Checkliste gut und sicher verzinken -

100 % recycled

) C H E C K 1 Querschnittsform und Empfohlene Anzahl und Position von Léchern oder Freischnitten zur
-mafle in mm Be- und Entliiftung und zum Ablaufen an den Enden von Hohlprofilen
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15 = 15 10 10 = = = = = = = = =
20 30x 15 20 10 10 = ey o e i — a - =7
30 40x 20 30 12 12 10 10 — — — — — = —
40 50 x 30 40 14 14 12 12 10 — — — — — —
50 60 x 40 50 16 16 12 1172 i3} 10 10 — — — —
60 80 x 40 60 20 20 12 12 15 10 10 12 — — —
80 100 x 60 80 25 20 16 16 20 12 12 15 — — —
100 120 x 80 100 30 25 20 20 25 14 15 20 — — —
120 160 x 80 120 35 30 25 25 30 20 20 25! e T o
160 200x 120 160 45 40 35 30 40 25 20 30 35 = =
200 260 x 140 200 60 50 40 35 50 30 25 35 50 40 —
300 350 x 250 300 - - 60 55 75 45 40 55 80 70 75
400 450 x 250 400 — — 80 75 100 60 50 75 110 100 110
500 600 x 300 500 £ — 100 90 125 75 65 90 140 125 135
600 700 x 400 600 — — 120 110 150 85 75 110 170 150 165

Y Die orangefarbigen Flachen zeigen die Locher und Freischnitte am gegeniiberliegenen Ende des Hohlprofils.

) C H E C K 2 > C H E c K 3 2 Die GroRe des Freischnitts bezieht sich auf die Lange der benachbarten Seite (nicht auf die diagonale Lange).

Geschweildte Verbindungen Uberlappende Flachen

Uberlappungsfliche Empfohlene MaRnahmen

sollte trocken sein und Uberlappende Teile sollten glatt und ohne

bis 100 cm? Umlaufend dicht SchweiRen. Der Werkstoff fiir das SchweiRen
[ 1 | [
\/ L Zwischenrdume montiert sein.
! A
o A I ’ ) 100 bis 1.000 cm? In diagonal gegenuberliegenden Positionen entweder:
: 2 x 212 mm Loécher in den Eckbereichen oder
2 x 2 25 mm Schweiunterbrechungen in den Eckbereichen.

> CHECK 4 > CHECK 5 > CHECK 6

Hohlraume

1.000 bis 2.500 cm? 4 x> 12 mm Entlastungsbohrung in den Eckbereichen oder
4 x > 25 mm Schweilnahtunterbrechung in den Eckbereichen.

2 2.500 cm? In diagonal gegentiberliegenden Positionen entweder:

> 12 mm Locher in den Eckbereichen und umlaufend mindestens
alle 300 mm beginnend in den Eckbereichen oder

> 25 mm SchweiBunterbrechungen in den Eckbereichen und um-
laufend mindestens alle 300 mm beginnend in den Eckbereichen.

Verformungen Bauteile
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Bewegliche Teile Farben, Aufkleber, Fett, Ol Markierungen
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CHECK 1 Offnungen fiir Entliiftung, Zu- und Ablauf CHECK 4 | Hohlrdume = Unser Tipp: Mit microZINQ vor Korrosion geschiitzte Bauteile erhalten eine optimale
Passgenauigkeit und sind durch die geringe Schichtdicke auch nach der Verzinkung

= Beachten Sie die GroRe der Ein- und Auslasséffnungen und der Entliftungslocher = Ausschnitte bei schopfenden Konstruktionen, Versteifungen, Kopf- und FuRplatten . .
beweglich — fragen Sie danach!

(siehe Tabelle bei CHECK 1). vorsehen.
= Bei Hohlprofilen Zu-, Ablauf- und Entliiftungséffnungen vorsehen. Anzahl, = Achten Sie auf Aussparungen in den Schotten. ..
Anordnung und GroRe beeinflussen sehr stark die Verzinkungsqualitat. = Tanks und Fésser: Auslasséffnungen von mindestens 100 mm @ pro 500 Liter CHECK 8 Farben, Aufkleber, Fett, Ol
= Von Sacklchern wird dringend abgeraten. Sind sie unvermeidlich, so kénnen Sie die Fassungsvermogen vorsehen. Mdchten Sie Fasser und Warmetauscher auflen = Keine Farbe, keine Aufkleber, kein Fett, kein Ol, kein Silikon (z. B. im SchweiRspray
Bohrungen mit ZINQ Kernlochstopfen verschlieRen. verzinken oder Schotten/Bleche in den Tank schweiRen? Wenden Sie sich an lhr enthalten)! Diese Anhaftungen fiihren zu Fehlstellen. Sie kénnen bei der Vor-
= Geschlossene Raume und Feuchtigkeit kdnnen beim Verzinken zu Explosionen Verzinkungsunternehmen und informieren Sie sich! Im Zweifel fragen Sie lhren behandlung NICHT entfernt werden.
fihren und stellen daher eine Gefahr fiir die Mitarbeiter in der Verzinkerei dar. Wenn Verzinkungsbetrieb nach GroRRe, Anzahl und Lage der Austrittséffnungen.
es aus konstruktiven Griinden unvermeidbar ist, verdeckte und somit von auRen CHECK 9 | markierungen
nicht sichtbare Offnungen einzuarbeiten, so ist der Hersteller verpflichtet diese CHECK 5 | verformungen

sorgfaltig zu prifen und zu dokumentieren (z. B. technische Zeichnungen und/oder " Beachten S_ie di? Anforderungen in der Norm EN 1990_'2 (falls zutreffend). )
Fotos aus der Fertigung). = Bauteile moglichst symmetrisch entwerfen. = Z.B. lasst sich mit dem System ZINQ Tag & Track mit Hilfe von Permanent-Tags eine

= Vermeiden Sie groRe Unterschiede in der Stahldicke. Kennzeichnung, Identifikation, Riickverfolgung und Dokumentation von Bauteilen
CHECK 2 | GeschweiRte Verbindungen = Verwenden Sie die richtige Schweilfolge. und/oder Verpackungseinheiten liber die gesamte Prozesskette gewahrleisten.
= Richtwertspannungen und Spannungen aufgrund von Kaltverformung so weit wie
= Verzug vermeiden durch geeignete SchweilRfolge und symmetrische Querschnitte. moglich begrenzen. BITTE BEACHTEN SIE:
= Profile nicht flachig verschweiRen. = Diinne Stahlbleche muissen sich im Zinkbad gleichm&Rig ausdehnen kénnen. . T
= Halten Sie die SchweilRndhte fest verschlossen und frei von Kratern, um Rostwasser = Sorgen Sie durch geeignete MaRnahmen wie z. B. Sicken in der Blechoberfliche fur * die mitgeltenden Normen: DIN EN ISO 1461, DIN EN SO 14713, DASt-Richtlinie 022
: . e . = Stahlsortenauswahl nach DIN EN 10025.
zu vermeiden. ausreichende Steifigkeit, um Verzug oder Verformungen zu vermeiden. . F inkte Verbind | den (DIN EN ISO 10684
= Verwenden Sie siliziumarmen SchweiRdraht und/oder SchweiRelektroden, um ein euerverzinkte Verbindungselemente verwenden ( )

Aufwachsen der SchweiRnihte beim Verzinken zu vermeiden. CHECK 6 . = Stahl mit kritischem Siliziumgehalt neigt zur Bildung von dicken grauen Zinkiiberziigen.
= SchweiRschlacke und -spritzer entfernen. Bauteile * |n allen ZINQ Service-Centern stehen lhnen ZINQ Add-on-Flyer mit Informationen

= Vermeiden Sie SchweiBspray (oder verwenden Sie nur silikonfreies SchweiRspray). * Ebene Bauteile lassen sich kostenguinstiger und qualitativ besser verzinken. zum Vorbereiten und Nachbereiten Ihrer Bauteile zur Verfgung.
= |deal: Keine Flache sollte waagerecht zur Kesseloberflache sein.
CHECK 3 | Uberlappende Flichen * Sperrige Bauteile fihren zu Transport- und Verzinkungsproblemen. Sie haben Fragen? Unsere DesignZINQ-Wissensdatenbank liefert Lésungen zu tiber
1.000 konstruktiven Fragestellungen, die unser ZINQ-Expertenteam aus Schlosser-
Bewegliche Teile meistern, Technikern und Ingenieuren beratend mit lhnen umsetzen. Senden Sie lhre
Anfrage per Mail an info@zing.com oder kontaktieren Sie uns gleich telefonisch unter

= Uberlappende Flichen sind méglichst zu vermeiden. CHECK 7
= Wenn es keine andere Maglichkeit gibt, bei Kontaktflachen > 100 cm? Entluftungs-

I6cher vorsehen. = Mindestens 2 mm zusatzlichen Raum fiir Scharniere, Schlésser und andere beweg- 0800 - 9 40 30 20.
= Weitere Informationen finden Sie in der Tabelle. liche Teile vorsehen (je nach Materialstarke).
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