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Zink different — ein Gedanke mit Tradition

Die Urspriinge der Siegener Verzinkerei Holding gehen auf das Jahr 1885 zuriick. Heute wird die Siegener Verzinkerei Gruppe in
der 5. Generation geflihrt und zahlt damit zu den altesten Familienunternehmen des Siegerlandes.

Mit unseren hundertprozentigen Tochtergesellschaften in Deutschland und mehreren Beteiligungsgesellschaften in Europa geho-
ren wir zu den bedeutendsten Anbietern der Feuerverzinkung und Oberflachenveredelungstechnologien in Europa.

Unser Leistungsspektrum deckt diskontinuierliche Verfahren des Feuerverzinkens (Normal- und Hochtemperaturverzinkung],
der Pulver- und Nassbeschichtung sowie weitere Beschichtungstechnologien ab. Als flexibler und professioneller Systemanbieter
antizipieren wir zukiinftige Aufgabenstellungen unserer Kunden und setzen individuell entwickelte Lésungen leistungsstark um.
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Unsere Verfahren im Uberblick:

NTV

Normaltemperaturverzinkung
Durch Eintauchen von Stahl in geschmolzenes Zink bei 450 °C bildet sich an der Beriihrungsflache eine widerstandsfahige
Legierungsschicht aus Stahl und Zink und dariber eine sehr fest haftende reine Zinkschicht. Zink dient als Opferanode, die
den darunter liegenden Stahl so lange vor Korrosion schiitzt, bis sich die Eisen-Zinklegierungsschicht vollstandig ver-
braucht hat.

o

HTV

Hochtemperaturverzinkung
Beim Hochtemperaturverzinken konnen bei bis zu 620 °C sehr diinne, variable Schichtdicken von ca. 30 bis tiber 80 pm kon-
trolliert aufgebracht werden. HT-veredelte Teile werden charakterisiert durch eine deutlich gesteigerte Oberflachenharte,
eine optimale Beschichtbarkeit und die hohe Passgenauigkeit, die speziell fiir Bauteile mit einer feinen Geometrie optimal
ist - das alles entwickelt fiir die Anforderungen der Automobilindustrie.
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Duplex
Verzinkung plus Nass- oder Pulverbeschichtung
Das Duplex-Verfahren ist ein erganzendes Korrosionsschutzsystem, das aus einer Verzinkung in Kombination mit einer oder
mehreren nachfolgenden Beschichtungen besteht, z. B. der farbigen Pulverbeschichtung. Im Duplex-Verfahren beschichtete

Bauteile haben eine 1,2 bis 2,5 Mal héhere Lebensdauer als die Summe aus der jeweiligen Einzelschutzdauer von
Verzinkung und Beschichtung.

Passivierung

Temporarer Korrosionsschutz
Durch die Passivierung wird die chemische Reaktion des Zinks mit Stoffen der Umgebung verhindert bzw. stark verlangsamt.
Damit verbessern Passivierungsschichten das Korrosionsverhalten des Zinkiiberzuges.

Zng
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NTV
Normaltemperaturverzinkung

Bewahrter Korrosionsschutz

Das Normaltemperaturverzinken ist ein Jahrhunderte altes Verfahren, bei dem sich durch Eintauchen von Stahl in geschmol-
zenes Zink bei ca. 450 °C als Folge einer wechselseitigen Diffusion des flissigen Zinks mit der Stahloberflache auf dem Stahl-
teil ein Uberzug verschiedenartig zusammengesetzter Eisen-Zink-Legierungsschichten und dariiber eine sehr fest anhaftende
reine Zinkschicht bildet. Hierbei werden Zinkschichten gemafB DIN EN ISO 1461 durch Diffusion aufgebracht.

Auch im Falle von kleineren Beschadigungen in der Zinkschicht schiitzt Zink auf Grund seines elektrochemischen Spannungs-
potentials den Stahl (kathodische Schutzwirkung). Spezielle Vorteile wie beispielsweise der Korrosionsschutz auf der Innen-
und AufBenflache des Bauteils oder optimaler Kantenschutz runden die Verfahrensvorteile ab.

Gut aufgebracht:

Nach durchgefiihrter Wareneingangspriifung werden die Bauteile entsprechend ihrer Form und Art mit Hilfe von Vorrichtungen
chargiert. In der darauf folgenden nasschemischen Vorbehandlung werden alle Verunreinigungen entfernt und die Stahlober-
flache mit einer Flussmittelldsung fiir den darauf folgenden Verzinkungsvorgang aktiviert. Ein zligiger, steiler Abtauchprozess,
eine produktabhangige kurze Tauchzeit, eine Reinigung der Badoberflache vor Beginn des langsamen, steilen Ausziehvorgan-
ges und ein Entfernen von Zinknachlaufern sorgen fir einen erfolgreichen Feuerverzinkungsprozess.

Oberflachenbeschaffenheit:

Die Bildung der Eisen-Zink-Legierungsschichten wahrend des Feuerverzinkungsprozesses kann mit sehr unterschiedlichen
Geschwindigkeiten ablaufen. Von entscheidender Bedeutung ist die chemische Zusammensetzung des Stahls in Bezug auf
Silizium und Phosphor, denn in bestimmten Konzentrationsbereichen beschleunigen diese Elemente die Eisen-Zink-Reaktion
mit dem Ergebnis, dass graue und dicke Zinkiberziige entstehen. Um optisch perfekte Ergebnisse zu erreichen, sollte man
diesen Sachverhalt bereits in der Planungsphase berticksichtigen.

Gut geriistet:

Das Feuerverzinken ist fir atmospharisch beanspruchte Stahlbauteile ein hochwirksamer Korrosionsschutz mit sehr langer
Schutzdauer. In vielen Anwendungsfallen stimmen Schutz- und Nutzungsdauer sogar iberein. Zinkiiberziige sind ein war-
tungsarmer bzw. -freier Korrosionsschutz. Bei Betrachtung der Kosten, die fiir Korrosionsschutzmafinahmen einschlieflich
Wartungs- und Instandsetzungskosten wahrend der Nutzungsdauer von Stahlbauten aufzubringen sind, ist das Feuerverzinken
mit groBem Abstand die wirtschaftlichste Korrosionsschutzmafinahme fiir Stahlbauten und viele weitere Produkte aus Stahl.

NTV-Vorteile auf einen Blick: Schichtaufbau NTV

] g

» Widerstandsfahige Legierungsschicht
 Langlebigkeit
» Kathodischer Selbstheilungseffekt

» Korrosionsschutz der Innen- und
AuBenflache
» Kantenschutz




Die Verfahren im Detail
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HTV
Hochtemperaturverzinkung

Der Standard fur Prazisionsteile

Das Hochtemperaturverzinken ist ein weiterentwickeltes Schmelztauchverfahren, bei dem Stahlteile bei Temperaturen von
560 bis 630 °C in einem keramisch und induktiv beheizten Bad veredelt werden. Hierbei kénnen je nach Kundenwunsch sehr
diinne Zinkschichten ab ca. 25 pm bis hin zu iber 80 pm gemaf DIN EN ISO 1461 aufgebracht werden. Die Schutzwirkung
einer hochtemperaturverzinkten Zinklegierungsschicht ist dabei in ihrer Wirkungsweise identisch mit der Normaltempera-
turverzinkung. Spezielle Produktanforderungen wie gute Passgenauigkeit, hohere Oberflachenharte und Beschichtbarkeit
sind als weitere Verfahrensvorteile zu nennen.

Passgenau:

Die hohere Verzinkungstemperatur und die damit verbundene deutlich niedrigere Viskositat der flissigen Zinklegierung fih-
ren zu verbesserten Zinkablaufeigenschaften am Bauteil. Bei vorausgegangener Bauteilabstimmung konnen selbst kleinste
Bohrungen oder auch Gewindeteile nacharbeitsfrei feuerverzinkt werden. Dies unterstiitzt im Speziellen die Anforderung von
einbaufertigen Produkten.

Extrem diinn, extrem hart:

Durch die beim Hochtemperaturverzinken bewusst erzeugten Eisen-Zink-Legierungschichten wird eine hohe Oberflachen-
harte mit verbesserten Abrieb- und Verschlei3eigenschaften erreicht. Vor allem Steinschlag gefahrdete Bauteile der Automo-
bilindustrie erhalten damit einen idealen Schutzpanzer. Durch eine besondere Prozessfiihrung konnen zudem extrem diinne,
gewichtseinsparende Zinkschichtdicken mit einem engen Schwankungsbereich reproduzierbar erzeugt werden.

Beschichtbar:

Bei der Hochtemperaturverzinkung ist dank der kontrolliert zu steuernden Zinkschichtdicke bei weitestgehender Werkstoff-
unabhangigkeit eine hohe Oberflachenprazision garantiert. Ein unkontrolliertes Anwachsen der Zinkschichtdicken, vor allem
auf Schweifindhten oder im Kantenbereich, findet so gut wie gar nicht statt. Aufwendige Feinverputzarbeiten werden somit
auf ein Minimum reduziert. Zudem bietet die feine Mikrorauigkeit der Zinkschicht einen verbesserten Haftgrund fiir alle nach-
traglichen Beschichtungssysteme.

HTV-Vorteile auf einen Blick:

Schichtaufbau HTV « Passgenauigkeiten bleiben erhalten
i » Geringe Gewichtszunahme

* Hohe Oberflachenharte

« Verbesserte Abrieb- & Verschleif3-
eigenschaften

« Kathodischer Selbstheilungseffekt

« Sehr gutes Preis-Leistungsverhaltnis
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Verfahrensvergleich

NTV

Dichte des

Zinkiiberzugs NTV

HTV

0 0,1 02 03 04 05

Summe aus Si- und P-Gehalten in Gew.-%

o)

HTV

Locher un

Der NTV-Prozess bildet in Abhdngigkeit von der Stahlgite gréfere
Streubreiten bei der Zinkschichtdicke. Die auslaufenden Flachen
und Kanten miissen nachbearbeitet werden. Bei Léchern bis zu

d =8 mm ist ein Nacharbeiten durch Aufbohren erforderlich.

d Flachen

Das Nacharbeiten an den Flachen und Ablaufkanten entféallt. Bei
der HTV ist der Kantenschutz besser.

In der Serienproduktion ist ein Nacharbeiten von Lochern ab

d = 4 mm aufwarts nicht erforderlich.

Toleranzen miissen vorher individuell abgestimmt werden.

