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(2) Die Einhaltung der Vorgaben dieser DASt-Richt-
linie soll sicherstellen, dass die verzinkten Bauteile
der Anforderung (1) genligen.

Anmerkung 1: Diese DASt-Richtlinie liefert Rege-
lungen, die Rissbildung verhindern sollen; sie be-
handelt nicht die Anforderungen, die hinsichtlich der
- Qualitat der Zinkiberzlge,

- zuldssigen Abweichungen von der Sollform ver-

zinkter Bauteile

bestehen. Dazu sind DIN EN ISO 1461 und die
Richtlinien des Verzinkerverbandes hinzuzuziehen.

Anmerkung 2: Die Regelungen dieser DASt-Richt-
linie orientieren sich an den Ergebnissen von Labor-
versuchen, Versuchen in Verzinkereien, Simulations-
berechnungen und Erfahrungen. Sie nutzen techni-
sche Klassen, die so begrenzt sind, dass Lieferun-
gen mit RissgréBen, die tragfahigkeitsmindernd
sind, ausgeschlossen werden sollen. Zurzeit lasst
sich jedoch eine Festlegung des Zuverlassigkeits-
index p flr Rissfreiheit nicht durchflhren.

Anmerkung 3: Diese DASt-Richtlinie geht auf fol-
gende Gesichtspunkte ein:

- Tragwerksplanung,

Halbzeuge flr die Fertigung von zu verzinken-
den Stahlbauteilen,

Konstruktive Gestaltung und Fertigung der Bauteile,
Vorbereitung vor dem Eintauchen im Zinkbad,
Zinkbad und Tauchprozess,

Prifung nach dem Verzinken.

I

4.2 Nachweise zur Erfillung
der grundsatzlichen Anforderungen

4.2.1 Grundsatzliches

(1) Um die Gefahr von Rissbildung beim Feuerver-
zinken zu minimieren, sind folgende MaBnahmen
erforderlich:

1. Es ist nachzuweisen, dass in den beiden Be-
messungssituationen

a) Eintauchen der Stahlkonstruktion in das Zink-
bad und

b) Verweilen der Stahlkonstruktion im Zinkbad
die Bemessungswerte der Dehnungsbeanspru-
chung €g einschlieBlich der Eigendehnung in der
Stahlkonstruktion die der jeweiligen Bemes-
sungssituation zugeordneten Bemessungswerte
der Dehnungsbeanspruchbarkeit er (drtliche
Bruchdehnung in flissig heiBer Zinkschmelze)
nicht Uberschreiten.

2. Dieser Nachweis kann vereinfacht ohne Berech-
nungen nach Abschnitt 4.2.2 durchgefiihrt werden,
wenn die folgenden Anforderungen erfiillt sind:

a) Planung, Halbzeug, konstruktive Gestaltung und
Fertigung der Stahlkonstruktion entsprechen
den Bedingungen in Abschnitt 4.3.

b) Die Vorbehandlung der Stahlkonstruktion vor
dem Feuerverzinken entspricht den Bedingun-
gen in Abschnitt 4.4.

c) Das Zinkbad entspricht den Bedingungen in
Abschnitt 4.5.

d) Die Tauchgeschwindigkeit erflillt die Bedingun-
gen des Abschnitts 4.6.

¢) Die Prifung nach dem Verzinken erfolgt nach
Abschnitt 4.7.

(2) Der vereinfachte Nachweis gilt nur fir die in
Abschnitt 4.2.2 spezifizierten Einschrankungen
fur Werkstoffe, Profile und sinngemaBen Detail-
gestaltungen.

Anmerkung: Bei Konstruktionen, die den im Ab-
schnitt 4.2.2 spezifizierten Einschrankungen nicht
entsprechen, sind besondere rechnerische Nach-
weise, zu denen Anlage 4 die grundsétzliche Vor-
gehensweise aufzeigt, oder Verfahrenspriifungen
erforderlich.

