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Dieses Merkblatt dient dazu, Reklamationen schon im Vorfeld zu vermeiden
und zu lhrer Information.

Bei der Auftragserteilung erklaren Sie sich mit dem Inhalt dieses Schreibens
einverstanden, gleichzeitig wird als Auftragsgrundlage die

ONORM EN ISO 1461 in der derzeit glltigen Fassung vereinbart.

Feuerverzinken ist Korrosionsschutz und kein optisches Gestaltungsmittel wie
zum Beispiel eine Farbbeschichtung (Lackierung, Pulverbeschichtung), da auf die
das Aussehen bewirkenden Elemente wie Silizium- Phosphorgehalt weder vom
Schlosser noch vom Verzinkungsbetrieb kaum Einfluss genommen werden kann.
Weiterhin ist eine Konstruktion in der Regel aus verschiedenen Profilen, Rohren oder
Blechen zusammengesetzt. Diese haben unterschiedliche Legierungsbestandteile,
die nach dem Feuerverzinken unterschiedliche Schichtdicken und verschieden
aussehende Oberflachen hervorbringen.

Bei Abnahmen mussen alle wesentlichen Flachen auf dem Verzinkungsgut, bei
Betrachtung mit dem unbewaffneten Auge, frei von Verdickungen und Blasen (zum
Beispiel erhabene Stellen ohne Verbindung zum Metalluntergrund), rauen Stellen,
Zinkspitzen (falls sie eine Verletzungsgefahr darstellen) und Fehlstellen sein.

Das Auftreten von dunkel- beziehungsweise hellgrauen Bereichen (zum Beispiel ein
netzformiges Muster von grauen Bereichen) oder eine geringe
Oberflachenunebenheit ist kein Grund zur Zurtickweisung, ebenso Weil3rost (mit
weildlichen oder dunklen Korrosionsprodukten - tiberwiegend bestehend aus
Zinkoxyd - der durch Lagerung unter feuchten Bedingungen nach dem
Feuerverzinken entstehen kann), sofern der geforderte Mindestwert der Dicke des
Zinkiberzugs noch vorhanden ist.”

Nacharbeiten und Zinkverdickungen

Stahlteile tropfen beim Feuerverzinken ab. Hierbei kann es vorkommen, dass das
abflieende Zink erstarrt und Verdickungen oder Tropfnasen bildet.

Wenn diese Verdickungen nicht allzu grof3 sind, storen sie nicht und sollten daher so
verbleiben wie sie sind. Sie beeintrachtigen den Korrosionswiderstand nicht.

Es ist nicht fachgerecht, Verdickungen abzuschlagen oder rigoros wegzuschleifen,
da hierdurch der Zinkiiberzug bis auf den blanken Stahl abgetragen werden kdnnte.




In jedem Fall sind solche Zinkverdickungen oder Tropfnasen zu entfernen, die sehr
spitz zulaufen und somit eine Verletzungsgefahr darstellen. Ein Bearbeiten mit der
Feile in Handarbeit oder mechanisches Schleifen mit Hilfe eines Winkelschleifers mit
flexibler Scheibe ist zu empfehlen. Das Abschmelzen des Uberfliissigen Zinks mit
einer weichen Schweil3flamme ist eine weitere Mdglichkeit, die nicht gewlinschten
Zinkverdickungen zu entfernen.

Zinkverdickungen tber Schweil3néhten lassen erkennen, dass eine siliziumhaltige
Schweil3elektrode zum Schweil3en verwendet wurde. Bei Verwendung von
SchweilRzusatzwerkstoffen mit geringerem Siliziumgehalt wachst das Zink in
geringerem Mal3e auf.

Ein Aufwachsen der Zinkschicht Uber zuvor planeben bearbeiteten Schweilinahten
wird sich nie ganz verhindern lassen und stellt daher keinen Mangel dar.

Eehlstellen

Entsprechend ONORM EN ISO 1461 Durch Feuerverzinken auf Stahl aufgebrachte
Zinkuberzuge (Stuckverzinken); Anforderungen und Prufungen, sind Zink-
Fehlstellen bis maximal 0,5 % der Gesamtoberflache eines Werkstlickes zulassig
einzelne Bereich ohne Uberzug diirfen maximal 10 cm? groR sein.

Fur die Ausbesserung sind grundséatzlich zugelassen:
* thermisches Spritzen mit Zink

* Auftragen geeigneter Zinkstaubbeschichtungen (Zinkspray)
« Auftragen spezieller Lote auf Zinkbasis.




