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B.3 Hoherfeste Stahle

Zusammenfassung:

» Hoherfeste Werkstoffe lassen sich im kontrollierten Prozess gut feuerverzinken, auch wenn das Feuerverzinken von
héherfesten Werkstoffen eine Sonderbehandlung darstellt.

» Besonderer Beachtung bedurfen die beeinflussenden Parameter. Vorheriges Strahlen und eine Werkstoffprifung der
Bauteile nach dem Feuerverzinken sind mitunter notwendig.

» Beim Feuerverzinken von héherfesten Stahlwerkstoffen ist im Vorfeld eine prazise Abstimmung mit der Feuerverzinkerei
erforderlich.

1. Allgemeines

Die Begriffe hochfester und hoherfester Stahlwerkstoff sind
nicht klar definiert. Im Allgemeinen werden damit Stahle mit
einer Mindeststreckgrenze > 500 N /mm? beschrieben. Im
Arbeitsblatt B.2 sind die Grundlagen und Anforderungen an
den Werkstoff Stahl beschrieben. Normale Baustéhle nach
DIN EN 10025 Teile 1-4 bis zu einer Streckgrenze von 500
N/mm? sind fir das Feuerverzinken in der Regel
unproblematisch. Sollen Stéahle auferhalb dieser
Normenreihe feuerverzinkt werden, sind unter Umstanden
besondere Abstimmungen mit der Feuerverzinkerei
erforderlich. Das gilt besonders fiir hdherfeste und
vergutete Werkstoffe. Grundséatzlich lassen sich auch
hoherfeste Werkstoffe im kontrollierten Prozess gut 7
feuerverzinken. Im groRen Mafie werden zum Beispiel :, Abb. 1: Feuerverzinkte HV-Schrauben der Festigkeitsklasse 10.9
Schrauben der Festigkeitsklasse 10.9 feuerverzinkt und zur

Anwendung gebracht (Abb.1).

2. Hoherfeste Stahlwerkstoffe

Ein hoherfester Stahl hat gegeniiber einem normalen Ublichen Baustahl (z.B. S 235) eine deutlich geringere Dehnung (Abb.
2). Bei hoherfesten Stéhlen kénnen jedoch so hohe innere Spannungen auftreten, dass durch das Beizen und das
Feuerverzinken die Rissbildungsgefahr im Stahlwerkstoff deutlich erhéht wird. Obwohl dieses Problem eher selten auftritt,
sollten im Vorfeld von den Beteiligten alle beeinflussenden Parameter berlcksichtigt werden.

3. Beeinflussende Parameter

Spannungen im Bauteil sollten bei der konstruktiven

Gestaltung und der fertigungstechnischen Ausflihrung Spannung o [Nimme]
minimiert werden, um eine schadensfreie Feuerverzinkung 1
zu ermdglichen. Dazu empfiehlt es sich, das Schweifen 800
héherfester Werkstoffe zu minimieren und auf eine S GO0

Kaltumformung zu verzichten. Auch sollte sich der Stahl 600 S 420

ungehindert ausdehnen kénnen. Ferner empfiehlt es sich S 355

die Steifigkeitsspriinge zu minimieren, Kerben im Werkstoff 400 5235
zu entfernen und Aufhartungen zu vermeiden. Besondere e
Aufmerksamkeit im Hinblick auf eine Versprédung der 200
Stahle durch Wasserstoff, der beim Beizen aufgenommen

werden kann, ist bei Stahlen gegeben, wenn ihre Harte 0 10 20 a0 &
hoher liegt als etwa 34 HRC, 340 HV oder 325 HB. In Dehnung & [%)
solchen Fallen missen unter Umstanden besondere
MaRnahmen bei der Vorbereitung des Verzinkungsgutes
(z.B. Strahlen der Oberflachen) oder beim Feuerverzinken
selbst ergriffen werden.

: Abb. 2: Spannungs-Dehnungsdiagramm
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Bei Bauteilen, die im Zuge der Fertigung mit erheblichen
Spannungen beaufschlagt wurden, kann in Sonderféllen
sogar ein Spanungsarmgliihen der Bauteile vor dem
Verzinken notwendig werden.

Die Fertigung solcher héherfesten Bauteile stellen ganz
besondere Anforderungen an den metallverarbeitenden
Betrieb und an den zustandigen Schweiller. Fir beide sind
besondere und spezielle Qualifikationen bzw. Priifungen
notwendig. Hoherfeste Stéhle missen fiir das Schweilen
mitunter kontrolliert vorgewarmt und wieder abgekuhlt
werden. Solche SchweilRnahte werden zudem nach der
Fertigung vielfach geprift. Werden hoherfeste Werkstoffe
feuerverzinkt, empfiehlt es sich nach dem Feuerverzinken,
das Bauteil bzw. die kritischen Bereiche seitens des
Herstellers auf mdgliche Rissbildung zu untersuchen
(Abb.3). Bei Serienartikeln (z.B. im Fahrzeugbau) empfiehlt
es sich, eine werkseigene Produktionskontrolle
aufzubauen, um die Eigenschaften der Konstruktion und
des Werkstoffes sicherzustellen. Vergutete Bauteile kénnen
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: Abb.3: Magnetpulverpriifung an einem feuerverzinkten Bauteil.

unter Umstanden durch die Warmeeinwirkung beim Feuerverzinken auch einen Teil der Festigkeit verlieren.

Der Aufwand des Kunden flr das Feuerverzinken von héherfesten Werkstoffen ist nachvollziehbar gréRer und es wird je
nach Fertigung und Konstruktion empfohlen, vorab eine Probeverzinkung mit anschlielender Bauteilprifung durchzufihren.
Die Verwendung von hoéherfesten Werkstoffen fiir das Feuerverzinken stellt eine Besonderheit dar. Manchmal ist die
Verwendung von Stahlen mit niedrigeren Festigkeiten (S 235 — S 500) die bessere und wirtschaftlichere Variante. Die
DASt-Richtlinie 022 (s. Arbeitsblatt Feuerverzinken F.4) ist zwar priméar fiir das Bauwesen und fir Stahle bis zu einer
Streckgrenze 500 N /mm? anzuwenden, gibt aber grundsatzliche Hinweise, die auch hierfiir verwendet werden kénnen.

4. Arbeitsblatt online unter www.fv.lc/ab-b3
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