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Editorial

Liebe Leserinnen,

liebe Leser,

das Feuerverzinken ist der
perfekte Korrosionsschutz fur
nahezu alle Konstruktionen
im Metallbau. Die Langlebig-
keit ist ein Plus beim Kunden,
die Robustheit ein Vorteil bei
der Montage und das Preis-
Leistungsverhdltnis einer Feu-
erverzinkung ist unschlagbar.
Wir méchten lhnen zukiinftig
in den FEUERVERZINKEN-
NEWS herausragende feuer-
verzinkte Metallbau-Projekte
und neue Anwendungsberei-
che présentieren. Zusdtzlich
werden wir Sie mit aktuellem
Praxiswissen und Praxistipps
rund um das Feuerverzinken
versorgen, nach dem Motto
,Fehler vermeiden spart
Kosten und Arger",

In diesem Sinne wiinsche
ich lhnen eine Interessante

Lektire

Holger Glinde

Schnell repariert?

Fachgerechtes Ausbessern von Beschadigungen und Fehlstellen

Eine Feuerverzinkung ist robust und hart im Nehmen. Trotzdem kann es beim Transport
oder bei der Montage von feuerverzinkten Stahlteilen zu Beschidigungen kommen. Eine
fachgerechte Ausbesserung des beschidigten Korrosionsschutzes ist dann unumginglich.
Um Schwachstellen im Korrosionsschutz zu vermeiden, muss die Ausbesserung von Fehl-
stellen mit besonderer Sorgfalt erfolgen.

DIN EN ISO 1461 regelt das Aus-
bessern von Fehlstellen im Detail.
Hier heif3t es im Abschnitt 6.3

. Ausbesserung'

,Die Summe der Bereiche ohne
Uberzug, die ausgebessert werden
mussen, darf 0,5% der Gesamtober-
fliche eines Einzelteils nicht Uber
schreiten. Ein einzelner Bereich
ohne Uberzug darf in seiner
GroBe 10 cm? nicht Ubersteigen ...
... Die Ausbesserung muss durch
thermisches Spritzen mit Zink
(DIN EN ISO 2063) oder durch
eine geeignete Zinkstaubbeschich-
tung, innerhalb der praktikablen

Grenzen solcher Systeme, erfolgen ...

... Die Schichtdicke des ausgebesser-
ten Bereiches muss mindestens 30
pum mehr betragen als die geforder-
te ortliche Dicke des Zinkiberzuges
an der entsprechenden Stelle .."

Oberflachenvorbereitung
entscheidend

Die Qualitdt und Dauerhaftigkeit
einer Ausbesserung des Zinkiberzu-
ges hdngt in hohem Mal3e von der
Sorgfalt der Oberflichenvorberei-
tung an der Schadstelle ab.

Die lokale Entrostung und Reinigung
solite durch maschinelles Schleifen
oder Birsten erfolgen. Der Unter-
grund solite metallisch blank (Norm-
reinheitsgrad PMa) sein. Die an die
Schadstelle angrenzenden Bereiche
des intakten Zinkiberzuges soliten
auf einen einwandfreien Zustand
Uberpriift werden.

Die durchgefiihrte Ausbesserung
muss eine geringe Flachentber-
lappung mit dem intakten Bereich
aufweisen, um einen ltickenlosen
Schutz sicherzustellen.

Auf der Baustelle: Zink-
staubfarbe empfehlenswert
Die in DIN EN ISO 1461 festgeleg-
ten Ausbesserungsverfahren sind
sowohl hinsichtlich des erforderli-
chen Aufwandes als auch bezlglich
der Schutzwirkung unterschiedlich.
Das Thermische Spritzen mit Zink
bzw. das Auftragen geeigneter Zink-
staubbeschichtungen ist i.d.R. den
aufschmelzbaren Loten auf Zinkbasis
vorzuziehen.
Auf der Baustelle ist eine Ausbesse-
rung mit Zinkstaubbeschichtungen
praktikabel und empfehlenswert.
Als Zinkstaub-Beschichtungsstoffe
haben sich bewahrt:
» Zweikomponenten
Epoxidharz-Beschichtungen
* luftfeuchtigkeitshdrtende Einkom-
ponenten-Polyurethan- oder
* luftfeuchtigkeitshdrtende Einkom-
ponenten-Ethylsilikat-Zinkstaub-

beschichtungsstoffe —
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—> Die Beschichtungsstoffe
soliten vom Hersteller fur diesen
Einsatzzweck zugelassen sein. Der
Anteil an Zinkstaub oder Zinkflakes
als Pigment solite mdglichst hoch
sein (> 90 Gewichts-%). Auf die Ver-
arbeitung dieser Beschichtungsstoffe,
die teilweise nur eine begrenzte

