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C.1 ALLGEMEINE KONSTRUKTIONSANFORDERUNGEN

ZUSAMMENFASSUNG:

Hinreichend grof3e Zulauf- und Entluftungséffnungen fir Hohlkonstruktionen vorsehen
Max. Bauteilabmessungen und Stickgewichte beachten

Aufhangepunkte festlegen

Sperrige Konstruktionen vermeiden

Grol3e Materialdickenunterschiede vermeiden

Spalte vermeiden und Uberlappungsflachen fachgerecht ausbilden
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1. ALLGEMEINES UND SICHERHEITSANFORDERUNGEN

Beim feuerverzinkungsgerechten Konstruieren gilt es, die Besonderheiten des Tauchprozesses zu berlcksichtigen.
Stahlkonstruktionen mussen von ihren Abmessungen in die zur Verfugung stehenden Verzinkungskessel passen. Anhange-
und Anschlagpunkte an der Konstruktion sind vorzusehen. Steifigkeitsspriinge und Spalte innerhalb einer Konstruktion
sollten begrenzt werden. Hohl- und raumliche Konstruktionen missen so gestaltet sein, dass das Zink an jede Stelle der
Konstruktion gelangt und in die Hohlkdrper hinein- und wieder herauslaufen kann. Allseitig geschlossene Hohlkasten,
Hohlbauteile und groRe Uberlappungsflichen sind mit Be- und Entliiftungséffnungen zu versehen, anderenfalls besteht ein
lebensgefahrliches Explosionsrisiko beim Verzinken. Weitere Hinweise zur fachgerechten Ausbildung der Zulauf- und
Bellftungsoffnungen gibt Arbeitsblatt C.3.

2. BAUTEILABMESSUNGEN, MEHRFACHTAUCHEN, STUCKGEWICHTE 1. Tauchung

Bauteile sind unter GréRBengesichtspunkten problemlos verzinkbar, wenn sie in
das Zinkbad passen. Hierbei ist das Nutzmal3 des Zinkbades die entscheidende
GrolRe, das etwas kleiner ist als das eigentliche BaumaR. Zwei beispielhafte

BaumaRe (Lange x Breite x Tiefe) von Verzinkungsbadern in Deutschland sind:

\ J
> 195mx1,8mx32m

> 98mx22mx31m 2. Tauchung

) Trager in Langsrichtung

UbergroRe Stahlteile kénnen unter Umstanden durch zweimaliges Tauchen um 180° gedreht

einzelner Bereiche verzinkt werden. Durch mehrfaches Tauchen der Stahlteile

werden diese ungleichmaRig erwarmt, was unter ungunstigen Bedingungen

einen Verzug der Stahlteile zur Folge haben kann. Bis zum Erreichen der

Zinkbadtemperatur dehnt sich ein Stahlteil um ca. 5 mm je laufenden Meter
Bauteillange aus. Abb. 1: Feuerverzinken von tiberlangen Teilen
in 2 Arbeitsschritten

Unterschiedliche Erwarmung ist bei mehrfachem Tauchen unvermeidlich, da sich nur ein Teil der Konstruktion in der 450 °C
heiBen Zinkschmelze befindet. Die Folge ist eine unterschiedliche Ausdehnung der Ober- bzw. Unterseite des Bauteils.Der
Uberlappungsbereich ist beim Mehrfachtauchen zumeist sichtbar. Mehrfachtauchen (Abb.1) von langen, schlanken
Stahlteilen (z. B. Walztrager) ist relativ problemlos, da sich nur geringfligige Unterschiede in der Warmedehnung der Ober-
bzw. Unterseite eines Bauteiles einstellen. Komplizierter wird es, wenn das Stahlteil eine groRBe Hohe (z. B. Fachwerktrager)
aufweist. Mehrfachtauchen sollte die Ausnahme darstellen und bedarf bereits vor der Fertigung zwingend einer vorherigen
Abstimmung mit der Feuerverzinkerei. Vorteilhaft ist die Zerlegung in einzelne Schraub- oder Schweil3stol3e bzw. Segmente,
um ein Mehrfachtauchen zu vermeiden.

Hinsichtlich des Eigengewichtes zu verzinkender Bauteile missen die Hublasten der Krane in der Feuerverzinkerei
bertcksichtigt werden. Die maximalen Einzelgewichte, die gehoben werden kénnen, sind sehr unterschiedlich. GroR3e
Anlagen kdnnen zwar hohe Einzelgewichte, jedoch selten Lasten Uber 10 Tonnen heben. Es ist empfehlenswert, bei
Sondergrof3en auch das Maximalgewicht von Einzelteilen mit der Feuerverzinkerei frihzeitig abzustimmen.
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3. AUFHANGEPUNKTE AM VERZINKUNGSGUT

Die Aufhangung von Stahlteilen sollte so erfolgen, dass das flissige Zink beim
Herausziehen der Stahlteile aus dem Zinkbad gut ablaufen kann. Hierzu missen
die Aufhangepunkte und auch die Anordnung der Zulauf- und
Entluftungsoffnungen berlcksichtigt werden (Abb. 2). Bei kleineren und
mittleren Konstruktionen sind oftmals Bohrungen in Kopf- und Stirnplatten fur
die Aufhangung beim Verzinken geeignet. Bei hohen Stlickgewichten bzw. sehr
grof3en Stahlkonstruktionen muss genau festgelegt sein, wo die Stahlteile
aufgehangt werden kdnnen, ohne sie zu beschadigen. Bei GroBkonstruktionen
muss die Tragfahigkeit derartiger Aufhdngepunkte gegebenenfalls berechnet
werden. Derartige Aufhdngungen erleichtern den Transport, die Montage und
das Handling in der Feuerverzinkerei.

4. SPERRIGE TEILE

Zweidimensionale Konstruktionen lassen sich wirtschaftlicher verzinken als
dreidimensionale Konstruktionen (Abb. 3). GroRe, abgewinkelte
(dreidimensionale) Konstruktionen erhéhen die Verzinkungkosten, da Traversen
wahrend des Feuerverzinkens nicht optimal genutzt werden kénnen. Die
Verzinkungsqualitat kann zudem nachteilig beeinflusst werden. Konstruktionen
sollten daher mdglichst zweidimensional geplant werden.

5. MATERIALDICKEN

Stahlbauteile mussen sich zur Bildung der Eisen-Zink-Legierung komplett auf die
Zinkbadtemperatur erwdrmen. Das Detail mit der gro3ten Materialdicke
bestimmt dabei die Tauchdauer. Dinnwandige Bauteile erreichen deutlich
schneller die Zinkbadtemperatur als dickwandige Bauteile. Die
Materialausdehnung und das Abkuhlverhalten zwischen dick- und

dinnwandigen Bauteilen kann je nach Dickenverhaltnis unterschiedlich ablaufen.

Optimal sind Werkstticke mit gleichen oder nahezu gleichen Materialdicken. Da
dies eher die Ausnahme ist, ist darauf zu achten, dass das Verhaltnis von
minimaler Materialdicke zu maximaler Materialdicke den Verhaltniswert 1:5 nicht
Uberschreitet (Abb. 4). Bei sehr unglnstigen Dickenverhaltnissen sollte Gber eine
I6sbare Verbindung (z. B. Schraubverbindung) der einzelnen Elemente
nachgedacht werden.

6. SPALTE UND UBERLAPPUNGSFLACHEN

Aufhidnge-
moglichkeiten

Abb. 2: Aufhangemadglichkeiten und Zulauf-
und Entliftungséffnungen fachgerecht
ausbilden.

Abb. 3: Sperrige Teile verteuern das Verzinken
und kdnnen die Qualitat nachteilig
beeinflussen.

Abb. 4: Steifigkeitsspriinge in einer
Konstruktion sollten maéglichst klein sein (t2 =
5xt1).

Spalte und Uberlappungsflachen sind nach Méglichkeit zu vermeiden. In Spalten kann Fliissigkeit aus den
Vorbehandlungsbadern eindringen, die beim Tauchen in der Zinkschmelze explosionsartig verdampft. Kleinflachige
Uberlappungen sind ringsum dicht zu verschweiRen. Fir groRflichige Uberlappungen hingegen sind Entliftungséffnungen
zwingend erforderlich. Mehr Informationen zu Uberlappungsfldchen und Entliftungséffnungen gibt Arbeitsblatt C.2.
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