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Checklist – Good and safe galvanising
Checklist -  Good and safe galvanising  

 
 
 
 

 

Checklist 
Proper and safe galvanisation 

Check 1 Openings for ventilation and outlet 
 

#1A #1B #1C 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Round off sharp cutting or cutting edges 
R = 1 mm (minimum)  

 
 
 

#1D #1E #1F 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Check 2 Check 3 Deformations Check 4 Check 5 
Marks Moving Avoid 
of sharing hollow 
steel spaces 

 
 
 
 
 

 
Check 7 

Welded joints 
 
 
 

           
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Check 8 State of the te Check 9 For more tips, go to 
galvanising material Threaded products www.zekerzink.com 

  
 

Check 1 Openings for venting and outlet Check 3 Deformations Check 7 Welded connections 
1a: Pay attention to the size of inlet and outlet openings and vent holes - Design symmetrically. - Remove weld slag and spatter. Avoid welding spray (or use only silicone-free 

(see table at check 6). - Avoid large differences in steel thickness. welding spray). 
1b: Provide armour pieces, stiffeners, head and foot plates with recesses.  - Maintain proper welding sequence. - Use low-silicon welding wire and/or welding electrodes to make worked-up welds 
after the 1c: BLIND holes is highly discouraged. Enclosed spaces and moisture can lead  - Limit guide stresses and strains due to cold deformation to the maximum.   prevent galvanisation. 

to explosions during galvanisation and are therefore a risk for workers at    - Thin sheet steel must be allowed to expand evenly in the zinc bath.  - Keep welds tightly closed and free of craters to prevent rust water. the 
galvanisation plant. If non-inspectable (blind) holes are made,   - Apply set reinforcements in the sheet surface. 
proof must be provided. Consult your galvanisation company for the correct location of the Check 8 State of the material to be galvanised 
holes. Check 4 Moving parts Is your steel suitable for hot-dip galvanising? What are your requirements for appearance and 

1d: Avoid small gaps between overflowing plates and profiles. If nothing else:    Provide at least 2 mm extra space for hinges, latches and other similar  protection duration? Consult your steel supplier and galvanisation company. Also read the 
requirements apply vent holes if contact area ≥ 100 cm 2. moving parts (depending on material thickness).  in standard EN-ISO 14713-2. 

1st: Pay attention to recesses in any bulkheads. - Rusting is allowed, however: blast deeply rusted steel in advance. 
1f: Tanks and vessels: provide blow-out openings of at least Ø 100 mm per 500 litres.  Check 5 Avoid hollow spaces - Thick layers of oil or grease? First degrease or burn off. Remove all marks that 

c o n t a i n . If you are galvanising vessels and heat exchangers externally or welding bulkheads/plates    Liquid and/or air in hollow spaces can lead to deformation during galvanisation.   have been applied with greasy chalk.  
in the tank? Consult and inform your galvanisation company! In doubt? Ask your galvanisation company    and explosions. This can lead to dangerous situations for employees and damage to  - Cutting, punching 
and drilling oil do not interfere. to the size, number and location of the outflow openings.  installations. - Burn or blast away paint and varnish in 
advance. 

• Remove sticker residues and adhesive residues well (otherwise there is a risk of non-galvanised spots). 
Check 2 Marks of steel Check 6 Holes and recesses Avoid combination of old and new steel (prevents differences in visual appearance after the 

• Note the requirements in standard EN 1090-2 (if applicable). - Drill holes for bolts at least 1.5 mm larger than normal. countersink). 
• Tap threaded holes after countersinking (if necessary). - Note the dimensions of the galvanising bath. 

Mark through the steel: - Provide suspension holes or lifting eyes as requested by the galvanising company. 
• Deep impacts in the material, or - Dark-coloured areas in the drawing indicate holes on the diagonal side. Check 9 Threaded products 
• An electrode, or - The dimensions for the recesses refer to the length of the rectangle side. Use only hot-dipped galvanised bolts when mounting hot-dipped galvanised 
• Iron-wire applied metal markers (not aluminium).  constructions. After countersinking, thread the nut so that the bolts fit perfectly. No zinc 

coating in the thread of the nut does not affect the corrosion protection; the zinc coating on 
the bolt protects the nut. 
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Check 6 Holes and recesses 
   recommended values for ventilation and recesses in hollow structural members  
   number and position of holes and recesses on both sides of the cavity  