,, Topfzeit" haben, ist zu achten, denn
einige dieser Stoffe harten bereits
bei offenen Gebinden (Dosen)
relativ rasch von selbst aus.

Zinksprays sind ungeeignet
Zur Ausbesserung von Fehlstellen
und Beschddigungen sind Zink-
sprays Uberwiegend ungeeignet,
da selbst bei mehrmaligem Uber-

Fehler beim

Ausbessern vermeiden

¢ Max.0,5% der Gesamtoberfliche
eines Einzelteils dirfen
ausbessert werden

Ein geschédigter Bereich ohne
Uberzug darf 10 cm? nicht
tibersteigen.

* Ausbesserung vorrangig durch
thermisches Spritzen mit Zink
oder durch eine Zinkstaubfarbe
schadhafte Oberflache zur
Sicherstellung des Haftvermo-

gens vor dem Ausbessern
metallisch blank schleifen

* Ausbesserung mindestens 30 pm
dicker als die Mindestschicht-
dicke des Zinkiiberzugs an der
entsprechenden Stelle

* Ausbesserung muss mit dem
intakten Zinkiiberzug tiberlappen

* Nie aluminiumhaltige Farbsprays
verwenden

<3 >3 DIN EN ISO 1461.

Materialdicke in mm

sprihen der Fehlstelle keine hin-
reichende Schichtdicke, von rund
100 um erreicht wird. Zwar sind
Spraydosen in der Handhabung
sehr einfach, sie bieten jedoch kei-
ne Basis fir eine qualitativ hoch-
wertige Ausbesserung. Weiterhin
haben Zinksprays in aller Regel
keine sehr hohen Zinkanteile im
Pigment. Die Wirksamkeit des
Schutzes wird dadurch gemindert.

Allenfalls sind Zinksprays akzepta-
bel, wenn diese als letzte, zusatzli-
che Schicht auf eine fachgerechte
Ausbesserung aufgebracht werden,
um eine bessere optische Anpas-
sung des Bereiches zu erzielen.

Aus Korrosionsschutzgriinden nachweis-

lich ungeeignet: Ausbesserungen mit

Farbsprays

Fazit

Das Ausbessern von Beschddigungen
sollte sorgfdltic und fachgerecht aus-
geflihrt werden, damit an den aus-
gebesserten Stellen ein akzeptabler
Korrosionsschutz erreicht wird. Nicht
selten muss ausgebessert werden,
weil auf der Baustelle SchweiBarbei-
ten an feuerverzinkten Stahlteilen
etforderlich sind. Durch die Hitze
des Schweifivorganges verbrennt und
verdampft das Zink lokal. Derartige
Schadstellen sind in gleicher Weise
zu behandeln wie Beschddigungen,
die durch Transport oder Montage
entstehen.
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Viele Jahre lang kam Streckmetall in Deutschland iiberwie-
gend fiir technische Produkte zum Einsatz. In neuerer Zeit
finden Streckgitter zunehmend auch als Gestaltungsele-
ment Verwendung, denn feuerverzinktes Streckmetall ist
fiir viele Einsatzfelder im Metallbau- und Schlosserbereich
eine kostengiinstige und optisch ansprechende L6sung.

Gerade bei modernen Konstruktio-
nen kann Streckmetall beispielsweise
als Fassadenelement, Balkonverklei-
dung, Sonnenschutz, Treppenstufe,
Gelanderfiillung sowie als Tir- und
Torfullung eingesetzt werden. Das
licht- und luftdurchldssige Produkt
ist in vielen Formen und GréB3en
lieferbar — rund, quadratisch oder
rautenformig. Es ist mit grofen und
kleinen Maschen erhdltlich.