4.2.2 Vereinfachter Nachweis gegen
Rissbildung beim Feuerverzinken

(1) Die Zustéandigkeiten flr die Parameter, die die
Beanspruchungen und die Beanspruchbarkeit der
Stahlkonstruktion beim Feuerverzinken bestimmen,
gehen aus Tabelle 1 hervor.

Auftraggeber: Auftragnehmer:
Stahlbauer (Techni- Verzinker (Definierte
sches Blro, Statiker, Prozessparameter,

Statische Bemessung | UZ-Verfahren)

der Konstruktion)

- Ausfertigung der
Bestellspezifikation

Allgemeine Bera-
tung des Auftrag-

- Tréagerreihe gebers
(bei Walzprofilen) - Vorbehandlungs-
- Referenzwert der bader
Bauteilhohe h - Zinkschmelzen-
- Referenzwert der zusammensetzung

Erzeugnisdicke tref | -
- Stahlfestigkeit und

-zahigkeit -
- Konstruktive

Detailausbildung

Eintauchgeschwin-
digkeit, Verweilzeit
Prifung nach dem
Verzinken

Tabelle 1: Parameter fiir den Nachweis zur
Vermeidung von Rissen in verzinkten Bauteilen

(2) Stahlbauseitig ist nach Tabelle 2 eine Einstufung

der zu verzinkende Konstruktion im Hinblick auf die

flr Beanspruchungen beim Eintauchen mafBgebende:

- Konstruktionsklasse 1, Il oder Il (Tragerhdhe,
Festigkeit und Zahigkeit des Werkstoffs), siehe
Tabelle 3,

- Detailklasse A, B oder C (Spitzenbeanspruchung),
siehe Tabelle 4

und der fir die Beanspruchbarkeit beim Verweilen

maBgebende:

- Referenzwert der Erzeugnisdicke (maximale Ein-
wirkungszeit in der Zinkschmelze), siehe Tabelle 5

vorzunehmen.

Anmerkung: Der Referenzwert der Erzeugnisdicke
ist flir Walz- und SchweiBprofile die gréBte Flansch-
dicke des jeweiligen Profils.




1. Einstufung in die Konstruktionsklasse

Referenzwert der Bauteilhndhe: h <h,
h,<h<h,
h>h,

Festigkeit: S235 - S460

Zahigkeit: JR, JO, J2, ...

- 'Ko'n_str_l._lktio'ns.kl_asse I, Il oder il
Tabelle 3

2. Einstufung in die Detailklasse

Detailausbildung:
- Ausbildung des Tragerendes
- Steifenausbildung
- Einschiebling

Detailklasse A, B oder C
Tabelle 4

3. Bestimmung des Referenzwertes der
Erzeugnisdicke

Kiassen trer < 30 mm, trer> 30 mm
Tabelle5
Tabelle 2: Einstufung von Stahlbauteilen nach

Konstruktionsklassen, Detailklassen und Klassen
fur Erzeugnisdicke

(3) Bei komplexen Bauteilen mit mehreren Details,
siehe Bild 1, darf die Klassifizierung detailweise
durchgeftihrt werden. Die Klasse des unginstigs-
ten Details ist als reprasentativ flir das gesamte
Bauteil anzusehen.

|' h ; ‘,"\\"

-
-
-

Dreiseitig
angeschlossene
Quersteife

Anschluss -
G bleche
tref

Bild 1: Beispiel fur
die Anwendung der
s~Komponenten-
methode” flr die
Bemessung von
Verbindungen auf
die Klassifizierung
o | e s komplexer Bauteile.

