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Verarbeiten und Montieren von
feuerverzinktem Stahl

Allgemeines

Der Korrosionsschutz durch Feuerverzinken steht in der Regel am Ende eines Produktionsprozesses;
diesem folgen nur noch der Transport sowie die Lagerung der feuerverzinkten Stahlteile und das
weitere Verarbeiten und Montieren. Hierbei ist es erforderlich, fachgerecht und mit dem notwendigen
Know-How zu arbeiten, damit bei diesen und den nachfolgenden Arbeiten der Korrosionsschutz in
seiner Wirksamkeit nicht beeintrachtigt wird.

Trotz guter Qualitat der Feuerverzinkung kann es erforderlich sein, die Stahlteile, um ihre Funktion
sicherzustellen, vor dem Einbau noch zu bearbeiten. Unter Umstanden sind auch nach dem Einbau
noch weitere MaBnahmen erforderlich.

In der Regel verursachen die nachgenannten Mallnahmen nicht viel Aufwand. Allerdings mussen sie
als zusatzliche Arbeiten rechtzeitig bedacht werden. Bertcksichtigt man sie bereits bei der Planung
bzw. Vorbereitung, dann halt sich der erforderliche Mehraufwand in Grenzen, gleiches gilt fur die
Kosten. Gute Qualitat und prazises Arbeiten sind fur einen wirksamen Korrosionsschutz unverzichtbar.
In jedem Fall empfiehlt es sich daher, frihzeitig mit einer Feuerverzinkerei Kontakt aufzunehmen und
gemeinsam uber notwendige MaBnahmen und zusatzliche Schritte zu sprechen.

Bohrungen/ Passungen

Um Stahlteile auch nach dem Feuerverzinken ohne Probleme zusammenfugen oder montieren zu
koénnen, ist es erforderlich, soviel Spiel vorzusehen, dass ausreichender Platz fur den Zinklberzug im
Passungsbereich zur Verfugung steht. Zwar sind Zinkuberzuge in der Regel nur etwa 0,1 mm dick, die
hohe Oberflachenspannung des schmelzfllissigen Zinks flhrt aber stets dazu, dass sich in Bohrungen,
Durchbrtchen und ahnlichen Bereichen immer wieder wesentlich mehr Zink ansammelt als auf den
ebenen, glatten Flachen. Falls mdglich, sollten daher als Montagespiel ca. 2 mm vorgesehen werden.

Tropfnasen/ Verdickungen

Beim Feuerverzinken wird die Stahlkonstruktion in schmelzflissiges Zink getaucht. Nach dem
Herausziehen aus der heillen Zinkschmelze kihlt das Stahlteil ab; das flissige Zink erstarrt. Teilweise
bleiben kleine Tropfen und Verdickungen an den Abtropfstellen sichtbar. Diese Tropfnasen sind fur die
Wirksamkeit des Korrosionsschutzes ohne Bedeutung, so dass man sie normalerweise nicht zu
entfernen braucht, aber sie kénnen unter Umstanden die Montage- und Passfahigkeit von Stahlteilen
beeintrachtigen.

Um die Passfahigkeit wiederherzustellen, kann man die Tropfnasen in dem betreffenden Bereich
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vorsichtig durch Abfeilen oder Abschleifen entfernen; hierbei ist jedoch darauf zu achten, dass nicht
zu viel Zink entfernt wird. Vielfach ist es sicher vorteilhafter, die Verdickungen mittels einer
Schweilflamme zu erwarmen und aufzuschmelzen. Entweder tropft dann das wieder verflissigte Zink
von selbst ab oder man kann eine Drahtblrste oder einen Metallspachtel zu Hilfe nehmen (Abb. 1),
um das verflussigte Zink zu entfernen. Fur den Korrosionsschutz bleibt noch eine ausreichende Menge
Zink auf der Oberflache zurick.

f

Abb. 1: Tropfnasen kénnen durch vorsichtiges Aufschmelzen des Zinkiiberzuges und Abblrste des
verflissigten Zinks mittels einer Drahtblrste oder Entfernen mit einem Metallspachtel beseitigt werden.

Scharniere/ Gelenke

Verflugen Stahlteile Uber Scharniere, Gelenke oder andere bewegliche Teile, so empfiehlt es sich,
diese separat voneinander zu verzinken und spater erst wieder zusammenzubauen. Falls dieses nicht
maglich ist, muss man damit rechnen, dass die beweglichen Bauteile nach dem Feuerverzinken durch
das schmelzflissige Zink regelrecht ,festgeldtet” werden. Sie sind ,bombenfest” und lassen sich ohne
massive Gewalt nicht wieder losen.

In solchen Fallen hilft ebenfalls die Schweilflamme, mit der das Zink in diesen Bereichen wieder
verflussigt werden kann (Abb. 2). Durch mehrfaches Bewegen der Teile, nachdem die Flamme wieder
entfernt wurde und das Zink dann wieder erstarrt, kann man ihre Beweglichkeit wieder herstellen und
dauerhaft erhalten.

