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Hochtemperatur-
verzinkung

Hochtemperaturverzinkung (HTV) ist ein weiterentwickeltes Schmelztauchverfahren. Bei der HTV
werden Stahlteile bei Temperaturen von 560 bis 630 °C in einem keramischen Kessel veredelt. Das
Verfahren ermaoglicht sehr dunne Zinkschichten ab ca. 25 pum bis hin zu 80 pm. Gemal3 DIN EN 1SO
1461 gewahrleistet die HTV eine sehr hohe Reproduzierbarkeit.

* Optimierte Passgenauigkeit * Hohere Oberflachenharte

. Einfachere Beschichtbarkeit * Bei gleichbleibender Schutzwirkung gegenuber
der Normaltemperaturverzinkung

Aullerdem ist die Hochtemperaturverzinkung unabhangig von der Stahlzusammensetzung, so dass
z. B. Schweil3nahte trotz erhohtem Silizium-/Phosphor-Gehalt nicht aufwachsen.

KESSELMARE NUTZMARBE
Lange: 45m 4m
Breite: 1,2m Tm
Tiefe: 2,4 m 2m

HTV ... DER UMWELT ZU LIEBE
VON DER EFFIZIENZAGENTUR GEFORDERT

Wir steigern die Lebensdauer von Stahl- und Metalloberflachen durch unsere Veredelungsverfahren.
Damit leben wir Nachhaltigkeit — seit mehr als einem Jahrhundert. Dies reduziert nicht nur den Auf-
wand fur Wartung, Reparatur oder Austausch, sondern senkt auch die Kosten und minimiert den Ver-
brauch von Ressourcen.

Das HTV-Verfahren minimiert aufgrund des effizienten Umgangs mit dem Beschichtungswerkstoff vie-
le Tonnen Zink ein. Zudem arbeitet die Schmelze der HTV Dbleifrei. Bei 20.000 verarbeitete Tonnen
werden aufs Jahr etwa 3,6 t Blei gespart. Dank unserer zwei Filteranlagen halten wir die Luft sauber:
wir bleiben unter den Grenzwerten der Technischen Anleitung zur Reinhaltung der Luft - und unter-
schreiten diese um bis zu 50 Prozent.

— Durch Strom als Energietrager - kein CO,-Ausstof3 am Kessel!



FEUERVERZINKUNG (NTV) HOCHTEMPERATURVERZINKUNG (HTV)

LOCHER UND FLACHEN

Der Verzinkungsprozess bildet in Abhangigkeit von der Stahlgtte
grol3ere Streubreiten bei der Zinkschichtdicke. Die auslaufenden
Flachen und Kanten missen nachbearbeitet werden.

Bei Lochern bis zu d = 8 mm ist ein Nacharbeiten durch
Aufbohren erforderlich. Toleranzen mussen vorher individuell
abgestimmt werden.

STAHLE
Der Zinklegierungsaufbau ist weitestgehend abhéngig vom
Si- und P-Legierungsgehalt des Stahls.

VERZUG

Betrachtet man als ein Beispiel eine Eisentur mit
aufgeschweil3ten Blechen in 2 mm Dicke: Eine Abweichung
von der Ebenheit kann entstehen. Aufgrund der niedrigen
Verzinkungstemperatur von 450 °C ist das Verzugsrisiko nicht
auszuschlieBen, aber minimiert.

BUCHSEN ABDECKEN

Bisher mussten Buchsen nach dem Feuerverzinken mechanisch
nachgearbeitet werden. Eine Option sind nun geeignete
Abdeckkappen, welche der Temperaturbelastung (ca. 450 °C) in
der Feuerverzinkung standhalten.

OPFERANODE ZINK

Zink als unedleres Metall schitzt den darunterliegenden Stahl so
lange vor Korrosion, bis sich die Eisen-Zink-Legierungsschichten
vollstandig verbraucht haben.

KORROSIONSSCHUTZ

Die Schutzwirkung einer HTV-Zinklegierungsschicht ist in ihrer
Wirkungsweise identisch mit der NTV. Die Schichtdicke bestimmt
die Lange des Korrosionsschutzes. Fur beide Verfahren ist die
Schmelzbadzusammensetzung gemal? der DIN EN ISO 1461
festgelegt, die auch dem gultigen Regelwerk des DIBt und jeweils
einem Reinzinkanteil von mindestens 98,5 % entspricht.