    4 4 4 
    holes   holes   cut-outs 
 

number 
 

1 1 2 2 2 4 4 4 (15 mm)   (15 mm)   (25 mm) 
    and 1 and 1 and 1 
    central   central   central 
    hole hole hole 

  

 
placement 

   

round square rectangle diameter (in mm) 
recess  

 diameter (in mm)  
recess 

diameter central hole (mm) 
   (in mm) (in mm)  

15 15 - 10 10 - - - - - - - - - 

20 20 30 x 15 10 10 - - - - - - - - - 

30 30 40 x 20 12 12 10 10 - - - - - - - 

40 40 50 x 30 14 14 12 12 10 - - - - - - 

50 50 60 x 40 16 16 12 12 13 10 10 - - - - 
60 60 80 x 40 20 20 12 12 15 10 10 12 - - - 

80 80 100 x 60 25 20 16 16 20 12 12 15 - - - 

100 100 120 x 80 30 25 20 20 25 14 15 20 - - - 
120 120 160 x 80 35 30 25 25 30 20 20 25 - - - 

160 160 200 x 120 45 40 35 30 40 25 20 30 35 - - 

200 200 260 x 140 60 50 40 35 50 30 25 35 50 40 - 

300 300 350 x 250 - - 60 55 75 45 40 55 80 70 75 

400 400 450 x 250 - - 80 75 100 60 50 75 110 100 110 
500 500 600 x 300 - - 100 90 125 75 65 90 140 125 135 

600 600 700 x 400 - - 120 110 150 85 75 110 170 150 165 
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Checklist 
Proper and safe galvanisation 

Check 1 Openings for ventilation and outlet 
 

#1A #1B #1C 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Round off sharp cutting or cutting edges 
R = 1 mm (minimum)  

 
 
 

#1D #1E #1F 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Check 2 Check 3 Deformations Check 4 Check 5 
Marks Moving Avoid 
of sharing hollow 
steel spaces 

 
 
 
 
 

 
Check 7 

Welded joints 
 
 
 

           
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Check 8 State of the te Check 9 For more tips, go to 
galvanising material Threaded products www.zekerzink.com 

  
 

Check 1 Openings for venting and outlet Check 3 Deformations Check 7 Welded connections 
1a: Pay attention to the size of inlet and outlet openings and vent holes - Design symmetrically. - Remove weld slag and spatter. Avoid welding spray (or use only silicone-free 

(see table at check 6). - Avoid large differences in steel thickness. welding spray). 
1b: Provide armour pieces, stiffeners, head and foot plates with recesses.  - Maintain proper welding sequence. - Use low-silicon welding wire and/or welding electrodes to make worked-up welds 
after the 1c: BLIND holes is highly discouraged. Enclosed spaces and moisture can lead  - Limit guide stresses and strains due to cold deformation to the maximum.   prevent galvanisation. 

to explosions during galvanisation and are therefore a risk for workers at    - Thin sheet steel must be allowed to expand evenly in the zinc bath.  - Keep welds tightly closed and free of craters to prevent rust water. the 
galvanisation plant. If non-inspectable (blind) holes are made,   - Apply set reinforcements in the sheet surface. 
proof must be provided. Consult your galvanisation company for the correct location of the Check 8 State of the material to be galvanised 
holes. Check 4 Moving parts Is your steel suitable for hot-dip galvanising? What are your requirements for appearance and 

1d: Avoid small gaps between overflowing plates and profiles. If nothing else:    Provide at least 2 mm extra space for hinges, latches and other similar  protection duration? Consult your steel supplier and galvanisation company. Also read the 
requirements apply vent holes if contact area ≥ 100 cm 2. moving parts (depending on material thickness).  in standard EN-ISO 14713-2. 

1st: Pay attention to recesses in any bulkheads. - Rusting is allowed, however: blast deeply rusted steel in advance. 
1f: Tanks and vessels: provide blow-out openings of at least Ø 100 mm per 500 litres.  Check 5 Avoid hollow spaces - Thick layers of oil or grease? First degrease or burn off. Remove all marks that 

c o n t a i n . If you are galvanising vessels and heat exchangers externally or welding bulkheads/plates    Liquid and/or air in hollow spaces can lead to deformation during galvanisation.   have been applied with greasy chalk.  
in the tank? Consult and inform your galvanisation company! In doubt? Ask your galvanisation company    and explosions. This can lead to dangerous situations for employees and damage to  - Cutting, punching 
and drilling oil do not interfere. to the size, number and location of the outflow openings.  installations. - Burn or blast away paint and varnish in 
advance. 

