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MISSION 
STATEMENT

Dit Technisch Infoblad is er slechts één uit een reeks. 
Kijk voor meer uitgaven op www.zinkinfobenelux.com

Bij stakeholders van nu én morgen willen we discontinu thermisch 
verzinken algemeen erkend laten worden als de meest doelmatige en 
duurzame vorm van corrosiepreventie voor staal.

Thermisch verzinken is een uniek proces en al meer dan 150 jaar “we-
reldkampioen in corrosiepreventie”. Geen enkele andere methode komt 
ook maar in de buurt van deze meest complete bescherming van staal.
Bovendien is het ook de slimste en meest verantwoorde keuze. In de 
strijd tegen de klimaatopwarming ligt een grote rol weggelegd voor 
circulair bouwen. Schaarse grondstoffen beter benutten en hergebrui-
ken, is daarbij de rode draad. Dankzij thermisch verzinken gaan we 
voor 100% circulair staal. De beste bescherming én de meest verant-
woorde keuze.

ZEKER ZINK

Wilt u meer weten over thermisch verzinken? 
Contacteer Hans Boender via hans@zinkinfobenelux.com.
Hans is onze Technisch Expert.



Bij het thermisch verzinken van delen gemaakt van plaat, bijvoor-
beeld kop- en voetplaten van kolommen en dragers, komt het 

soms voor dat de zinklaag op de snijranden afwijkingen vertoont 
qua uiterlijk, hechting en laagdikte. De meest voorkomende afwij-

king is een dunnere laag op deze snijkant. Wat is nu de oorzaak 
van de afwijking?

De snijtechniek voor dikke plaatdelen is in de afgelopen 30 jaar veran-
derd. Thermische snijprocessen zoals het autogeen snijden is vaak ver-
vangen door plasmasnijden (zie afbeelding cover) en lasersnijden (zie 
afbeelding hierboven).
De verschillende thermische snijtechnieken veroorzaken snijkanten die 
verschillen in ruwheid en de aanwezigheid van min of meer scherpe ran-
den. Door de inwerking van warmte veranderen aan het oppervlak zo-
wel de staalstructuur als de staalsamenstelling. Op de snijkanten vormen 
zich oxidelagen met verschillende stabiliteit. Sommige van deze oxiden 
zijn onmogelijk te verwijderen in de standaard voorbehandelingsreeks bij 
de verzinkerij. Elk van deze aspecten kan afzonderlijk of in samenhang 
met elkaar de opbouw, dikte en het uiterlijk van de zinklaag beïnvloeden.
Bij thermisch verzinken is het verloop van de ijzer-zinkreactie in hoofd-
zaak afhankelijk van de gehaltes aan silicium en fosfor in het staal. Deze 
gehaltes veranderen aan de snijkanten door de inwerking van de warmte 
in absolute zin als ook in verhouding tot elkaar. Uit literatuur is bekend 
dat bij het autogeen-snijden het silicium tot een diepte van circa 30 – 
40 μm verdwijnt door verbranding. Het mag worden aangenomen dat 
bij hogere snijtemperaturen, zoals bij plasmasnijden, de door hitte beïn-
vloede zone groter zal zijn.



Wanneer bij reactief staal met een (silicium en fosfor-) gehalte groter 
dan 0,09% het silicium uit de snijzone verdwijnt, kan de snijkant na het 
verzinken een dunnere zinklaag hebben dan op de niet-beïnvloede de-
len. Bij het lasersnijden treedt er een ander fenomeen op waarbij de ran-
den van de snijkanten zo scherp zijn, dat de zinklaag al bij een geringe 
mechanische belasting eraf kan springen.
Elk van de verschillende thermische snijtechnieken veroorzaken an-
dere effecten op de staalsamenstelling en staalstructuur. Daarnaast is 
de gassamenstelling en zuiverheid van de zuurstof ook van invloed op 
de gemaakte snede. De EN-ISO 1461 geeft aan dat snijranden die ont-
staan zijn door snijbranden, lasersnijden en plasmasnijden een veran-
derde staalsamenstelling en -structuur hebben in de zone op en rond 
het snijoppervlak, zodat de minimum deklaagdikte mogelijk moeilijker te 
verkrijgen is en de gevormde deklaag mogelijk verminderde cohesie of 
adhesie vertoont. Voor het verkrijgen van een betrouwbare (gelijkma-
tige) zinklaag zou het door warmte beïnvloede deel verwijderd moeten 
worden door slijpen en scherpe randen moeten worden verwijderd tij-
dens de fabricage.

CONCLUSIE
Als gevolg van het lokaal inbrengen van hitte door de genoemde snij-
technieken, ontstaan wijzigingen in de staalsamenstelling en -structuur. 
Deze wijzigingen in het staal kunnen leiden tot afwijkingen van de zink
laag in vergelijking met de omliggende vlakken. Ook kunnen zeer scher-
pe randen ontstaan, waardoor de zinklaag snel beschadigd raakt door 
handelingen zoals montage en transport. Het is daarom aan te raden 
snijranden die door middel van thermische snijprocessen zijn ontstaan, 
mechanisch voor te behandelen door te slijpen of te stralen. Hierdoor zal 
een meer regelmatige zinklaag ontstaan.



Figuur Si % in relatie tot de zinklaag (bron: HDGASA )



NORMVERWIJZING

EN ISO 1461

Door thermisch verzinken aangebrachte deklagen op ijzeren en sta-
len voorwerpen - Specificaties en beproevingsmethoden.

EN ISO 14713 deel 1

Zinken deklagen - Richtlijnen en aanbevelingen voor de bescherming 
van ijzer en staal in constructies tegen corrosie - Deel 1: Algemene 
ontwerpbeginselen en corrosieweerstand.

EN ISO 14713 deel 2

Zinken deklagen - Richtlijnen en aanbevelingen voor de bescherming 
van ijzer en staal in constructies tegen corrosie - Deel 2: Thermisch 
verzinken
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