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Reinigung der Stahloberflache von Fett und Rost

Aktivierung der Stahloberflache

Feuerverzinkun gs -Verfahren Eintauchen in fliissige Zinkschmelze fiihrt zu Eisen-

(Stiickverzinken) Zink-Legierungsschicht und Reinzinkschicht

Spulbad Beizbad Spulbad Flussmittelbad

Bad zur Reinigung der Ober- Um Rost und Zunder von der Oberflache zu l6sen Bad zur Reinigung der Im Flussmittelbad erhélt die Oberflache einen dinnen

flache von Entfettungsmittel und eine reine Stahloberflache zu erzielen, wer- Oberflache von Beizmitteln Salz-Film, welcher spater beim Eintauchen ins Zinkbad
den die Werkstticke in Beizbadern mit verdiinnter die metallurgische Reaktion zwischen Stahloberflache
Mineralsaure (z.B. Salzséaure) behandelt. Inhibi- und Zinkschmelze untersttitzt.

toren verhindern ein Angriff auf den Stahl.

Trocknen

Trocknen I Nach der Flussmittelbehandlung wird

das Verzinkungsgut getrocknet.

Entfettungsbad
Fur ein gutes Verzin-
kungsergebnis ist eine

griindliche Reinigung der Zinkbad
= . Entfettun:
Oberflache unabdingbar.

Fette und Ole werden in ‘ Zinkbad

einem sauren oder ba- ? Die vorbereiteten Werkstiicke wer-
sischen Entfettungsbad Vorbersiten Meta"_' Abkiihlen den in eine flissige Zinkschmelze
von der Stahloberflache Aufhéngen verarbeiter Verputzen von ca. 450°C getaucht. Wahrend

des Verzinkungsvorgangs bildet

abgelost. L ' L
Wareneingang e g(; @ Ausgangskontrolle d sich als F0|ge einer wechselsei-

©
tigen Diffusion von flissigem Zink

und Stahl auf der Oberflache des

Aufhangen Nachbehandlung Werkstiicks ein Uberzug verschie-
Die verzinkungsgerechten Werkstiicke (siehe 120 «FVZ gerechtes Konstruie- Die verzinkten Teile werden meist an der Luft ab- denartig zusammengesetzter Ei-
ren») werden nach der Anlieferung im optimalen Winkel an einer Traverse gekihlt. Beim anschliessenden Verputzen werden sen-Zink-Legierungsschichten.
aufgehéngt. Dadurch wird ein sauberer Uberzug mit Zink gewéhrleistet. Fiir allfallige Zinklaufe, Zinkspitzen und Druckstellen der  Beim Herausziehen aus dem Bad
einen reibungslosen und sicheren Ablauf des Prozesses missen die Werk- Aufhangemittel eliminiert. Bei Bedarf werden Ge- werden diese mit einer glanzenden

stlicke mit den nétigen Einlauf- und Entliftungsléchern versehen sein. winde, Passungen und Bohrungen vom Zink befreit.  Reinzinkschicht tiberzogen.



