Anforderungen an Stahlbauteile bei einer Verzinkung gemass DASt-Richtlinie 022

Bei der Feuerverzinkung von tragenden Stahlbauteilen ist in Deutschland die DASt-
Richlinie 022 einzuhalten. Sie gilt fir Stahlbauteile, welche entsprechend der DIN
18800 oder DIN EN 1993 und DIN 18800-7 oder DIN EN 1090-2 bemessen und
gefertigt sind.

Sie ist an den Planer, Hersteller und Verzinker gerichtet und behandelt Massnahmen,
mit denen Einbussen in der Tragsicherheit durch Rissbildung beim Feuer-
verzinkungsprozess verhindert werden sollen.

Im Folgenden eine Zusammenfassung fur den Stahlbauer beziglich den
Anforderungen an den Stahl und die Gestaltung und Fertigung der Bauteile:

1. Bestellung des Stahls (zur Ubernahme in Bestellung siehe Word-Dokument ,Anforderungen an
Stahlsorten und Halbzeug fiir das Feuerverzinken gemass DASt-Richtlinie 022%)

a) Geeignet fir Verzinkung gemass DASt-Richtlinie 022: Insbesondere bei grol3en
Tragerhohen (> 300mm) auf mdglichst geringe Eigenspannung und geringe
Unterschiede der Streckgrenze und Kerbschlagzahigkeit zwischen Flansch und
Steg achten.

b) Frei von rissahnlichen Fehlern auf der Oberflache (fir Bleche: DIN EN 10163-
Teil 2, fir Langprodukte: DIN EN 10163-Teil 3 Klasse C, Untergruppe 1).

c) Mindest-Anforderung Zahigkeit bei Profilen:

Bauteilhdhe <300 mm | 300-480 mm | =480 mm
S235 JR JR JR

Festigkeit S275 JR JR JO
S355 JR JO JO
S450 JO JO JO

d) Der Kaltumformgrad ist festzulegen und anzuzeigen.

2. Planunq, Konstruktive Gestaltung und Fertigung der Bauteile

a) Anforderungen wie bisher gemass ISO 1461 (,Verzinkungsnorm®) und ISO
14713 (,Konstruktionsgrundsatze etc. an Teilen fur die Feuerverzinkung®)

b) Konstruktive Gestaltung und Fertigung der Bauteile gemass DASt-Richtlinie
022:



Konstruktive Geslaltung und Fertigung der Bauteile

Nr. Anforderung Zweck Empfehiung oder Regelung
49 | Maximale Abmessungen | - ﬁ‘g::é‘ggf:; ﬁ:‘;‘;?:?;:‘;’zi Gewichtszunahme 6%-8% bei geringer, 3%-5% bei groRer Blechdi-
und Stiickgewichte it des Hebezeugs cke, Ausdehnung ~ 5 mm/m
Vorsehen von Anschlag- . .
27 | punkten fr die Aufhan- | - Ablauf des fliissigen Zinks
: - - Vermeiden von Fehlsteilen
gung in Schrédglage
Freischnitte, Durchfluss-
3 | ofinungen und  Entllif- Grundsétzlich gilt DIN EN I1SO 14713 mit folgenden Erginzungen:
tungsbohrungen
Durchflusséffnungen im Haupitragersteg in Zwickelbereichen mit
31 | Offene Profife Rissvermeidung in Zwickel- | Quersteifen oder Kopfplatien sind méglichst zu vermeiden; Durch-
) ¢ v bereichen flussoffnungen soliten an den Quersteifen, FuBplatten, etc. ange-
ordnet werden.
3.2 | Hohibauteile gleichméiRBige einwandfreie | -  Freischnitte bei Schotten von Ho‘h!bauteile
Benetzung der Innen- und !i b
AuRenfiachen, siche Anlage WMIV{.://'//JJ'W//////////, ///,y/////////z/%gmm
4 4 ! Y a1
- rasches Eintauchen '"EE_
- rasche Enlliftung_ g x,.&’
- Vermeidung van Uberdruck ;
- keine Sackbildung in Ecken Z
und Hohlrdumen ?
‘
?
?
a ... madmale Kehinahidicke
t, .. Blechdicke der Steifo
bzw. des Guerscholts
[
Frelschnitte 1
Bohrungen
Rz t,+3a
min 25 mm dz 1,51,
min 15 mm
b=1,5R
- _Randabstands von Verzinkungshohrungen
a7 mm as8mm 10 mm
8mmSasiOmm gmm=asi4mm 15 mm
tZmm=asi4dmm 15mm=a=20mm 20mm
3.3 | Hohlprofile - siche Nr. 3.2 - Mindestwerte der Abflusséffnungen bei Hohlprofilen abhangig
vom eingeschiossenen Volumen
4 Reduzierung von groen - Reduzierung von instationa- | Zusatzlich zum Nachweis fr absolute Blechdicken nach Tabelle 5:
Werkstoffdicken- und ren Eigenspannungen und Maglichst nahezu gleiche Werkstoffdicken an Schweiiverbindun-
Steifigkeitsspriingen an von Verzug aus Erwar- gen bis zu b/ trin < 5,0 oder Trennung durch Montagefugen
Schweiinihten mungsunterschieden Anmerkung: Die Regelanschliisse nach DASt-Ringbuch [10] sind
- Reduzisrung der Venweil- durch die fnatw-Grenze erfasst.
zeit im Zinkbad o :
5 Allgemeine Regeln zur - Reduzierung von stationi- Geelgnete Ausbildung, SchweiBverfahren und Schweilfolge,