TR

- 4

A Festigkeitsklasse

5460 Il (JO oder hoher)
85355
5275__ (R odle?héher) (5';
$235 Ehgf,irr) { IG (JR oder hoher)
h, = 3o|0 EIL = 480 Referenzwert d:

Bauteithéhe h [mm]
(...) = Mindestanforderung an die Zahigkeitsklasse

Legende:

Klasse la: Profile (offene Profile und Hohlprofile)
Klasse Ib: Profile IPE und HE-Reihe oder dhnliche*)
Klasse Ic: Profile IPE und HE-Reihe oder dhnliche )
Klasse II: Profile IPE und HEA-Reihe oder dhnliche *)
Klasse lll: Profile IPE und HEA-Reihe oder dhnliche *)
*) Fir geschweiBte Profile mit &hnlichen Abmessungen
wie die gewalzten Profile.

Anmerkung: Die Referenzwerte der Bauteilhohe sind fiir
diinnwandige, hochstegige Profile mit h/ty = 40 ermittelt
worden. Von einer infolge der trAgeren Durchwarmung

denkbaren Erhdhung der Grenzwerte h1 und h2 bei h/ty

< 40 ist abgesehen worden.

Tabelle 3: Klassifizierung von Stahlbauteilen nach

Konstruktionsklassen
Typische Details, an denen Detail-
Rissanzeigen auftreten kénnen klasse

@ [

Freies Tragerende

&

Volle Kopfplattenanschltsse

.o g
E )

Bohrungen im Steg am Tréagerende
mit Durchmesser d =2 25mm

@ e UJ:L_J h

[ S—

e

Zweiseitig angeschlossene Rippen
(Randabstand e = h)

Tabelle 4: Klassifizierung von Details




—_——————

Bereich von UmschweilRungen vor
Fahnenblechen oder Knotenblechen

Steg an Ausklinkungen
r=10 mm, lauskl < 150 mm

© — F

Bereich von Umschweifungen vor
Anschlussblechen im Steg

Tabelle 4 (Forts.): Klassifizierung von Details

Typische Details, an denen Detail- Typische Details, an denen Detail-
Rissanzeigen auftreten kénnen klasse Rissanzeigen auftreten kénnen klasse
of @ Ih oF 7w
e
Im Bereich von Anschlussblechen
Dreiseitig angeschiossene Rippen mit unterbrochenen N&hten
(Randabstand e > h)
® [T
] Im Bereich von UmschweilRungen vor Ein-
€ schieblingen in Profilen oder Rohren
Dreiseitig angeschlossene Rippen mit aufge- e
setzter Kopfplatte (Randabstand e > h) A @ U _______________
j e C
@ TR h Im Steg unter der halben Kopfplatte
"—“—’u ; i____l |Aus_k1
e T
Aufgeschweillte Quersteifen @
J; Im Steg an Ausklinkungen
-l Sl r<10 mm, lasa = 150 mm
Tabelle 4 (Forts.): Klassifizierung von Details
Aufgeschweil’te Kopfbolzendiibel
2 Maximale Verweildauer
c; ------------ 1 'Referenzwert deri S R |
j — ,,Egeugnisdicke‘ tef <30 mm | tref > 30 mm
Konstruktionsklasse ~ ~~ -~ | |
e | Kein weiterer | Verweildauer
D I{a, b, c) | Nachweis <27 min
I I Kein weiterer | Verweildauer
Durchflusséffnungen im Steg | Nachweis < 27 min
s m Kein weiterer ":Veméildauef
@ _ ";m:d_ L Nachweis <27 min
B Tabelle 5: Maximale Verweilzeit im Zinkbad in Ab-
Bohrungen im Steg am [ fagerende héangigkeit vom Referenzwert der Erzeugnisdicke
mit Durchmesser d < 25mm
= . (4) Tabelle 6 zeigt fir den Fall des Eintauchens das
: Zusammenwirken der Konstruktionsklasse und
@ g ] B Detailklasse im Hinblick auf die Vertrauenswahr-

scheinlichkeit fur die Erflllung der Grundanforde-

rung in Abschnitt 4.1 (1).

— In der Vertrauenszone 1 sind nur Sichtkontrollen

erforderlich (100%).