Selbst komplette
Fassaden werden mit
feuerverzinktem

Streckmetall verkleidet.

Bandverzinktes Blech

fiir auBen ungeeignet
Streckmetall wird sowohl als
Schwarzmaterial als auch in band-
verzinkter Ausflihrung angeboten.
Fir den Einsatz im AuBBenbereich
kommt jedoch nur Schwarzmaterial
in Frage, das anschlieBend feuerver-
zinkt (stlickverzinkt) werden muss.
Bandverzinktes Streckmetall ist

fir den Aul3enbereich ungeeignet,
da es zu diinne Zinkschichten hat
und damit eine deutlich kirzere
Schutzdauer im Vergleich zu stiick-
verzinktem Material besitzt. Zudem
rostet bandverzinktes Streckmetall
schnell an den vielen vorhandenen
Schnittkanten, einer Problemzone

die an stiickverzinkten Streckgittern
nicht existiert.
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Streckgitter problemlos
stiickverzinkbar

Streckgitter sind problemlos feuer
verzinkbar (stlickverzinkbar). Dem
Streckmetall solite wie allen Blech-
konstruktionen bei der Erwdrmung
in der Zinkschmelze die Moglichkeit
zur Ausdehnung gegeben werden. Pro
laufendem Meter Streckmetall tritt
im Zinkbad bei einer Temperatur von
ca.450°C eine Warmeausdehnung

von ca. 4-5 mm auf. Um Verzug

zu vermeiden soliten Streckgitter
moglichst erst nach dem Feuerver-
zinken als Fillung in Geldnder Tiren,
Tore und andere Konstruktionen
eingesetzt werden. Es empfiehlt sich
beispielsweise eine einfache Rah-
menkonstruktion aus L-Profilen zu
verwenden, in die einfach ein Rah-
men aus Flacheisen eingeschraubt
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wird (siehe Abb. oben). In diese
Konstruktion wird das Streckgitter
fest eingespannt. Alternativ konnen
auch spezielle Einfassprofile fir
Streckmetall verwendet werden. Die
Rahmenkonstruktionen fiir Streck-
metalle und auch Verbindungsmittel
wie Schrauben soliten ebenfalls feuer-
verzinkt ausgeflihrt werden, da bei
derVerwendung anderer Metalle die
Gefahr von Kontaktkorrosion droht.

Da Streckmetall eine vergleichswei-
se hohe Festigkeit und Flachensta-
bilidt besitzt, ist das Aufschweil3en
von Versteifungsstegen, um den
Blechen mehr Stabilitdt zu verleihen,
nicht notwendig. Zudem ist zumeist
der Gewinn an Steifigkeit relativ
gering, das Risiko von Verwerfungen
beim Feuerverzinken nimmt jedoch
aufgrund der zusitzlichen Schweif3-

Streckmetall eignet sich als
Fillung fur Gelander, Ttren
und Tore oder Treppenstufen
(siehe auch Artikel
,,Schwebe-Treppen').

eigenspannungen zu. Sind Schweif3-
verbindungen mit dem Streckmetall
notwendig, so sollten keine zu
unterschiedlichen Materialdicken im
Vergleich zum Streckmetall verwen-
det werden.

Als Verbindungsmitte! fiir feuerver-
zinkte Konstruktionen soliten generell
stlickverzinkte Schrauben oder Edel-
stahlschrauben verwendet werden.

Fazit
Obwohl Streckgitter seit Jahrzehn-
ten bekannt sind, werden sie erst

seit einigen Jahren als dekoratives
Gestaltungselement eingesetzt.

Konstruktionen aus Streckmetall sind
modern, kostenglinstig und einfach
herzustellen.
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Mit Leichtigkeit

erreicht!

Schwebe-Treppen aus Stahl

AuBentreppen stehen zumeist auf einem
Fundament aus Beton. Dabei bietet gera-
de der extrem zugfeste Werkstoff Stahl die
Moglichkeit, Treppen als Hingekonstruktion
schweben zu lassen. Zwei Beispiele zeigen
schwebende Treppen in der Praxis.