• Remove sticker residues and adhesive residues well (otherwise there is a risk of non-galvanised spots). 
Check 2 Marks of steel Check 6 Holes and recesses Avoid combination of old and new steel (prevents differences in visual appearance after the 

• Note the requirements in standard EN 1090-2 (if applicable). - Drill holes for bolts at least 1.5 mm larger than normal. countersink). 
• Tap threaded holes after countersinking (if necessary). - Note the dimensions of the galvanising bath. 

Mark through the steel: - Provide suspension holes or lifting eyes as requested by the galvanising company. 
• Deep impacts in the material, or - Dark-coloured areas in the drawing indicate holes on the diagonal side. Check 9 Threaded products 
• An electrode, or - The dimensions for the recesses refer to the length of the rectangle side. Use only hot-dipped galvanised bolts when mounting hot-dipped galvanised 
• Iron-wire applied metal markers (not aluminium).  constructions. After countersinking, thread the nut so that the bolts fit perfectly. No zinc 

coating in the thread of the nut does not affect the corrosion protection; the zinc coating on 
the bolt protects the nut. 
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Check 6 Holes and recesses 
   recommended values for ventilation and recesses in hollow structural members  
   number and position of holes and recesses on both sides of the cavity  

    4 4 4 
    holes   holes   cut-outs 
 number  1 1 2 2 2 4 4 4 (15 mm)   (15 mm)   (25 mm) 
    and 1 and 1 and 1 
    central   central   central 
    hole hole hole 

  

 
placement 

   

round square rectangle diameter (in mm) 
recess  

 diameter (in mm)  
recess 

diameter central hole (mm) 
   (in mm) (in mm)  

15 15 - 10 10 - - - - - - - - - 

20 20 30 x 15 10 10 - - - - - - - - - 

30 30 40 x 20 12 12 10 10 - - - - - - - 

40 40 50 x 30 14 14 12 12 10 - - - - - - 

50 50 60 x 40 16 16 12 12 13 10 10 - - - - 
60 60 80 x 40 20 20 12 12 15 10 10 12 - - - 

80 80 100 x 60 25 20 16 16 20 12 12 15 - - - 

100 100 120 x 80 30 25 20 20 25 14 15 20 - - - 
120 120 160 x 80 35 30 25 25 30 20 20 25 - - - 

160 160 200 x 120 45 40 35 30 40 25 20 30 35 - - 

200 200 260 x 140 60 50 40 35 50 30 25 35 50 40 - 

300 300 350 x 250 - - 60 55 75 45 40 55 80 70 75 

400 400 450 x 250 - - 80 75 100 60 50 75 110 100 110 
500 500 600 x 300 - - 100 90 125 75 65 90 140 125 135 

600 600 700 x 400 - - 120 110 150 85 75 110 170 150 165 
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Liste de contrôle – Une galvanisation saine et sûreListe de contrôle - Une galvanisation saine et sûre

Liste de contrôle
Une galvanisation correcte et sûre 

Contrôle 1 Ouvertures pour la ventilation et l'évacuation 

#1A #1B #1C 

Arrondir les arêtes coupantes ou 
tranchantes R = 1 mm 
(minimum) 

#1D #1E #1F 

Contrôle 2 Contrôle 3 Déformations Contrôle 4 Contrôle 5 
Marques Déplacement Éviter 
de partage creux 
d'acier espaces 

Joints soudés 

Contrôle 8 État des lieux Vérification 9 Pour plus de conseils, voir 
Matériel de galvanisation Produits filetés www.zekerzink.com 

Contrôle 1 Ouvertures pour l'aération et l'évacuation Contrôle 3 Déformations Contrôle 7 Raccords soudés 
1a : Attention à la taille des ouvertures d'entrée et de sortie et des trous d'aération - Concevoir symétriquement. - Éliminer les scories et les éclaboussures de soudure. Éviter les sprays de soudage (ou n'utiliser que des 
sprays sans silicone). 

(voir tableau au point 6). - Éviter les grandes différences d'épaisseur de l'acier. spray de soudage). 
1b : Fournir des pièces d'armure, des raidisseurs, des plaques de tête et de pied avec des évidements.  - Maintenir une séquence de soudage appropriée. - Il est fortement déconseillé
d'utiliser un fil de soudure à faible teneur en silicium et/ou des électrodes de soudure pour réaliser des soudures travaillé es après les trous 1c : BLIND. Les espaces clos et l'humidité peuvent conduire à une détérioration de la qualité de l'acier. - Limiter au maximum les 
contraintes et les déformations dues à la déformation à froid. Empêcher la galvanisation. 