- In der Vertrauenszone 2 sind neben der Sicht-
kontrolle stichprobenhafte Prifungen mit dem
MT-Verfahren nach Anlage 3 erforderlich (nach

Vereinbarung, mindestens aber ein

Detail der

maBgebenden Detailklasse pro Lieferlos).

- In der Vertrauenszone 3 ist neben

der Sicht-

kontrolle eine systematische Uberpriifung der
Bauteile (nach Vereinbarung, mindestens aber
ein Detail aller vorkommenden Detailtypen der

Detailklasse C pro Lieferlos) mit dem

MT-Verfah-

ren nach Anlage 3 erforderlich, um nachzu-
weisen, dass das gesamte Verfahren sichere

Ergebnisse erzielt hat.




Anmerkung: Die Unterscheidung nach Vertrauens-
zonen erfolgt aufgrund der groBen Streuung der
Dehnungsanforderungen an den Stahl im Zinkbad
bei verschiedenen Konstruktions- und Detail-
klassen. Die Vertrauenswahrscheinlichkeit kann
durch Wahl geeigneter Parameter nach Anlage 4
verbessert werden.

Vertrauenswahrscheinlichkeit
fir Rissfreiheit im Grenzzustand “Eintauchen”

Detail- |

Kasse | A | B c
Konstruktionsklasse

I(a, b, c)
Vertrauens-
zone 1
I Vertrauens-
zone 2

n | Vertrauens- Vertrauens-|
zone 2 zone 3

Tabelle 6: Vertrauenswahrscheinlichkeit bei der
Konstruktionsklasse und Detailklasse und Folge-
rungen fiir die Priifung, siehe 4.2.2 (4)

4.3 Lieferbedingungen fur Stahlbauteile an
den Verzinkerbetrieb

(1) Stahlbauteile, die an den Verzinkerbetrieb gelie-
fert werden, missen Uber die Bedingungen der maB-
gebenden Bemessungsnormen der DIN 18800 oder
der DIN EN 1993 und die Bedingungen der DIN
18800-Teil 7 oder der DIN EN 1090 - Teil 2 hinaus
folgende zuséatzliche Bedingungen erfiillen:

1. Planung

a) Die Tragwerksplanung von Bauteilen, die ver-
zinkt werden sollen, muss neben DIN EN ISO
1461, DIN EN ISO 14713 auch die Bedingungen
dieser DASt-Richtlinie berticksichtigen.

b) Insbesondere sind anhand der DASt-Richtlinie
die Materialbestellung und die Fertigung des zu
verzinkenden Bauteils so zu spezifizieren, dass
die Bedingungen in Abschnitt 4.2 und 4.3 erfullt
werden.

c) Die Spezifikation des Materials und der Nach-
weis fir eine rissfreie Verzinkung nach Abschnitt
4 sind schriftlich in einer Bestellspezifikation nie-
derzulegen und dem Verzinker auszuh&ndigen.

Anmerkung: Muster der Bestellspezifikation, siehe

Anlage 5

2. Halbzeuge

Zusatzbedingungen fir die Bestellung des Halb-
zeugs sind Uber die Bedingungen der DIN EN ISO
1461 hinaus:

a) Hinweis auf Verzinkung nach dieser DASt-Richt-

linie

Anmerkung: Die Anforderung ,,Zum Schmelztauch-
verzinken geeignet” bei Bestellung nach DIN EN
10025 bezieht sich nur auf die Auswirkung der che-
mischen Zusammensetzung der Stahle hinsichtlich
Silizium und Phosphorgehalt auf die Dicke und das
Aussehen des Zinkiberzugs, nicht auf andere Eigen-
schaften, die die Rissbildung beeinflussen kénnen.

Der Hinweis auf die Verzinkung nach dieser DASt-
Richtlinie spricht im Falle von Profilen insbesondere
groBere Tragerhdhen an, die mdglichst mit geringen
Eigenspannungen und geringen Unterschieden der
Streckgrenze und der Kerbschlagzéhigkeit zwischen
Flanschen und Steg gefertigt werden sollten, siehe
Tabelle 3.