Gartentreppe in Stuttgart
Ein am Hang liegendes Grundstick
solite mit einem ca. 2,4 m hoher gele-
genen FuBweg verbunden werden.
Das Grundsttick wird durch eine

ca. I,| m hohe Stahlbetonstitzwand
begrenzt. Um das aufwéndige und
kostspielige Legen eines neuen Fun-
daments zu vermeiden, wurde die
Treppe auf die sicher gegriindete
Stltzmauer aufgesetzt. Zu beiden

Seiten der Mauer kragt die Treppe

aus und schwebt tber dem Geldn-
de. Mittels Spannelementen aus
Flachstahl werden die Kréfte Uber
zwei Pylone in die Stitzwand ein-
geleitet. Die Pylone sind zudem die
Flanken der Eingangstiire. Sdmtliche
Elemente der Konstruktion wurden
in feuerverzinktem Stahl ausgefihrt.
Der 3-fach geknickte Treppenlauf ist

aus Walzprofil L 100/50 als Treppen-
wangen mit dazwischen geschweil3-
ten Treppenstufen und Podest-
elementen aus 2-fach gekantetem
Streckgitter (44/15 mm, d =2,5 mm)
gefertigt. Die Rahmen der Pylone
und der Gartentire bestehen aus

Walzprofilen T40 und sind beidseitig
blindig mit ihrem Flansch statisch
wirksam mit Streckgitter (44/15 mm,
d =2,5 mm) gefilllt. Die Spannele-
mete aus Flachstahl 40/5 sind durch
versenkte Edelstahlschrauben seit-
lich am Treppenlauf und auf den
Pylonen befestigt. Die in der Werk-
statt vorgefertigte Treppe konnte in
wenigen Stunden montiert werden.
—_—



—> Treppe einer Versiche-
rungsagentur im Miihltal
Einer Versicherungsagentur im
Mihltal wurde mit einer dreistufigen
AufBentreppe aus einem im 90°-
Winkel gekanteten und feuerver-
zinkten Stahlblech versehen. Die
untere Stufe liegt auf einem Recht-
eck-Hohlprofil auf und wurde mit
einer Hilfe von zwei Zugstangen, die
auch als Gelander dienen, am Fassa-
denrahmen des Gebdudes befestigt.

Die obere Stufe wurde direkt mit
dem Gebdude verschraubt. Auch
wenn sich die Treppe hier an einem
sehr modernen Biirogebdude befin-
det, ist eine dhnliche Konstruktion
auch an einem Wohnhaus realisierbar.

FUr den Bauherren liegt der Vorteil
derartiger Treppenkonstruktionen in
der kurzen Montagezeit ohne ldstige
und aufwendige Griindungsarbeiten.
Der Metallbauer ist nicht auf Vor-
arbeiten durch andere Handwerker
angewiesen, die das Fundament
erstellen mussen.

Fazit

Mit schwebenden Treppenkons-
truktionen kénnen aufwdndige
Fundamentierungen vermieden
werden. Sie kénnen eine kosten-
glinstige Alternative sein. Bauher-
ren, die ldstige UmbaumaBnahmen
scheuen, kann der Metallbauer
mit schwebenden Treppen eine
auBergewdhnliche Lésung anbieten.
Zudem kann der Metallbauer die
Leistungsfdhigkeit des Werkstoffs
Stahl bei einer derartigen Kons-
truktion klar herausstellen.

Stahl enthilt neben Eisen
zahlreiche Legierungsele-
mente, unter anderem
auch Silicium und Phos-
phor. Beim Feuerverzinken
kénnen Silicium und Phos-
phor in bestimmten Men-
gen die Eisen-Zink-Reak-
tion beschleunigen. Die
Folge konnen dickere Zink-
iliberziige sein. Das Erschei-
nungsbild derartiger Zink-
liberziige ist zumeist matt
oder grau und zeichnet sich
durch eine rauhe Ober-
fliche aus. Die Gehalte an
Silicium und Phosphor im
Stahl addieren sich in ihrer
Wirkung. Die verschiede-
nen praxisiiblichen Gehalte
an Silicium und Phosphor
in allgemeinen Baustdhlen
und ihre Auswirkungen auf
das Feuerverzinken kénnen
der unten stehenden Tabel-
le entnommen werden.

