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A.2 Verfahrensablauf beim Feuerverzinken
nach DIN EN ISO 1461

Zusammenfassung:

» Feuerverzinken nach DIN EN ISO 1461 (Stlickverzinken) ist das Aufbringen eines Zinkiberzuges auf Stahlteile
» Erlduterung der Verfahrensschritte beim Stlickverzinken

» Voraussetzung fir ein gutes Verzinkungsergebnis

1. Definition

Unter Feuerverzinken nach DIN EN ISO 1461, auch als Stlckverzinken oder
Diskontinuierliches Feuerverzinken bezeichnet, versteht man das Aufbringen
eines ZinklUberzuges auf Stahl oder Gussteile durch Eintauchen der
vorgefertigten und vorbehandelten Werkstlicke in geschmolzenem Zink.

2. Verfahrensschritte

Die nachfolgend beschriebenen Schritte erldutern beispielhaft den
Verfahrensablauf beim Feuerverzinken (Abb. 2). Nach den jeweiligen —_

betrieblichen Gegebenheiten kénnen Abweichungen auftreten, dies gilt :, Abb. 1: Eingehaustes Zinkbad
insbesondere fur Anlagen zur Kleinteileverzinkung.

Nach der Anlieferung der zu
verzinkenden Teile und einer

werden die Werkstiicke zunachst zu #

notwendigen Eingangsprifung
Chargen mdglichst gleichartiger oder
ahnlicher Bauteile zusammengestellt,
damit ein wirtschaftliches Verzinken
maglich ist.

Erslesrurgibed Busrad Puismiteelbad  Trockanaken Tinkbad  Wassarkad
- Entfetten/Spiulen - -
Zur Entfettung kommen zumeist
wassrige alkalische oder saure
Entfettungsmittel zur Anwendung. Im
Anschluss erfolgt ein in der Regel kurzes Eintauchen in ein Wasserbad, um ein Verschleppen von Entfettungsmitteln mit dem
Verzinkungsgut zu vermeiden.

: Abb. 2: Verfahrensablauf beim Feuerverzinken nach DIN EN ISO 1461 (schematisch)

- Beizen/Spilen

Im nachsten Schritt erfolgt eine Beizbehandlung mittels verdiinnter Salzsaure zur Entfernung von arteigenen
Verunreinigungen wie Rost und Zunder. Die Dauer des Beizvorgangs wird durch die Konzentration der Beize und den
Verrostungsgrad des Verzinkungsgutes bestimmt. Nach dem Beizen erfolgt eine Spullung in einem Wasserbad, um das
Verschleppen von S&ure- und Salzresten mit dem Verzinkungsgut zu minimieren.

- Fluxen/Trocknen

Dem Spiilbad schlieRt sich ein Flussmittelbad an. Das Flussmittel nimmt eine letzte, intensive Feinreinigung der
Stahloberflache vor und erhéht zudem die Benetzungsfahigkeit zwischen der Stahloberflache und dem schmelzflissigen
Zink. Flussmittel besteht in der Regel aus einer wéassrigen Salzlésung, zumeist aus Zink- und Ammoniumchlorid. Flussmittel
kann auch in anderer Weise aufgetragen werden, beispielsweise durch Sprihen in flissiger oder pulvriger Form oder durch
eine aufgeschaumte, auf dem Zinkbad schwimmende Flussmitteldecke. In den meisten Fallen folgt nach dem Fluxen eine
Trocknung, die den Flussmittelfilm durch Warmeeinwirkung auftrocknet. Zur Erwarmung von Trockendfen, aber auch von
Entfettungsbadern, wird in vielen Feuerverzinkereien die Abwarme des Verzinkungskessels mitgenutzt.
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- Feuerverzinken

Nach dem Trocknen wird das Verzinkungsgut in die flissige Zinkschmelze
getaucht. Zink hat eine Schmelztemperatur von ca. 419 °C. Die
Betriebstemperatur eines Verzinkungsbades liegt in den meisten Betrieben
zwischen 440° bis 460 °C. In besonderen Fallen kann die Zinkbadtemperatur
auch bei mehr als 530 °C liegen (Hochtemperaturverzinkung). Der Zinkgehalt der
Schmelze liegt gemaR DIN EN ISO 1461 bei mindestens 98 %. Zinkschmelzen
werden Ublicherweise mit anderen Metallen legiert um ein optimales
Verzinkungsergebnis zu erzielen. Nach dem Eintauchen des Verzinkungsgutes in
das geschmolzene Zink verbleiben die Teile im Zinkbad bis sie dessen :
Temperatur angenommen haben. Nach dem "Abkochen" des Flussmittels wird Abb. 3: Feuerverzinktes Bauteil im
die Oberflache des Zinkbades von Oxiden und Flussmittelresten gereinigt. Zinkbad

Danach wird das Verzinkungsgut wieder aus der Zinkschmelze gezogen (Abb. 3).

Beim Verzinkungsvorgang bildet sich als Folge einer wechselseitigen Diffusion

des fliissigen Zinks mit dem Eisen im Stahl ein Uberzug verschiedenartig zusammengesetzter
Eisen-Zink-Legierungsschichten. Beim Herausziehen der feuerverzinkten Gegensténde bleibt auf der obersten
Legierungsschicht zumeist noch eine Schicht aus Zink haften, die in ihrer Zusammensetzung der Zinkschmelze entspricht.

- Kuihlen und Kontrollieren

Die noch heilen feuerverzinkten Stahlteile kiihlen entweder an der Luft oder in einem Wasserbad ab. In einem letzten Schritt
wird dann das fertig verzinkte Material gewogen, da im Regelfall das verzinkte Gewicht die Basis fiir die Preisermittlung des
Unternehmens bildet. Vor der Auslieferung wird die Gulte der Feuerverzinkung kontrolliert. Bei Bedarf erfolgt danach ein
Verputzen der Teile, d.h. es werden, falls nétig, Zinkspitzen und Rickstande auf dem Zinkiliberzug beseitigt.

3. Ergebnis
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4)- Werden insbesondere an das gﬁ\tl).él'ilI\Illslrg?itg;nkschlchtdlcken nach : Abb. 5: Praxisiibliche Zinkschichtdicken

Aussehen und die Dicke von
ZinkUberzugen besondere
Anforderungen gestellt, so sind hierliber zwischen Auftraggeber und Auftragnehmer im Vorfeld Vereinbarungen zu treffen.

4. Verfahrensvarianten

Fir das Stlickverzinken von Serienprodukten sind Anlagen in einigen Bereichen automatisiert worden. Teil- oder
vollautomatische Verzinkungsanlagen gibt es fiir die Verzinkung von Rohren bzw. Stahlprofilen, sowie fir Kleinteile
(Schrauben, Muttern, Drahtstifte usw.).

5. Voraussetzungen fur ein gutes Verzinkungsergebnis

Die Verantwortung fir eine gute Verzinkungsqualitat liegt nicht nur bei der Feuerverzinkerei. Der Auftraggeber muss die
Voraussetzung fir ein gutes Verzinkungsergebnis schaffen. So sind seinerseits die Regeln der feuerverzinkungsgerechten
Konstruktion und Fertigung und weitere Aspekte zu beachten, die schwerpunktmafig in den Kapiteln B, C und D der
Arbeitsblatter Feuerverzinken beschrieben sind.

6. Arbeitsblatt A.2 online unter www.fv.lc/ab-a2
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