Sta

Der Zinklegierungsaufbau ist weitestgehend abhangig vom Si-
und P-Legierungsgehalt des Stahls.

hle

Der Zinklegierungsaufbau ist weitestgehend unabh&ngig vom Si-
und P-Legierungsgehalt des Stahls.

Verzug

Betrachtet man als ein Beispiel eine Eisentiir mit aufgeschweif3-
ten Blechen in 2 mm Dicke: Eine Abweichung von der Ebenheit
kann entstehen. Auf Grund der niedrigen Verzinkungstempera-
tur von 450 °C ist das Verzugsrisiko nicht auszuschlief3en, aber
minimiert.

Auf Grund der Verzinkungstemperatur von bis zu 600 °C ist das
Verzugsrisiko etwas erhoht.

Buchsen abdecken

Bisher mussten Buchsen nach dem NT-Verzinken mechanisch
nachgearbeitet werden. Eine Option sind nun geeignete Abdeck-
kappen, welche der Temperaturbelastung (ca. 450 °C) in der NTV
standhalten.

Eine Abdeckung der Buchsen ist auf Grund des diinnfliissigen
Zinkdurchlaufs nicht erforderlich. Die Harte der HTV erméglicht
die uneingeschrankte Funktionalitdt des Bauteils.

Opferanode Zink

Zink als unedleres Metall schiitzt den darunterliegenden Stahl so lange vor Korrosion, bis sich die Eisen-Zinklegierungsschichten voll-
standig verbraucht haben.

Korrosionsschutz

Die Schutzwirkung einer HTV-Zinklegierungsschicht ist in ihrer Wirkungsweise identisch mit der NT-Verzinkung. Die Schichtdicke be-
stimmt die Lange des Korrosionsschutzes. Fir beide Verfahren ist die Schmelzbadzusammensetzung gemaf der DIN EN 1501461 fest-

gelegt, die auch dem giiltigen Regelwerk des DIBt und jeweils einem Reinzinkanteil von mindestens 98,5 % entspricht.

Bei unsachgemafBer Nacharbeit kann es jedoch zur nachhaltigen
Verletzung der Zinkschicht und damit zu einem Nachlassen des
Korrosionsschutzes an dieser Stelle kommen.

Im Normalfall ist die HTV nacharbeitsfrei. Bei nachgelagerten
Arbeitsgangen wie das Einpressen von Gummipuffern ist auf
Grund der hohen Harte der HTV-Schicht eine Beschadigung
nahezu ausgeschlossen.

Schwei

Bedingt durch den hoheren Anteil an Si + P in den Schweif3zu-
satzwerkstoffen kommt es zu einem Anwachsen der Schweif3-
nahte. Wo die Ebenheit eine Rolle spielt - z. B. bei Rohren -,

sollten Schweiinahte vermieden und nahtlos gezogene Rohre

Bnahte

Kein unkontrolliertes Anwachsen der Zink-Schichtdicken auf den
Schweiindhten.

anstelle von geschweifiten vorgesehen werden.

Op

In Abh&ngigkeit vom Silizium- und Phosphoranteil entstehen
beim Feuerverzinken silberglanzende bis graue Oberflachen. Im
Normalfall dominieren silberglanzende Oberflachen.

tik
Beim Verzinken entstehen in der Regel industriegraue Ober-

flachen. Die Eisen-Zinklegierungsschicht ist durchgewachsen,
wobei die Reinzinkschicht fehlt.




Korrosionsschutzplanung

Die Korrosion von Stahl hangt von verschiedenen Einflussfaktoren wie z. B. Feuchtigkeit, chemische Einflisse, Oberflachen-
verschmutzung etc. ab.

In der Tabelle 1 sind die Korrosivitatskategorien in Kiirze aufgefihrt (ausfihrlich finden Sie die Beschreibung in der DIN EN
ISO 14713-1); in der Tabelle 2 finden Sie die Abtragsrate in pm pro Jahr in Kiirze (ausfiihrlich finden Sie die Aufstellung in der
DIN EN ISO 12944 Tab. 1).

Indem Sie die Zinkschichtdicke fir Ihr Bauteil durch die Korrosionsgeschwindigkeit, entsprechend des Einsatzortes, teilen,
erhalten Sie die Mindestschutzdauer. So haben sie z. B. bei einem Zinkiiberzug von 85 pm und einer Umgebung in der Korro-
sivitatskategorie C3 eine Schutzdauer von mindestens > 40 Jahren und langstens von > 100 Jahren.

Durch das zusétzliche Aufbringen organischer Beschichtungen kann die Schutzdauer weiter erheblich erhoht werden (s. Seite
18/19). Neben der Wahl des richtigen Werkstoffes (s. Seite 10) sind die Regeln des feuerverzinkungsgerechten Konstruierens
(s. Seite 8/9) zu beachten und Ihre Konstruktion kann wirksam fir viele Jahrzehnte vor der Zerstérung durch Korrosion ge-
schitzt werden.

Tabelle 1 - Korrosionsbelastung

Korrosivitatskategorie Korrosionsbelastung

Typische Umgebung innen

Typische Umgebung aufien

Vor der Verzinkung
Korrosionsschutzplanung

C1 Beheizte Gebdude Atmosphdren mit geringer unbedeutend
Verunreinigung
C2 Unbeheizte Gebaude Landliche Bereiche gering
68 Raume mit hoher Feuchte und Stadt- und Industrieatmosphare maBig
geringer Luftverunreinigung
Cé4 Chemieanlagen, Schwimmbader Industrielle Bereiche u. Kiistenbe- stark
reiche mit mafiger Salzbelastung
C5-1 Bereiche m. nahezu standiger Kon- Indust. Bereiche m. hoher Feuch- sehr stark (Industrie)
densation und starker Verunreinigung | te und aggressiver Atmosphare
C5-M Gebdude oder Bereiche m. nahezu Kisten- und Offshore-Bereiche m.
standiger Kondensation hoher Salzbelastung sehr stark (Meer)

Tabelle 2 - Abtrag

Korrosivitatskategorie

srate

Dickenabnahme in pm pro Jahr

C1 - unbedeutend

C2 - gering
C3 - mafig
Cé4 - stark

C5-1 - sehr stark (Industrie)

C5-M - sehr stark (Meer)

Unlegierter Stahl Zinkiiberzug
<13 <01
>13-25 >0,1-0,7
>25-50 >0,7-21
>50-80 >2,1-4,2
>80 - 200 >4,2-84
>80 - 200 >4,2-8,4

Zn,



Feuerverzinkungsgerechtes
Fertigen und Konstruieren

Hinweise

* DIN EN ISO 1461 ,.Durch Feuerverzinken auf Stahl aufgebrachte Zinkiiberziige (Stiickver-
zinken)” berticksichtigen.

e NEU! Fir tragende Bauteile nach Bauregel-Liste A ist die DASt-Richtlinie 022, Feuerver-
zinken von tragenden Stahlbauteilen™ zu beriicksichtigen.

e Zu feuerverzinkten Konstruktionen gehoren feuerverzinkte Verbindungselemente gemaf
DIN EN ISO 10684.

e Stahlteile sollten moglichst frei von Ol und Fett angeliefert werden.

e Stahle mit kritischen Silizium-Gehalten neigen zur Bildung dicker Zinkiiberziige, die ein
graues Aussehen haben konnen.

e Zur Vermeidung von Nacharbeit sollten Schraubenlocher, falls moglich, 2 mm tber
Nenndurchmesser ausgefiihrt werden.

e Transport- oder Montageschaden am Korrosionsschutz sind fachgerecht auszubessern.

» Konstruktions- und/oder fertigungsbedingte Spalten und Poren, z. B. in Schweifverbin-
dungen, sind zu vermeiden.
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Checkliste Fertigung

Keine Farbe!

Keine Schweif3schlacke!

Bauteile sind frei von Farbe (Beschichtungen), Schweiischlacken bzw. -riickstanden (z. B. Schweif3-Sprays, Riickstande vom
Schutzgasschweifien) und Ahnlichem anzuliefern, da diese Substanzen in der Vorbehandlung nicht entfernt werden konnen

und zu Fehlstellen fiihren.
' Anhangepunkte

Anhangen ermoglichen!

Zulauf- und Entliftungsoffnungen moglichst senkrecht unter Anhdangemaglichkeit.

Zng



Checkliste Konstruktion

Keine sperrigen Bauteile!

Sperrige Bauteile konnen zu Transport- und Verzinkungsproblemen flihren; ebene Bauteile lassen sich qualitativ besser
und wirtschaftlicher verzinken. Bei Hohlprofilen sind Zulauf- und Entliftungséffnungen vorzusehen (siehe Tabelle).

Bohrungen « «
Verzug vermeiden! h
1. Geeignete Schweiflfolge einhalten. l I

2. Madglichst symmetrische Querschnitte wahlen.
3. Ausdehnungsmdglichkeiten schaffen (z. B. durch Radien, Sicken oder pyramidenférmige Kantungen).
4. Sehr unterschiedliche Materialdicken méglichst vermeiden.

Vor der Verzinkung

Tote Ecken und Winkel vermeiden!
Offnungen an Uberlappungen vorsehen!
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Auch bei Rahmenkonstruktionen aus offenen Profilen sind Zulauf- und Ablaufmadglichkeiten vorzusehen.

unglnstig

=

o _

Profile nicht flachig verschweif3en!

Uberlappungsflichen sind aus Griinden des Korrosionsschutzes nach Mdglichkeit zu vermeiden.

Zulauf- und Entluftungsoffnungen vorsehen!

Auf ausreichende Gréfe und Anzahl von Zulauf- und Entliftungsoffnungen achten!

Die MindestgroBen in der unten stehenden Tabelle gelten fiir mittelgroe Konstruktionen bis zu einer Lange
von ca. 6 m. Bei langen Profilen sind die GroBe bzw. die Anzahl der Lécher zu erhéhen. Ohne Offnungen ist keine
Feuerverzinkung von Hohlkonstruktionen wegen Explosionsgefahr mdglich. Die Anordnung und die Grof3e der
Offnungen beeinflussen die Qualitat der Feuerverzinkung.

