-Nr.

DX51D 1.0917
DX52D 1.0918
DX53D 1.0951
DX54D 1.0952
DX55D 1.0962
DX56D 1.0963
DX57D 1.0853

Geltungsbereich

Dieses Datenblatt gilt fur kalt- oder warmgewalzte kontinuierlich schmelztauchveredelte Flacherzeugnisse aus weichen

Stahlen.

Begriffserklarungen

Eignung zum Kaltumformen:

DX51D:
DX52D:
DX53D:
DX54D:
DX55D:
DX56D:
DX57D:

Maschinenfalzgite

Ziehgute

Tiefziehglte
Sondertiefziehglte
Sondertiefziehgite (nur +AS)
Spezialtiefziehglite
Supertiefziehgiite

Uberzlge:

+Z:

+ZF:

+ZA:

+AZ:

+AS:

Aufbringen eines Zinkiberzugs durch Eintauchen von entsprechend vorbereitetem Band in ein Schmelzbad mit
einem Zinkanteil von mindestens 99 %.

Aufbringen eines Zinkiberzugs durch Eintauchen von entsprechend vorbereitetem Band in ein Schmelzbad mit
einem Zinkanteil von mind. 99 % und nachfolgendes Gliihen, wodurch ein Zink-Eisen-Uberzug mit einem Eisen-
anteil von Ublicherweise 8 % bis 12 % entsteht.

Aufbringen eines Zink-Aluminium-Uberzugs durch Eintauchen von entsprechend vorbereitetem Band in ein
Zinkschmelzbad mit einem Aluminiumanteil von etwa 5 % und geringen Anteilen von Mischmetallen.
Aufbringen eines Aluminium-Zink-Uberzugs durch Eintauchen von entsprechend vorbereitetem Band in ein
Schmelzbad, das aus 55 % Aluminium, 1,6 % Silicium und dem Rest Zink besteht.

Aufbringen eines Aluminium-Silicium-Uberzugs durch Eintauchen von entsprechend vorbereiteter Erzeugnisse
in ein Schmelzbad, das aus Aluminium und 8 % bis 11 % Silicium besteht.
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Anwendung
Aufgrund der guten Tief- und Streckzieheigenschaften lassen sich die DX-Stahle vielfaltig einsetzen.
Chemische Zusammensetzung (Schmelzenanalyse in %)
Stahlsorte C Si Mn P S Ti
DX51D <0,18 <1,20 <0,12
<0,50 < 0,045 <0,30
DX52D-DX57D <0,12 <0,60 <0,10
Mechanische Eigenschaften bei Raumtemperatur
Stahlsorte Uberz[]ge Streckgrenze Zugfestigkeit Bruchdehnung Senkrechte Verfestigungs-
Ag? Anisotropie Exponent
R:? R % I Ngo
MPa MPa min. min. min.
DX51D +Z, +ZF, +ZA, +AZ, +AS - 270-500 22 - -
DX52D +Z, +ZF, +ZA, +AZ, +AS 140-300° 270-420 26 - -
DX53D +Z, +ZF, +ZA, +AZ, +AS 140-260 270-380 30 - -
DX54D +Z, +ZA 120-220 260-350 36 1,69 0,18
DX54D +ZF 120-220 260-350 34 1,49 0,18
DX54D +AZ 120-220 260-350 36 - -
DX54D +AS 120-220 260-350 34 1,499 0,187
DX55D? +AS 140-240 270-370 30 - -
DX56D +Z, +ZA 120-180 260-350 39 1,99 0,21
DX56D +ZF 120-180 260-350 37 1,782 0,20°
DX56D +AS 120-180 260-350 39 1,799 0,209
DX57D +Z, +ZA 120-170 260-350 41 2,1 0,22
DX57D +ZF 120-170 260-350 39 1,999 0,219
DX57D +AS 120-170 260-350 41 1,999 0,219

Bei nicht ausgepragter Streckgrenze gelten die Werte fur die 0,2-%-Dehngrenze Ry, bei ausgepragter Streckgrenze jene fiir die untere Streckgrenze R,,..
Abgesenkte Mindestwerte der Bruchdehnung gelten fur Erzeugnisdicken:
0,50 mm < t < 0,70 mm (minus 2 Einheiten)
0,35 mm < t < 0,50 mm (minus 4 Einheiten)
t< 0,35 mm (minus 7 Einheiten)
Firr Oberflache Klasse A ist der maximale Wert fiir die Streckgrenze R, = 300 MPa
Fiir 1,5 < t <2 mm verringert sich der ro-Mindestwert um 0,2. Fur t > 2 mm verringert sich der ro-Mindestwert um 0,4..