Les espaces fermés et l'humidité peuvent conduire à des explosions pendant la galvanisation et constituent donc un risque pour les travailleurs sur - Les tôles minces doivent pouvoir se dilater uniformément dans le bain de zinc. - Les soudures doivent être 
bien fermées et exemptes de cratères pour éviter l'eau de rouille. l'usine de galvanisation. Si des trous non inspectables (aveugles) sont faits,  - Appliquez des renforts dans la surface de la tôle.
La preuve doit être apportée. Consultez votre entreprise de galvanisation pour connaître l 'emplacement correct des renforts. Vérifiez l'état du matériau à galvaniser. 
trous. Contrôle 4 Pièces mobiles Votre acier se prête-t-il à la galvanisation à chaud ? Quelles sont vos exigences en matière d'aspect et de 
qualité ? 

1d : Évitez les petits espaces entre les plaques et les profilés qui débordent. Si rien d'autre n'est prévu :  Prévoyez un espace supplémentaire d'au moins 2 mm pour les charnières, les loquets et autres éléments similaires.  Quelle est la durée de la protection ? 
Consultez votre fournisseur d'acier et votre entreprise de galvanisation. Lisez également les exigences relatives a u x trous d'aération si la surface de contact est ≥ 100 cm2. les pièces mobiles (en fonction de l'épaisseur du matériau).  dans la 
norme EN-ISO 14713-2. 

1er : Faites attention aux évidements dans les cloisons. - La rouille est autorisée, mais il convient de décaper au préalable l'acier profondément rouillé.
1f : Réservoirs et cuves : prévoir des orifices de purge d'au moins Ø 100 mm pour 500 litres.  Contrôle 5 Éviter les espaces creux - Couches épaisses d'huile ou de graisse ? D'abord dégraisser ou brûler. Enlevez

toutes les marques qui c o n t i e n n e n t d e l ' h u i l e o u d e l a graisse. Si vous galvanisez des cuves et des échangeurs de chaleur à l'extérieur ou si vous soudez des cloisons/plaques    Les liquides et/ou l'air présents dans les 
espaces creux peuvent entraîner des déformations lors de la galvanisation.  ont été appliquées avec de la craie grasse. 
dans la cuve ? Consultez et informez votre entreprise de galvanisation ! Vous avez des doutes ? Demandez à votre entreprise de galvanisation  et des explosions. Cela peut entraîner des situations dangereuses pour les employés et 
des dommages à l'environnement. - L'huile de coupe, de poinçonnage et de forage ne doit pas interférer. à la taille, au nombre et à l'emplacement des orifices d'écoulement.

Les installations. - Brûler ou décaper les peintures et les vernis 
au préalable. 

• Bien enlever les résidus d'autocollants et de colle (sinon il y a un risque de taches non galvanisées). 
Contrôle 2 Marques de l'acier Contrôle 6 Trous et évidements Éviter la combinaison d'acier ancien et d'acier neuf (évite les différences d'aspect visuel après la 

galvanisation). 
• Tenir compte des exigences de la norme EN 1090-2 (le cas échéant). - Percez des trous pour les boulons au moins 1,5 mm plus grands que la normale. fraisage). 

• Tapoter les trous filetés après le fraisage (si nécessaire). - Notez les dimensions du bain de galvanisation.
Tracez des marques à travers l'acier : - Prévoir des trous de suspension ou des anneaux de levage à la demande de l'entreprise de galvanisation. 
• Des impacts profonds dans le matériau, ou - Les zones de couleur foncée sur le dessin indiquent des trous sur le côté diagonal. Contrôle 9 Produits filetés 
• Une électrode, ou - Les dimensions des évidements se réfèrent à la longueur du côté du rectangle. N'utilisez que des boulons galvanisés à chaud pour le montage d'éléments galvanisés à chaud. 
• Marqueurs métalliques appliqués au fil de fer (pas en aluminium). constructions. Après le fraisage, fileter l'écrou de manière à ce que les boulons s'emboîtent 

parfaitement. L'absence de revêtement de zinc dans le filetage de l'écrou n'affecte pas la 
protection contre la corrosion ; le revêtement de zinc sur le boulon protège l'écrou.  

11 

Contrôle 6 Trous et évidements 
valeurs recommandées pour la ventilation et les évidements dans les éléments de 
structure creux 

nombre et position des trous et évidements de part et d'autre de la cavité 
4 4 4 

trous  trous   découpes 

nombre 1 1 2 2 2 4 4 4 (15 mm)   (15 mm)   (25 mm) 

et 1 et 1 et 1 

central   central   central 

trou trou trou 

placement 

rond carré rectangle diamètre (en mm) 
évidement

 diamètre (en mm)  
évidement 

diamètre du trou central (mm) 
(en mm) (en mm) 

15 15 - 10 10 - - - - - - - - - 

20 20 30 x 15 10 10 - - - - - - - - - 

30 30 40 x 20 12 12 10 10 - - - - - - - 

40 40 50 x 30 14 14 12 12 10 - - - - - - 

50 50 60 x 40 16 16 12 12 13 10 10 - - - - 
60 60 80 x 40 20 20 12 12 15 10 10 12 - - - 

80 80 100 x 60 25 20 16 16 20 12 12 15 - - - 

100 100 120 x 80 30 25 20 20 25 14 15 20 - - - 
120 120 160 x 80 35 30 25 25 30 20 20 25 - - - 

160 160 200 x 120 45 40 35 30 40 25 20 30 35 - - 

200 200 260 x 140 60 50 40 35 50 30 25 35 50 40 - 

300 300 350 x 250 - - 60 55 75 45 40 55 80 70 75 

400 400 450 x 250 - - 80 75 100 60 50 75 110 100 110 
500 500 600 x 300 - - 100 90 125 75 65 90 140 125 135 

600 600 700 x 400 - - 120 110 150 85 75 110 170 150 165 

Vérification 7 
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Checklist – Goed en veilig verzinkenChecklist  –  Goed  en  veilig verzinken  
 
 
 
 

 

Checklist 
Goed en veilig verzinken 

Check 1 Openingen voor ontluchting en uitloop 
 

#1A #1B #1C 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Scherpe snij- of knipranden afronden 
R = 1 mm (minimaal) 

 
 
 

#1D #1E #1F 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Check 2 Check 3 Vervormingen Check 4 Check 5 
Merken Bewegende Vermijd 
van het delen holle 
staal ruimtes 

 
 
 
 
 

 
Check 7 
Gelaste verbindingen 

 
 
 

           
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Check 8 Staat van het te Check 9 Ga voor meer tips naar 
verzinken materiaal Schroefdraadproducten www.zekerzink.com 

  

 
Check 1 Openingen voor ontluchting en uitloop Check 3 Vervormingen Check 7 Gelaste verbindingen 
1a: Let op de grootte van de in- en uitstroom openingen en de ontluchtingsgaten • Ontwerp symmetrisch. • Verwijder lasslakken en -spatten. Vermijd lasspray (of gebruik alleen siliconenvrije 

(zie tabel bij check 6). • Voorkom grote verschillen in staaldikte. lasspray). 
1b: Voorzie okselstukken, verstijfstukken, kop- en voetplaten van uitsparingen. • Hanteer de juiste lasvolgorde. • Gebruik silicium-arm lasdraad en/of laselektroden om opgewerkte lassen na het 
1c: BLINDE gaten wordt zeer sterk ontraden. Ingesloten ruimtes en vocht kunnen leiden • Beperk richtspanningen en spanningen door koudevervorming maximaal.   verzinken te voorkomen. 

tot explosies tijdens het verzinken en zijn daarmee een risico voor de werknemers van  • Dun plaatstaal moet in het zinkbad gelijkmatig kunnen uitzetten.  • Houd lassen goed gesloten en vrij van kraters ter voorkoming van roestwater. 
de verzinkerij. Als niet inspecteerbare (blinde) gaten worden aangebracht moet hiervan  • Breng gezette verstevigingen aan in het plaatoppervlak. 
bewijs worden aangeleverd. Raadpleeg uw verzinkbedrijf voor de juiste plaats van de Check 8 Staat van het te verzinken materiaal 
gaten. Check 4 Bewegende delen Is uw staal geschikt voor thermisch verzinken? Welke eisen stelt u aan uiterlijk en 

1d: Vermijd kleine ruimten tussen overlopende platen en profielen. Als het niet anders kan:   Voorzie minimaal 2 mm extra ruimte voor scharnieren, grendels en andere soortgelijke  beschermingsduur? Raadpleeg uw staalleverancier en het verzinkbedrijf. Lees ook de eisen 
breng ontluchtingsgaten aan indien contactvlak ≥ 100 cm2. bewegende delen (afhankelijk van de materiaaldikte).  in de norm EN–ISO 14713-2. 

1e: Let op uitsparingen in eventueel aanwezige schotten. • Roest mag, echter: straal diep ingeroest staal vooraf. 
1f: Tanks en vaten : voorzie uitvloei-openingen van minimaal Ø 100 mm per 500 liter Check 5 Vermijd holle ruimtes • Dikke olie of vetlagen? Eerst ontvetten of afbranden. Verwijder alle merktekens die 

inhoud. Gaat u vaten en warmtewisselaars uitwendig verzinken of u last schotten/platen  Vloeistof en/of lucht in holle ruimtes kunnen tijdens het verzinken leiden tot vervorming   aangebracht zijn met vet krijt. 
in de tank? Raadpleeg en informeer uw verzinkbedrijf! Twijfel? Vraag uw verzinkbedrijf   en explosies. Dit kan leiden tot gevaarlijke situaties voor medewerkers en schade aan  • Snij-, pons- en boorolie hinderen niet. 
naar grootte, aantal en plaats van de uitvloei-openingen. installaties. • Brand of straal verf en vernis vooraf weg. 

• Verwijder stikkerresten en lijmresten goed (anders is er kans op niet verzinkte plekken). 
Check 2 Merken van staal Check 6 Gaten en uitsparingen Vermijd combinatie van oud en nieuw staal (voorkomt verschillen in visualiteit na het 

• Let op de eisen in de norm EN 1090–2 (indien van toepassing). • Boor gaten voor bouten minimaal 1,5 mm groter dan normaal. verzinken). 
• Tap na het verzinken gaten met schroefdraad na (indien nodig). • Let op de afmetingen van het verzinkbad. 

Merk het staal door: • Voorzie in ophanggaten of hijsogen zoals gevraagd door het verzinkbedrijf. 
• Diepe inslagen in het materiaal, of • Donker gekleurde delen in de tekening indiceren de gaten aan de diagonale zijde. Check 9 Schroefdraadproducten 
• Een elektrode, of • De maten voor de uitsparingen betreffen de lengte van de rechthoek-zijde. Gebruik alleen thermisch verzinkte bouten bij de montage van thermisch verzinkte 
• Met ijzerdraad aangebrachte metalen merkplaatjes (géén aluminium).  constructies. Voorzie de moer na het verzinken van schroefdraad, zodat de bouten perfect 

passen. Geen zinklaag in de schroefdraad van de moer beïnvloedt de corrosiewering niet; 
de zinklaag op de bout beschermt de moer. 
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Check 6 Gaten en uitsparingen 
   aanbevolen waarden voor ventilatie en uitstroomgaten in holle constructiedelen  

   aantal en plaatsing van de gaten en uitsparingen aan weerszijde van de holle ruimte  

    4 4 4 
    gaten  gaten  uitsparingen 
 aantal  1 1 2 2 2 4 4 4 (15 mm)  (15 mm)  (25 mm) 
    en 1 en 1 en 1 
    centraal  centraal  centraal 
    gat gat gat 

  

 
plaatsing 

   

rond vierkant rechthoek diameter (in mm) 
uitsparing  

diameter (in mm)  
uitsparing 

diameter centrale gat (mm) 
   (in mm) (in mm)  

15 15 - 10 10 - - - - - - - - - 

20 20 30 x 15 10 10 - - - - - - - - - 

30 30 40 x 20 12 12 10 10 - - - - - - - 

40 40 50 x 30 14 14 12 12 10 - - - - - - 

50 50 60 x 40 16 16 12 12 13 10 10 - - - - 
60 60 80 x 40 20 20 12 12 15 10 10 12 - - - 

80 80 100 x 60 25 20 16 16 20 12 12 15 - - - 

100 100 120 x 80 30 25 20 20 25 14 15 20 - - - 
120 120 160 x 80 35 30 25 25 30 20 20 25 - - - 