Hohlprofilabmessungen in mm, kleiner als Mindestloch-@ in mm
bei einer jeweiligen
O C] C] Anzahl der Offnungen von
1 2 4 Lesebeispiel zur Tabelle:
15 15 20x 10 8
20 20 30x 15 10 Ein Hohlprofil mit den Abmessungen 60 mm x 40 mm bendétigt an jedem
30 30 40x 20 12 10 SO o
40 40 50 x 30 14 12 - mindestens eine Offnung mit einem Durchmesser von 16 mm oder
50 50 60 x 40 16 12 10 - mindestens zwei Offnungen mit einem Durchmesser von 12 mm oder
- mindestens vier Offnungen mit einem Durchmesser von 10 mm.
60 60 80 x 40 20 12 10
80 80 100 x 60 20 16 12
100 100 120 x 80 25 20 12
120 120 160 x 80 30 25 20
160 160 200 x 120 40 25 20
200 200 260 x 140 50 30 25

Inhalte mit freundlicher Genehmigung vom Institut Feuerverzinken. Zn,



Die Zusammensetzung des Stahls und ihr
Einfluss auf das Verzinkungsergebnis

Bei der Normaltemperatur-Feuerverzinkung besteht praktisch kaum eine Mdglichkeit, das durch die Stahlzusammensetzung
bedingte Wachstum der Eisen-Zink-Legierungsschichten zu beeinflussen. Um eventuelle Schwierigkeiten beim NT-Verzinken
aus dem Wege zu gehen, sollte der Kunde maglichst Stahle verwenden, deren Zusammensetzung auflerhalb der unglinstigen
Bereiche (s. Diagramm) liegt. Es kann insbesondere bei Si-haltigen Stahlen eine heftige Eisen-Zink-Reaktion auftreten und
deshalb der Anteil der Fe-Zn-Legierungsschichten im Zinklberzug grofer als normal sein. Die Zinkschicht ist dann eher
dicker als verlangt und damit ist auch der Korrosionsschutzwert hoher. Andererseits ist mit der dickeren Zinkschicht eine
geringere Haftfestigkeit des Zinkiiberzugs auf dem Stahl verbunden. Diese Erscheinung wurde bisher insbesondere bei Sili-
ziumgehalten von etwa 0,03 % bis 0,13 % und Uber 0,28 % beobachtet. Bei Si-Gehalten unterhalb des sogenannten Sandelin-
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Effekts spielt auch der Phosphor-Gehalt eine wichtige Rolle. Bis zu

- 0,035 % Silizium sind unbedenklich, wenn der Phosphorgehalt < 0,01 % ist,
- 0,06 % Silizium ergeben bereits bei 0,01 Phosphor ein extremes Schichtwachstum,
- 0,02 % Silizium oder weniger sind unbedenklich bei einem Phosphorgehalt von < 0,02 %.

Stahleignung

Stahlsorte

Unlegierte Baustahle
(z. B. 5235, 5355, E295)

Feinkornbaustahle
(z. B. S275, S420, S460)

Hoher und hochstfeste Stahle
Stahlguss
(z. B. GS-38, GS-60)

Grauguss
(z. B. GG-10, GG-20)

Verzinkbarkeit - HTV

Sehr gut bis gut, je nach Oberflache
des Grundmaterials

Gut - Veranderungen der mech. Kenn-
werte - Entstehung einer ausgepragten
Streckgrenze méglich (Re > Rp 0,2); Ab-
nahme der Bruchdehnung ab ca. S420

Schlecht bis gar nicht - starker Ab-
fall der Zugfestigkeit bei hochstfesten
Stahlen (Olharter starker als Lufthar-
ter)

Gut

Sehr unterschiedlich, jedoch meistens
schlecht - Probeverzinkungen mit der
jeweiligen Gussqualiat sind notwendig.

Dicke des Zinkiiberzug gemaf DIN EN 1SO 1461

Mindestschichtdicken bei der Stiickverzinkung - Auszug aus der DIN EN ISO 1461

Teile und ihre Dicke [mm]

Stahl= 6 mm

Stahl =3 mm bis < 6 mm
Stahl = 1,5 mm bis <3 mm
Stahl< 1,5 mm

Guss 26 mm

Guss <6 mm

Ortliche Schichtdicke
(Mindestwert) [um]

70
55
45
35
70

60

Besonderheit

Fast kein Einfluss der Stahllegierungsele-
mente Siund P auf die Legierungsausbildung

Ab ca. Rm = 1.000 N/mm sind Mafinahmen
zur Verhinderung von Wasserstoffverspré-
dung zu treffen

Ab ca. Rm = 1.000 N/mm sind Mafinahmen
zur Verhinderung von Wasserstoffverspro-
dung zu treffen

Bauteile miissen gesandstrahlt werden und
die Oberflachenbereiche miissen frei von
Lunkern und Formsand sein

Bauteile miissen gesandstrahlt werden und
die Oberflachenbereiche miissen frei von
Lunkern und Formsand sein

Beispiel fiir Abplatzungen auf Grund von
zu hohen NTV-Zinkschichtdicken

@ Schichtdicke
(Mindestwert) [um]

85
70
55
45
80

70



Salzspriihanlage mit Priifling

HTV Korrosionsverhalten

Optimales Korrosionsverhalten der HT-Verzinkung im Salzspriihtest

Die Korrosionsschutzleistung der HT-Verzinkung beruht (wie bei allen DIN EN ISO-Feuerverzinkungen) auf der Bildung schiit-
zender Deckschichten, die durch Witterungseinfliisse im Verlauf weniger Wochen oder Monate auf der Oberflache feuerver-
zinkter Stahlteile entstehen. Diese Deckschichten bestehen tiberwiegend aus basischem Zinkcarbonat, dessen Bildung stark
vom Angebot an Kohlendioxid abhangt.

Korrosionsverhalten

Der sogenannte Salzspriihnebeltest, der eigentlich fiir die Feuerverzinkung keine praxisrelevanten Ergebnisse liefert, da
er dem Korrosionsverhalten der Zinkschicht nicht gerecht wird, zeigt unter dem Zusatz von Steinschlag fiir die HTV diesen
besonderen Wert.

Spurstange D-KTL beschichtet,
Korrosionsentwicklung nach
120 h im Salzsprihtest

Spurstange HT-feuerverzinkt,
Korrosionsentwicklung nach
480 h im Salzsprihtest

Kurz gesagt:

* Hohe mechanische Belastbarkeit
¢ Beste Steinschlagschutzeigenschaften

Znq,
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HTV Passgenauigkeit

Gewindegangigkeit als Folge verbesserter Zinkablaufeigenschaften

Durch die hohere HT-Verzinkungstemperatur - gegeniber der klassischen NTV - und durch die deutlich niedrigere Viskositat
der flissigen Zinklegierung im Zinkkessel ergeben sich verbesserte Zinkablaufeigenschaften am zu verzinkenden Bauteil.
Diese werden durch spezielle Verzinkungsvorrichtungen und den Einsatz von weiteren Hilfsmitteln noch weiter verbessert. So
werden feine Gewinde, Passungen und Oberflachengeometrien prazise feuerverzinkt.

Ein nachtragliches, maschinelles Bearbeiten kann so haufig vermieden werden. Somit ist ein Bauteil geschaffen, welches sich
zu Recht komplett verzinkt nennen darf.

T
& e
-
— - 1
NT-Verzinkung HT-Verzinkung
mit verschlossener Bohrung mit d = 4,0 mm Bohrung



Passgenauigkeit im Bereich Automotive

Hohere Zinkbadtemperatur (560 - 630 °C) - niedrige Viskositat des fliissigen Zinks - verbessertes Zinkablaufverhalten

Der Siegener Verzinkerei Gruppe gelingt es in der Serie, ein Automobil-Montageteil mit einer Anschraublasche prozesssicher
so zu verzinken, dass nacharbeitsfrei bei einer Bohrung von 4,2 mm ein garantierter Durchmesser von 4,0 mm nicht unter-
schritten wird.

Jede Art von manueller Nacharbeit bedeutet latent ein Qualitatsrisiko, auch in Bezug auf den Korrosionsschutz. Deshalb ist
das erklarte Ziel, Bauteile weitestgehend nacharbeitsfrei aus dem Verzinkungsprozess zu erhalten. Besonderen Wert wird
hier auf die vollige Freiheit von jeglichen Zinkverdickungen im Bereich der Durchziige gelegt. Bei diesem Querlenker wurden
vor der Montage am Fahrzeug noch die Lagerbuchsen eingepresst.

Querlenker mit und ohne Einpressbuchse
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Leichtgewichtige Schlitzbriickenrohre mit hoher
mechanischer Beanspruchung

ALH

HTV Gewichtsreduzierung

Gewichtsreduzierung durch gezielte Schichtdickeneinstellung bei der HT-Verzinkung

aAlowoIny bunJaiznpalsiydimag

Durch eine von der SVH eigenentwickelte Prozessfiihrung im Temperaturbereich zwischen 560 - 630 °C werden die ablau-
fenden Diffusionsprozesse bei der HT-Verzinkung so gesteuert, dass sehr diinne Zinkschichtdicken reproduzierbar erzeugt
werden kdnnen. Das Besondere hierbei ist, dass kundenspezifische Anforderungen prazise umgesetzt werden konnen.

Die chemische Stahlzusammensetzung und insbesondere der Siliziumgehalt, der bei der NT-Verzinkung sehr haufig fir ein

unkontrolliertes Schichtdickenwachstum verantwortlich ist, werden hierbei véllig eliminiert.

Zinkschichtdicken ab 25 pm aufwarts sind somit darstellbar. Diese Eigenschaft und die hohe Verschleif3- und Abriebsfestig-
keit sind vor allem im Bereich Automotive nachgefragt, weil durch die Gewichtsreduzierung Kraftstoffeinsparungen und ein

ressourcenschonender Materialeinsatz fir Nachhaltigkeit sorgen.

Die HT-Verzinkung schlielt damit eine lange Zeit offene Liicke im Vergleich zu anderen metallischen Korrosionsschutzver-

fahren.

Kurz gesagt:

¢ Gewichtsreduzierung

¢ Kein unkontrolliertes Schichtdicken-
wachstum

* Hohe Verschleif3festigkeit

¢ Hohe Abriebfestigkeit

* Nachhaltigkeit

Unterbodenansicht BMW X 3: HT-verzinkte Zugstrebe




* Fe/Zn-
Schicht

Variable Schichtdicken von 25 - uber 80 pm

Die Eisen-Zink-Schichtdickenbildung
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Das Hochtemperaturverzinken (HTV) ist eine Form des Schmelztauchverzinkens, die sich vor allem fir feine Geometrien eig-
net. Montageteile werden bei Temperaturen von 560 bis 630 °C in einen keramischen Zinkkessel 5 bis 10 Minuten eingetaucht.
Dank der kontrolliert zu steuernden Zinkschichtdicken von ca. 25 bis tiber 80 pm kdnnen einbaufertige Teile reproduzierbar
feuerverzinkt werden. Die fir das unkontrollierte Schichtdicken-Wachstum bei der konventionellen NT-Verzinkung verant-
wortlichen Phasen existieren bei der HTV im Allgemeinen nicht.

