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4 Feuerverzinken

4.3 Verzug vermeiden

Damit Zink schmelzfliissig wird, bendtigen wir eine
Temperatur von iber 419°C. Der Feuerverzinkungsprozess
erfolgt sogar erst bei einer Temperatur von ca. 450°C.
Zwischen der urspriinglichen Temperatur der Werkstiicke
und der Temperatur der Werkstiicke im Zinkbad besteht
daher eine betrachtliche Temperaturdifferenz. Diese
fithrt zu einer deutlichen Abnahme der Streckgrenze des
Stahls im Zinkbad, wodurch sich zuvor in das Werk-
stiick eingebrachte Spannungen frei setzen kdnnen. Bei
Raumtemperatur noch véllig unkritisch, baut sich ein Teil
dieser Spannungen bei Temperaturerh6hung ab, so dass
es zu Verzug am Werkstiick kommt.
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Daneben dehnen sich in das Zinkbad eingetauchte Werk-
stiicke gemdR ihrem Wdrmeausdehnungskoeffizienten
bis zum Erreichen der Badtemperaturum ca. 4-5mm

je Meter Bauteillange aus. Den dadurch induzierten
Spannungen innerhalb des Bauteils kdnnen Sie durch
verschiedene MaRnahmen begegnen. Wir als lhr Feuer-
verzinker wahlen in diesem Fall einen moglichst steilen
Eintauchwinkel. So bleiben die Ausdehnungen im Zink-
bad ohne bleibenden Verzug an Ihrem Bauteil.

Streckgrenze Verzinkungs-
temperatur

vorhandene Spannung

Abbau von
Spannungsspitzen
- Verzugsgefahr!

0 100

u Zwischen der urspringlichen Temperatur n
der Werkstticke und der Temperatur des Zink-
bades besteht eine betrachtliche Differenz.

n Schematischer Verlauf der Streckgrenze
des Stahls in Abhdngigkeit der Temperatur.

u Die beim Eintauchen zunachst unter-
schiedlich stark erwdrmten Teile des Werk-
stiicks dehnen sich unterschiedlich stark aus.
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Aussteifungen bzw. Ausdehnungsmdéglichkeiten vorsehen!
|

Bei Bauteilen mit groen diinnwan-
digen Flachen vermindern Radien,
Sicken oder pyramidenférmige Aus-

steifungen einen Verzug im Zinkbad.

n Sicken, Radien oder pyramidenformige
Aussteifungen vermindern den Verzug grolRer
Flachenelemente.

n Bleche ohne Aufkantungen minimieren
den Verzug des Werksticks.

u Dunnwandige Bleche mit Aufkantungen
sind nach dem Verzinken verzogen
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Stark voneinander abweichende Materialstarken vermeiden

Unterschiedlich stark dimensionier-
te Bauteile erwarmen sich im Zink-
bad auch unterschiedlich rasch. Die
Folge ist die unterschiedlich rasche
Ausdehnung der Werkstiickbereiche
und damit Verzug.

Ungiinstig: Verhaltnis zwischen diinnen und dicken Bauteilelementen:

Bauteildickea _ 1
Bauteildickeb = 5

Giinstig: Verhdltnis zwischen diinnen und dicken Bauteilelementen:

Bauteildickea _ 1
Bauteildickeb =~ 5
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