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Feuerverzinken

Feuerverzinken ist das Aufbringen eines metallischen Zinkiberzugs auf Eisen
oder Stahl durch Eintauchen in geschmolzenes Zink (bei ca. 450 °C). Dabei bildet
sich an der Berlihrungsflache eine widerstandsfahige Legierungsschicht aus Eisen
und Zink und darliber eine sehr fest haftende reine Zinkschicht. Feuerverzinken
ist eine von mehreren Methoden, um zu verzinken. Bei der Feuerverzinkung wird
zwischen (diskontinuierlicher) Stickverzinkung und kontinuierlicher

Bandverzinkung unterschieden.

Eigenschaften

Die Zinkschicht sieht im frischen Zustand hellglanzend und danach eine Zeit lang
metallisch-kristallin aus; sie wird im Laufe der Zeit dunkelgrau infolge der
Korrosion des Zinks, das an der Luft eine witterungsbestandige Schutzschicht aus
Zinkoxid und Zinkcarbonat bildet. Ist der Luft- und damit der Kohlendioxid-

Zutritt eingeschrankt, entsteht der unerwiinschte WeiBrost.

GegenlUber edleren Metallen wie Eisen (siehe Spannungsreihe) dient Zink als
Opferanode, die das darunter liegende Eisen solange vor Korrosion schiitzt, bis
sie selbst vollstandig korrodiert ist. Infolge dieser beiden Materialeigenschaften
kann eine entsprechend dicke Zinkschicht einen jahrzehntelangen

wirtschaftlichen Korrosionsschutz ohne Wartungsaufwand bieten.

Die Schutzdauer einer Feuerverzinkung kann durch einen zusatzlichen

Farbanstrich (,Duplexsystem™) weiter verbessert werden.

Stiickverzinkung

Unter Stlckverzinken versteht man das Feuerverzinken von (meist) gréBeren
Stahlteilen und -konstruktionen. Dabei werden Rohlinge oder fertige Werkstlcke
nach einer Vorbehandlung einzeln in das Schmelzbad getaucht. Durch das
Tauchen werden auch Innenflachen, SchweiBnahte und unzugangliche Stellen gut
erreicht. Beispiele flr Stlckverzinken: Schutzplanken (Leitplanken), Gelander,
AuBentreppen, PKW-Anhanger, LKW-Auflieger, Teile fur Stahlhallen, Stahl-Glas-

Gebaude und Parkhduser.
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Verfahrensschritte beim Stiuckverzinken

Die nachstehend beschriebenen Verfahrensschritte stellen nur eine beispielhafte
Erlduterung dar. Nach den jeweiligen betrieblichen Gegebenheiten kdnnen
Abweichungen auftreten. Bei Anlagen zum Feuerverzinken von Kleinteilen

kénnen teilweise erhebliche Anderungen des Verfahrensablaufs auftreten.

Vorbereitende Arbeitsschritte

AuBer in groBen industriellen Anlagen (zum Beispiel Karosserieverzinkung) findet
die Feuerverzinkung meist in Lohnverzinkereien statt. Hierfir muss eine grobe
Oberflachenvorbehandlung durchgefiihrt worden sein, sonst verweigert die
Verzinkerei die Annahme. Die Teile mlssen frei von losem Rost und alten Farben
sein. Gegebenenfalls ist vorheriges Sandstrahlen erforderlich. Hohlprofile missen
angebohrt sein (10 mm und groBer). Aus diesen Bohrungen miussen alle
Fllissigkeiten restlos auslaufen kdnnen. Spitze Innenecken sollten ausgerundet

sein.

Nach der Anlieferung der zu verzinkenden Teile in der Feuerverzinkerei und einer
notwendigen Eingangsprifung werden die Werkstlicke zunachst zu Chargen
moglichst gleichartiger oder ahnlicher Bauteile zusammengestellt, damit ein
wirtschaftliches Verzinken mdglich ist. Die Teile werden vorher oder nachher
gewogen. Bei der sogenannten Schwarzverwiegung (vor der Verzinkung) wird ein
vorher festgelegter Prozentsatz als Zinkannahme hinzu gerechnet. Das
resultierende Gewicht geht dann in die Rechnungserstellung ein. Bei der
sogenannten WeiBverwiegung (nach dem Verzinkungsvorgang) wird das
Endgewicht mit einem festgelegtem Eckpreis (gemaB einer materialbezogenen
Tarifgruppe) multipliziert. Das Produkt aus Gewicht und Tarifgruppe ergibt dann
die Rechnungsendsumme zzgl. der gultigen MwSt. Eine Differenzverwiegung

erfolgt meist nicht.

