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Anwendung der Standards

FOr das Verzinken missen die Elemente gemaB dem folgenden
Standard vorbereitet werden:

EN ISO 14713 2010 Protection against corrosion of
iron and steel in structures

Im Unternehmen Pocinkovalnica wird das Feuerverzinken gemal dem
folgenden Standard durchgefihrt:

EN 1SO1461 2009 Durch Feurverzinken auf Stahl
aufgebrachte Zinklberzuge-
Stlickverzinken

2 Abmessungen der Konstruktionen

Die groBten Konstruktionsmassen sind wegen der Zinkwanne begrenzt
und betragen:

LxB xH=12600 x 1700 x 2900 (mm)

Das Hochstgewicht des Elements kann bis zu
7000 kg betragen.

3 Oberflachensauberkeit der Elemente und Konstruktionen

Die Oberflache darf keine Rickstande an Farben, Lacken,
Farbkennzeichungen, Fetten und Olen, die mit alkalihaltigen Mitteln
nicht entfernt werden kénnen (hochbestéandige Mineraléle, Fette, Ole
und Fettstoffe, die nur schwer emulgieren), SchweiBsprays,
Konservierungsmittel, Paraffin, Teer, sonstige Anstriche, noch
Rlckstéande friherer Oberflachenschutzbehandlungen, aufweisen. In
den Rohren und Winkeln der Konstruktionen dirfen sich keine
Sandstrahlenriickstande (Stahlkiigelchen, Staub) befinden.
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Offnungen

Jedes Werkstiick oder Konstruktion muB Offnungen (Bohrldcher,
Ausschnitte u. dergl.) gemaB dem Standard SIST EN ISO 14713

(1999) aufweisen, und zwar fir:

a) Luftaustritt und Zinkablauf aus geschlossenen Rohren und
Winkeln.

Diese Offnungen missen sich an den obersten bzw. untersten Punkten

dicht an der SchweiBnaht befinden (Abb. 1, 2, 3, 4, 5). Falls die

Konstruktion unsichtbare Offnungen flr den Luftaustritt und Zinkablauf

hat (Abb. 6), muB der Auftraggeber dringend einen Plan vorlegen.

Tabelle 1: Notwendiger Durchmesser der Entliftungséffnungen

Stahirohre — Abmessungen in mm

Mindestdurchmesser ¢
Offnung in mm

O O 1 1 2 :
parallel | parallel

15 15 20x10 8

20 20 30x15 10

30 30 40x20 12 8

40 40 50x30 14 10 8

50 50 60x40 16 12 10

60 60 80x40 20 16 10

80 80 100x60 20 18 12

100 100 120x80 25 20 12

120 120 160x80 30 20 16

160 160 200x120 40 25 20

200 200 260x140 50 30 25
srbssere 25% der Durchmesser oder

5% der Querrschnitt
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Abb. 1, 2, 3 — Beispiele fiir die Anordnung der Offnungen an
Rohrkonstruktionen

& A

Abb. 4, 5 — Rippen- und Plattenentliftung an U- und I-Profilen
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Abb. 6 — "Unsichtbare" Offnungen an Rohrkonstruktionen

richtig falsch
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Abb. 7: Richtiges und falsches Erzeugen von Léchern
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b) Aufhangen )

Die Konstruktion kann auf die dazu gesondert angeschweiBten Osen
aufgehangt werden. Fir einfache Elemente, mit einer Lange bis zu 2800
mm, reicht ein Aufh&ngepunkt, der mindestens 20 mm vom Rand
entfernt sein muB. Fir langere Konstruktionen und Elemente, die langer
als 6000 mm sind, sind zwei oder mehrere Aufhangepunkte erforderlich,
um den Durchhang von Profilen zu vermeiden, und zwar auf der 4
Lange des Profils von jeder Seite (Abb. 9).
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Abb. 8 — Bohrungen fir das Aufhédngen von I- und U-Profilen
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Abb. 9: Optimale Punkte fir das Aufhangen eines langen Profils

c¢) Entliftung von geschlossenen Volumina zwischen zwei
Flachen, die génzlich miteinander verschweiBt sind, zur Vermeidung
von Explosionen wahrend des Verzinkungsverfahrens (Abb. 7). Die
Offnung darf sich nur auf einer Flache befinden oder durch beide
Flachen verlaufen. Fiir Flachen tber 25 cm? sind zwei Offnungen nétig,
die voneinander diagonal bzw. maximal entfernt sind.
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Abb. 10 — Entltftung geschlossener Volumina