Phase Verbindung % Fe Kristallstruktur | Dichte (kg/dm®) | NTV HTV
Eta Zn <0,03 hexagonal 7,14 .

Zeta FeZn,, 5-6 monoklin 7,18 .

Delta FeZn7/ Fean 7-12 hexagonal 7,25 . .
Gamma FeZn,/ FeZn,,/FeZn,, 21-28 kubisch 7,36 o .

lhre Vorteile

Einstellbare Schichtdicke
Gewichtsreduzierung
Hohe Harte

Liicke zur Galvanik wird

geschlossen

Rohrinnenverzinkung durch
Tauchverfahren

Mikrorauigkeit der Zn-Fe-Schicht
Einzigartiges Verzinkungsverfahren
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Die Passivierung bietet langfristigen Schutz vor
WeiBrost:

o Effektiver Weirostschutz besonders bei
Auflenbewitterung

¢ Ausgezeichneter, temporarer Korrosions- und
Bewitterungsschutz

¢ Frei von Chrom und organischen Losemitteln

* Lebensmittelecht bei indirektem Kontakt

¢ Bei standardgemafer Vorbehandlung
Uberlackierbar und geeignet fir alle
herkommlichen Duplexbeschichtungen

Passivierung

Das Passivierungsverfahren

Glanzerhalt der Feuerverzinkung

Durch die Passivierung wird die chemische Reaktion des Zinks mit Stoffen der Umgebung verhindert bzw. stark verlangsamt.
Somit verbessern Passivierungsschichten das Korrosionsverhalten des Zinkiiberzuges.

In der Praxis kann Weifirost nur bei frisch feuerverzinkten Teilen zu einem Problem werden, da sich anfangs noch keine
schitzenden Deckschichten gebildet haben. Weil die Einwirkung von Feuchtigkeit eine wesentliche Voraussetzung ist, spielen
auch jahreszeitliche Einflisse eine Rolle. Zeitraume, in denen Weifirost vermehrt auftritt, sind Herbst und Winter, denn hau-
figer Niederschlag, Nebel und Taupunktunterschreitungen durch niedrige Temperaturen fordern die Weifirostbildung. Auch
das Stapeln von frisch feuerverzinkten Teilen in nassem Gras, in unglinstiger Position oder flachig aufeinanderliegend kann
unter intensiver Einwirkung von Feuchtigkeit zu Weif3rost fihren. Obwohl gut gemeint, bringt auch das Abdecken von ver-
zinkten Stahlteilen, die im Freien gelagert werden, unter Planen oder Folien in der Regel mehr Schaden als Nutzen. Feuchte
Luft staut sich unter den Abdeckungen, es bildet sich in feuchtigkeitsgesattigter Luft Kondenswasser - ein ideales Klima fur
Weifrost.

Auch Verpackungen sind nur solange sinnvoll, wie sie unbeschadigt sind und keine Feuchtigkeit die Verpackung durchdringen
kann. Besonders leicht bekommt man Probleme mit der Weif3rostbildung bei feuerverzinkten Schittgiitern wie z. B. Schrau-
ben oder Nageln, die in feuchten Holzkisten oder offenen Behaltern unter freiem Himmel gelagert werden. Die Bildung von
Weif3rost steht nicht in Zusammenhang mit dem Verzinkungsverfahren und ist auch kein Maf3stab fiir die Gite der Verzinkung.
Es ist vielmehr eine Erscheinung, die ganz wesentlich von den Witterungsbedingungen wahrend der Lagerung oder des
Transports frisch feuerverzinkter Teile abhangig ist.

NT-Verzinkung
nach 2 Wochen
mit Passivierung
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Duplex

Das Duplex-Verfahren

Wenn Farbe ins Spiel kommt

Verzinkung plus Nass- oder Pulverbeschichtung

In den letzten Jahren werden feuerverzinkte Bauteile mit steigender Tendenz unter Zuhilfenahme organischer Stoffe zusatz-
lich beschichtet, um einen weiteren Schutz fiir besonders beanspruchte Bauteile zu erreichen oder um farbliche Gestaltungs-
winsche und optimalen Korrosionsschutz zusammenzubringen. Im Wesentlichen unterscheidet man zwischen Pulver- oder
Nasslackbeschichtungssystemen, welche im Anschluss an die Feuerverzinkung aufgebracht werden. In den meisten Anwen-
dungsfallen wird die Bauteiloberflache zuvor feinverputzt, gesweept oder auch nasschemisch vorbehandelt.

Mehr als verbesserte Optik

Im Gegensatz zum metallischen Zinkiiberzug mit silbrigem oder grauem Aussehen ist es bei Duplex-Systemen madglich, die
gesamte Palette der farblichen Gestaltung zu nutzen. Damit diese Optik auch besonders gut zur Geltung kommt, ist die Wahl
des Feinverputzens als Vorbereitung zur Beschichtung wesentlich. Je nach Produktanforderung und optischem Anspruch
bieten wir Ihnen deshalb die drei verschiedenen Feinverputzstandards .industriell”, .. dekorativ” oder ,,premium™.

Deutlich erhohte Schutzdauer

Betrachtet man die Schutzdauer des Duplex-Systems im Vergleich zu der jeweiligen Einzelschutzdauer der beiden voneinan-
der getrennten Systeme, stellt man fest, dass durch die Kombination eine deutlich erhdhte Schutzdauer erreicht wird - ab-
hangig vom Zeitpunkt der Beschichtungsausfiihrung. Dieser Synergismus-Effekt erzeugt einen Verlangerungsfaktor von bis
zu 2,5. Die Wirkungsmechanismen von Duplex-Systemen beruhen dabei auf dem gegenseitigen Schutz beider Partner. Hier-
bei wird einerseits der Zinkiiberzug durch die Beschichtung vor atmospharischen und chemischen Einfliissen geschiitzt und
somit ein Abtrag vermieden. Andererseits blockiert bzw. verzogert die Feuerverzinkung eine Unterwanderung bzw. das Ab-
l6sen der Beschichtung bei maglichen Beschadigungen. Das Zink schiitzt den Stahl und die Lackschicht soll die Zinkschicht
schitzen. Die Unterwanderung und Lackhaftung ist abhangig von der Vorbehandlung vor dem Beschichten.
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Vorbehandlung Beschichtung
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Pulver-Optionen

Wir bieten unseren Kunden an mehreren Standorten mit unseren angeschlossenen Beteiligungen die Pulverbeschichtung
aus einer Hand. Standard fiir den Aufleneinsatz ist die Verwendung von Pulverbeschichtungen auf Basis von Polyesterharz
(SP). Sie sind besonders witterungsbesténdig (gute UV-Bestandigkeit). Ihr Kreidungs- und Vergilbungsverhalten ist deutlich
niedriger als bei Epoxidharz-Pulver (EP), die wegen ihrer hohen Chemikalien- und Diffusionsbestandigkeit vornehmlich zum
Grundieren eingesetzt werden.

Somit sind auf der feuerverzinkten Oberflache nachfolgende Schichtaufbauten moglich:

Schichtaufbau auf Polyesterharzbasis (SP) oder Epoxidharzbasis (EP)

¢ Pulver-Vorgrundierung als Qption fir besseres Oberflachenfinish (Optik)

e Pulver-Epoxidgrundierung als Qption fur die chemische Bestandigkeit (Korrosionsschutz)
¢ Pulver-SP-Deckbeschichtung ist unser Standard auf feuerverzinkter Oberflache

¢ Klarlack-Pulverbeschichtung zur Aufglanzung von z. B. matten Perleffekt-Farben

.

Antigraffiti-Pulverbeschichtung  auf Anfrage; zwecks besserer Reinigungsfahigkeit

Farbton-Gruppen

e Uni-Beschichtungen nach RAL oder Sonderfarben auf Anfrage
e Metallic-Beschichtungen nach RAL, DB-Farbton oder auf Anfrage
e Eisenglimmer-Beschichtungen nach RAL, DB-Farbton oder auf Anfrage
e Perlglimmer-Beschichtungen RAL mit groen Farbtonabweichungen

Einschichtig nur in matt (glanzend durch zusétzliche Klarlackbeschichtung maglich)

Oberflachenfinish

e Glatt ist unser Standard bei allen RAL- und DB-Farbtonen
e Grobstruktur nur nur auf besondere Anfrage
e Feinstruktur moglich bei allen DB-Farbtonen

RAL 9006 sowie RAL 9007 und andere Farbtone auf Anfrage

Glanzgrad

e gldnzend Standard bei weifl (RAL 9010 und 9016)

¢ seidengldanzend bei allen RAL-Farbtonen,

e matt/seidenmatt DB- und Perlglimmertdne, RAL 9005 werden bei uns als Standard in Seidenglanz beschafft.



Nass-Optionen

Vorab ist zu erwdhnen, dass die Farbtongruppen, das Oberflachenfinish und der Glanzgrad bei der Nassbeschichtung ebenso
wie bei der Pulverbeschichtung gewahlt werden konnen. Die genaue Spezifikation der Beschichtung kann je nach technischer
Anforderung und Kundenwunsch gestaltet werden.

In der Praxis der Nassbeschichtung findet das Regelwerk der TL/TP-KOR Stahlbauten sowie die Vorgaben der BASt (Bundes-
anstalt fir StraBenwesen) hdufig Anwendung. Unabhé&ngig davon kénnen Schichtsysteme in Absprache mit den Farbherstellern
realisiert werden.