160 160 200 x 120 45 40 35 30 40 25 20 30 35 - - 

200 200 260 x 140 60 50 40 35 50 30 25 35 50 40 - 

300 300 350 x 250 - - 60 55 75 45 40 55 80 70 75 

400 400 450 x 250 - - 80 75 100 60 50 75 110 100 110 
500 500 600 x 300 - - 100 90 125 75 65 90 140 125 135 

600 600 700 x 400 - - 120 110 150 85 75 110 170 150 165 
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Checkliste – Richtiges und sicheres FeuerverzinkenCheckliste – Richtiges und sicheres Fe uerverzinken

Checkliste 
Richtiges und sicheres Feuerverzinken 

Check 1 Öffnungen für Entlüftung und Auslauf 

#1A #1B #1C 

Scharfe Schnitt- oder Schneidkanten 
abrunden R = 1 mm 
(mindestens) 

#1D #1E #1F 

Prüfung 2 Prüfung 3 Verformungen Prüfung 4 Prüfung 5 
Marken Bewegliche Vermeiden 
des Teile Hohl 
Stahl Räume 

Check 7 
Geschweißte Verbindungen 

Check 8 Zustand des zu Check 9 Weitere Tipps finden Sie 
Verzinken von Material Gewindeprodukte unter www.zekerzink.com 

Check 1 Öffnungen für Entlüftung und Auslauf Prüfen 3 Verformungen Prüfung 7 Schweißverbindungen 
1a: Achten Sie auf die Größe der Ein- und Auslassöffnungen und der Entlüftungslöcher • Entwerfen Sie symmetrisch. • Entfernen Sie Schweißschlacke und -spritzer. Vermeiden Sie Schweißsprühnebel (oder verwenden Sie
nur silikonfreie 

(siehe Tabelle bei Check 6). • Vermeiden Sie große Unterschiede in der Stahlstärke. 
Schweißsprühnebel). 

1b: Versehen Sie Achselstücke, Versteifungsstücke, Kopf - und Fußplatten mit Aussparungen. • Beachten Sie die richtige Schweißreihenfolge. • Verwenden Sie siliziumarmen Schweißdraht und/oder Schweißelektroden, um
nach dem Schweißen entstandene Schweißnähte zu bearbeiten. 1c: BLINDE Löcher werden dringend abgeraten. Eingeschlossene Räume  und Feuchtigkeit können zu • Begrenzen Sie Richtspannungen und Spannungen durch Kaltverformung so weit
wie möglich. Verzinkung zu vermeiden. 

zu Explosionen während des Verzinkens führen und stellen somit ein Risiko für die Mitarbeiter der Verzinkerei dar. • Dünnes Blech muss sich im Zinkbad gleichmäßig ausdehnen können.  • Halten Sie Schweißnähte gut verschlossen und frei von
Kratern, um Rostwasser zu vermeiden. der Verzinkerei. Wenn nicht inspizierbare (Blind-)Löcher angebracht werden, muss dies  • Bringen Sie gefalzte Verstärkungen in der Plattenoberfläche an.
Nachweis vorgelegt werden. Wenden Sie sich an Ihre Verzinkerei, um die richtige Position der Verstärkungen zu erfahren. Check 8 Zustand des zu verzinkenden Materials 
Löcher. Check 4 Bewegliche Teile Ist Ihr Stahl für die Feuerverzinkung geeignet? Welche Anforderungen stellen Sie an das Aussehen und 

1d: Vermeiden Sie kleine Zwischenräume zwischen überlappenden Blechen und Profilen. Wenn es nicht anders geht:  Sehen Sie mindestens 2 mm zusätzlichen Platz für Scharniere, Riegel und ähnliche Teile vor  Schutzdauer? Wenden Sie sich an Ihren Stahlhändler und das 
Verzinkungsunternehmen. Lesen Sie auch die Anforderungen. Bringen Sie Entlüftungslöcher an, wenn die Kontaktfläche ≥ 100 cm²  beträgt. bewegliche Teile (abhängig von der Materialstärke).  in der Norm EN–ISO 14713-2. 