Es ist auch auf die chemische Zusammenset-
zung im Hinblick auf gute SchweiBbarkeit zu
achten.

b) Frei von rissahnlichen Fehlern der Oberflichen
nach DIN EN 10163-Teil 2 fir Bleche und DIN
EN 10163-Teil 3 Klasse C, Untergruppe 1 flr
Langprodukte.

Anmerkung: DIN EN 10163 - Teil 3 behandelt die
Zulassigkeit von OberflachenunregelmaBigkeiten
auf Langprodukten in Abhangigkeit von ihrer Tiefe,
nicht jedoch von ihrer Form.

¢) Mindest-Bruchzahigkeit nach DIN EN 1993-1-10,
Abschnitt 2, des Erzeugnisses, an dem SchweiB-
nahte angeordnet werden sollen, siehe Tabelle 3.

Anmerkung 1: Der Nachweis der Z&higkeitsklasse
kann durch Priifbescheinigung nach DIN EN 10204
des Halbzeugs erfolgen. Individuelle Nachweise
am Ort der SchweiBung sind nicht zu fihren.

Anmerkung 2: Voraussetzung der Glltigkeit der
Regelungen dieser DASt-Richtlinie ist eine Min-
destduktilitat des Stahls, zu deren Kennzeichnung
ersatzweise die Zahigkeitskennwerte der DIN EN
10025 herangezogen werden. Die Tabelle 3 zeigt
Einschrankungen flr die Verwendung der Z&hig-
keit JR. Wird mindestens die Zahigkeit JO ver-
wendet, gibt es keine weitere Staffelung nach der
Zahigkeit.

d) Festlegungen des Kaltumformgrades ¢p bei
Halbzeugen (z.B. kaltgeformte Profile). Der Kalt-
umformgrad ist anzuzeigen.

Anmerkung: Die durch Kaltumformung bewirkte
Gefligestorung beglinstigt die Rissbildung (vor
allem auf der Druckseite). Daher wird Gliihen nach
dem Kaltumformen empfohlen. Trotz Gliihens
bleibt die Bruchdehnung eingeschrankt; daher ist
Kaltumformen auf jeden Fall anzuzeigen.

3. Konstruktive Gestaltung und Fertigung

der Bauteile

a) Die konstruktive Gestaltung und Fertigung sollte
den in Tabelle 7 angegebenen Grundsétzen fol-
gen, um den Verzug und/oder die Gefahr der
Rissbildung zu minimieren.

Anmerkung: Die Tabelle 7 enthélt auch Gesichts-
punkte, die nicht mit der Rissbildung zusammen-
héngen, aber fiir die Bestellspezifikation wichtig
sein kénnen (gekennzeichnet durch *).

b) Flr bearbeitete Flachen, z.B. durch thermisches
Trennen, ist die Oberflachenrauhigkeit nach DIN
EN ISO 9013 zu spezifizieren.




Erlauterung zur
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Zulassung oder europdische technische Zulassung
als Bauprodukt eingeflihrt sind (z. B. Davex-Profi-
le), richtet sich die Frage der Anwendbarkeit der
DASt-Richtlinie 022 nach der Festlegung der Zu-
lassung.

Lfd. Nr.: 4

Abschnitt: Abschnitt 4.2.2,
Vereinfachter Nachweis gegen
Rissbildung beim Feuerverzinken,
Nummer (2)

Regelungstext der DASt-Richtlinie 022:

(2) Stahlbauseitig ist nach Tabelle 2 eine Einstufung

der zu verzinkenden Konstruktion im Hinblick auf

die flr Beanspruchungen beim Eintauchen maB-
gebende:

- Konstruktionsklasse 1, Il oder Il (Tragerhdhe,
Festigkeit und Zahigkeit des Werkstoffs), siehe
Tabelle 3,

- Detailklasse A, B oder C (Spitzenbeanspruchung),
siehe Tabelle 4

und die flir die Beanspruchbarkeit beim Verweilen

mafBgebende:

- Referenzwert der Erzeugnisdicke (maximale
Einwirkungszeit in der Zinkschmelze), siehe
Tabelle 5

vorzunehmen.

