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D.4 SchweiRen vor dem Feuerverzinken

Zusammenfassung:

» Grundsatzlich gilt: Allgemeine Fertigungsanforderungen nach Arbeitsblatt D.1 berticksichtigen
» Spannungsarme Fertigung beim Schweiften

» Oberflachenanforderungen an geschweillte Bauteile beachten

» Schweillzusatzstoffe gezielt auswahlen

» Uberlappungsflachen vermeiden

1. Allgemeines

Schon bei der Planung einer Stahlkonstruktion muss bertcksichtigt werden, dass sie feuerverzinkungsgerecht konstruiert
wird (siehe auch Arbeitsblatter Kapitel C). An Schweilprozesse vor dem Feuerverzinken werden besondere Anforderungen
gestellt, die bei Nichtbeachten nachteilige Auswirkungen auf die Bauteilqualitéat haben kénnen. Vor diesem Hintergrund
sollten bereits bei der Planung die Flige- und Verbindungstechniken mit berlicksichtigt werden. Wo es mdéglich ist, sollten
Schweillprozesse in Hinblick auf den nachfolgenden Feuerverzinkungsprozess minimiert werden, anderenfalls sind die
folgenden Anforderungen sorgfaltig zu berlicksichtigen.

2. Spannungsarme Fertigung beim Schweillen
Eine spannungsarme Fertigung beim Schweif3en ist wichtig, um Verzug des
Bauteils beim Feuerverzinken zu vermeiden. Verzug durch hohe
Eigenspannungen im Bauteil kann in Wechselwirkung mit dem Erwarmen des
Bauteils im Zinkbad hervorgerufen werden (siehe dazu auch Arbeitsblatt D.2). Zur
Vermeidung derartiger nachteiliger Bauteilverformungen gilt es, die durch das
Schweifllen eingebrachten Eigenspannungen niedrig zu halten.

Aus den genannten Griinden ist es vorteilhaft, den schweif3technischen Aufwand
auf ein Minimum zu reduzieren. Bezuglich der Ausfiihrung von SchweiRarbeiten
an Bauteilen, die anschlieRend feuerverzinkt werden, sind folgende Grundregeln
im Sinne einer spannungsarmen Fertigung zu beachten: Abb. 1 Einbrandkerben kénnen
» Die allgemeinen Grundregeln der Schweilitechnik zur spannungsarmen Fertigung Verzinkungsfehler verursachen.
stets berticksichtigen.
» Schweillnahte sind mdoglichst so zu legen, dass sie in der Schwerachse des
Profils liegen. Falls dieses nicht méglich ist, sollten sie symmetrisch zur Schwerachse angeordnet sein.
» Schweillndhte, die die Konstruktion stark versteifen, erst zum Schluss ausflihren.
» Die Konstruktion "von innen nach auRen" schweifl’en, damit sich keine hohen Schrumpfspannungen beim Schweilen
aufbauen kénnen.
» Bei umfangreichen SchweilRarbeiten einen Schweif3folgeplan erarbeiten, der die zuvor genannten Punkte berlicksichtigt.
» Um das Feuerverzinken wirtschaftlich durchfiihren zu kénnen, sollten die Bauteile nicht sperrig sein. Bei groRen
dreidimensionalen Konstruktionen ist es guinstiger, die Teile in ebenflachigen Sektionen verzinken zu lassen und sie erst bei
der Montage, vorzugsweise durch lésbare Verbindungen wie Verschraubungen zu verbinden.

3. Oberflachenanforderungen an geschweifte Bauteile

Beim Schweil’en vor dem Feuerverzinken sind besondere fertigungstechnische Aspekte hinsichtlich der Oberflachenqualitat
zu bertiicksichtigen. Die SchweilRnahte missen sauber hergestellt werden und diirfen keine Poren oder Einbrandkerben
aufweisen (siehe Abb. 1). Poren oder Einbrandkerben in der SchweilRnaht kénnen zu Fehlstellen in der Verzinkung und
langfristig zu Korrosionsschaden fiihren.
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Es ist sicherzustellen, dass keine Schweillschlacken auf der Schweil3naht
zuriickbleiben. Diese kdnnen zu Verzinkungsfehlern fiihren, da derartige
Ruckstande im Zuge der Ublichen Vorbehandlung in der Feuerverzinkerei nicht
beseitigt werden kénnen und als Folge Fehlstellen im Zinkliberzug verursachen
(Abb. 2). Auch Trennmittel-Sprays, die (nicht bestimmungsgemaf) haufig beim
Schutzgasschweifen verwendet werden, um das Anbrennen von
Schweil3spritzern zu verhindern, kdnnen das Verzinkungsergebnis negativ
beeintrachtigen. Sie legen einen kaum sichtbaren Film auf die Stahloberflache,
der beim Vorbehandeln ebenfalls nicht entfernt wird und dann seinerseits zu
Fehlstellen beim Feuerverzinken fiihrt.

4. Auswahl des SchweiRzusatzwerkstoffes

Weicht die chemische Zusammensetzung des Schweizusatzwerkstoffes
erheblich von derjenigen des Grundwerkstoffes ab, kdnnen sich auch deutliche
Unterschiede im Aussehen und in der Dicke des Zinkiberzuges im Bereich von
Schweilinahten ergeben. Hohe Gehalte an Silizium in der Schweifinaht knnen
das Feuerverzinkungsergebnis erheblich beeinflussen (siehe hierzu auch
Arbeitsblatt B.2).

So werden beim Schweillen unter Schutzgas heute Ublicherweise Schweil’dréhte
eingesetzt, die einen relativ hohen Silizium-Gehalt aufweisen. Dies wird
insbesondere bei blecheben bearbeiteten (geschliffenen) Schweillnéhten deutlich
erkennbar (Abb. 3), die als Folge eines hohen Silizium-Gehaltes in der
Schweilinaht an dieser Stelle einen erheblich dickeren Zinkiberzug aufweisen,
der sich optisch deutlich von seiner Umgebung abhebt. Dem kann, sofern fir
diese Anwendung zugelassen, durch gezielte Auswahl eines siliziumarmen
Schweillzusatzwerkstoffes zum Teil entgegengewirkt werden, wenngleich eine
vollstadndige Unterdriickung nur selten mdéglich ist.

5. Anforderungen an Uberlappungsflachen

Profile sollten moglichst nicht gro3flachig miteinander verschweil’t werden (Abb.
4), weil sich hierdurch groRe Uberlappungsfléachen und Zwischenrdume (Spalte)
ergeben, in die das Zink nicht eindringen kann. Betrégt die Uberlappungsflache
mehr als 100 cm?, so ergeben sich weitere Anforderungen in Bezug auf die
Notwendigkeit von zusatzlichen Entliftungséffnungen geman Arbeitsblatt C.2.

6. Arbeitsblatt D.4 online unter www.fv.lc/ab-d4
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Abb. 2: Trennmittelsprays und nicht
entfernte SchweilRschlacken kénnen zu
Fehlstellen im Zinkiiberzug fiihren.

: Abb. 3: Aufgewachsener Zinkiiberzug

an blecheben geschliffenen
SchweiRnahten aufgrund hohen
Siliziumgehaltes in der Schweil3naht.

ungiinstig

Abb. 4: GroRflachige Uberlappungen
bei Schweiltkonstruktionen vermeiden



