
Feuerverzinkungsgerecht konstruieren 
und ferti gen
Beim Feuerverzinken werden Stahlbauteile in eine 450°C heiße Zinkschmelze getaucht. Dort geht das Zink in 

schmelzfl üssiger Form eine dauerhaft e Verbindung mit dem Stahl ein und erstarrt später als schützender Über-

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

Abmessung des Hohlprofi ls in mm

Min. Öff nungsdurchmesser 
in mm in Abhängigkeit von 
der Anzahl der erwarteten 

Öff nungen

1x 2x 4x
15 20 x 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

www.zinq.comOber� ächen auf Stahl in Meisterqualität speziell für Schlosser, Metallbau und Metallgestalter.
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Bitt e beachten Sie:
• DIN EN ISO 1461, DIN EN ISO 14713 (Teil 1 und 2)
• DASt-Richtlinie 022 für tragende Bauteile nach 

Bauregelliste A
• Stahlsortenauswahl nach DIN EN 10025
• Feuerverzinkte Verbindungselemente verwenden 

(DIN EN ISO 10684)
• Mindestangabe für Zulauf- und Entlüft ungsöff nungen 

aus der Tabelle in der Mitt e einhalten
• Spalten und Poren vermeiden (z. B. beim Schweißen)
• Stahl mit kriti schem Siliziumgehalt neigt zur Bildung 

von dicken grauen Zinküberzügen
• Zur Vermeidung von Nacharbeit Durchgangsbohrung 

möglichst 2 mm über Nenndurchmesser ausführen
• Transport- oder Montageschäden am Korrosionsschutz 

fachgerecht ausbessern
OHNE Öff nungen kein Feuerverzinken von Hohlkon-
strukti onen – Explosionsgefahr!

Keine Farbe, kein Fett , kein Öl, kein 
Silikon, keine Aufk leber, keine Schweiß-
schlacke!

Diese Anhaft ungen führen zu Fehlstellen. Sie können 
bei der Vorbehandlung NICHT entf ernt werden.

Verzug vermeiden
durch geeignete 
Schweißfolge und 
symmetrische
Querschnitt e.

Profi le nicht fl ächig verschweißen!

Zulauf- und Entlüft ungsöff nungen auch 
bei Hohlprofi len
Anzahl, Anordnung und Größe beeinfl ussen sehr stark 
die Verzinkungsqualität.

Tabelle für Größe und Anzahl der Zulauf- 
und Entlüft ungsöff nungen
Mindestangaben für Konstrukti onen bis 6 m Länge

Ausdehnung gewährleisten 
 z. B. durch Radien, 
Sicken oder 
pyramidenförmige
Aussteifungen.

Stark unterschiedliche
Materialdicken vermeiden!

Öff nungen an Überlappungen 
vorsehen
Auch bei Rahmenkonstrukti onen 
aus off enen Profi len sind 
Entlüft ungen und Ablaufmög-
lichkeiten notwendig.

Ebene Bauteile
 lassen sich 
kostengünsti ger und 
qualitati v besser 
verzinken.

Sperrige Bauteile
führen zu 
Transport- und 
Verzinkungsproblemen.

Ideal: Keine Fläche sollte waagerecht 
zur Kesseloberfl äche sein.

Zulauf- und Entlüft ungsöff nungen
in ausreichender Größe und Anzahl (siehe Tabelle) 
vorsehen. 

Anhängen ermöglichen
ideal senkrecht über den Zu- und Ablauföff nungen.

Tote Ecken und Winkel vermeiden!

Bohrungen

Anhängepunkte

Ein Ablaufpunkt
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ÜBERLAPPUNGSFLÄCHE MASSNAHMEN

bis 100 cm2 Trockene Bauteile umlaufend dicht schweißen

Bei Blechdichten bis 20 mm 
100 cm2 < 400 cm2

Min. 4 Entlastungsbohrungen      16 mm in
Absti mmung mit dem Verzinkungsbetrieb

Bei Blechdichten über 20 mm 
bis 400 cm2 Trockene Bauteile umlaufend dicht schweißen

Bei Blechdichten über 20 mm 
400 cm2 bis < 2.500 cm2

Min. 4 Entlastungsbohrungen      20 mm in
Absti mmung mit dem Verzinkungsbetrieb

Bei Blechdichten bis 20 mm 
< 2.500 cm2 Absti mmung mit dem Verzinkungsbetrieb