Entfetten/Spiilen

Teile, die Rickstdnde von Fetten und Olen aufweisen, werden in einem
Entfettungsbad gereinigt. Als Entfettungsmittel kommen Ublicherweise wassrige
alkalische oder saure Entfettungsmittel zur Anwendung. Nach einem alkalischen
Entfettungsbad folgt ein kurzes Eintauchen in ein Wasserbad, um das

Verschleppen von Entfettungsmitteln mit dem Verzinkungsgut zu vermeiden.
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Bei einer sauren Entfettung wird meistens verdinnte Salzsaure als Basis
verwendet. Hier kann auf das Spilen nach dem Entfetten verzichtet werden,
wenn in der nachfolgenden Beize ebenfalls Salzsaure als Betriebsmedium

verwendet wird.

Beizen

Der nachste Schritt ist eine Beizbehandlung zur Entfernung von arteigenen
Verunreinigungen (zum Beispiel Rost und Zunder) von der Stahloberflache. Das
Beizen erfolgt Ublicherweise in verdlinnter Salzsdure. Die Dauer des
Beizvorgangs richtet sich nach dem Verrostungsgrad des Verzinkungsgutes und
der Arbeitskonzentration der Beize. Die Beizbdder werden im Regelfall bei
Raumtemperatur betrieben, es kdénnen aber auch Badtemperaturen bis 40 °C

vorkommen.

Spiilen

Nach dem Beizen erfolgen zwei Splilvorgange in Wasser, um die Verschleppung
von Sdaure- und Salzresten mit dem Verzinkungsgut so weit wie madglich zu

minimieren.

Beizen von verzinkten Teilen

Nach einer fehlerhaften Verzinkung oder nach einer Konstruktionsanderung an
einem verzinkten Teil kann der ZinkUiberzug wieder entfernt werden. Dazu darf
aber nicht das oben genannte Beizbad benutzt werden, sondern ein spezielles
Beizbad mit verdlinnter Salzsaure. Die entzinkten Teile werden anschlieBend
gefluxt und neu verzinkt. Hierbei kommt es zu einer chemischen Reaktion, bei
der sich Knallgas (H2) bildet. Dieses Gas wird in einen Schaumfilm gebunden.
Das Hantieren mit Zindquellen ist in der Nahe dieses Bades zu vermeiden, da es

zur Explosion kommen kann.

Fluxen

Dem Spulbad schlieBt sich ein Flussmittelbad an. Aufgabe des Flussmittels ist es,
bei der Reaktion mit dem schmelzflissigen Zink eine letzte intensive
Feinstreinigung der Stahloberflache vorzunehmen und die Oxidhaut der
Zinkoberflache aufzuldsen, sowie eine erneute Oxidation der Stahloberflache

wahrend der Wartezeit bis zum Verzinkungsvorgang kurzzeitig zu verhindern.
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Ahnlich wie zum Beispiel bei Létverbindungen, bei denen in der Regel auch
Flussmittel eingesetzt werden, erhdéht das Flussmittel die Benetzungsfahigkeit
zwischen der Stahloberflache und dem schmelzflissigen Zink. Das Flussmittel
besteht meistens aus einer wassrigen Losung von Chloriden, am haufigsten einer

Mischung aus Zink- und Ammoniumchlorid.

Trocknen

In den meisten Fallen folgt eine Trockenstation, in welcher der Flussmittelfilm
mittels Warme aufgetrocknet wird und gleichzeitig der Verzug (Mechanik)
verringert wird, der im Zinkbad entstehen kann. Zur Erwarmung von
Entfettungsbadern und Trockenéfen wird in vielen Feuerverzinkereien die

Abwarme aus der Beheizung des Verzinkungskessels mitgenutzt.

Verzinken

Nach der Flussmittelbehandlung bzw. dem Trocknen wird das Verzinkungsgut in
die flissige Zinkschmelze getaucht. Zink hat eine Schmelztemperatur von etwa
419 °C; die Betriebstemperatur eines Verzinkungsbades liegt in den meisten
Betrieben zwischen 440 und 460 °C, in besonderen Fallen auch bei mehr als
530 °C (Hochtemperaturverzinkung). Der Zinkgehalt der Schmelze liegt geman
DIN EN ISO 1461 bei mindestens 98,5 %.

Nach dem Eintauchen des Verzinkungsgutes in das geschmolzene Zink verbleiben
die Teile im Zinkbad, bis sie dessen Temperatur angenommen haben. Nachdem
das Flussmittel nun ,abgekocht" ist, wird die Oberflache des Zinkbades von
Oxiden und Flussmittelresten gereinigt, bevor dann das Verzinkungsgut wieder

aus der Zinkschmelze herausgezogen wird.

Beim Verzinkungsvorgang bildet sich als Folge einer wechselseitigen Diffusion
des flissigen Zinks mit der Stahloberfliche auf dem Stahlteil ein Uberzug
verschiedenartig zusammengesetzter Eisen-Zink-Legierungsschichten. Beim
Herausziehen der feuerverzinkten Gegenstdnde bleibt auf der obersten
Legierungsschicht noch eine — auch als Reinzinkschicht bezeichnete - Schicht aus

Zink haften, die in ihrer Zusammensetzung der Zinkschmelze entspricht.
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