Reduzierung der Eigen-
dehnungen infolge Behin-
derung des
Schweilschrumpfs bei
der Fertigung

ren Eigenspannungen

z.B. durch

- Schweireihenfolge

- Keine unterbrochenen Nahte

-  Frei beweglicher Zusammenbau

- MaRgenaues, ausreichend stabiles Heften

- Statisch erforderliche Schweiftnahtdicken nicht itherschreiten

Tabelle 7: Grundsatze filr konstruktive Gestaitung und Fertigung
K Gesichispunkle, die nicht mit der Rissbildung zusammenhéngen




Konstruktive Gestaliung und Fertigung der Bauleile

Nr. Anforderung Zweck Empfehlung oder Regelung
6' | Vemmeidung von Uberlap- - Vermeidung ven explosi-
pungen onsartiger Verdampfung
von Restfiissigkeit im Zink- -
bad umlaufend dicht Schrweille
. Jeners & | gegentberiegend 2 rdnet
- Vermeidung von Fehlstellen zfﬁzfm"ﬁéﬁasmgxmﬂ dan Eciberel-
100bis 1000cm? | he
2 x 225 mm Schweilinahtunterbrechung in den
Eckbereichen**
4 x 212 mm Enbastungsbohrung in den Eckberei-
chen**
1000 bis 2500 cm? oder
4 x 226 mm Schweilnahtnlerbrechung in den
Eckbeseichen **
Jewels diagonal gegeniiberiegend angeordnet
212 mm Entlaskmgsbehungen mindestens afle 300
> 2500 an? w beginnend in den Eckbergichen
225 mm Scirweifnahtunterbrachung mindestens
alle 300 mm baginnead in den Eckbereichen
* Es Ist daraud 2u 2thten, dass des Material vor dem Schweilien trocken st und die Uberiap-
pungebereiche plan aufeinander auBegen.
- c g evischen Verzink betrich und Aufiraggeber erforderiich, 8a diz Anordmng
der Erflzstungsbohrungen und der Authdngungspunide des Konstrubdion aufelnander abge-
stimmt werden missen.
Beachtung von Konstrukti- | Reduzierung der Gefahr der Nachwels nach Anlage 4 oder Einhaltung von Mindestrege!n nach
onsempiehiungen fiir Rissbildung Tabelle 3 und Tabelle 4, die keinen weiteren Nachweis mehr erfor-
immer wiederkehrende dem
7 | typische Details, an denen
Rissanzeigen auftreten,
siehe Tabelle 3 und Tabel-
led
Kontrollierte Ausdehnung Vermeidung ven instationd- Beachtung der Empfehlungen fir die Ausbildung oder Zerdegung in
8 von Fachwerken oder ren Eigendehnungen und von | Gurie und Fiilistibe fOr die Verzinkung
dhnlich zusammengesetz- | Verzug aus Erwarmungsun-
ten Konstrukticnen terschieden
9 | Schweiinahtiiberstand bei | Vermeidung von Uberlage- Mindestiberstand bei Kehlnihten
Hals- und Langsnihten rung von Eigenspannungen
aus Schweien und thermi-
schem Trennen der Blech-
Kanten
107 | Beriicksichtigung der Beriicksichtigung unier-
Passgenauigkeit schiedlicher Schichtdicke des
Uberzugs bei
- Passgenauen Kontakifia-
chen
- Bolzen, Gewindeléchem - Evll. Schutz vor Verzinkung durch Abkleben oder besser Durch-
und Bohrunge gangslGcher
gen - Lochdurchmesser 1mm grofier wihlen oder nacharbeiten
11 | Schnittflichen Vermeidung von Verzin- - Beachtung der maximalen Oberflachenhirte nach DIN EN ISO
kungsrissen durch Effekte 14713 maximal 340HV
aus thermischem Trennen - Geslanzte Lécher mit Untermaf} und Aufreiben auf Nennmaf} for
und Stanzen ermiidungsbelastete Konstruktionen
- Schlaggeschnitiene Kanten fir den Hochbau erfordern eine
Verfahrenspriifung
- Besonderheiten der durch die thermische Trennung eingebrach-
ten Spannungsverteilung an der Schnittkanie soliten beachtet
werden (Verfahren, Streckenenergie)
12 | Kaliverformung Vemeidung von Verzin- - Beachlung der Dehnungsgrenzen
kungsrissen durch eingeprég- e = £
fe plastische Verformungen, Per+t
plastische Kerben und Fehl- aus den zuldssigen Innenradien r nach den Bemessungsnormen
stellen - Glohen kaltgeformter Bereiche
- Verwendung geeigneter kerbfreier” Werkzeuge fur Kaltumfor-
mung
- keine Schiagbezeichnung auRer an fir Rissbildung untergeordne-
ten Stellen (z.B. Kopfplaiten)
13 Gussteile Verzinkungsfahigkeit Sonderregelung

Tabelle 7 (Forts.): Grundsétze fir konstruktive Gestaltung und Ferltigung
? Gesichtspunkte, die nicht mit der Rissbildung zusammenhangen




c¢) Kaltumformung: Bei einem Kaltumformungsgrad € > 2% ist vor dem
Feuerverzinken zu gluhen.

d) Bearbeitete Flachen: Oberflachenrauhigkeit ist nach ISO 9013 zu spezifizieren.