Nacharbeiten werden behutsam vorgenommen, da bei
unsachgemaRer Behandlung die Zinkschicht verletzt
werden konnte. Dies wirde zu einer Beeintrachtigung des
Korrosionsschutzes an der entsprechenden Stelle fuhren.

SCHWEIRNAHTE

Bedingt durch den héheren Anteil an Si + P in den
Schweillzusatzwerkstoffen kommt es zu einem Anwachsen

der Schwei3nahte. Wo die Ebenheit eine Rolle spielt - z. B.

bei Rohren -, sollten Schweil3néhte vermieden und nahtlos
gezogene Rohre anstelle von geschweil3ten vorgesehen werden.

OPTIK

In Abhangigkeit vom Silizium- und Phosphoranteil entstehen
beim Feuerverzinken silberglanzende bis graue Oberflachen. Im
Normalfall dominieren silberglanzende Oberflachen.

ABMESSUNGEN/GEWICHTE

Verzinkung von Bauteilen bis 19,2 m Lange als Einfachtauchung
Verzinkung von Bauteilen bis 30,0 m Lange als Doppeltauchung
Verzinkung von Bauteilen bis 5 m Hohe/Breite als
Doppeltauchung

Max. Stlickgewicht 18 t

Kombinationen aus maximalen Abmessungen auf Anfrage.

LOCHER UND FLACHEN

Das Nacharbeiten an den Flachen und Ablaufkanten entfallt.
In der Serienproduktion ist ein Nacharbeiten von Léchern ab
d =4 mm aufwarts nicht erforderlich.

STAHLE
Der Zinklegierungsaufbau ist weitestgehend unabhangig vom
Si- und P-Legierungsgehalt des Stahls.

VERZUG
In seltenen Fallen von bis zu 630 °C ist das Verzugsrisiko etwas
erhoht.

BUCHSEN ABDECKEN

Eine Abdeckung der Buchsen ist aufgrund des dunnflissigen
Zink durchlaufs nicht erforderlich. Die Harte der Hochtempera-
turverzinkung ermaglicht die uneingeschrankte Funktionalitat
des Bauteils.

OPFERANODE ZINK

Zink als unedleres Metall schutzt den darunterliegenden Stahl
so lange vor Korrosion, bis sich die Eisen-Zink-Legierungsschich-
ten vollstandig verbraucht haben.

KORROSIONSSCHUTZ

Die Schutzwirkung einer HTV-Zinklegierungsschicht ist in ihrer
Wirkungsweise identisch mit der NTV. Die Schichtdicke bestimmt
die Lange des Korrosionsschutzes. Fur beide Verfahren ist die
Schmelzbadzusammensetzung gemal? der DIN EN ISO 1461
festgelegt, die auch dem glltigen Regelwerk des DIBt und jeweils
einem Reinzinkanteil von mindestens 98,5 % entspricht.

Im Normalfall ist die HTV nacharbeitsfrei.

Bei nachgelagerten Arbeitsgangen wie das Einpressen von
Gummipuffern ist aufgrund der hohen Harte der HTV-Schicht
eine Beschddigung nahezu ausgeschlossen.

SCHWEIBNAHTE
Kein unkontrolliertes Anwachsen der Zink-Schichtdicken
auf den Schweinahten.

OPTIK

Beim Verzinken entstehen in der Regel industriegraue Ober-
flachen. Die Eisen-Zink-Legierungsschicht ist durchgewachsen,
wobei die Reinzinkschicht fehlt.

ABMESSUNGEN/GEWICHTE

Verzinkung von Bauteilen bis 4 m Lange

Max. Stuckgewicht 800 kg

Kombinationen aus maximalen Abmessungen auf Anfrage.




HOCHTEMPERATURVERZINKUNG (HTV)
VORTEILE

Verzinkung nach DIN EN ISO 1461 und DASt 022
Hohe Oberflachenhdrte - d. h. verbessertes Setzverhalten und gute Verschraubbarkeit
Reduktion der Nacharbeit

Hohe Passgenauigkeit

Lesbarkeit der Artikel/Serien-Nr. bleibt erhalten (Ruckverfolgbarkeit)
Einstellbare Schichtdicken je nach Kundenwunsch

Geringe Gewichtszunahme

Pradestinierte Oberflache fur nachtragliche Beschichtungen (optimaler Haftgrund)
Problematiken wie z. B. zugelaufene Locher, Zinklaufer und Zinknasen entfallen