Erlauterungen:

Bei Mischkonstruktionen aus verschiedenen Stahl-
guten ist die varherrschende Stahlgiite (die Stahl-
gute die Uber die Lange des Bauteils zum Einsatz
kommt) zur Bestimmung der Konstruktionsklasse
anzusetzen.

Beispiel: Bei einem Bauteil, bestehend aus einem
Walzprofil aus dem Werkstoff S235 mit ange-
schweilter Kopfplatte aus dem Werkstoff $355, ist
fur die Einstufung in die Konstruktionsklasse der
Werkstoff S235 anzusetzen.

Lfd. Nr.: 5
Abschnitt: Tabelle 3

Regelungstext der DASt-Richtlinie 022:

A Festigkeitsklasse

S460 I (J0 oder heher)
sas5 m
iq. (JO oder hoher)
la |
=29 1 (R oder hisher) R .
...... T : oder :
$235 i hoher) | I (JR oder hoher)

.

T Ll
h.= 480 Referenzwert der
Bauteilhéhe h [mm]

(...) = Mindestanforderung an die Zahigkeitsklasse

h, = 300

Erlauterungen:

Die Einstufung der hier nicht aufgefiihrten Stahl-
sorten S420 und S450 erfolgt wie Stahlsorte S460
in Tabelle 3.

Lfd. Nr.: 6
Abschnitt: Tabelle 3

Regelungstext der DASt-Richtlinie 022;
Legende:

Klasse la:

Profile (offene Profile und Hohlprofile)
Klasse Ib:

Profile IPE und HE-Reihe oder ahnliche*)
Klasse Ic:

Profile IPE und HE-Reihe oder &hnliche *)
Klasse II:

Profile IPE und HEA-Reihe oder ahnliche *)
Klasse [II:

Profile IPE und HEA-Reihe oder dhnliche 7)
") Fur geschweiBte Profile mit &hnlichen Abmes-
sungen wie die gewalzten Profile.

Anmerkung: Die Referenzwerte der Bauteilhthe
sind flr dinnwandige, hochstegige Profile mit
h/tw = 40 ermittelt worden. Von einer infolge der
trageren Durchwdrmung denkbaren Erhéhung der
Grenzwerte h1 und h2 bei h/tw < 40 ist abgesehen
worden.

Erlauterungen:

Die in der Tabelle 3 angegebenen Profile stellen
extreme Bedingungen hinsichtlich der Verhéltnisse
von Flanschfldche und Stegschlankheit h/ty (Profil-
hohe/Stegdicke) dar. Profile mit glinstigeren Wer-
ten, d.h. alle offenen und geschlossenen Profile
anderer Reihen, sind in den Klassen | - lll miter-
fasst, beispielsweise HEB, HEM und Hohlprofile.

Hohlprofile, geschweiBte Profile oder Hohlkdsten
sind in Abhangigkeit von Bauteilhdhe und Werk-
stofffestigkeit analog zu den warmgewalzten Profi-
len in die jeweilige Konstruktionsklasse einzustufen.

Lfd. Nr.: 7
Abschnitt: Tabelle 4,
Detailklasse A

Regelungstext der DASt-Richtlinie 022:

=0

e

Zweiseitig angeschlossene Rippen
(Randabstand e > h)




Erlduterungen:
Fir e < h ist ab e < h/2 die Detailklasse B anzu-
wenden. Sonst gilt Detailklasse A.

