
Drei Verzinkungsverfahren im Vergleich

 Flachzeuge von mehr als 2 mm Materialstärke werden bei Niedax tauchfeuerverzinkt.
	 Unter	unmittelbarer	örtlicher	Umgebung	ist	beispielsweise	die	direkte	Korrosionsbeeinflussung	durch	einen	Schornstein	mit	CO2 Abgasen  
	 zu	verstehen.	Aktuelle	µm	Angaben	finden	Sie	unter	www.feuerverzinken.com
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Einsatz/Verwendungszweck

Korrosionsschutzdauer ohne Anstrich/Durchschn. 
Zinkabtragungswerte in Mitteleuropa pro Jahr (µm)

Schmelztauchverfahren
Eintauchen	in	flüssiges	Zink/Zink-Aluminium

Elektrolytisches 
Verfahren

Verfahren/Norm

Aufbau und Zusammensetzung des Überzuges

Übliche Dicke der Zinkschicht

Besondere Merkmale

Erkennungsmerkmale
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Stückverzinkung	nach	DIN	EN	ISO	1461
(Tauchfeuerverzinkung)

für	mech.	Verbindungselem.	DIN	EN	ISO	10684

Bandverzinkung	nach	DIN	EN	10	346
(Sendzimirverzinkung)

Galvanische Verzinkung
nach	DIN	EN	ISO	2081	

für	mech.	Verbindungselem.	DIN	EN	ISO	4042

Legierung	mit	dem	Stahluntergrund Legierung	mit	dem	Stahluntergrund Lamellarer	Zinküberzug

Abhängig von der Materialstärke  
des Verzinkungsgutes

bis	1,5	mm	Materialstärke	ca.	45	µm	
		bis	3	mm	Materialstärke	ca.	55	µm
bis	6	mm	Materialstärke	ca.	70	µm

Bei Niedax je n. Produktgruppe
Auflagegr.	Z	140:	10	µm	+	3	µm
Auflagegr.	Z	275:	20	µm	+	5	µm
gemäß	Dreiflächenprobe	nach

nach	DIN	EN	10	346.

ca.	2,5	bis	20	µm,	in	Hinterschnitten	
und	Vertiefungen	(Gewindeflanken) 
	ist	die	Schichtstärke	geringer	als	auf	
den	Oberflächen	(Faraday-Käfig).

Jedes	Bauteil	wird	einzeln	in	das	flüssige	
Zinkbad	getaucht.	

Die	gesamte	Oberfläche	wird	vom	Zink	umspült.	
Hohlprofile	werden	außen	wie	innen	gleicher-
maßen	geschützt.	Robuster	Korrosionsschutz.

Die	Zinkauflage	wird	beidseitig,
im	Durchlauf	durch	ein	Zinkbad,	auf	Breitband	
aufgebracht	und	anschließend	in	fertigungs-

gerechten Bandbreiten zugeschnitten.

Die	Zinkauflage	wird	in	wäßrigen	
Elektrolyten	mittels	Gleichstrom	aufgebracht.	

In	der	Regel,	zur	Verbesserung	der	
Schutzwirkung,	Nachbehandlung	durch	

dickschicht-/	blaupassivieren.
Technische	bis	dekorative	Optik,	glatte	Ober-
flächen	ohne	nennenswerten	Kantenaufbau.

Die	Oberfläche	ist	relativ	rau,	in	kleinen	
Bohrungen zum Teil leichte Filmbildung durch 
erkalteten	Zink,	frisch	verzinkte	Oberfläche	hell	

glänzend,	Hochtemperatur	verzinkte	Teile	 
(z.B.	Schrauben)	grau.

Verfahrensbedingte	glatte	Oberfläche,	
leicht	gefettet,	Loch-	und	Schnittkanten	

„blank“,	Korrosionsschutz	der	
„blanken“ Kanten bis 2 mm 

Materialstärke durch kathodische 
Schutzwirkung.

Ansprechende	Optik	mit	irisierender	
Farbgebung.	Hellglänzende	glatte	
Oberfläche,	bei	Nachbehandlung	

durch passivieren.

Bauteile	mit	Schweißverbindungen,
Anlagen,	die	freier	Bewitterung	

ausgesetzt sind.

Bauteile	ohne	Schweißverbindungen	
bis	2	mm	Materialstärke,	 
in	trockenen	Innenräumen.

Bauteile	in	fast	allen	Baugrößen,	technischer	
Korrosionsschutz bis dekorative „Veredelung“. 

Nur	in	trockenen	Innenräumen.

Abhängig von der Atmosphäre und der 
unmittelbaren örtlichen Umgebung. 

	 Landluft	 0,1	-	1,0	µm
	 Stadtluft	 1,0	-	2,0	µm
	 Meeresluft	 2,0	-	4,0	µm

In	trockenen,	von	Menschen	
bewohnbaren	Innenräumen	nahezu	

unbegrenzter Korrosionsschutz. 
Jährliche Abtragung dort kaum messbar. 
Keine	Unterteilung	nach	Land-,	Stadt-,	

Industrie-,	Meeresluft.

Salzsprühtest	nach	DIN	EN	ISO	9227	NSS.
Je	nach	Schichtdicke	und	Passivierungsart	

ca.	360	Stunden	in	der	Salzsprühnebelkammer.
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Korrosionsschutzdauer


