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Aus der Praxis fiir die Praxis (2)

WeiBrost sorgt fiir Arger

Die Zinkpatina - auch WeiBrost genannt - ist immer wieder Anlass fiir Streit

zwischen Auftraggeber und ausfiihrendem Metallbaubetrieb. Der Metall-

bausachverstandige Walter Heinrichs berichtet, wie sich WeiBrost vermeiden

lasst beziehungsweise was man tun kann, wenn diese Patina dennoch auftritt.

usléser fir die Mangeldiskussion sind
A weile beziehungsweise grauweifle

Oxidationsprodukte, die sich auf der
Oberflache feuerverzinkter Stahlbauteile
gebildet haben. Die zinkspezifische Korro-
sionsart wird WeiBrost genannt. Der Zink-
liberzug erhalt seine korrosionsschiitzende
Wirkung durch Deckschichten, die sich an
der Oberflache bilden. Die schiitzende Ei-
genschaft solcher Deckschichten ist auch
von anderen Metallen bekannt. Als Beispiel
sei hier nur das Aluminium erwdhnt, bei
dem man durch Eloxieren elektrolytisch sta-
bile Oxidschichten aufbaut. Beim Zink bil-
det sich selbst in trockener, reiner Luft ein
Zinkhydroxid-/Zinkoxid-Gemisch. Dies liegt
daran, dass Zink ein chemisch sehr aktives
Element ist, das leicht chemische Verbin-
dungen eingeht.

In jedem Fall Gbernehmen also die
Deckschichten des Zinkes den eigentlichen
Korrosionsschutz des Zinkiiberzuges und
schiitzen den Grundwerkstoff. Wenn sich
diese Deckschichten jedoch nicht dicht
und festhaftend ausbilden kdnnen, muss es
zwangslaufig zu einem verstarkten Abtrag
des Zinkes kommen. Diese verstarkte Kor-
rosion wird besonders durch sogenannte
weiche Wasser oder auch Kondenswasser,
Tau und Regen hervorgerufen - wenn die-
se nicht richtig abtrocknen kénnen. Auch
zementhaltige Verbindungen rufen starke
WeiBrostbildung, besonders auf einer neuen
Feuerverzinkung hervor. Bei Regen kommt
noch erschwerend hinzu, dass die Tropfen
beim Fallen in mehr oder weniger groBem
Umfang Verunreinigungen aus der Luft auf-
nehmen. Dieses kann den Korrosionsablauf
stark beschleunigen.

Kann bei Feuchtigkeit auf dem Zinkiiber-
zug die Umgebungsluft nicht richtig zirku-
lieren, wird die Kohlendioxidaufnahme ver-
hindert, und es konnen sich keine stabilen
Deckschichten bilden. Steht ein offenes Profil
iber mehrere Tage oder gar Wochen voll
Wasser oder das Material kann durch schlech-

Wie an der Form der WeiBrostbildung zu erkennen ist, haben diese beiden Teile einer feuerverzinkten

Blende beim Lagern aufeinander gelegen

te Luftzirkulation nicht richtig zwischentrock-
nen, kommt es mit hoher Wahrscheinlichkeit
an der Zinkoberflache nach dem Abtrocknen
zu einer losen, porésen Deckschichtbildung.
Dieses Erscheinungsbild bezeichnet man um-
gangssprachlich als WeiRrost.

Lasst sich WeiBrost vermeiden? Das si-
cherste Mittel ist, bei der Lagerung und dem
Transport ein Benetzen mit Wasser in Form

von Schwitz- oder Regenwasser vollstdndig
zu vermeiden, doch die raue Wirklichkeit
entspricht nur selten unseren Vorstellungen.
Es muss bei einer notwendigen Zwischen-
lagerung auf eine offene Lagerung (Trager
stehend, U-Profile hochkant stehend) und
eine gute Luftzirkulation geachtet werden.
Doch auch dann lasst sich haufig eine leich-
te WeiBrostbildung an den Kontaktstellen
nicht vermeiden.
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Bei starker WeiBrostbildung hingen die MaBnah-
men vom AusmaB der Schadigung ab

Holzlatten zwischen dem feuerverzinkten Stahl
sorgen fiir die notwendige Beliiftung

Was kann man im Nachhinein tun? Man
kann die mit leichtem WeiBrost bedeckten
Oberflachen mit einer weichen Biirste oder
bei groberen WeiBroststellen mit einer Mes-
singbirste nachbehandeln. Man kann diese
Stellen auch mit einem Essigreiniger oder
nach einem alten Hausmittelrezept mit ei-
nem Olbenetzten Lappen bekampfen.

Die Verzinkereien bieten hier ebenfalls ein
spezielles Reinigungsprodukt ,Zink Clean"
an. Diese aufzubringende Flussigkeit muss je-
doch dann wieder vollstandig mit viel Wasser
neutralisiert werden. Geschieht dieses nicht,
ist eine erneute WeiBSrostbildung vorprogram-
miert. Der urspriingliche Glanzgrad einer neu-
en Feuerverzinkung wird jedoch in keinem
Falle durch die Nachbehandlung erreicht. Bei
nur leichter WeiBrostbildung sollte man von
einer derartigen Nachbehandlung absehen,
da sich die Oxidschichten unter Einfluss des
Kohlendioxids in der Luft in schiitzende Deck-
schichten umwandeln. Nach kurzer Zeit kann
sich durchaus wieder ein gleichmaBiges Aus-
sehen der Feuerverzinkung einstellen.

Die Ursachen der Zinkpatina. WeiBrost
entsteht, wenn Schwitz und Regenwasser
oder zementhaltige wassrige Losungen auf
Zinkoberflachen einwirken. Wenn man dies
beim Lagern, Transportieren und Montieren
vermeidet, wird die Wahrscheinlichkeit einer
Schadigung durch WeiBrost minimiert.

Sind durch besondere Umstande verzink-
te Bauteile nass geworden und muss mit
einer langeren Einwirkzeit der Nasse ge-
rechnet werden, so sollten die Oberflachen

durch ausreichende Beltftung schnell und
vollstandig trocknen kdnnen. Bei widrigen
Baustellen- und Witterungsbedingungen, ge-
paart mit Verzdgerungen bei der Montage,
kann es zu einer leichten WeiRrostbildung
der gesamten Oberflache kommen.

Prinzipiell gilt: Das Auftreten von WeiR-
rost ist kein MaRstab fiir die Gute der Feuer-
verzinkung und die Qualitét des Korrosions-
schutzes. Die WeiRrostbildung kann von der
Verzinkerei nicht beeinflusst werden. Durch
leichte WeiBrostbildung wird die normale
Gebrauchsfahigkeit feuerverzinkten Stahls
nicht beeintrachtigt.

Die Norm DIN EN IS0 1461. Unter Ab-
schnitt 6.1 Satz 3 ist nachzulesen: ,Das
Auftreten von dunkel- bzw. hellgrauen
Bereichen (zB. netzformiges Muster oder
dunkelgraue Bereiche) oder eine geringe
Oberflachenunebenheit ist kein Grund, das
Stahlteil zu reklamieren. Die Ausbildung von
weiBlichen oder dunklen Korrosionsproduk-
ten - iiberwiegend bestehend aus Zinkoxid-
ist kein Grund zur Zurtickweisung, sofern der
geforderte Mindestwert des Zinkiiberzuges
noch vorhanden ist."

Punkt 6.3 der Norm gibt Auskunft zu
den Ausbesserungen der Schadstellen: ,Die
Summe der Bereiche ohne Uberzug, die
ausgebessert werden miissen, darf 0,5%
der Gesamtoberflache nicht iiberschreiten.
Ein einzelner Bereich ohne Uberzug darf
in seiner GroBe 10 cm? nicht Ubersteigen.
Falls gréBere Bereiche ohne Uberzug vorlie-
gen, muB das Bauteil neu verzinkt werden.
Die Ausbesserung sollte durch thermisches
Spritzen mit Zink (z.B. 1SO 2063) oder durch
eine geeignete Zinkstaubbeschichtung, wo-
bei die Zinkstaubpigmente der 1SO 3549
entsprechen miissen, ..." ausgefiihrt werden.
,Die Schichtdicke des ausgebesserten Berei-
ches muss mindestens 100 ym betragen ..."

Vorsicht mit Alu-Zink-Spray. Den Einsatz
eines ,Alu-ZinkSprays" als letzte optische
KorrekturmaBnahme sollte der Metallbauer
genau iiberdenken. Fiir den Augenblick ver-
schonert dies auch die Optik. Aber mit den
Jahren erweist sich die gut gemeinte Tat
dann doch eher als Vergehen. Erfahrungsge-
mal dunkelt das ganze Bauteil nach und hat
dann nach finf bis sechs Monaten die Farbe
der urspriinglichen Behandlung mit einer rei-
nen Zinkfarbe, nur die hochglanzbehandelte
Stelle ist immer noch sehr hell.

Aufdickungen der Nahte. Dieses Phdnomen
ist jedem Metallbauer bekannt: Das Bauteil
ist fertig verzinkt und wird beim Kunden mon-
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tiert. Dann stellt der Kunde emport fest: ,Der
ausfihrende Metallbaubetrieb hat wohl sehr
unsauber gearbeitet, denn sonst waren ja die
verputzten Schweinéhte komplett abgeschlif-
fen worden und nicht noch halb sichtbar!" Die
Aufdickungen der Schweinéhte sind aber bei
Schweildrahten mit erhdhtem Silizium- und
Phosphorgehalt, rein chemisch bedingt, nicht
zu umgehen. Die Affinitat dieser beiden Ei-
senbegleiter mit dem Zink, sorgt hier fir eine
erhéhte Schichtdicke des Zinkiiberzuges. Mes-
sungen haben ergeben, dass die Aufdickung
bei einer normalen Schichtdicke von 80 pm
dann bis zu 400 ym betragen kann.

Dies ist jedoch kein Mangel, sollte aber
vom Kunden vorher so zur Kenntnis ge-
nommen werden und vom Metallbauer bei
der Konstruktion seiner Bauteile ebenfalls
Beriicksichtigung finden.  Zu optischen
Streitfallen kommt es in der Regel bei an-
geschweiBten Verldngerungsstiicken. Besser
man verzichtet auf ein ,Anstiickeln” bei-
spielsweise einer Stiitze und baut lieber eine
durchgehende neue Stiitze aus einem Stiick
ein. Bei Kehlnahten tritt diese Problematik
nicht so sehr auf, da der Kunde sichtbare
Néhte erwartet.
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