Im Wesentlichen miissen die folgenden Punkte bertiicksichtigt werden:

A) Oberfléche vor dem Beschichten
B) Wahl des Beschichtungsstoffes fiir Grundierung und weitere Beschichtungen
C) Anzahl und Dicke der jeweiligen Schichten

Beispielhaft listen wir hier drei mdgliche Varianten auf:

I. a) Aufbau geméaB TL/TP-KOR

A) Sweepstrahlen SA 22 gemaf DIN EN 1SO 12944-4
B) Grundierung (2K-EP) und Deckbeschichtung (2K-PUR) - Blatt 97 + hoher Schutz

C) jeweils 80 pm - aufwendig .
- lange Durchlaufzeit

I. b) Aufbau gemaB TL/TP-KOR mit Hydro-Grundierung

A) saubere Oberflache & Verarbeitung innerhalb von 24 h nach der Verzinkung =~ * hoher Schutz

B) Grundierung - Blatt 91 (1K-Hydro) und Deckbeschichtung - Blatt 87 (2K-PUR) * besonders umweltfreundlich
C) jeweils 80 ym + glinstig, da Sweepstrahlen entfallt

- lange bis sehr lange Durchlaufzeit

Il. Hochwertiges Beschichtungssystem

A) saubere Oberfliche & Verarbeitung innerhalb von 24 h nach der Verzinkung ~ * hoher Schutz

B) Grundierung (2K-EP) oder (1K-Hydro) und Deckbeschichtung (2K-PUR) +glinstig, da Sweepstrahlen und
C) jeweils 80 um TL/TP-KOR entfallen

| + kurze Durchlaufzeit
- nicht TL/TP-KOR-konform
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Feinverputzen der Feuerverzinkung

Die Beschichtung feuerverzinkter Bauteile mit organischen Beschichtungsstoffen hat sich in den letzten Jahren als positiver
Trend bestatigt. Hierbei spielen verschiedene Motivationsfaktoren eine Rolle. Diese konnen sein:

e Der Wunsch nach einer farblichen Gestaltungsmaoglichkeit
* Die Erfordernisse, den Korrosionsschutz durch eine zusatzliche Schicht zu erhohen
e Als Trennschicht zur Verhinderung der Kontaktkorrosion bei unterschiedlichen Materialpaarungen

Da es sich bei den vorbereitenden Ma3nahmen um Schleif- und Polierarbeiten handelt, werden diese unter dem Oberbegriff
Feinverputzen zusammengefasst. Bei den vorbereitenden Mafinahmen fiir eine Beschichtung unterteilen wir die Arbeiten an
der Oberflache in drei Teilbereiche:

Industrielles DIN-Verputzen

Das Feinverputzen mit dem geringsten Standard ist das Feinverputzen nach industriellem Standard. Hierbei wird gemaf der
Norm DIN EN ISO 1461 das Bauteil nachgearbeitet. Das heif3t: Es werden alle Spitzen, Nasen entfernt bzw. so abgerundet,
dass keine Verletzungsgefahr von ihnen ausgeht. Anhaftende Zinkasche muss entfernt werden. Eventuelle Fehlstellen in der
Verzinkung werden nicht mit Zinkstaubfarbe ausgebessert, da sich die Lacksysteme der Zinkstaubfarben eventuell nicht mit
denen der nachtraglichen Beschichtung homogenisieren. Die Oberflache wird bei diesem Standard nicht Uberschliffen, sie
verbleibt in ihrem Urzustand. Lediglich grofere Hartzinkpickel miissen entfernt werden. Walzspuren wie auch Aufspleifun-

Premium-Feinverputzen

Dekoratives Feinverputzen

e

Industrielles DIN-Verputzen



gen werden nicht entfernt. Die Schweif3nahte, die bei der konventionellen Verzinkung in der Regel werkstoffbedingt hervor-
treten, werden nicht beschliffen. In der Vorbereitung ist vom Hersteller der Bauteile folgendes zu beachten:

¢ Die Kanten der Bauteile sollten zumindest gebrochen und bei Laserkanten zusatzlich beschliffen sein, um spatere
Haftungsprobleme auszuschlieflen.

* Die Bauteiloberflache sollte einen einheitlichen Grad im Finish (Rauigkeit, Rostgrad, Narbigkeiten ...) besitzen, da dieser
das spatere Erscheinungsbild der Oberflache der Feuerverzinkung und somit auch der Beschichtung mafigeblich
bestimmt.

e Zum Werkstoffeinsatz fiir eine anschlieBende Beschichtung sollten vornehmlich Stéhle der Bereiche 1 und 3 (Sebisty-
Stahle) gewahlt werden, da nur in diesen Bereichen relativ glatte und diinne Schichten vom Verzinker erzeugt werden.

Dekoratives Feinverputzen

Die am haufigsten gewahlte Art des Feinverputzens ist die mit dekorativem Anspruch. Sie stellt eine Mischung aus Asthetik
und Korrosionsschutz dar. Grundsatzlich beinhaltet das Feinverputzen unter diesem Standard das Feinverputzen nach indust-
riellem Standard. Wahrend beim industriellen Standard lediglich durch das Feuerverzinken direkt verursachte Nebenerschei-
nungen, wie z. B. die Ablaufnase bzw. Zinkspitzen, durch den Ablauf entfernt und abgerundet werden, wird hier die Oberflache
in Summe Uber die Norm hinausgehend bearbeitet. Beim dekorativen Feinverputzen wird die Oberflache von Rauigkeiten in
der Oberflache befreit, insbesondere von Hartzinkpickeln und Ablaufspuren. Das Erhohen der Oberflachenglatte kann nur an
Stellen erfolgen, die maschinell ohne Probleme bearbeitbar sind. Kommt es werkstoffbedingt zu generell erhohten Schicht-
dicken, so kann hier nur begrenzt geschliffen und eine ,glatte” Oberfléche erzeugt werden. Hier sind zwischen Auftraggeber
und Lieferant getrennte Vereinbarungen zu treffen, und das Feinverputzen kann nur nach Aufwand durchgefiihrt werden.
Die beim dekorativen Feinverputzen durchgefiihrten Arbeiten diirfen die Oberflache nur so weit beeintrachtigen, dass die
giiltige DIN EN IS0 1461 noch erfiillt ist. Ortliche Zinkschichtdickenunterschreitungen sind vom Auftraggeber hinzunehmen,
solange die Schichtdicke einen Wert von 50 % der Normschichtdicke nicht unterschreitet. Flir unverzinkte Stellen gelten die
normativen Angaben.

Folgende Voraussetzungen sind zur Erstellung des Feinverputzens nach angezeigtem Standard zu schaffen:

e Alle Kanten miissen gebrochen bzw. beschliffen sein.

» Die Bauteile dirfen keine reaktiven Stahle enthalten (siehe hierzu Arbeitsblatter Feuerverzinken).

e Ablaufbohrungen sollten, soweit mdglich, verdeckt gebohrt sein, um maoglichst wenig Zinkabldufe tiber die Bauteilober-
flache zu erhalten.

¢ Aufhangemdglichkeiten sollten bereits in der Konstruktion vorgesehen werden - an Stellen, die entweder gut verputzbar
sind bzw. an nicht einsehbaren Stellen.

¢ Die Bauteile sollten frei von Walzfehlern und anderen Oberflachenfehlern sein. Sollten diese liber die normalen Mafle
(1 Fehler pro dm2] auftreten, miissen Sonderregelungen getroffen werden.

Folgendes ist im dekorativen Feinverputzen enthalten:

o Komplettes Uberschleifen der Oberfléche und Entfernung aller Pickel und Ablaufe, soweit konstruktiv und maschinell maglich
¢ Einebnen von Stellen ohne Zinkschicht

¢ Verschleifen von Zinkspitzen und Anhangestellen

¢ Entfernen und Einebnen von Materialfehlern

Es ist kein Wegschleifen der aufgewachsenen Schweifinaht vorgesehen.

Premium-Feinverputzen

Beim Premium-Feinverputzen handelt es sich um die aufwendigste Art der Oberflachenvorbereitung von verzinkten Bautei-
len fiir die Beschichtung. Hier wird der Gedanke des Korrosionsschutzes dem der optischen Anforderungen unterstellt. Dies
bedeutet, dass diese Bauteile auch nicht mehr der giiltigen DIN EN ISO 1461 entsprechen. Das Bauteil wird hier zu 100 %
beschliffen und die Oberflache eingeebnet. Eventuelle Schweifinahte werden ebenfalls eingeebnet und leichte Unebenheiten
notfalls bis an die Substratgrenze angearbeitet. Dieses Feinverputzen muss anhand eines vorher genau zu definierenden
Grenzmusters geschehen. Ist dies nicht geschehen, gilt das SVH-Grenzmuster als Standard.

Zur Erreichung dieser hohen Produktqualitat ist es notwendig, dass die Punkte, welche unter dem Standard , Dekoratives
Feinverputzen” bereits genannt wurden, vom Kunden eingehalten werden, allerdings mit verscharften Einschréankungen:

e Es dirfen nur nahtlos gezogene bzw. kalt gewalzte Werkstoffe verbaut werden.

¢ Alle Hohlkdrper miissen verdeckt gebohrt werden.

¢ Alle Kanten sind zu beschleifen, zu brechen und zu runden.

Abschluss

Die hier aufgefiihrten Regeln gelten sowohl fiir die NTV als auch fiir die HTV. Dass hier die Vorteile der HTV in der Oberfla-
chenbeschaffenheit auch zu einer gesteigerten Qualitat fiihren und eine nicht aufgewachsene Schweifinaht in der dekorativen
oder industriellen Standardisierung bereits enthalten ist, steht aufler Frage. Allerdings lassen nicht alle Konstruktionen eine
HT-Verzinkung zu. Griinde hierfiir konnen sowohl in einer konstruktiven und temperaturabhangigen Verzugsgefahr liegen
als auch in den begrenzten Kesselmafien. Fiir den Verzug der Bauteile gelten die Normen und Regelungen des Stahlbaus,
soweit nichts anderes vereinbart wurde. Sollten sich durch innere Spannungen Verziige ergeben, die aulerhalb der Normen
liegen, so ist die Verzinkerei zur Benachrichtigung und zur Sperrung des Kundenmaterials vor der Ubergabe an das Be-
schichtungsunternehmen verpflichtet, nicht jedoch zur Durchfiihrung etwaiger Richtarbeiten, soweit diese nicht im Angebot
eingeschlossen waren.
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Korrosionsschutz und Optik bei verschiedenen Verputzungsstandards

Korrosionsschutz
Schutz gegen Unterrostung
Kantenschutz

Schutz der Schweifinaht

Skalenbewertung des gesamten
Korrosionsschutzes

Optik

Stahlstrukturen (Narben)
Walzenfehler
Schweifindhte
Zinklaufspuren

Konstruktive Bearbeitung
Scharfe, ungebrochene Kanten
Gewalzte Profile

Reaktives Material

Auflenliegende Ablaufbohrungen
Geschweifite Rohre

Unbearbeitete Brennschnittkanten

Premium-Feinverputzen:
Oberflache mit Pulverbeschichtung,
Bauteil aus Stahl ohne Walzfehler

Premium-
Feinverputzen

Dekoratives
Feinverputzen

Industrielles
DIN-Verputzen

mangelhaft

I stark sichtbar sichtbar nurin Spuren

sichtbar

-Bereich entspricht
nicht der Spezifi-
kation

Bereich entspricht
nur bedingt der
Spezifikation

Bereich entspricht
der Spezifikation

Vergleich Funktion und Optik

Giite

1
2
3
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Die Verpackung macht 's!