Die grafischen Darstellungen beriicksichtigen noch
nicht die ggf. notwendigen Freischnitte in den
Rippen als Durchflusséffnungen fiir einen einwand-
frelen Verzinkungsprozess. Die Offnungen sind
unter Berlicksichtigung der Angaben in Tabelle 7
entsprechend vorzusehen oder individuell zwischen
den Vertragsparteien im Vorfeld abzustimmen.

Lfd. Nr.: 8
Abschnitt: Tabelle 4

Regelungstext der DASt-Richtlinie 022:
Klassifizierung von Details

Erlauterungen:
Die Einstufung der in Tabelle 4 dargestellten Details

erfolgt in gleicher Art und Weise auch flir Bauteile
aus Hohlprofilen.

Lfd. Nr.: 9
Abschnitt: Tabelle 4, Detailklasse A

Regelungstext der DASt-Richtlinie 022:

®

[ PO—

e

Dreiseitig angeschlossene Rippen
(Randabstand e > h)

®

-

e

Dreiseitig angeschlossene Rippen mit aufge-
setzter Kopfplatte (Randabstand e > h)

Erlduterungen:

Fir e < h-ist bei Freischnitten an den Ausrundungs-
radien Detailklasse B anzuwenden; bei Rippen
ohne Freischnitt gilt Detailklasse A auch fir e < h.

Die grafischen Darstellungen berticksichtigen noch
nicht die ggf. notwendigen Freischnitte in den Rip-
pen als Durchflussoffnungen fiir einen einwandfrei-
en Verzinkungsprozess. Die Offnungen sind unter
Beriicksichtigung der Angaben in Tabelle 7 ent-
sprechend vorzusehen oder individuell zwischen
den Vertragsparteien im Vorfeld abzustimmen.

Lfd. Nr.: 10

Abschnitt: Abschnitt 4.3,
1. Planung, i. V. m., Anlage 5,
Muster Bestellspezifikation

Regelungstext der DASt-Richtlinie 022:

c¢) Die Spezifikation des Materials und der Nach-
weis flr eine rissfreie Verzinkung nach Abschnitt 4
sind schriftlich in einer Bestellspezifikation nieder-
zulegen und dem Verzinker auszuhandigen.

Bestellspezifikation fiir eine Feuerverzinkung nach DASt-RiLi 022 (Sede
entspr Abschnil 4 3 (1) der DASH Richeinie 022

Aligemeine Angaben

Batum:

Ansprechpartner Aufiraggeber: Ansprechpart

Beschreibung der Konstruktion

Stahibasteil, Narm, |
Position, Stiick

Refererzwert ger

qswert der
Bauteithoha h (mm) Erzeugnisdicks 1.« [mm}

Einstufung der Konstruktion nach Abscrnti4.2) | 1L
Ois Own O 1 On

Konstrubtionsklasse
(nach Tabelie 3)

Ceraikiasse: e i
{nach Tabelie 4) Oa Os E,

Vertssuensone
fnach Abischnitt 42.2 (4))

Detsil und Mindesiprifum:

ng met

Erlauterungen:

Die Anlage 5 (Muster Bestellspezifikation) ist nur
ein Beispiel einer Bestellspezifikation. Sie kann
auch in anderer Form durchgefiihrt werden. Je-
doch sollten folgende Mindestanforderungen erfiillt
werden:

1.) Bestitigung des Auftraggebers der Einhaltung
der DASt-Richtlinie 022 mittels Unterschrift

2.) Beauftragung der Verzinkung gemalB DASt-
Richtlinie 022

3.) Angabe der Vertrauenszone des/der Bauteile
(hierzu kénnen die Abklrzungen VZ-Vertrau-
enszone mit der nachfolgenden Nummer 1,
2 oder 3 angegeben werden; z. B. 12 Stlick
IPE 550, VZ2)

4.) Angabe der Einhaltung der Verweildauer (< 27
min), wenn dies erforderlich ist

Beispiel: Eine vereinfachte Bestellspezifikation
kénnte demnach wie folgt aussehen:




