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Merkblatt zur Qualitéitssicherung/-vereinbarung
geschweisster, feuerverzinkter Bauteile

Wie bei allen feuerverzinkten Bouteilen ist neben dem Korrosionsschutz bei sichtbaren Schweissverbindungen auch der optische Ein-
druck — Aussehen /Struktur — zunehmend wichtig. Um einen stérenden/optisch nachteiligen Einfluss der Schweissnéhte nach der
Verzinkung zu vermeiden, sind auch hier — éihnlich wie beim Grundwerkstoff — entsprechende Voraussetzungen hinsichtlich Aufbau
und chemischer Zusammensetzung der Schweisselektroden /-drhte zu exfilllen. Dariiber hinaus sollen die Schweisszusatzwerksfoffe
s0 ausgewdhlt werden, dass die Noht ausreichend ziih ist, damit Betriebstemperaturen auch von =20 bis =40 °C schadensfrei vom
Bouteil ertragen werden kinnen.

1. Einfluss der Analyse des Schweisszusatzwerkstoffes sowie der Ummantelung
oder der Schutzgasatmosphdre

Im Merkblatt zur Qualititssicherung feuerverzinkter Bauteile sind die fiir eine gute Oberfléichenqualitit geeigneten Analysenbereiche
fiir Silicium und Phosphor angegeben:

o (Qualitit 1: beste Oberfliiche Si+ P < 0,03%

o Qualitiit 2: Standardoberfliiche Si+ P> 0,13% < 0,28%

Beim Schweissen dieser Werkstoffe ist nafiirlich auch dorauf zu achten, dass sowohl
der Schweisszusatzwerkstoff analysemiissig als auch die Ummantelung oder die
Schutzgosatmosphiire so ausgewdhlt werden, dass die resultierende Zusammen-
setzung der Schweissnoht dieser Vorgahe hinsichtlich Aussehen und Schichtdicke ent
spricht. Wird diese nicht eingehalten, tritt die Schweissnaht stérend in Erscheinung.
Bild 1 zeigt dos Aufwachsen der Zinkschicht (ca. Faktor 2) auf einer Schweissnaht
mit erhhtem Si-Gehalt bei einem Grundwerkstoff mit Si < 0,25%, d.h., Qualitit 2
gemiiss Merkblatt.

In Bildl 2 ist eine Schweissverbindung mit entsprechender Analyse gezeigt;
hier kann optisch kein Unterschied zwischen Grundwerkstoff und Schweiss-
naht festgestellt werden; die Zinkschichten sind mit Dicken von 6994 pm
vergleichbar. Der Si-Gehalt des Schweisszusatzwerkstoffes betrug 0,2%,
sodass mit leichtem Zubrand von Silicium aus der Ummantelung der Elektro-
de eine resultierende Analyse der Nohtim Bereich Oberfliichenqualitit 2 ent-
stand.

Bild 2: Schweisselektrode: CITOREX (0,2% Si, rutil, leicht basisch)

Bild 3 zeigt eine zwar deutlich erkennbare Schweissnaht (Zn-Schichtdicke
135-168 pm). Der Si-Gehalt der Schweissnaht liegt trotz leichtem Abbrand
bei > 0,3%; die Zinkschicht ist jedoch noch einwandfrei.




Die aufgrund von Versuchsreihen” und entsprechenden technischen Unterlagen grundsitzlich geeigneten Schweisszusotzwerkstoffe
sind abschliessend nicht nur in Bezug auf einen optimierten Verzinkungseffekt (Oberfliiche /Schichtdicke) hin, sonder auch auf eine
entsprechend robuste Betriehsfestigkeit bis <—20°C hin fiir den Einsatz geschweisster Konstruktionen ausgewdhlt worden.

Tabelle geeigneter Schweisszusatzwerkstoffe

Schweisszusatzwerkstoff  Lieferform EN-Bezeichnung Si-Gehalt Ergebnis
(ITOREX Elektrode £E382RB12 0,20% sehr qut
SAFDUAL 100 Ni Filldraht T46 41 NiPM1H5 0,35% noch gut

SH Gelb R Flektrode E382RB 12 0,20% sehr gut

Union TG 55 Ni Filldraht T50 61 NiPM1H5 0,40% noch akzeptabel

7. Schweissen feververzinkter Bauteile/Elemente

Werden bei einer Schweisskonstruktion durchloufverzinkte Teile oder sehr unterschiedliche Materialstirken (z.8. Profile, kombiniert
mit dinnen Blechtafeln) verwendet, kann es sinnvoll sein, die dinneren Bleche erst nach dem Stiickverzinken einzuschweissen, um
unndtige Spannungen und inshesondere auch Kosten zu sparen (Verwendung durchloufverzinkter Bander). Hierfir sind, insbesondere
fiir Repurururschwelssungen an feuerverzinkten Korosserieteilen, spezielle Schweisszusatzwerkstoffe entwickelt worden, die jedoch
é nur fiir einlagige Niihte, d.h. fur Bleche/Wandstiirken von 1 bis 3 mm Dicke, geeig-
% net sind und weder starken Spannungen noch Betriebstemperaturen unter 0°C aus-
gesetzt werden sollten.

Bild 4 zeigt die Schweissverbindung eines dunnwandigen, feververzinkten Profils;
Fiilldraht; SAFDUAL 2N (0,3% Si)

Schweisszusatzwerkstoffe zur Verbindung feververzinkter Bauteile /Elemente

Schweisszusatzwerkstoff  Lieferform EN-Bezeichnung Si-Gehalt Ergebnis
SAFDUAL IN Fiilldraht T§T111 0,30% brauchbar
Union K 40 Massivdroht 62Sil 0,35% brauchbor
3. Anlieferung

Um eine optisch und korrosionsschutzmissig optimale Oberfliiche bei der Stiickverzinkung gewdhrleisten zu kénnen, missen Grund-
werkstoff und Schweisszusatzwerkstoff den Vorgaben der vorliegenden Merkbliitter entsprechen. Die Schweissnahte sollen poren- und
schlackentrei sein.

Bei Nichterfiillen der Voraussetzungen fiir die gewiinschte Oberflichenqualitiit gilt die Verrechnung zusiitz-
licher Arbeitsschritte durch die Verzinkerei als vereinbart.
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