Korrosionsschutz kann durch eine zusatzliche Beschichtung (Duplex = Zink und Farbe) erhdht werden
Das Duplex-System bietet die Moglichkeit einer farblichen Gestaltung (s. Bild)

Verbesserte Zinkablaufeigenschaften aufgrund der hoheren Verzinkungstemperatur
Langlebigkeit durch widerstandsfahige Legierungsschicht

Bleifreies Zinkbad - RoHS-Konform

HOCHTEMPERATURVERZINKUNG (HTV)
SO SIEHT'S AUS

TEIL 1 | TEIL 2
HTV Coi i ok HTV

-mit NTV NICHT OK

Innengewinde sehen zwar
gut aus, sind aber NICHT
gangig.

Kennzeichnung:
- HTV (HochTemperaturVerzinkung)
- NTV (NormalTemperaturVerzinkung)

Bohrungen und Lécher sowie

Schlitze sind frei. TE I L 3
NTV

Flitter




ZWEI ORTE
EIN VERFAHREN

COATINC PREGA NL B.V.

Bovensteweg 56
6585 KD Mook
Niederlande

Leiter Kundenberatung:
Sivathas Ganeshathas
s.ganeshathas@coatinc.com
Telefon: +31 24 763006-1
Mobil: +49 172 2912894

Account Manager:

Dave Bastiaans
d.bastiaans@coatinc.com
Telefon: +31 24 763006-0
Mobil: +31 614 634635

WIR FUR SIE

Qualitats- und Energiemanagement:

Katharina Schulte
k.schulte@coatinc.com
Telefon: +49 2732 796-216
Mobil: +49 170 5567851
Telefax: +49 2732 796-180

Anwendungstechnik:
Sebastian Stober

Tel. +49 2732 796-217

Fax: +49 2732 796-180

E-Mail: s.stoeber@coatinc.com

COATINC PREGA GMBH & CO. KG

HUttenstralRe 45
57223 Kreuztal
Deutschland

Kundenberatung:

Viktor Ziegler
v.ziegler@coatinc.com
Telefon: +49 2732 796-188
Mobil: +49 1520 1673359
Telefax: +49 2732 796-190

UNSERE KOMPETENZEN IN IHREN HANDEN

WINDKRAFT VERBINDUNGSTECHNIK

NUTZFAHRZEUGE

MASCHINENBAU

ENERGIE

REGALBAU



THE COATINC COMPANY HOLDING GMBH
Sitz der Geschdftsfiihrung

Carolinengluckstral3e 6-10

44793 Bochum

Telefon: +49 234 52905-25

Telefax: +49 234 52905-15 - ®
E-Mail: holding-de@coatinc.com The Coatlnc Company‘

www.coatinc.com

QUALITAT, DIE SICH SEHEN LASST

UNSERE VERFAHREN UND ZERTIFIZIERUNGEN AUF EINEN BLICK

Feuer- Hochtemperatur- Schleuder- Passivierung Anodisierung Pulver- Nass- Duplex Duplex
verzinkung verzinkung verzinkung beschichtung beschichtung Zn + Pulver Zn + Nass
St 0 Institut fir ‘\109 Institut fiir ‘
&\ ZDH ZDH $2=Co Oberflachentechnik < o Oberflachentechnik
' & & 728, ™ i oo 74 GmbH 7
"' e , &/  Konformitit der werkseigenen Produk- P P Uberwachung der werkseigenen Produktions- n
< 4%/ tionskontrolle gemab DASt-RiLi 022 o ¥/ Kontrolle Feuerverzinkung gem. EN 1090
\Hn'ﬂliTIGKllliivni n‘snAu ) DINENISO 9001 DINENISO 50001 QA nachgewiesen durch Zertifikat IBERiS nachgewiesen durch Bescheinigung .
FEUERVERZINKEN REG.-NR. Q1 0118254 REG.-NR. ENMS] 0118259

COATINC IM WORLD WIDE WEB

Besuchen Sie unsere E:..'-ﬂE

Internetseite unter "ri:l_'" EL=

k LA

Www.coatlnctcom E : 4
oder folgen Sie uns el

auf unseren Kanalen
in den sozialen Medien.
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Sie winschen detaillierte Informationen zu einem Fachbereich oder bendétigen spezielle technische
Angaben? Einfach telefonisch bestellen oder downloaden unter www.coatinc.com/downloads.



