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Feuerverzinken:
Verzinkungsgerecht konstruieren und fertigen

Gastautor: Volker Hastler, Leiter der ZINQ® Manufaktur

Das Feuerverzinken gemal} der DIN EN ISO 1461 ist ein seit vielen Jahrzehnten bewadhrtes
Verfahren, um verschiedenste Stahlkonstruktionen dauerhaft vor Korrosion zu schiitzen.
Die grundlegenden Charakteristika des Verzinkungsprozesses und die Zusammenhange
mit der konstruktiven Gestaltung sind allerdings haufig nur oberflachlich bekannt. Um ein
hochwertiges Produkt zu erstellen und um Fehler oder Schaden zu vermeiden ist es fir
die Beteiligten u. a. wichtig, ein Grundverstandnis fiir das Verhalten des Bauteils unter
Einwirkung des Feuerverzinkungsprozesses zu entwickeln.

Festzustellen ist: Die Stahloberflache sollte bei Anlieferung in der Feuerverzinkerei frei
von Verunreinigungen sein. Schliellich kénnen bereits kleinste Veranderungen der reinen
Stahloberflache durch artfremde Stoffe wie Aufkleber, Beschriftungen oder Silikone, die
in SchweiRtrennmitteln oder Olen zu finden sind, die Qualitit der Verzinkung negativ be-
einflussen.

Nach dem Durchlaufen einer Reinigungsstufe, die eine Entfettung und Entfernung von
Oxidationsprodukten (Rost) beinhaltet, wird das Verzinkungsgut in ein Flussmittelbad ge-
taucht. Dieses ermdoglicht im anschlieBenden Zinkbad eine vollstandige Benetzung mit
dem fliissigen Zink. Sowohl fiir die Reinigungsstufe als auch fir die Verzinkung werden die
Werkstlicke an Traversen gehdngt, in Gestelle gepackt oder Kérbe genutzt (bei kleinteili-
gem Schittgut). Fur die groReren Bauteile sollten die Metallbauer darauf achten, dass
diese erstens aufgehangt werden kénnen, zweitens eintauchbar sind, drittens die Oberfla-
chen mit den Prozessfllssigkeiten benetzt werden kénnen und viertens bei Rohrkonstruk-
tionen eine Moglichkeit geschaffen wird, dass die Luft austreten kann. Ebenfalls zu be-
riicksichtigen ist, dass die spezifischen Gewichte von Eisen und Zink sehr nahe beieinan-
der liegen, so dass der geringste Lufteinschluss ein Eintauchen in die Zinkschmelze un-
moglich macht. Im flUssigen Zink verweilt die Konstruktion so lange, bis sie die Zinkbadt-
emperatur erreicht hat und sich eine Eisen-Zink-Legierungsschicht von durchschnittlich 80
pum ausbildet.
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Zur Verringerung bzw. Vermeidung von Verzug, miissen die Bauteile schnell in die Zink-
schmelze eintauchen. Um Eigenspannungen zu verringern, sollte bei der Konstruktion und
Fertigung eine geeignete Schweillfolge eingehalten werden. Des Weiteren sollten Steifig-
keitsspringe bzw. konstruktive Kerben vermieden und maéglichst nur kleine Dickenunter-
schiede realisiert werden. Empfehlenswert ist zudem, moéglichst symmetrische Quer-
schnitte zu wahlen. Dariber hinaus sollte die Warmeausdehnung in der 450 °C heillen
Zinkschmelze beriicksichtigt werden: Pro Meter dehnt sich das Bauteil um 4 bis 5 mm aus
und zudem reduziert sich die Festigkeit des Grundwerkstoffs mit zunehmender Erwar-
mung. Es ist angezeigt, dass sich insbesondere Bleche ungehindert ausdehnen kénnen,
beispielsweise durch Sicken im Fillblech.

Nach dem Herausziehen aus dem Zinkbad und dem damit einhergehenden Abkiihlen ge-
winnt die Konstruktion dann nach und nach wieder die urspriingliche Festigkeit, wobei
sich Materialien mit unterschiedlichen Dicken auch unterschiedlich schnell abkihlen: Di-
cke, massige Konstruktionen erwarmen langsamer und kiihlen langsamer ab als diinne
Bleche mit einem groRen Oberflachen-Volumen-Verhaltnis.

Bringen Sie Offnungen an

Um lokale Uberbelastungen des Grundmaterials beim Verzinkungsprozess zu vermeiden,
ist es deshalb elementar, dass die Einlauf- und Entliftungsoéffnungen, gemaR der DIN EN
ISO 14713 Teil 2, in ausreichender Anzahl und GroR3e in die Konstruktion eingebracht wer-
den. Insbesondere fiir Hohlkonstruktionen sind Zu- und Ablaufé6ffnungen zwingend not-
wendig, um ein Explosionsrisiko auszuschlieBen. Auch bei groRen Uberlappungsflichen
sind hier Entliftungsbohrungen einzubringen. Sofern es aus konstruktiven oder produkt-
spezifischen Griinden unvermeidbar ist, Offnungen so anzubringen, dass diese verdeckt
und von aullen nicht mehr sichtbar sind, ist der Metallbauer verpflichtet, das Vorhanden-
sein von ausreichend groR dimensionierten Offnungen sorgfiltig zu priifen und zu doku-
mentieren. Wenn sich die nétigen Offnungen bei den Bauteilen nicht an den richtigen
Stellen befinden, kann es zu ungewollten Zinkanhaufungen oder gar Fehlstellen kommen.
Die Offnungen sollten entsprechend so angeordnet werden, dass beim Eintauchen eines
Bauteils die eingeschlossene Luft und die beim Verzinkungsprozess entstehende Asche
nach oben entweichen sowie beim Herausziehen das Zink nach unten maoglichst schnell
ablaufen kann. Dabei erscheint es sinnvoll, dass die Beteiligten sich hinsichtlich des sta-
tisch und fertigungsseitig Machbaren mit dem verzinkungstechnisch Notwendigen ab-
stimmen.
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Ebenso ist anzumerken, dass sperrige Teile zu Transport- und Verzinkungsproblemen fiih-
ren, ebene Bauteile lassen sich qualitativ besser und wirtschaftlicher verzinken, so dass
auch hier der Zusammenhang zwischen Konstruktion und Produktivitat offenkundig wird.
Alle Bauteile, die auf Grund ihrer Geometrie waagerecht zur Zinkoberflache bearbeitet
werden, neigen dazu, Zinkverdickungen aufzubauen.