& Abb. 2: Mit Hilfe einer Flamme kénnen "festgeldtete” Scharniere wieder gangig gemacht werden

Gewindebolzen

Befinden sich an einer Stahlkonstruktion Gewindebolzen, besteht die Mdglichkeit, den
Gewindebereich vor dem Feuerverzinken so zu behandeln, dass er vor der Zinkschmelze geschutzt
wird und damit seine Gangigkeit erhalten bleibt. Andernfalls besteht die Gefahr, dass sich das
Gewinde weitgehend mit Zink fullt und nicht mehr gangig ist.

Will man auf den Zinkiberzug im Gewindebereich nicht verzichten und trotzdem eine funktionsfahige
Schraubenverbindung sicherstellen, kann man auch hier mit Hilfe von Warme zum Ziel kommen. Man

https://www.test-it.gdl-solutions.de/ Printed on 2026/02/25 14:30


https://www.test-it.gdl-solutions.de/lib/exe/detail.php/infos:fachbereiche:fertigung:montage_1.jpg?id=infos%3Afachbereiche%3Afertigung%3Aarbeiten_mit_feuerverzinktem_stahl
https://www.test-it.gdl-solutions.de/lib/exe/detail.php/infos:fachbereiche:fertigung:montage_2.jpg?id=infos%3Afachbereiche%3Afertigung%3Aarbeiten_mit_feuerverzinktem_stahl

2026/02/25 14:30 3/4 Verarbeiten und Montieren von feuerverzinktem Stahl

erwarmt den Gewindebereich vorsichtig mit einer Schweiflamme, bis das Zink schmilzt (es darf
jedoch nicht Uberhitzt werden und verdampfen); dann burstet man das Gewinde mit einer
Drahtburste aus und entfernt auf diese Weise das , uberfllssige” Zink (Abb. 3); zurlck bleibt eine
Eisen-Zink-Legierungsschicht, die zwar dunner als der vorherige ZinkUberzug ist, aber ebenfalls einen
sehr guten Schutz vor Korrosion bietet.

Diese MaBBnahme funktioniert jedoch nur, wenn das Gewinde ein ausreichendes Gewindespiel besitzt,
denn es muss noch Platz fur den verbliebenen Zinkuberzug vorhanden sein. Ist dieses Gewindespiel
nicht vorhanden, besteht nur die Mdglichkeit, das Gewinde nach dem Feuerverzinken
nachzuschneiden, um so die Verwendungsfahigkeit wieder herzustellen.

Abb. 3: Gewinde werden wieder ganagig, wenn man das Zink im Gewinde erwarmt, es verfllssigt
und dann ausbirstet

Ausbessern von Schadstellen

Beim Transport oder der Montage von feuerverzinkten Stahlteilen kommt es hin und wieder zu
Beschadigungen des Zinkuberzuges. Auch notwendige MontageschweilSungen fuhren zwangslaufig zu
einer lokalen Zerstorung. Damit der Korrosionsschutz keine Schwachstellen enthalt, ist es erforderlich,
dass diese Bereiche nachtraglich wieder instandgesetzt werden.

Nach einer sorgfaltigen Reinigung und gegebenenfalls Entrostung kann eine Ausbesserung von
Schadstellen im Zinktberzug durch Auftragen von Zinkstaub-Beschichtungsstoffen erfolgen.

Bei der Ausbesserung mit Zinkstaub-Beschichtungsstoffen ist es wichtig, dass die zu behandelnde
Flache frei von Verschmutzungen und Korrosionsprodukten ist; es empfiehlt sich daher eine
Vorbereitung der Stellen durch lokales Strahlen (Normreinheitsgrad Sa 2 %) oder durch partielles
maschinelles Schleifen (PMa). Die Beschichtungsstoffe sollten in mehreren Schichten mit mindestens
30 um zusatzlich zur vorgeschriebenen ortlichen Mindestschichtdicken aufgetragen werden.

Probleme mit Schleiffunken und Bohrspanen

Bei der Montage von feuerverzinkten Konstruktionen muss vielfach geschliffen und gebohrt werden.
Hierbei wird der Zinkuberzug nicht nur im unmittelbaren Arbeitsbereich beschadigt, es kommt viel
haufiger zu indirekten Schaden, insbesondere beim Schleifen an oder in der Nahe von feuerverzinkten
Stahlteilen. Hierbei werden die heifRen, hell glihenden Schleiffunken auf die feuerverzinkte Oberflache
geschleudert und brennen sich dort aufgrund ihrer enormen Eigenenergie regelrecht in den
ZinkUberzug ein. Bei feuchter Witterung korrodieren dann diese Eisenpartikel und verfarben den
betreffenden Bereich rotbraun.

Dieses kann man durch besondere Sorgfalt bei der Durchfihrung der Schleifarbeiten oder durch
schitzende Stellwande, die die Schleiffunken abfangen, vermeiden. Auch Bohrspane oder Reste von
Schweillelektroden fuhren zu rostahnlichen Verfarbungen, wenn sie unbeachtet auf der verzinkten
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Oberflache liegenbleiben. Zusammen mit Feuchtigkeit kommt es dann zu sogenanntem , Fremdrost”,
der sich aber relativ leicht durch Abbursten entfernen lasst

Abb. 4: Reste von Schweiltelektroden kdnnen sog. "Fremdrost” verursachen
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