Feuerverzinkungsgerecht konstruieren
und fertigen

Beim Feuerverzinken werden Stahlbauteile in eine 450°C heille Zinkschmelze getaucht. Dort geht das Zink in

schmelzfliissiger Form eine dauerhafte Verbindung mit dem Stahl ein und erstarrt spater als schiitzender Uber-

zug. ZINQ® statt Rost — der beste Schutz vor Korrosion.

Ebene Bauteile
lassen sich
kostenglinstiger und
gualitativ besser
verzinken.

Sperrige Bauteile
flhren zu

Transport- und
Verzinkungsproblemen.

Ideal: Keine Flache sollte waagerecht

e

Ausdehnung gewahrlelsten — B
z. B. durch Radien, 1N .
Sicken oder
pyramidenformige
Aussteifungen.
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Stark unterschiedliche
Materialdicken vermeiden!

Verzug vermeiden
durch geeignete )
Schweilfolge und | :

symmetrische
Querschnitte.

gut problematisch

Profile nicht flachig verschweifRen!

Zulauf- und Entliiftungsoffnungen
in ausreichender GrofSe und Anzahl (siehe Tabelle)
vorsehen.

Anhangen ermoglichen
ideal senkrecht Gber den Zu- und Ablauféffnungen.

<«— Anhdngepunkte

Tote Ecken und Winkel vermeiden!

Tabelle fiir Gr68e und Anzahl der Zulauf-
und Entliiftungsoffnungen
Mindestangaben fiir Konstruktionen bis 6 m Lange

Min. Offnungsdurchmesser
. in mm in Abhangigkeit von
Abmessung des Hohlprofils in mm der Anzahl der egr\?varteten
Offnungen
O O0|0
1x 2x 4x
15 20x 10 15 8
20 30 x 15 20 10
30 40 x 20 30 12 10
40 50 x 30 40 14 12
50 60 x 40 50 16 12 10
60 80 x 40 60 20 12 10
80 100 x 60 80 20 16 12
100 120 x 80 100 25 20 12
120 160 x 80 120 30 25 20
160 200 x 120 160 40 25 20
200 260 x 40 200 50 30 25
250 250 60 38 30
300 300 75 45 35
350 350 85 50 40
400 400 100 60 50

Zulauf- und Entliiftungsoffnungen auch
bei Hohlprofilen

Anzahl, Anordnung und GroRe beeinflussen sehr stark
die Verzinkungsqualitat.

Offnungen an Uberlappungen
vorsehen

Auch bei Rahmenkonstruktionen
aus offenen Profilen sind
Entliftungen und Ablaufmog-
lichkeiten notwendig.

bis 100 cm? Trockene Bauteile umlaufend dicht schweiBen
Bei Blechdichten bis 20 mm Min. 4 Entlastungsbohrungen J16 mm in
100 cm?< 400 cm? Abstimmung mit dem Verzinkungsbetrieb

Bf! : Blechd:chten ber 20 mm Trockene Bauteile umlaufend dicht schweien
bis 400 cm

Min. 4 Entlastungsbohrungen £J20 mm in
Abstimmung mit dem Verzinkungsbetrieb

Bei Blechdichten tiber 20 mm
400 cm?bis < 2.500 cm?

Bei Blechdichten bis 20 mm

<2.500 cm? Abstimmung mit dem Verzinkungsbetrieb

ZINQ Manufaktur

Oberflachen auf Stahl in Meisterqualitat speziell flir Schlosser, Metallbau und Metallgestalter.

Keine Farbe, kein Fett, kein Ol, kein
Silikon, keine Aufkleber, keine Schweil3-
schlacke!

SILIKON

SCHWEISS
SPRAY

KEINE

EY AUFKI.I?;

Diese Anhaftungen fliihren zu Fehlstellen. Sie kdnnen
bei der Vorbehandlung NICHT entfernt werden.

Bitte beachten Sie:

e DIN EN ISO 1461, DIN EN I1SO 14713 (Teil 1 und 2)

e DASt-Richtlinie 022 fur tragende Bauteile nach
Bauregelliste A

e Stahlsortenauswahl nach DIN EN 10025

e Feuerverzinkte Verbindungselemente verwenden
(DIN EN ISO 10684)

e Mindestangabe flr Zulauf- und Entliftungsoffnungen
aus der Tabelle in der Mitte einhalten

e Spalten und Poren vermeiden (z. B. beim SchweiRen)

e Stahl mit kritischem Siliziumgehalt neigt zur Bildung
von dicken grauen Zinkiberziigen

e Zur Vermeidung von Nacharbeit Durchgangsbohrung
moglichst 2 mm tGber Nenndurchmesser ausfiihren

e Transport- oder Montageschaden am Korrosionsschutz
fachgerecht ausbessern

OHNE Offnungen kein Feuerverzinken von Hohlkon-

struktionen — Explosionsgefahr!
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