Wir liefern nicht nur belastungs- und beanspruchungsgerechte Verpackungsleistungen und Exportverpackung fiir Stahlkon-
struktionen gemaf dem Stand der Technik, vielmehr bieten wir qualitativ einwandfreie Verpackungen nach dem sogenannten
HPE-Standard. Diese Richtlinie dient dem Schutz der Waren vor den vielfaltigen Belastungen im Verlauf der Logistikkette,
damit die Produkte am Zielort unversehrt zum Einsatz bereitgestellt werden - und zwar termingerecht. Unsere regelmafig
geschulten Fachverpacker garantieren, dass Schutz-, Lager-, Lade- und Transportfunktionen gewahrleistet bleiben.

Verpackung in Kiirze:

¢ Qualitatspriifungs- und Sicherungspro-
zess fur Exportverpackungen

e Termingerechte, EDV gesteuerte Auf-
tragsabwicklung

e Einheitliche Standards in allen Werken

¢ Verpackerhaftpflichtversicherung

Auf den Punkt gebracht!

Schnelligkeit ist nicht alles, aber unter Umstanden ein klarer Wettbewerbsvorteil. Durch 24-Stunden-Service an mehreren
Standorten allein in Deutschland und durch digitalisierte Bestandsfiihrung garantieren wir Geschwindigkeit. Fiir den Export
tibernehmen wir die logistische Abwicklung inklusive Transportoptimierung, seemafBiger Verpackung, Containerbeladung,
Erstellung von EDV gestitzten Kollilisten und Auftragspapieren fir das Ausland, Transport (FOB) und Verzollung, unabhéngig
von der Grof3e lhres Auftrages. Und bei unseren nationalen Kunden sorgt unser Tourendienst bzw. unser Abhol- und Bring-
service flr Zufriedenheit.

Generelles
Verpackung & Versand
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¢ Einheitliche Standards in allen Werken
e Verpackerhaftpflichtversicherung




Konstruktive Gestaltung und Fertigung gemaf

DASt 022

Die Voraussetzung fur ein gutes Verzinkungsergebnis ist die feuerver-
zinkungsgerechte Konstruktion von Stahlbauteilen. Neben den damit
verbundenen klassischen Anforderungen, die schon seit jeher zu be-
rucksichtigen sind, gibt es in der DASt-Richtlinie 022 einige Neuerun-
gen, die es zu beachten gilt. Die wichtigsten Aspekte hierbei sind:

Bei der Planung sind die Normen DIN EN I1SO 1461, DIN EN I1SO 14713 und zusatzlich die DASt-Richtlinie 022 zu berick-
sichtigen.

Bei Stahlbestellungen muss der Hinweis erfolgen, dass der verwendete Stahl den Anforderungen der DASt-Richtlinie 022
entspricht. Die Stahlprodukte miissen demnach frei von rissahnlichen Fehlern der Oberflachen nach DIN EN 10163-Teil 2
fur Bleche und DIN EN 10163-Teil 3 Klasse C, Untergruppe 1 fiir Langprodukte sein.

Zudem soll der Stahl eine Mindest-Bruchzahigkeit nach DIN EN 1993-1-10 Abschnitt 2 besitzen, wenn er geschweif3t wird.
e Das Anbringen von fachgerechten Freischnitten, Durchflusséffnungen und Entliftungsbohrungen an Hohlbauteilen und
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Schotten bzw. Aussteifungsblechen
e Die Berticksichtigung des max. Verhaltnisses der Werkstoffdicken an Schweiflverbindungen bis zu tmax/tmin < 5,0

Die Vermeidung von Uberlappungsflédchen bzw. Beriicksichtigung von fachgerechten Entlastungsbohrungen und/oder
Schwei3nahtunterbrechungen

Kaltumgeformte Bauteile bediirfen besonderer Beachtung. Die Richtlinie beschrankt den Kaltumformgrad vor dem
Feuerverzinken auf kleiner als 2 %. Bei gré3erem Umformgrad missen die Bauteile nach dem Kaltverformen warmebehan-
delt oder von vornherein warm verformt oder vorher durch die sogenannte Verfahrenspriifung als mangelfrei verzinkbar
qualifiziert werden.

e Zusammengeschweilte Fachwerke bediirfen ebenfalls der besonderen Beachtung. Die Feststellung hinsichtlich ihrer
Eignung zum Verzinken bedarf einer Verfahrenspriifung. Alternativ sollten diese Fachwerke in Einzelkomponenten zerlegt
verzinkt werden.

ZNa



FAQ DASt-Richtlinie 022

Von wem ist die DASt-Richtlinie 022 zu beriicksichtigen und fiir welche Auftrage ist diese anzuwenden?

Die DASt-Richllinie richtet sich an planende Ingenieure, Stahlbauer, Metallbauhandwerker, Schlosser und Feuerverzinker.
Sie gilt fir tragende, feuerverzinkte Stahlbauweise, die nach DIN 18800 oder DIN EN 1993 und DIN EN 1090-2 bemessen und
gefertigt und aus Baustahlen nach DIN EN 10025 Teil 1-4, DIN EN 10210 oder DIN EN 10219 hergestellt und als geregelte
Bauprodukte i. S. d. Bauregelliste einzustufen sind. Zurzeit gilt Bauregelliste A Teil 1; die Uberfiihrung in Baurregelliste B
erfolgt nach Ubernahme der DASt-Ri 022 in eine europdische Regelung in EN 1090-2.

2.

Gilt die Richtlinie ausschlieBlich fiir schwere Stahlbaukonstruktionen oder sind auch Metall- und Schlosserarbeiten damit
geregelt?

Die Anwendung der DASt-Richtlinie 022 richtet sich nicht nach der GroBe der Bauteile - sie ist grundsatzlich fiir alle tragen-
den, zum Feuerverzinken vorgesehenen Konstruktionen anzuwenden, die im bauaufsichtlich geregelten Bereich entspre-
chend Bauregelliste zum Einsatz kommen. Dies reicht von grofen Stahlkonstruktionen, wie z. B. eine Hallenkonstruktion
Uber typische Schlosserarbeiten wie Treppen, Balkone, Gelander, Unterstande oder Carports bis zu kleinen Metallbauartikeln
wie Absturzsicherungen.

<k

Konnen gemal DASt-Richtline 022 sehr dicke Bauteile feuerverzinkt werden?

Grundsatzlich werden durch die DASt-Richtlinie keine Bauteile zum Feuerverzinken ausgeschlossen. Somit sind auch sehr
dicke Materialdicken feuerverzinkbar. Fiir Bauteile, deren Referenzwert der Erzeugnisdicke gréBer als 30 mm ist, ist die
Verweildauer in der Bestellspezifikation seitens des Auftraggebers auf max. 27 Min. zu begrenzen. Der Wert oder evtl. Ver-
fahrensprifungen sollten in Absprache mit dem Verzinkungsunternehmen festgelegt werden. Dabei ist der Referenzwert
der Erzeugnisdicke die mafigebliche Materialdicke, die sich lber die gesamte Lange des Bauteils erstreckt. Fiir Walz-und
Schweifprofile ist dies beispielsweise die grofte Flanschdicke des jeweiligen Profils. Anmerkung: Die Regelungen zur Dicke
und Eintauchzeit sind hinsichtlich der Verhinderung der Rissbildung in den geschweif3ten Bereichen abgeleitet. Sofern ,.dicke”
Bauteile keinerlei Schweilungen aufweisen, kann von der Regel abgewichen werden.

4.

Gilt die DASt-Richtlinie nur in Deutschland oder auch im Ausland?

Die DASt-Richtlinie wurde in Deutschland durch die Bauregelliste verbindlich eingefiihrt. Demnach muss diese in Deutsch-
land fiir tragende Stahlbauteile zurzeit im Sinne der Bauregelliste A Teil 1 angewandt werden. Im Ausland gilt die DASt-Richt-
linie grundsatzlich nicht. Diese kann aber individuell als Vertragsbestandteil vereinbart werden, womit diese dann auch im
Ausland zu beriicksichtigen wére. Allerdings missen auslandische Unternehmen (Konstruktionsbiiros, Fertigungsbetriebe
und Feuerverzinkereien), die Auftrdge mit dem Bestimmungsort Deutschland bearbeiten, die DASt-Richtlinie in gleicher Art
und Weise berticksichtigen wie deutsche Unternehmen. Demnach muss auch eine auslandische Feuerverzinkerei sich der
Fremdiiberwachung gemaB UZ-Verfahren unterziehen und dies mit dem U-Zeichen nachweisen.

Bt

Ab wann ist die DASt-Richtlinie 022 verbindlich anzuwenden? Gibt es eine Einfiihrungs- bzw- Ubergangsfrist?

Die verbindliche Anwendung der Richtlinie vollzieht sich mit der Veroffentlichung der lberarbeiteten Bauregelliste 212009 am
22.12.2009 durch das Deutsche Institut fiir Bautechnik (DIBt). Diese Veroffentlichung ist im Dezember 2009 erfolgt. Damit ist
die DASt-Richtlinie 022 verbindlich anzuwenden. Eine Ubergangsfrist gibt es nicht.

6.

Was ist die Bauregelliste A und B?

In den Bauregellisten des Deutschen Instituts fir Bautechnik (DIBt] sind die bauordnungsrechtlich verpflichtend anzuwen-
denden technischen Regelungen angegeben. In der Bauregelliste A Teil 1 bzw. in Zukunft in der Bauregelliste B werden fir
geregelte Bauprodukte die technischen Regeln selbst (d. h. Normen oder Richtlinien), die erforderlichen Ubereinstimmungs-
nachweise und die bei Abweichung von den technischen Regeln erforderlichen Verwendbarkeitsnachweise bekannt gemacht.
Geregelte Bauprodukte sind Bauprodukte, fiir die es technische Regeln gibt. In diesem Fall wird in der Bauregelliste A fiir das
Bauprodukt ,Tragende feuerverzinkte Bauteile aus Stahl” die Technische Regel .. DASt-Richtlinie 022" eingefiihrt.

