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OBERFLACHENTECHNIK

Feuerverzinkungsgerecht
konstruieren

Was es generell zu beachten gilt:

1. Bei der Planung:
Nutzen Sie die Gratis-Beratung von Galvaswiss schon in der
Planungsphase.

2. Bei der Stahlbestellung:

Bei der Stahlbestellung sollten folgende Zuséatze angebracht
werden: «Material zum Feuerverzinken geeignet nach EN 10025
Abs. 7.5.4» sowie «Material frei von Walz-Ungénzen, wie z.B.
Uberschiebungen, Schalen, Schuppen, Ziehriefen und derglei-
chen».

3. Bei der Konstruktion:
Eigenspannungen einer Stahlkonstruktion durch geeignete
Massnahmen (z.B. symmetrische Schweissfolge) so gering
wie moglich halten.

4. Bei Transport und Montage:
Nutzen Die den umfassenden Service von Galvaswiss
(s. Ruckseite).
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Feuerverzinkungsgerecht konstruieren

Was es moglichst «einzuhalten» gilt:

Zulauf- und Entliftungsoéffnungen

Anhangemdglichkeiten

Wenn innen gebohrt: Verzinker infor-
mieren.

Wichtig: fehlende Lécher fihren zu
Materialdeformationen und Unfallen
(Haftung).

Zweidimensionale Bauteile

Profile richtig verschweissen

Offnungen und Aussparungen

Ausreichende Grésse und Anzahl,
Einlauf- und Entliftungséffnungen

Faustregel: [Loch-@ = 1/3 des Rohr-@

1. Schlosserteile:

Geléander aus Rohren

Entliftung oben mind. 6mm @
Zinkeinlauf unten mind. 10mm @

2. Stahlbauteile:
Stutzen aus Rohrprofilen

Luftaustritt oben 1x 30mm @
2 x20mm @
Zinkeinlauf  unten 1x 40mm 9@
2 x 30mm @

3. Anordnung der Lécher:
Loécher diagonal anordnen, bindig mit
dem Innen-Rohrmaterial

Grosse Locher ergeben eine bessere
Qualitat und Optik.

Ungleiches getrennt halten

Dunnes Fullblech nicht mit Profilstahl
verschweissen. Nach dem Feuerver-
zinken verschrauben oder vernieten.
Variante: Gleiche Materialstarke ver-

wenden!

Hinweise

Bewegliche Teile und Scharniere kén-
nen géangig gemacht werden. Uber
notwendige Toleranzen informiert Sie
Ihre Verzinkerei gerne. Gewindeteile
kénnen nach dem Feuerverzinken
durch Erwarmung und Ausbirstung
des Zinks wieder gangig gemacht
werden.
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Was es moglichst «zu vermeiden» gilt:

Sperrige Bauteile

Grundséatzlich moéglich, aber:

e erhohtes Beschéadigungsrisiko

e wesentlich héherer Preis

e schwieriger zu verzinken (Qualitat)
* meist Einzeltauchung

e aufwendiger Transport

Farbe und Schweiss-Schlacke

Schweiss-Spray nicht in grossen
Mengen auftragen (nur lokal, wo
geschweisst wird).

Wir empfehlen Ihnen den silikonfreien
Schweiss-Spray von Galvaswiss.

Verzugsrisiko

Profile, Rohren, Bleche nicht direkt
auf schwere Konstruktionen schweis-
sen.

Lufteinschlusse/Asche und Zinkriickstande

Lufteinschlisse

ungunstig

undAschereste,

die meist
zurlUckbleiben

f

Zinkauéschleppung

glinstig

Zink, Luft und
Asche kénnen

entweichen

Flachig verschweisste Profile

e Saure dringt zwischen die Flachen

e Saure kocht beim Verzinkungspro-
zess hervor — optische Beeintrach-
tigung

e ungenlugender Korrosionsschutz
zwischen den Flachen

Lésungsmaoéglichkeiten:

e komplett luftdicht verschweissen
(keine Poren!) oder

e Zwischenraum von ca. 3mm be-
lassen

Hinweise

Verzug vermeiden durch:

1. geeignete Schweissfolge

2. moglichst symmetrische Quer-
schnitte.

3.Schaffung von Ausdehnungsmég-
lichkeiten, z.B. durch Radien, Sicken
oder pyramidenférmige Aussteifun-
gen.

4.Vermeidung von sehr unterschied-
lichen Materialdicken.

Stahle mit kritischen Silicium-Gehal-
ten neigen zur Bildung dicker Zink-
Uberzige mit Gefahr von Rissbildung,
sie kbnnen ein graues Aussehen
annehmen.

Bestellen Sie bei Ihrem Stahlhandler:
«Material zum Feuerverzinken ge-
eignet nach EN 10025, Abs. 7.5.4.»

Zur Vermeidung von Nacharbeit soll-
ten Durchgangslécher, wenn méglich
2 mm Uber Nenndurchmesser ausge-
fuhrt werden.

Konstruktions- und/oder fertigungs-
bedingte Spalten und Poren, z.B.

in Schweissverbindungen, sind zu
vermeiden.




Unsere Zinkbader

Grossteilbader fur grosse Schlosser-, Metallbau- und
Stahl-Konstruktionen. Max. Nutzungs-Dimensionen

Kleinteilbader (keramisch)
fir Schleuderverzinkung und Hochtemperatur-
verzinkung bis 560°C

Unsere Fahrzeuge Ladevolumen

mit oder ohne
Kran und Blache,
je nach Werk

auf Anfrage

mit oder ohne
Blache, je nach
Werk auf Anfrage

Lastwagen

Lastenzug hoch Gedeckter Anhéanger,
----------- je nach Werk auf Anfrage
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Lastenzug tief mit oder ohne Kran,

je nach Werk auf Anfrage
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Kranwagen mit oder ohne Kran,
je nach Werk auf Anfrage
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Tiefbett-Auflieger, ausziehbar mit oder ohne Kran,
je nach Werk auf Anfrage
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Groéssere Dimensionen auf Anfrage (Sonderbewilligung).

Es gelten unsere allgemein giltigen Geschaftsbedingungen (AGB).

CH-Aarberg CH-Pratteln
Tel. +41 (0)32 391 20 20 Tel. +41 (0)61 826 92 40
Fax +41 (0)32 391 20 30 Fax +41 (0)61 826 92 41

Lange

16.3

4.5

Lange

12.5/15.5

12.5/15.5

7.0/9.0

7.0

6.0/7.0

8.5/11.0

13.0/22.0

CH-Wellhausen

Breite Tiefe

2.1 3.0

1.2 1.5

Breite Hoéhe

2.5 2.5/3.0

2.5 2.5

2.5 2.5

2.5 2.5

2.5 2.5/2.95

2.5 2.5

2.5 2.5/3.0

Kranen: Normal: 9m/t

Gross: 15m/t
Extra Gross: 17m/t

Details nach Absprache mit der
Disposition des jeweiligen Werks.
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