OKONOMISCH UNOKONOMISCH
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Abb. 11: Okonomisches Konstruieren der Gelénder firr die Verzinkung

Fugen und Verbindungen

Bei jeglicher Verbindung zweier Flachen besteht die Gefahr eines
nachtraglichen Saureabflusses aus den Zwischenllicken, weil sie mit
Zink nicht gefillt werden.

Die Verbindungen missen unpordés, abgeschlossen, von
SchweiBzunder und SchweiBperlen gereinigt sein. Die SchweiBnaht
kann entlang der Zinkiberzugsdicke wegen anderer chemischer
Zusammensetzung (Silizium) nach dem Verziken von den
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naheliegenden Flachen abtreten, deshalb muss beim Verzinken ein
Zusatzmaterial mit dem gleichen Gehalt an Silizium, wie in den
verwendeten Metallteilen, verwendet werden. Im allgemeinen missen
aber Zusatzmaterialen mit geringem Gehalt oder ganz ohne Silizium
verwendet werden.

Abb. 12: SchweiBzunder entfernen

RICHTIG FALSCH

L/

Abb. 13: Richtige Verbindung von Profilen fir das Feuerverzinken

Die Verbindungen dirfen nicht mit Nieten aus Farbmetallen vernietet
werden.

Weiche Lotverbindungen kdnnen nich verzinkt  werden.
Festlotverbindungen muissen zuerst Uberprift werden, sind aber im
allgemeinen fir das Feuerverzinken nicht geeignet.
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Schraubverbindungen (Mutter- und Schraubenverbindungen) missen
nach dem Verzinken erneut nachgeschnitten werden, deshalb ist es
sinnvoller bereits vorher die Toleranz flr die Dicke der Zinkauftragung
(50—200 pm) zu bericksichtigen. Vor dem Verzinken ist auch ein
vorheriger Schutz der Schrauben und Muttern mit einer besonderen
Farbe oder einem Leinenband méglich. Das Schraubenmaterial ist nur
flr das Schleuderfeuerverzinkungsverfahren geeignet.

Scharniere und sonstige Schiebeteile (z. B. Rundrohre oder Profile
in Profilen) sind vom Auftraggeber gesondert anzuliefern. Sie werden
erst nach dem Verzinken zusammengesetzt. Bei der Konstruktion sind
auch Toleranzen bezilglich der Dicke des Zinkiberzuges zu
beriicksichtigen. Die Aufsteckteile der Scharniere (an derselben
Konstruktion) mit einer einzigen Offnung muissen in die gleiche
Richtung weisen oder an beiden Seiten gedffnet sein. Falls Rohre in
Rohre nachtraglich gesteckt werden, muss dabei eine 3-mm Toleranz
berlicksichtigt werden, bei gréBeren Langen aber eine grdBere
Tolerenz.

Die minimale Liiftigkeit beim Aufstecken von Rohren betrdgt 3 mm

| .
m Abb. 14: Vorgesehene
T Toleranz beim
| B Aufstecken von Rohren
PR —3mm
|
6 Kaltverformung und Schmieden

Das Blech darf auf der Oberflaiche keine Riefen oder Kratzer
aufweisen, die bei der Kaltverformung enstanden sein sollten. Diese
Fehler sind nach der Verzinkung sehr ausgepragt (Rauheit des
Uberzugs). Geschnittene Rohrréander sind abzufassen (ohne Reste von
Graten, Dreh- und Feilspanen). Durch die Kaltverformung nach dem
Verzinken wird der Uberzug beschéadigt, besonders bei Elementen mit
einer Wanddicke von tber 1 mm, da diese einen dickeren Uberzug mit
schlechteren Biegeeigenschaften haben.