1. Achten Sie auf Aussparungen in eventuell vorhandenen Trennwänden. • Rost ist zulässig, jedoch: Strahlen Sie tief verrosteten Stahl vorab ab.
1f: Tanks und Fässer : Sehen Sie Auslauföffnungen von mindestens Ø 100 mm pro 500 Liter vor  Check 5 Vermeiden Sie Hohlräume • Dicke Öl- oder Fettschichten? Zuerst entfetten oder abbrennen. Entfernen Sie alle

Markierungen, die Inhalt enthalten. Wenn Sie Fässer und Wärmetauscher außen verzinken oder Trennwände/Platten anschweißen    Flüssigkeit und/oder Luft in Hohlräumen können während des Verzinkens zu Verformungen führen  mit 
Fettkreide angebracht sind. 
im Tank? Konsultieren Sie Ihr Verzinkungsunternehmen und informieren Sie sich! Sind Sie sich unsicher? Fragen Sie Ihr Verzink ungsunternehmen  und Explosionen. Dies kann zu gefährlichen Situationen für Mitarbeiter und zu 
Schäden an • Schneid-, Stanz- und Bohröl stellen kein Hindernis dar. nach Größe, Anzahl und Lage der Auslauföffnungen. Anlagen.

• Brand oder Strahl Farbe und Lack vorher entfernen.
• Entfernen Sie Aufkleber- und Klebereste gründlich (sonst besteht die Gefahr von nicht verzinkten Stellen).

Prüfpunkt 2 Stahlmarkierungen Check 6 Löcher und Aussparungen Vermeiden Sie die Kombination von altem und neuem Stahl (verhindert Unterschiede in der Optik 
nach dem 

• Beachten Sie die Anforderungen der Norm EN 1090–2 (falls zutreffend). • Bohren Sie Löcher für Schrauben mindestens 1,5 mm größer als normal. Verzinken). 
• Nach dem Verzinken Gewindebohrungen nachschneiden (falls erforderlich). • Beachten Sie die Abmessungen des Verzinkbades.

Kennzeichnen Sie den Stahl: • Sehen Sie Aufhängelöcher oder Hebeösen vor, wie vom Verzinkungsbetrieb gefordert.
• Tiefe Eindrücke im Material oder • Dunkel gefärbte Bereiche in der Zeichnung zeigen die Löcher auf der diagonalen Seite an. Prüfung 9 Gewindeprodukte 
• Eine Elektrode oder • Die Maße für die Aussparungen beziehen sich auf die Länge der rechteckigen Seite. Verwenden Sie bei der Montage von feuerverzinkten Teilen ausschließlich feuerverzinkte Schrauben. 
• Mit Eisendraht befestigte Metallkennzeichnungsschilder (kein Aluminium). Konstruktionen. Versehen Sie die Mutter nach dem Verzinken mit einem Gewinde, damit die 

Schrauben perfekt passen. Keine Zinkschicht im Gewinde der Mutter beeinträchtigt den 
Korrosionsschutz; die Zinkschicht auf der Schraube schützt die Mutter.  
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Check 6 Löcher und Aussparungen 
Empfohlene Werte für Belüftungs- und Ausströmöffnungen in hohlen Bauteilen 

Anzahl und Anordnung der Löcher und Aussparungen auf beiden Seiten des Hohlraums 
4 4 4 

Öffnungen  Öffnungen  
Aussparungen 

Anzahl 1 1 2 2 2 4 4 4 (15 mm)   (15 mm)   (25 mm) 

und 1 und 1 und 1 

zentral   zentral   zentral 

Loch Loch Loch 

Platzierung 

rund quadratisch rechteckig Durchmesser (in mm) 
Aussparung

 durchmesser (in mm)
Aussparung

Durchmesser der zentralen Bohrung 
(mm) 

(in mm) (in mm) 
15 15 - 10 10 - - - - - - - - - 

20 20 30 x 15 10 10 - - - - - - - - - 

30 30 40 x 20 12 12 10 10 - - - - - - - 

40 40 50 x 30 14 14 12 12 10 - - - - - - 

50 50 60 x 40 16 16 12 12 13 10 10 - - - - 
60 60 80 x 40 20 20 12 12 15 10 10 12 - - - 

80 80 100 x 60 25 20 16 16 20 12 12 15 - - - 

100 100 120 x 80 30 25 20 20 25 14 15 20 - - - 
120 120 160 x 80 35 30 25 25 30 20 20 25 - - - 

160 160 200 x 120 45 40 35 30 40 25 20 30 35 - - 

200 200 260 x 140 60 50 40 35 50 30 25 35 50 40 - 

300 300 350 x 250 - - 60 55 75 45 40 55 80 70 75 

400 400 450 x 250 - - 80 75 100 60 50 75 110 100 110 
500 500 600 x 300 - - 100 90 125 75 65 90 140 125 135 

600 600 700 x 400 - - 120 110 150 85 75 110 170 150 165 
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