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D. FERTIGUNGSANFORDERUNGEN ==

D.5 OBERFLACHENANFORDERUNG AN DAS FERTIGTEIL

ZUSAMMENFASSUNG:

> Grundsatzlich gilt: Allgemeine Fertigungsanforderungen nach Arbeitsblatt D.1 bertcksichtigen

> Entfernung artfremder Verunreinigungen wie Ole/Fette, Schweischlacke, SchweiRhilfsmittel, Strahlriickstdnde und
Altbeschichtungen/Farben

> Die Rauheit des Grundmaterials beeinflusst die Qualitat des Zinkiberzuges.

> Brennschnitte mechanisch Gberarbeiten

1. ALLGEMEINES

Es gehort zu den Mitwirkungspflichten des Fertigungsunternehmens durch eine sorgfaltige Vorbereitung der Stahlteile zu
einem mangelfreien Verzinkungsergebnis beizutragen. Eine metallisch blanke Stahloberflache ist die Grundvoraussetzung
fur das Feuerverzinken (s. Arbeitsblatt B.1). Dazu werden die Bauteile in der Feuerverzinkerei einer nasschemischen
Reinigung unterzogen. Verunreinigungen der Stahloberflache, die durch die Vorbehandlungsprozesse (Entfetten und
Beizen) des Feuerverzinkungsunternehmens nicht beseitigt werden kénnen, sind vom Fertigungsunternehmen zu
entfernen. Das gilt fur Beschichtungen, Rickstande aus 6l-, fett- oder silikonhaltigen Hilfsstoffen aus der Stahlbaufertigung
(Sagen, Bohren, Signieren) ebenso wie fur SchweilRspritzer, SchweiB- oder Brennschlacken, Grate, Reste von Strahlimitteln
und Bohrspanen, um Fehler im Zinkiberzug zu vermeiden. Bei Oberflachen mit sdurebestéandigen Farbsignierungen -
gleiches gilt auch fur Beschichtungen - kann der fur das Feuerverzinken erforderliche Oberflachenvorbereitungsgrad ,Be”
in der Feuerverzinkerei nicht erreicht werden. Hierbei sind zusatzliche MaBnahmen im Fertigungsbetrieb unerlasslich.

2. ENTFERNUNG VON ARTFREMDEN SCHICHTEN

2.A.) OLE UND FETTE

Zu den artfremden Schichten gehéren Ole und Fette. Der Hersteller der Stahlteile sollte sich bemiihen, Ol und Fett von der
Oberfliche des zu verzinkenden Gutes fernzuhalten oder darauf achten, dass, wenn Giberhaupt, nur leicht emulgierbare Ole
und Fette zur Anwendung kommen. Kritisch ist das SchweiRBen von mit Olen oder Fetten behafteten Bauteilen, da hierbei
Substanzen, so genannte ,Cracking-Produkte”, entstehen, die spater zu Fehlstellen fihren (Abb.1).

Abb. 1: Nicht entfernte Ole und Fette Abb. 2: Nicht entfernte, glasartige Abb. 3: Nicht entfernte
verursachen Fehlstellen im Zinkuberzug. SchweiBschlacken fuhren zu Fehlstellen im SchweiBsprayrickstande verursachen
Zinkuberzug. Fehlstellen im Zinktuberzug.
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2.B) SCHWEISSSCHLACKEN UND SCHWEISSHILFSMITTEL