7.

Was sind geregelte Bauprodukte i. S. d. Bauregelliste A Teil 1?

Geregelte Bauprodukte entsprechen den in der Bauregelliste A oder B bekannt gemachten technischen Regeln oder weichen

von ihnen nicht wesentlich ab. Die Bauregelliste A und B gelten nur fiir Bauprodukte im Zustandigkeitsbereich der Landes-

bauordnungen. Demnach gilt sie fir alle baulichen Anlagen mit Ausnahme von:

- Anlagen des offentlichen Verkehrs einschlielich Zubehor, Nebenanlagen und Nebenbetrieben soweit im Regelungsbereich
des BMVBS

- Anlagen, soweit sie der Bergaufsicht unterliegen, mit Ausnahme von Geb&duden

- Leitungen, die der offentlichen Versorgung mit Wasser, Gas, Elektrizitat, Warme, der &ffentlichen Abwasserbeseitigung
oder dem Fernmeldewesen dienen, einschliellich ihrer Masten, Unterstiitzungen sowie unterirdischen Anlagen und
Einrichtungen

- Rohrleitungen, die dem Ferntransport von Stoffen dienen, einschlieBlich ihrer unterirdischen Anlagen und Einrichtungen

- Kréane auf Kranbahnen (je nach Bauordnung des zusténdigen Bundeslandes). In diesen Bereichen kann aber die Bauregel-
liste oder Auszlige daraus durch Verordnung oder im Einzelfall durch Vertrag geltend gemacht werden.

8.

Was muss ich als Architekt oder Ingenieur im Zusammenhang mit der DASt-Richtiinie 022 beachten?

Wer als Architekt oder Ingenieur tragende Stahlbauteile ausschreibt und die Ausfiihrungs- und Detailplanung bzw. die Ferti-
gungs- und Stahlbauplanung planenden Ingenieuren oder dem Stahl- und Metallbauer tberlasst, muss nur seine Ausschrei-
bungstexte hinsichtlich der Feuerverzinkung aktualisieren. Architekten und Ingenieure, die zudem die Ausfiihrungsplanung
und/oder Detailplanung beziehungsweise

- die Fertigungs-

- und/oder Stahlbauplanung

fur tragende Stahlbauteile ibernehmen, missen bereits bei der Planung die Inhalte der DASt-Richtlinie 022 beriicksichtigen.
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Fortsetzung FAQ DASt-Richtlinie 022

Hierzu gehdren beispielsweise das vereinfachte Nachweisverfahren sowie die Anforderungen an die konstruktive Gestaltung
und Fertigung gemafB DASt-Richtlinie 022.

9.

Was muss ich als Stahl- oder Metallbauer oder Schlosser im Zusammenhang mit der DASt-Richtlinie 022 beachten?
Stahl- und Metallbauunternehmen und Schlossereien missen die DASt-Richllinie 022 bei der Planung, Konstruktion und
Fertigung von tragenden Stahlbauteilen berticksichtigen. Insbesondere sind die Zustandigkeiten gemaf der Tabelle 1 der
DASt-Richtlinie 022 (vereinfachter Nachweis und Bestellspezifikation) sowie die Lieferbedingungen fiir Stahlbauteile an den
Verzinkerbetrieb gemal DASt-Richlinie 022 zu beachten.

10.

Wer entscheidet, ob ein Auftrag nach DASt-Richtlinie 022 auszufiihren ist?

Die Festlegung, ob ein Verzinkungsauftrag nach der DASt-Richtlinie 022 zu erfolgen hat, ergibt sich aus dem Standort des
Bauwerks und der daflir geltenden Bauordnung. Auftraggeber kann der Planer, der Stahlbauer, der Metallbauer oder der
Schlosser sein.

11.

Wie sind kalt umgeformte Bauteile in der DASt-Richtiine 022 beriicksichtigt?

Kaltumgeformte Bauteile bediirfen besonderer Beachtung. Die Richtlinie beschrankt den Kaltumformgrad vor dem Feu-
erverzinken auf kleiner als 2 Prozent. Bei groBerem Umformgrad missen die Bauteile nach dem Kaltverformen warme-
behandelt, von vornherein warmverformt oder vorher durch die sogenannte Verfahrenspriifung als mangelfrei verzinkbar
qualifiziert werden.

12.

Wer legt fest, welche Priifanforderungen nach dem Verzinken notwendig werden?

Mit der Festlegung der Vertrauenszone seitens des Auftraggebers wird eindeutig definiert, welche Priifanforderungen nach

dem Verzinken bestehen.

- Fur Bauteile der Vertrauenszone 1 muss eine 100 % Sichtkontrolle erfolgen.

- Fur Bauteile der Vertrauenszone 2 muss eine 100 % Sichtkontrolle erfolgen und zusatzlich missen stichprobenartige
Prifungen mittels Magnetpulver-Prifung durchgefiihrt werden.

- Fiir Bauteile der Vertrauenszone 3 muss eine 100 % Sichtkontrolle und zusatzlich eine systematische Uberpriifung mit dem
12-Magnetpulver-Verfahren durchgefiihrt werden. Auf der Auftraggeberseite isti. d. R. der Tragwerksplaner eingeschaltet,
der in Sonderfallen scharfere Prifanforderungen stellen kann.

(B8

Wie ist bei fehlender Bestellspezifikation in der Verzinkerei zu verfahren?

Bei einem Verzinkungsauftrag nach DASt-Richtlinie 022 ist die Ausfertigung der Bestellspezifikation durch den Auftraggeber
zwingend notwendig. Ohne eine vollstandige Bestellspezifikation darf die Bearbeitung des Auftrages in der Verzinkerei nicht
nach DASt-Richtlinie 022 erfolgen. Seitens des Verzinkers kann eine Erklarung der Einhaltung der DASt-Richtlinie mit U-
Zeichen nur abgegeben werden, wenn durch den Auftraggeber eine Bestellspezifikation erbracht wird und die Einhaltung der
DASt-Richtlinie bei der Planung und Herstellung bestatigt wird.

14.

Wie weit geht die allgemeine Beratungspflicht des Verzinkers gegeniiber seinem Kunden bzgl. der DASt-Richliinie 022?
Gemal DASt-Richtlinie 022 obliegt dem Verzinker eine allgemeine Beratungspflicht gegeniiber dem Kunden. Die Beratung
bezieht sich auf Aspekte der feuerverzinkungsgerechten Konstruktion und Fertigung.

15.

Wer ist fur die Durchfiihrung der Magnetpulver-Priifung verantwortlich?

Der Auftrag fir die MT-Priifung erfolgt durch den Auftraggeberi. d. R. durch Angabe der Vertrauenszone auf der Bestellspe-
zifikation, in Sonderfallen auch durch eine darlber hinaus gehende Priifspezifikation. Die Verantwortung fir eine ordnungs-
gemafRe Durchfiihrung der MT-Prifung liegt bei der Feuerverzinkerei. Diese kann die Prifung selbst mit ausgebildetem
Prifpersonal durchfihren oder die Priifung an ein externes Prifinstitut vergeben.

16.

Wie ist bei einer Uberschreitung einer vorgegebenen Verweildauer in der Zinkschmelze von < 27 Min. in der Verzinkerei zu
verfahren?

Fur Bauteile mit einem Referenzwert der Erzeugnisdicke von mehr als 30 Millimetern ist die Verweildauer in der Bestell-
spezifikation seitens des Auftraggebers auf max. 27 Min. zu begrenzen. Sollte diese Verweildauer in der Verzinkerei nicht
fur eine vollstandige Verzinkung der Bauteile ausreichen, so kann die Verweildauer Uberschritten werden, wobei zusatzlich
eine Verfahrenspriifung der Bauteile mit 100%iger MT-Prifung an den maB3gebenden Stellen der Bauteile vorzunehmen ist.
Das Prifergebnis ist zu dokumentieren und der Auftraggeber ist sowohl Uber die Verweildaueriiberschreitung als auch die
Ergebnisse der Priifung zu informieren.

FAQ DASt-Richtlinie 022 mit freundlicher Genehmigung vom Institut Feuerverzinken.



FAQ Feuerverzinken

1.

Wie langlebig ist eine Feuerverzinkung?

Die Feuerverzinkung ist ein extrem langlebiger Korrosionsschutz. Unter normalen Bedingungen schiitzt sie mehr als 40 Jahre
vor Korrosion und selbst bei héherer Belastung (zum Beispiel in Industrieluft oder an der Meereskiiste) betragt die Schutz-
dauer In der Regel mehr als 25 Jahre.

2.

Ist das Feuerverzinken ein zuverldssiges Verfahren?

Der Zinklberzug bietet einen zuverlassigen Korrosionsschutz, der industriell und unter definierten Bedingungen nach DIN
EN ISO 1461 durchgefiihrt wird. Anforderungen an die Eigenschaften und Zuverldssigkeit der Feuerverzinkung sind damit
eindeutig festgelegt.

3,

Ist das Feuerverzinken ein besonders belastbarer Korrosionsschutz?

Die Feuerverzinkung hat einzigartige Eigenschaften. Ein metallischer Zinkiiberzug, der durch eine Legierung unldsbar mit
dem Stahl verbunden ist, bietet unerreichten Schutz vor Beschadigungen bei Transport, Aufbau und Service. Er ist hart im
Nehmen und schlag- und abriebfest.

4.

Was kostet eine Feuerverzinkung im Vergleich zu anderen Beschichtungen?

Die Feuerverzinkung ist in der Herstellung in der Regel nicht teurer als andere konventionelle Schutzsysteme fiir Stahl. Das
industrielle Verfahren mit hoher Zuverlassigkeit kann sehr wirtschaftlich durchgefiihrt werden. Es halt jedem Preisvergleich
stand.

o8

Muss eine Feuerverzinkung gewartet werden?

Die Feuerverzinkung ist wartungsfrei. Dadurch gehdrt sie zu den preisgiinstigsten Langzeitschutzsystemen (weil sie langer
schitzt und keine Folgekosten verursacht). Man muss daran denken, dass gerade Instandhaltungsarbeiten zusatzliche Kos-
ten und auch Probleme aufwerfen kénnen - gerade an schwer zuganglichen Stellen. Ein wartungsfreier Korrosionsschutz
ist hier Gold wert.