Der rg-Mindestwert verringert sich fiir Erzeugnisdicken:
0,50 mm < t< 0,70 mmum 0,2;

0,35 mm < t < 0,50 mm um 0,4 und
t< 0,35 mmum 0,6 mm
Der ng-Mindestwert verringert sich fiir Erzeugnisdicken:
0,50 mm < t< 0,70 mmum 0,01;
0,35 mm < t < 0,50 mm um 0,03 und
t< 0,35 mmum 0,04

Der Mindestwert der Bruchdehnung fir DX55D+AS-Erzeugnisse, der nicht der systematischen Ordnung folgt, sollte beachtet werden. Erzeugnisse aus DX55D+AS sind durch die beste Hitzebestén-
digkeit gekennzeichnet.
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Auflagenmassen
Mindestauflagenmasse, Thec.Jretis.che Alnhalt.swert.e far
(beidseitig) Schlchjtdlcke.r.w je Seite bei der '
Auflagenkennzahl o/ Einzelflachenprobe Dichte
um g/cm?
Dreiflachen- Einzelflachen- ) )
orobe orobe Typischer Wert? Bereich?
Zink-Auflagenmasse (2)
Z100 100 85 7 5-12
7140 140 120 10 7-15
7200 200 170 14 10-20
7225 225 195 16 11-22
2275 275 235 20 15-27 B
7350 350 300 25 19-33
7450 450 385 32 24-42
Z600 600 510 42 32-55
Auflagenmasse der Zink-Eisen-Legierung (ZF)
ZF100 100 85 7 5-12
ZF120 120 100 8 6-13 B
Auflagenmasse der Zink-Aluminium-Legierung (ZA)
ZA095 95 80 7 5-12
ZA130 130 110 10 7-15
ZA185 185 155 14 10-20
ZA200 200 170 15 11-21 o0
ZA255 255 215 20 15-27
ZA300 300 255 23 17-31
Auflagenmasse der Aluminium-Zink-Legierung (A7)
AZ100 100 85 13 9-19
AZ150 150 130 20 15-27 3,8
AZ185 185 160 25 19-33
Auflagenmasse der Aluminium-Silicium-Legierung (AS)
AS060 60 45 8 6-13
AS080 80 60 14 10-20
AS100 100 75 17 12-23 3,0
AS120 120 90 20 15-27
AS150 150 115 25 19-33

@ Die Schichtdicken kdnnen aus den Auflagenmassen berechnet werden.

9 Der Anwender kann davon ausgehen, dass diese Grenzwerte auf der Ober- und Unterseite eingehalten werden.

Auflagenmasse (%,beidseitig)

2 x Dichte (ﬁ)

140

= Schichtdicke (um je Seite)

Beispiel: DX51D + Z140: PEria 10,0 ym
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Anhaltsangaben fir einige physikalische Eigenschaften

@
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Dichte bei 20 °C Elastizitdtsmodul kN/mm? bei Warmeleitfahigkeit | spez. Warmekapazitét bei spez. elektrischer
bei 20 °C 20°C Widerstand bei 20 °C
kg/dm? 20°C | 100°C | 200°C | 300°C W/m K Jikg K Q mm?m
7,85 210 205 197 190 52,4 431 0,15
Mittlerer linearer Warmeausdehnungskoeffizient 10-6K-* zwischen 20 °C und
100 °C 200°C 300 °C 400 °C 500°C
12,0 12,7 13,2 13,7 14,1
Oberflachenarten

Ubliche Oberflache (A)

UnregelmaBigkeiten, wie Warzen, Riefen, Kratzer, Poren, unterschiedliche Oberflachenstruktur, dunkle Punkte, streifen-
formige Markierungen und leichte Passivierungsflecke sind zuldssig. Streckrichtbriiche und Ablaufwellen durfen auftre-
ten. Rollknicke und FlieBfiguren durfen ebenfalls auftreten.

Verbesserte Oberflache (B)

Die Oberfachenart B wird durch Kaltnachwalzen erzielt. Bei dieser Oberflachenart sind in geringen Umfang Unregelma-
Bigkeiten wie Streckrichtbriiche, Dressierabdrlcke, leichte Kratzer, Oberflachenstruktur und Ablaufwellen sowie leichte
Passivierungsflecke zuldssig.

Beste Qberflache (C)
Die Oberflachenart C wird durch Kaltnachwalzen erzielt. Die gepriifte Seite muss eine einheitliche Qualitatslackierung
ermdglichen. Die andere Seite muss mindestens den Merkmalen fir die Oberflachenart B entsprechen.

Oberflachenbehandlungen

C: chemisch passiviert

0: geolt

CO: chemisch passiviert und geolt
P: phosphatiert

PO: phosphatiert und gedlt

S: versiegelt

Derr Effekt des Oberflachenschutzes ,,ge6lt” ist in besonderem MaBe von den atmosphérischen Bedingungen und den
Lagerungsbedingungen abhéangig.

Schmelztauchveredelte Erzeugnisse werden nur auf ausdricklichen Wunsch des Bestellers in dessen Verantwortung
ohne Oberflachenbehandlung (unbehandelt (U)) geliefert.