7 Thermische Deformationen

Beim Zusammenbau von Elementen und Konstruktionen treten im
Material - in Prozessen des Walzens, SchweiBBens, Ebnen und der
Kaltverformung - Spannungen auf. Unter Einwirkung von hoher
Temperatur der Zinkschmelzmasse setzen sich diese Spannungen frei
und die Konstruktionselemente werden verformt.
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Diagramm 1 — Schematischer Verlauf der Plastizitdtsgrenze von Stahl
bei erhdhter Temperatur und der dabei anstehenden Verformung als
Folge innerer Spannungen

Das AusmalRB der Verformungen ist abhdngig von:
- der Gr6Be der inneren Spannungen (Abb. B)
- der Warmeaufnahme in Bezug auf die Position der Schwerlinie der
Konstruktion
- dem Querschnitt: a) symetrische oder asymetrische Konstruktion
b) offene (U- und T-Profile) oder geschlossene
Konstruktion (Rohre).

Die innere Spannung vermindert sich beim Erhitzen um den Anteil a
(eine plastische Verformung tritt auf), die innere Spannung in GréBe
von b bleibt jedoch weiterhin bestehen.

Die haufigsten Falle der thermischen Verformungen treten auf bei:
- dinnen Blechen grésserer Abmessungen

- Konstruktionen mit geschweiBten Blechen unterschiedlicher Dicke
- Gittern, die in Rahmen eingespannt sind oder einzeln sind

- langeren Rohren oder Profilen - Stangen

Verformungen kénnen durch folgende MaBnahmen vermieden oder
vermindert werden:

- Verschraubung anstatt VerschweifBung
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- SchweiBen, wobei die SchweiBnahte symetrisch und mdglichst dicht
an der Schwerlinie liegen und nicht starker als notwendig sind

- vorausgehendes Gliihen - Nachlassen der Spannung im Material

- Vorspannen der Konstruktion

- Einsetzen von Verstarkungen, die aus demselben Material sind und
eine mdglichst gleiche Starke haben

- kreuz- oder pyramidenférmige Eindriicke der Héhe von 20-30 mm
und Blechbiegen - Bombieren

- Aufhdngen von Konstruktionen an mehreren Punkten zur Vermeidung
des Durchhanges (wenn die Ausfihrung der Konstruktion dies
zulasst).

I:I\T/EIEI—\—T-'—D

Abb. 15 — Methoden der Verminderung thermischer Verformungen durch
Eindrlicke

Abb. 16: Mdglichkeiten der Deformierung langerer Elemente
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8 Chemische Zusammensetzung des Stahls
Die chemische Zusammensetzung des Stahls hat einen
entscheidenden EinfluB auf die Starke, das Aussehen und die Qualitat

des Zinkiberzuges. Den gr6Bten EinfluB haben Silizium (dicke und
dunkle Uberzuge) (Abb. 11) und Phosphor (rauhe Uberzuge).
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|:| . Bereich des giinstigen Siliciumgehalts

Diagramm 2 — Abhangigkeit der Auftragsmasse vom Siliziumanteil im
Stahl
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Der Silizium- und Phosphorgehalt nach EN ISO 14713-2, Tabele 1:
Gunstig in folgenden zwei Bereichen

Kategorie A: Si <0,04%, P <0,02% und i
Si + 2,5xP < 0,04 % (Ublich helle Uberzlge)
Aber ungeniigende Zinkschichtdicke nach
EN ISO 1461 an Blechen > 3mm

und Kategorie B i
0,14 % < Si < = 0,25 % (helle bis dunkelgraue Uberziige)
genugende Zinkschichtdicke nach EN ISO 1461

Unglinstiger Gehalt ist (Kategorie D):
Si > 0,25 % (dicke, dunkelgraue Uberzilige, schlechtere Haftfestigkeit)

Nicht erlaubter Gehalt (Kategorie C): i
0,04% < Si < 0,14 % (Sandelin Bereich) (dunkelgraue Uberzilge,
Rauigkeit, Abplatzen)

Entsprechend sind alle Stahle, die den Forderungen des Standards
DIN EN 10 025 entsprechen, wenn sie die entsprechende chemische
Zusammensetzung haben.

