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C.2 Offene Profile

Zusammenfassung:

» Grundsatzlich gilt: Werkstoffauswahl nach Kapitel B der Arbeitsblatter Feuerverzinken, Allgemeine
Konstruktionsanforderungen nach Arbeitsblatt C.1, Allgemeine Fertigungsanforderungen nach Arbeitsblatt D.1

» Spalte und Uberlappungsflachen vermeiden bzw. MaRnahmen in Abhéngigkeit der UberlappungsgroRe beriicksichtigen

» Freischnitte und Durchflusséffnungen fachgerecht ausbilden

1. Allgemeines

Im Stahl- und Metallbau werden in einem hohen Male Flach- und
Langerzeugnisse verwendet. Offene Profile kdnnen aus Flacherzeugnissen
(Blechen) hergestellt oder direkt als gewalztes Profil zur Konstruktion
weiterverarbeitet werden. Die Erzeugnisnormen "DIN EN 10025, Teil 1-6
Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustéhlen® und die "DIN EN 10149
"Warmgewalzte Flacherzeugnisse aus Stahlen mit hoher Streckgrenze zum
Kaltumformen, Teil 1-3" beschreiben die jeweiligen technischen
Lieferbedingungen.

ungiinstig

Abb. 1: GroRflachige Uberlappungen
moglichst vermeiden

Grundsatzlich sind die Werkstoffauswahl nach Kapitel B, die allgemeinen
Konstruktionsanforderungen nach Arbeitsblatt C.1 und die allgemeinen
Fertigungsanforderungen nach Arbeitsblatt D.1 zu beriicksichtigen. Offene Profile
haben einige zusatzliche Besonderheiten, die es beim feuerverzinkungsgerechten Konstruieren zu beriicksichtigen gilt. Diese
sind Nachfolgend beschrieben.

2. Spalte und Uberlappungsflachen

Spalte und Uberlappungsflachen sind nach Méglichkeit zu vermeiden, da sich
Zwischenrdume (Spalte) ergeben, in die das Zink unter Umsténden nicht
eindringen kann (Abb.1). Zwar "verlétet® in den meisten Fallen das
schmelzfliissige Zink den Uberlappungsbereich, trotzdem kann man nicht
ausschlief3en, dass kleine Spalte und Poren zum Teil unverschlossen bleiben.

In Spalten kann Flussigkeit aus den Vorbehandlungsbadern eindringen, die beim
Tauchen in die Zinkschmelze explosionsartig verdampft. Kleinflachige
Uberlappungen bis ca. 100 cm? sind ringsum dicht zu verschweien. Werden
groRflachige Uberlappungen erforderlich (z. B. bei zusatzlichen Gurtlamellen)
mussen mindestens zwei Entlastungsbohrungen (Abb. 2) oder
Schweilinahtunterbrechungen diagonal gegeniiber an den Seiten des
Uberlappenden Bleches angeordnet werden, um zu verhindern, dass durch
Erwarmung der Luft im Spalt zwischen den Lamellen Uberdruck entsteht, der zur Abb. 2: (Links) Grofte

. - . . Uberlappungsflachen gemaR Abb.3 mit
Explosion des Bauteils im Verzinkungskessel fihren kann. Entlastungséffnungen versehen:

(Rechts) Freischnitte in den Ecken
Bei der Fertigung ist darauf zu achten, dass das Material trocken ist und die vorsehen.
Uberlappungsbereiche plan iibereinander liegen. In Abbildung 3 sind die
MaRnahmen in Abhéngigkeit der Uberlappungsfléche beschrieben. Entlastungsbohrungen oder
Schweilnahtunterbrechungen sollten nach dem Feuerverzinken vom Kunden nachgearbeitet werden, um einen langfristigen
Korrosionsschutz zu gewahrleisten.
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3. Freischnitte und DurchfluBoffnungen

Freischnitte und Durchflusséffnungen an Steifen,

Tragerlaschen, Schottblechen etc. sind fiir den ﬂber'appu ngs- Mal’&nahmen”
Feuerverzinkungsprozess notwendig, um Konstruktionen in .
guter Qualitat feuerverzinken zu kénnen. Da die Stahlteile flache
in das Zinkbad und die Vorbehandlungbader schrag L . ’
getaucht werden, muss die Anordnung der Offnungen so ST T
erfolgen, dass das Zink und Vorbehandlungsmedien ohne joweils diagonal gegeniberlisgend
Behinderung an den Ecken und Winkeln einer Konstruktion - AT

. .. . 100-1000 cm 2 x 212 mm Entlastungsbohrung in
ein- und auslaufen kénnen. Ausgeschlepptes Zink oder den Eckbersichen”
Lufteinschlisse fihren zu Verzinkungsfehlern. Freischnitte ;?ézs e
sollten in der Anordnung die Aufhdngungspunkte der chung in den Eckberaichen™
Konstruktion berilicksichtigen, eine vorherige Abstimmung
mit der Verzinkerei ist hier erforderlich. ::n ‘é fk';::j:ﬁ'::1:'-,'"%*-"3“'-'"-'I In

1000-2500 em” adar

Bohrungen als Durchflusséffnungen sind abhéngig von der fI:JI‘_;”T;E':E":h': I Dre:
Bauteilhéhe und der Materialdicke auszufiihren. Fur den :
Stahlbau wird empfohlen, die Durchflusséffnungen bei 212 mm Entlastungsbohrungen in den
offenen Profilen mit einem Durchmesser vond = 1,5 x el T
Blechdicke auszufiihren. Die Bohrung sollte allerdings nicht = 2500 em® baginnand in den Eckbersichen oder
kleiner als 15 mm im Durchmesser betragen. Je groRer die £2% ivn eIl nalviriarteschuig b
Bauteilhhe und je dicker das Blech, desto groRer sollte die E‘;‘::::::E::::,ﬂw:“d v
Offnung sein. Eckbaraichen

Schrag- und Kreisschnitte als Durchflusséffnungen an
Steifen oder im Steg eines Tragers ergeben sich ebenfalls
aus der Bauteilhdhe. Ein typischer Mindestwert fiir einen
Freischnitt (Abb. 4) betragt fiir 11 = 20 mm. Fir Profilhéhen ] .
> 300 mm sollte der Wert fir 11 = 30 mm betragen. Je a Abb. 3: MaRnahmen an Uberlappungen nach DASt-Richtlinie 022
groRer ein Trager, desto groRer sollte diese

Durchflusséffnung sein. Kreisabschnitte sind vorteilhaft,

denn bei gleichem Wert von |1 bieten diese eine groRRere

freie Durchflussflache als Schragschnitte. Abbildungen 5 und 6 zeigen weitere Beispiele fur Durchflusséffnungen. Fir
tragende Hohlbauteile im Bauwesen definiert die DASt-Richtlinie 022 in der Tabelle 7 konkrete Anforderungen an die

GroRen der Freischnitte und Bohrungen (siehe Arbeitsblatt C.3).

ik ik
: Abb. 4: Schragschnitt und Kreisabschnitt: : Abb. 5: Beispiele fiir Durchflussoffnungen : Abb. 6: Beispiele fiir Durchflussffnungen

e

1 k]
Profilhéhe < 300 mm, 11 2 20 mm, an Kopfplatten und Steifen, ausgefiihrt als
Profilhhe > 300 mm, 11 = 30 mm, (s. auch Schragschnitt und Kreisabschnitt nach DIN
DASt-Richtlinie 022, Tab. 7) EN ISO 14713-2

4. Arbeitsblatt online unter www.fv.lc/ab-c2
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