6.

Bestehen weitere Vorteile bei der Verzinkung von Kanten und Hohlraumen?

Konventionelle Korrosionsschutzsysteme haben vor allen Dingen an Kanten und Ecken Probleme, da die Schutzschicht dort
haufig zu diinn ist. Kein Problem fiir die Feuerverzinkung: Der Zinkiiberzug ist an Ecken und Kanten, in Winkeln und Hohlrau-
men stets von gleich guter Qualitat.

7.

Was ist die kathodische Schutzwirkung?

Sollte es doch einmal zu Beschadigungen durch Transport, Montage oder Service kommen, springt der kathodische Schutz
ein, der auf elektrochemischem Wege eine Barriere aufbaut. Somit hat die Korrosion auch bei Kratzern und Schrammen keine
Chance.

8.

Kann man die Qualitat der Zinkiiberziige leicht iiberpriifen?

Zlnkiberzlige konnen auch durch Laien einfach geprift werden. Das Auge wird nicht getauscht, Fehler werden sofort erkannt,
sie werden nicht iberdeckt. Wenn der Zinkiiberzug eben und gleichmaBig erscheint, dann ist er es auch.

9.

Ist Verzinken zeitsparend?

Als industrielles Verfahren lasst sich das Feuerverzinken in kurzer Zeit und vollig unabhangig von der Witterung und unter
optimalen Bedingungen durchfiihren. Auf der Baustelle wird keine Zeit fiir den Korrosionsschutz vor Ort verschenkt. Die Feu-
erverzinkung ist sofort nach der Ausfiihrung voll belastbar.

10.

Gibt es optische Gestaltungsmaglichkeiten?

Metallische Zinkiiberziige unterstreichen den Charakter und die Eigenschaften des Stahls. Das metallische Aussehen von
Stahl bleibt ebenso unverwechselbar erhalten wie seine Oberflachenstruktur. Metallische Uberzuge mit Zink bilden mit ihrem
Untergrund eine Einheit, die sich sehen lassen kann. Sollte doch einmal Farbe gewiinscht sein - kein Problem! Feuerverzln-
kung + Farbbeschichtung = Duplex-System.

Generelles
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1.

Wie umweltfreundlich ist das Verzinken eigentlich?

Eine Feuerverzinkung ist unter zwei Aspekten umweltfreundlich: Einerseits werden unter den kreislaufwirtschaftlichen Pro-
duktionsbedingungen in einer Feuerverzinkerei Abluft, Abwasser, Abfalle und Abwarme reduziert, gereinigt, recycelt und
rickgefiihrt. Andererseits ist feuerverzinkter Stahl sehr leicht recycel- und damit wiederverwendbar. Mehr als 80 % des in
Deutschland verfligbaren Zinks werden dem Recycling zugefihrt.

FAQ Feuerverzinken mit freundlicher Genehmigung vom Institut Feuerverzinken.
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FAQ Duplex

1.
Worin besteht der Unterschied zwischen einem Uberzug und einer Beschichtung?
Schichten aus Metall werden Uberziige, Schichten aus Beschichtungsstoffen Beschichtungen genannt (siehe DIN 50902).

2.

Was ist ein Beschichtungsstoff?

Ein flissiges oder pastenformiges oder pulverformiges pigmentiertes Produkt, das, auf einen Untergrund aufgebracht, eine
deckende Beschichtung mit schiitzenden, dekorativen oder spezifischen Eigenschaften ergibt (siehe DIN EN ISO 12944-1).

3.

Was versteht man unter einem Beschichtungssystem?

Die Gesamtheit der Schichten aus Beschichtungsstoffen, die auf einen Untergrund aufzutragen sind oder aufgetragen wur-
den, um den Korrosionsschutz zu bewirken (siehe DIN EN 150 12944-1).

4,
Was ist eine Hydrobeschichtung?
Beschichtungen, die aus wasserverdiinnbaren Beschichtungsstoffen hergestellt werden.

5,

Was ist ein Korrosionsschutzsystem?

Die Gesamtheit der Schichten aus Metallen und/oder Beschichtungsstoffen, die auf einen Untergrund aufzutragen sind oder
aufgetragen wurden, um Korrosion zu vermeiden (siehe DIN EN ISO 12944-1).

6.

Was ist ein Duplex-System?

Es ist ein Korrosionsschutzsystem, das aus einer Verzinkung in Kombination mit einer oder mehreren nachfolgenden Be-
schichtungen besteht (siehe DIN EN ISO 12944-5).

7.
Was versteht man unter Weifirost?
Weifle bis dunkelgraue Korrosionsprodukte auf verzinkten Oberfliachen (siehe DIN EN ISO 12944-4).

8.

Was bedeutet der Begriff Oberflachenvorbereitung?

Die Gesamtheit aller abtragenden Verfahren zur Vorbereitung einer Oberflache (Beispiel: Beizen, Strahlen) zum Beschichten
(siehe DIN EN IS0 12944-4).

9.

Was ist die sogenannte Oberflachenvorbehandlung?

Die Gesamtheit aller Verfahren zur Vorbereitung einer Oberflidche, bei denen Umwandlungsiiberziige gebildet werden (Bei-
spiel: Phosphatieren siehe 1SO 8444).

10.
Was ist das Sweep-Strahlen (Sweepen)?
Schonendes Strahlen zum Zwecke der Reinigung und Aufrauung von Oberflachen (siehe DIN EN ISO 12944-4).

11.

Kann man die Schutzdauer erhohen?

Die Schutzdauer von Duplex-Systemen ist im Regelfall deutlich langer als die Summe der jeweiligen Einzelschutzdauer des
Zinklberzuges und der Beschichtung. Man spricht hier von einem Synergismus-Effekt. Der sich einstellende Verlangerungs-
faktor liegt je nach System zwischen etwa 1,2 und 2,5.

12.

Ist eine farbliche Gestaltung der Verzinkung moglich?

Zusatzlich zum metallischen Zinkiiberzug ist es bei Duplex-Systemen mdoglich, die gesamte Palette der farblichen Gestaltung
durch Beschichtungen zu nutzen.

13.

Kann man Zusatzeffekte erreichen?

Bei manchen Objekten ist eine farbliche Kennzeichnung zur Warnung oder Identifikation erforderlich. Mit Hilfe von geeigneten
Beschichtungsstoffen kann auch eine Anpassung von Objekten an die Umgebung oder ein Tarneffekt erreicht werden.

FAQ DUPLEX mit freundlicher Genehmigung vom Institut Feuerverzinken.
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MITGLIED IM
INDUSTRIEVERBAND

DIBt

Zulassung fir die Verzinkung
von Beton- und Bewehrungsstahl

GL Systems Certification
Zertifiziertes

nach
1SO 9001:2008

Wo Sie uns finden? Immer in lhrer Nahe!

Verzinkerei Peine
Betriebsstatte der Verzinkerei Bochum GmbH

Ackerkopfe 7

31249 Hohenhameln/Mehrum
Telefon: +49 5128 9406-0

Telefax: +49 5128 9406-70

E-Mail: peine@zink-different.com

KesselmafBe:
NTV-Kessel:
(LxBxT)7,0x1,8x3,0m

Bitte beachten Sie:
Die Kesselmafe sind nicht identisch
mit den Nutzmafen.

Verzinkerei Wiirzburg GmbH

EdekastrafBle 5

97228 Rottendorf

Telefon: +49 9302 9061-0

Telefax: +49 9302 2279

E-Mail:  wuerzburg@zink-different.com

Kesselmafe:
NTV Kessel:
(LxBxT)80x1,7x3,15m

BB 3 6

HTV Duplex Passivierung

Siegener Verzinkerei Holding GmbH

Sitz der Geschéftsfiihrung
Carolinengliickstr. 6-10
44793 Bochum

Telefon: +49 234 52905-25
Telefax: +49 234 52905-15
E-Mail:  holding@zink-different.com

Verzinkerei Bochum GmbH

Carolinengliickstr. 6-10
44793 Bochum

Telefon: +49 234 52905-0

Telefax: +49 234 52905-30

E-Mail:  bochum@zink-different.com
Kesselmalfle:

NTV Kessel 1:
(LxBxT)165x1,8x29 m
NTV Kessel 2:
(LxBxT)70x1,5x28m

Pulverbeschichtungsdimensionen:

im Automatikbetrieb:
(LxBxH])80x1,2x255m

Gewicht bis 1.000 kg

auf spezielle Anfrage: bis 9 m Lange bzw.
2,7 m Hohe, Stiickgewicht bis 1.000 kg

Verzinkerei Becker GmbH

An der Saar 17

66740 Saarlouis

Telefon: +49 6831 8907-0
Telefax: +49 6831 8907-33
E-Mail: becker@zink-different.com

Kesselmafle:
NTV Kessel:
(LxBxT)10,5%x1,65x2,35m

Wir bieten im Gruppenverbund ebenfalls die Mdglichkeit der HT-Verzinkung, der Passivierung
und samtliche Verfahren der Duplexbeschichtung - auch fiir gréere Dimensionen.

Zink different.

SIEGENER VERZINKEREI GRUPPE

www.zink-different.com

Siegener Verzinkerei GmbH

Hittenstrafle 45

57223 Kreuztal

Telefon: +49 2732 796-0

Telefax: +49 2732 796-240

E-Mail: siegen@zink-different.com

KesselmafBe:

NTV-Kessel:
(LxBxT)19,5x1,8x3,2m
HTV Kessel:
(LxBxT)4,5x1,2x24m

Pulverbeschichtungsdimensionen:

im Automatikbetrieb:
(LxBxH)7,2x1,2x2,4m

Gewicht bis 1.000 kg

auf spezielle Anfrage: bis 9 m Lange bzw.
2,4 m Hohe, Stiickgewicht bis 1.000 kg

Verzinkerei Rhein-Main GmbH & Co. KG

Industriestrafie 7

68649 GroB-Rohrheim

Telefon: +49 6245 22-0

Telefax: +49 6245 22-38

E-Mail:  rhein-main@zink-different.com

Kesselmafle:
NTV Kessel:
(LxBxT)155x1,6%x3,2m

@

Richtlinien

Um ganz sicher zu gehen.

Alle géngigen Richtlinien zu den
Verfahren kénnen bei uns unter
info@zink-different.com
angefordert werden,




