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4 Feuerverzinkungsgerechte Konstruktion

4.10 Feuerverzinkungs- 
gerechtes Material

Geeignete Stahlsorten verwenden
Grundsätzlich lässt sich der überwiegende Teil der Stahl-
werkstoffe problemlos feuerverzinken – bei manchen 
Stahlsorten ist allerdings eine genaue Abstimmung 
hinsichtlich Vorbehandlung und Verzinkungsparametern 

erforderlich. Ein Beispiel sind etwa hochfeste Stähle, die 
eine gewisse Neigung zu flüssigmetall-induzierter oder 
wasserstoffdiffusionsbedingter Rissbildung haben.

a  Gerissene Rohrprofile aus  
Feinkornbaustahl 

b  Werkstück aus massivem Stahlguss mit  
zahlreichen Rissen nach dem Feuerverzinken
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4 Feuerverzinkungsgerechte Konstruktion

Kaltumformung möglichst vermeiden –  
Risse bei kalt umgeformten Profilen

Kaltumformungen induzieren stärkere Spannungen im 
Korngefüge der Werkstücke, die unter der thermischen 
Belastung im Zinkbad zu Rissen führen können.

a  Gleichmäßige Härteverteilung in warm gewalztem und b  ungleichmäßige Härteverteilung in kaltgewalztem Vierkantrohr

c  Zu kleine Biegeradien führen bei kaltver-
formtem Material zu starken Spannungen im 
Werkstück – im Zinkbad ist unter Umständen 
ein Aufreißen an den Kanten die Folge.
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Härteverteilung nach
HB 30/2,5 – 10
(HV 10 in den Ecken).
Querschnitt
eines Hohlprofiles 
160 × 160 × 4,0 mm.
S235 kalt gewalzt 
mit Längsnaht
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Härteverteilung nach
HB 30/2,5 – 10
(HV 10 in den Ecken).
Querschnitt
eines Hohlprofiles 
220 × 220 × 6,3 mm.
S355 warm gewalzt 
ohne Längsnaht

HBa