Nr.  Silicium + Phosphor-Gehalte in %

I Si + Pliegen unter 0,03%

2 Si + Pliegen zwischen 0,03%
und 0,13%

3 Si + Pliegen zwischen 0,13%
und 0,28%

4 Si+ Psind grofer als 028 %

Es gibt flieBende Uberginge zwi-
schen den genannten Bereichen.
Diese hangen u.a. von der Art der
Konstruktion, der Tauchdauer und
der Temperatur der Zinkschmelze
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ab. Werden besonders hohe gestal-
terische oder dsthetische Anfor-
derungen an die Feuerverzinkung
gestellt, so sind Stahle gemal

Nr | empfehlenswert. Fir allgemei-
ne korrosionstechnische Anwen-
dungen sind Stahle gemal Nr. 3 zu
bevorzugen.

Soll das Aussehen und die Dicke des
Zinkiberzuges besonderen Anfor-
derungen gerecht werden, empfiehlt
es sich, zwischen Auftraggeber und
Feuerverzinkungsunternehmen
besondere Abstimmungen hinsicht-
lich der Auswahl geeigneter Stahl-
werkstoffe zu treffen.

Auf den Stahl kommt es an
— geeignete Stihle bestellen
Eine Feuerverzinkerei hat kaum

die Méglichkeit in der Praxis ein
durch die Stahlzusammensetzung
bedingtes extremes Wachstum der
Eisen-Zink-Legierungsschichten zu
beeinflussen.

Zinkiiberzug

Normale Eisen-Zink-Reaktion, sibrig glanzender Uberzug,
normale Schichtdicke

Sandelin-Bereich, beschleunigte Eisen-Zink-Reaktion,
graue Zinkschicht, hohe Schichtdicke

Sebisty-Bereich, normale Eisen-Zink-Reaktion,
silbrig mattes Aussehen, mittlere Schichtdicke

Beschleunigte Eisen-Zink-Reaktion, mattgrau, hohe
Schichtdicke, mit zunehmendem Si-Gehalt, graues Aussehen

Der Auswahl und Bestellung fiir das
Feuerverzinken gut geeigneter Stdhle
kommt deshalb eine hohe Bedeu-
tung zu, auch wenn sich generell alle
Baustahlsorten feuerverzinken lassen.
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Die Normenreihe DIN EN 10025
[-6 (warmgewalzte Erzeugnisse aus
Baustdhlen), Ausgabe 2005, empfiehlt
zu den in denTeilen 2,34 und 6
unter Abschnitt 7.4.3 , Eignung zum
Schmelztauchverzinken: Anforderun-
gen bezlglich Schmelztauchverzin-
ken missen zwischen Hersteller und
Besteller vereinbart werden*.

Wenn man auf Nummer sicher
gehen will, solite man also bei der
Stahlbestellung hinsichtlich des Si

+ P-Gehaltes genaue Angaben
machen. Will man Stahl verzinken
dessen Zusammensetzung unbe-
kannt ist, kann eine Probeverzinkung
eines kleinen Materialabschnittes
hilfreich sein. Aussagefahige Ergeb-
nisse kdnnen mit einer Probever
zinkung jedoch nur dann erzielt
werden, wenn unter dhnlichen
Bedingungen verzinkt wird wie bei
den spdteren Originalteilen. Sollen
Stdhle feuerverzinkt werden, die
nicht durch die DIN EN 10025, Teile
2-4 erfasst sind, ist eine besondere
Abstimmung mit der Feuerverzinke-
rei erforderlich, insbesondere wenn
es sich um hochfeste Stahle handelt.

Fazit

Der Stahl, das heifit seine Legie-
rungselemente Silicium und
Phosphor beeinflussen das Erschei-
nungsbild der Feuerverzinkung.

Die Feuerverzinkerei hat wenig
Moglichkeiten die Eisen-Zink-
Legierungsbildung und damit das
Aussehen und die Schichtdicke der
Feuerverzinkung zu verdndern. Die
Auswahl und die Bestellung fiir das
Feuerverzinken geeigneter Stdhle
ist hier entscheidend.