Beim Schweil3en mit umhdullten Elektroden entstehen glasartige Schweil3schlacken auf der SchweilZnaht. Derartige
Schichten mussen im Fertigungsbetrieb entfernt werden, um Fehlstellen im ZinktUberzug unmittelbar auf der Schweilnaht
zu vermeiden (Abb. 2). Beim Schweil3en unter Schutzgas entstehen kaum sichtbare, i. d. R. leicht bréunliche, glasartige
Ruckstande. Es handelt sich dabei um Schlacken, die Gberwiegend aus Mangansilikaten bestehen und die ebenfalls zu
Fehlstellen fUhren kénnen. Zu den problematischen SchweilRhilfsmitteln gehdren Schweil3- oder Trennsprays, die daftir
sorgen sollen, dass Schweil3spritzer, die vor allen Dingen beim Schweil3en unter Schutzgas leicht entstehen, nicht auf der
Werkstuckoberflache festbrennen. Derartige Schweil3sprays sind fur das blof3e Auge nicht sichtbar. Sie verursachen jedoch
ebenfalls Fehlstellen im Zinkiiberzug am Rand der SchweiRnaht (Abb. 3) und sollten demnach ausschlieRlich ftr ihren
eigentlichen Zweck, dem Schutz des Schweil3gerates, zur Anwendung kommen. Falls derartige Schweil3sprays dennoch
benutzt werden, empfehlen sich silikonfreie Schweil3sprays. Der Fertigungsbetrieb tragt die alleinige Verantwortung fur die
sichere Entfernung von Schweil3- und Trennsprays vor dem Feuerverzinken.

2.C) STRAHLEN, STRAHLMITTELRUCKSTANDE

Werden Stahlbaukonstruktionen vor dem Feuerverzinken im Rahmen der Fertigung teilweise oder vollstandig gestrahlt, so
muss darauf geachtet werden, dass Strahimittelriickstande (insbesondere aus den Ecken, Winkeln und ggf. Hohlrdumen)
vollstandig entfernt werden.

2.D) FARBE, ALTE BESCHICHTUNGEN, SIGNIERUNGEN

Stahlteile sind zur besseren Identifikation mitunter mit Farbkennzeichnungen signiert. Ebenso kommt es vor, dass alte
Stahlteile verwendet werden, die bereits eine oder mehrere Korrosionsschutz-Beschichtungen aufweisen. Auch hier ist eine
konsequente Entfernung derartiger Altbeschichtungen durch Strahlen, Schleifen oder Entlacken unbedingt erforderlich.
Unterbleibt diese Malinahme, kénnen auch hierdurch unverzinkte Stellen im Zinktberzug entstehen. Abb. 4 zeigt ein
Beispiel von unzureichender Entfernung der alten Beschichtungen. Sorgfaltiges Arbeiten ist hierbei erforderlich und zahlt
sich im Sinne der Endqualitat aus.

Abb. 6: Fehlstellen durch unzureichend

Abb. 4: Fehlstellen durch unzureichend ) o entfernte Farbreste.
dren unzdrel Abb. 5: Nicht entfernte Signierungen

entfernte alte Beschichtungen. S
9 verursachen Fehlstellen im Zinkuberzug.

3. OBERFLACHENRAUHEIT

Vielfach wird jedoch nicht bedacht, dass auch die Oberflachenrauheit Auswirkungen auf die Dicke des ZinkUberzuges hat.
Oberflachen mit einer sehr grofB3en Rautiefe, zum Beispiel Stahlteile, die mit einem sehr scharfkantigen Strahlmittel
gestrahlt wurden, bilden in der Regel dickere Zinktberzuge als tblich aus.

4. BRENNSCHNITTE

Thermische Trennprozesse, wie z.B. Laser-, Plasma- oder Brennschneiden flhren zu einer wesentlichen
Oberflachenveranderung auf der Schnittflache. Es kommt zur Gefigeumwandlung und Aufhartungen an der Oberflache.
Dies kann nachteilige Folgen im Zusammenhang mit dem Feuerverzinken in Form von verminderter Haftfestigkeit des
ZinkUberzuges und Minderschichtdicken mit sich bringen. Aus diesem Grund sind derartige Schnittflachen nach DIN EN ISO
14713-2 nachzuarbeiten mit der Zielstellung, die veranderte Oberflachenschicht abzutragen. Dies kann durch partielles
Schleifen oder auch durch abrasives Strahlen erfolgen.
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