Bei besonderen Konstruktionen sollte idealerweise der Dialog zwischen dem Metallbauer
und dem Feuerverzinkungsbetrieb bereits in der Planungsphase beginnen.

Relevante Normen und Richtlinien — kurz zusammengefasst

DIN EN 1SO 1461 (Feuerverzinkungsnorm)

Diese Norm gibt vor, wie der Korrosionsschutz durch Zinkiliberziige aufgebaut sein muss.
Sie regelt sowohl die Anforderungen und Priifung des Uberzugs als auch die Ausbesse-
rung von Fehlstellen. Im Anhang A finden Sie alle Angaben, die Sie als Metallbauer dem

Verzinkungsbetrieb zur Verfligung stellen miissen.

DIN EN ISO 14713 Teil 2 Feuerverzinken (Konstruktionsnorm)
Dieses Regelwerk zeigt auf, wie das Bauteil gestaltet werden muss, um dieses normge-
recht zu verzinken. Hier finden Sie unter anderem, die GroBe der einzubringenden Entlif-

tungs- und Zulaufbohrungen.

DASt — Richtlinie 022 (Deutscher Ausschuss fiir Stahlbau)

Gilt fir das Feuerverzinken von tragenden, vorgefertigten Stahlbauteilen, die entspre-
chend DIN EN 1993 und der DIN EN 1090 bemessen und gefertigt werden. Hier ist der
Metallbauer verpflichtet, dem Feuerverzinkungsbetrieb mitzuteilen, ob es sich um ein tra-
gendes Bauteil handelt oder nicht. Die Richtlinie regelt die erforderliche Prifung nach
dem Feuerverzinken. Der Verzinkungsbetrieb ist verpflichtet, dass die Zinkbadzusammen-

setzung den Vorgaben der DASt — Richtlinie 022 entspricht.

DIN EN I1SO 10684 (Schraubennorm)
Diese Norm behandelt in erster Linie Feuerverzinken mit Schleudern von Verbindungsele-

menten aus Stahl mit Gewinde, sie kann aber auch auf andere Gewindeteile aus Stahl an
gewendet werden.
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Erhohen Sie Ihr Produktivitatspotenzial

Ausziige zur DIN EN ISO 14713 Teil 2 finden Sie auf der Schlossertafel. (Schlossertafeln be-
kommen Sie bei fast allen Verzinkereien.)

Schreiben Sie in Ihre Angebote an den Endkunden nicht nur: ,Die Bauteile sind feuerver-
zinkt”, sondern immer: ,Die Bauteile werden gem. der DIN EN ISO 1461 feuerverzinkt”.
Empfehlenswert ist, mit Inrem Verzinkungsbetrieb {iber eine vereinfachte Bestellspezifi-
kation zur DASt — Richtlinie 022 zu sprechen. Durch diese werden generell, bis auf Wider-
ruf, alle angelieferten Materialien in die Vertrauenszone 1 eingruppiert.

Fragen Sie lhren Feuerverzinker, ob er die Vorgaben der DASt-Richtline 022 einhalt.

Es ist immer ratsam mit dem Verzinker lhres Vertrauens liber Zusatzleistungen und Pro-
dukte zu sprechen, wie zugelassene Ausbesserungssysteme oder sonstige Hilfsmittel, die
das Vorbereiten und Nachbearbeiten lhrer Bauteile erleichtern.

Auch wenn Sie bereits seit lhrer Ausbildung verzinkungsgerecht bauen, Weiterbildung ist
wichtig. Fragen Sie doch einfach bei Ihrem Feuerverzinkungsbetrieb, lhrer Innung oder |h-
rem Landesverband nach Seminaren, Lehrgangen oder Workshops zum Thema ,,Feuerver-
zinken”.

Gastautor

Volker Hastler

ZINQ® Technologie GmbH
Nordring 4

45894 Gelsenkirchen

Telefon +49 178 3876-121

E-Mail: zingmanufaktur@zing.com

Volker Hastler ist seit mehr als 25 Jahren fur ZINQ tatig. Als Leiter der ZINQ-Manufaktur
kimmert er sich speziell um das metallverarbeitende Handwerk.
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BU: Fir die Verzinkung werden die Werkstlicke an Traversen gehangt (Foto), in Gestelle
oder Korbe verpackt.

BU: Werkstlicke in der 450 Grad Celsius heiBen Zinkschmelze. Hier verweilen die Bauteile
so lange, bis sie die Zinkbadtemperatur erreicht haben und sich eine Eisen-Zink-Legie-
rungsschicht von durchschnittlich 80um ausbildet
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