Problematisch sind sehr feste und feinkérnige Konstruktionsstahle. Das
Brechen von Stahl ist die Folge von der Wasserstoffannahme beim
Laugungsverfahren. Die Stahlharte darf die Markierungen 34 HRC, 340
HV oder 325 HB nicht Uberschreiten.

Zustand der Stahloberflache

Der Stahl darf folgende Fehler nicht aufweisen:

- Zweilagigkeit

- Einwalzung, die in Form von Langstreifen sichtbar ist

- Zundereinwalzung

- Einwalzung von unreiner Emulsion und Unreinigkeiten (Oxide)

Die Stahloberflache eignet sich am meisten, wenn sie eine helle
Metallmattfarbe aufweist. Eine sehr glatte Oberflache, die z. B. poliert
ist, verursacht dickere Uberzuge. Die Fehler zeigen sich nach der
Verzinkung in Form von unebenem Uberzug (ungleichmaBig gelaugte
Oberflache), starker parallel und o6rtlich begrenzter Rauheit
(Pinkchten), grauem Aussehen und sogar durch intensives Abplatzen
des ZinkUberzuges.

Farbmetalle und Gisse

Farbmetalle werden nicht verzinkt.

Gulsse mussen vor dem Verzinken sandgestrahlt werden, um von den
Oberflachen Oxid, Sand, Unreinheiten und Graphit zu entfernen.
Grauglsse mit 1,7—4,5 % Kohlenstoff verzinkt man sehr schwierig, weil
beim Laugen der Kohlenstoff in der Salzsdure an die Oberflache
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diffundiert und somit die Haftung des Zinkiberzuges verhindert. Bei
Gulssen besteht die Mdoglichkeit, dass sie nach der Verzinkung
brechen.

11 Uberzugsstirke

Die Uberzugsstirke muss dem Standard SIST EN ISO 1461 (2009)
entsprechen.

Tabelle2: Die Starke des Zinkiiberzuges an Stiicke, die nicht zentrifugiert sind

Stlicke und deren Ortliche Dicke Durchschnittsdick

Wanddicke (um) e (um)
(Mindestwert)(a) (Mindestwert) (b)

Stahl >6 mm 70 85

Stahl >3 mm bis £ 6mm 55 70

Stahl > 1,5 mm bis < 3mm 45 55

Stahl < 1,5 mm 35 45

GuB >6 mm 70 80

GuB <6 mm 60 70

12 Korrektur von nichtverzinkten Stellen

13

14

Die gesamte auszubessernde nicht vezinkte Oberflache darf héchstens
0,5 % der Gesamtoberflache eines Bauteils betragen. Eine einzelne
nicht verzinkte Stelle kann maximal die GréBe von 10 cm? haben.

WeiBrost

Ist Folge der Bildung von Zinkhydroxid auf frisch verzinkten Elementen,
und zwar auf Flachen, zu welchen ein ZufluB von Kohlenstoffdioxid in
Anwesenheit von Kondensat (Feuchtigkeit) erméglicht wurde. WeiBrost
ist kein Reklamationsgrund.

Palettieren und Transport

Die zur Verzinkung angelieferten Elemente muissen richtig palettiert
sein, und zwar so, daBB beim externen und internen Transport keine
mechanischen oder chemischen Schaden an Konstruktionen oder
ZinkUberzigen auftreten kdnnen. Metallpaletten mussen
oberflachengeschitzt sein. Die Palettierung muB den Transport der
Elemente in die Verzinkerei mit Paletten ermdglichen, ohne dass ein
vorheriges Umverladen der Elemente oder deren Transport in die bzw.
aus der Verzinkerei notwendig ware, ohne direkten Kontakt mit dem
Transportmittel.
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