Ublicherweise werden die Erzeugnisse chemisch passiviert und/oder geélt geliefert. Beim Olen werden beide Seiten
durch eine Schicht aus neutralem, nicht trocknendem Ol, das frei von Verunreinigungen ist und sich gleichmaBig aus-
breitet, vor Korrosion geschutzt. Unter normalen Bedingungen hinsichtlich Verpackung, Transport, Verladung und Lage-
rung tritt innerhalb von drei Monaten nach Bereitstellung des Erzeugnisses im Herstellerwerk keine Korrosion auf. Die
tatsachliche Schutzdauer hangt aber von den atmosphérischen Lagerbedingungen ab.
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Die Olschicht muss sich mit geeigneten alkalinen Lésungen oder Gblichen Lésungsmitteln entfernen lassen. Uber das
anzuwendende Ol kénnen bei der Anfrage und Bestellung Vereinbarungen getroffen werden.

Winscht der Besteller keine gedlten oder chemisch passivierten Oberflachen, muss dies bei der Anfrage und Bestellung
eindeutig angegeben werden.

Bei Transport- und Lagerbedingungen, die einen besonderen Schutz gegen Korrosion erfordern, muss der Besteller den
Hersteller bei der Anfrage und Bestellung entsprechend informieren.

Bei Auftragen fur ungeschutzte Erzeugnisse tragt der Hersteller nicht das Korrosionsrisiko. Der Besteller wird auch da-
rauf hingewiesen, dass bei derartigen Lieferungen ein gréBeres Risiko fir das Auftreten von Kratzern bei Verladung,
Transport und Anwendung besteht.

Verarbeitung/SchweiBen

Die Umformbarkeit von Flacherzeugnissen aus weichen Stahlen wird in erster Linie durch den r- und n-Wert gekenn-
zeichnet.

Die Anisotropie r hilft bei der Beschreibung des Tiefziehverhaltens. Der r-Wert ist das Verhaltnis der Breiten- zur Dicken-
formanderung einer durch gleichmaBiges Recken verformten Zugprobe. Fir Tiefziehbeanspruchung ist es giinstig, wenn
die Anderung der Dicke nur gering ist und die starksten Anderungen in der Breite erfolgen. Bestes Tiefziehverhalten liegt
vor, wenn der r-Wert moglichst hoch ber 1 liegt.

Der Verfestigungsexponent nist ein MaB dafur, wieweit ein Flachprodukt gereckt werden kann, ohne dass eine Ein-
schnirung auftritt. Er entspricht etwa der GleichmaBdehnung und beschreibt die Verfestigung des Stahls. Die verformte
Stelle wehrt sich, bis alle daneben liegenden Stellen auch verformt werden. Dies fihrt zum gleichmaBigen FlieBen. Hohe
n-Werte bedeuten eine gute Eignung der Flachprodukte zum Streckziehen.

Widerstands- und SchutzgasschweiBen sind die haufigsten angewandten Fligeverfahren bei weichen Stahlen zum Kalt-
umformen. Aufgrund ihrer groBeren Leitfahigkeit im Vergleich zur hdherfesten Stahlsorten werden grBere Schweif-
strdme bendtigt. Beim WiderstandspunktschweiBen oberflachenveredelter Bleche missen die Prozessparameter der
Oberflachenbeschichtung angepasst werden. Bei Zink- und Zink-Legierungsiberziigen sind die Elektrodenkrafte,
SchweiBstréme und SchweiBzeiten gegenlber dem unveredelten Grundwerkstoff anzuheben. Es wird so eine Verengung
des SchweiBbereiches durch den Uberzug vermieden. Des Weiteren kénnen diese Stahle auch gelétet, geklebt, gefalzt
oder geclincht werden

Bemerkung

Feuchtigkeit, besonders auch Schwitzwasser zwischen den Tafeln, Windungen einer Rolle oder sonstigen zusammenlie-
genden Teilen aus schmelztauchverdelten Flacherzeugnissen kann zur Korrosion fihren. Die Mdglichkeiten zum tempo-
raren Schutz der Oberflachen sind in dem Absatz ,,Oberflachenbehandlungen® angegeben. Vorsorglich sollten die Er-
zeugnisse trocken und vor Feuchtigkeit geschitzt transportiert und gelagert werden.

Wahrend des Transportes kdnnen durch Reibung dunkle Punkte auf den schmelztauchverdelten Oberflachen entstehen,
die im Allgemeinen nur das Aussehen beeintrachtigen. Durch Olen der Erzeugnisse wird eine Verringerung der Reibung
bewirkt. AuBerdem vermindern sichere Verpackung, flache Lagerung der Rollen beim Transport und die Vermeidung
lokaler Druckpunkte das Risiko dunkler Punkte.
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ThyssenKrupp Steel Europe — Tiefziehstahle DD, DX und DC

Wichtiger Hinweis

Die in diesem Datenblatt enthaltenen Angaben Uber die Beschaffenheit oder Verwendbarkeit von Materialien bzw.
Erzeugnissen sind keine Eigenschaftszusicherungen, sondern dienen der Beschreibung.

Die Angaben, mit denen wir Sie beraten wollen, entsprechen den Erfahrungen des Herstellers und unseren eigenen.
Eine Gewahr flr die Ergebnisse bei der Verarbeitung und Anwendung der Produkte kénnen wir nicht bernehmen.



