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368 Stahlgussknoten mit je 3,9 t

CNC bearbeitete Knotenpunkte
sind formgebende Elemente

Rundhohlprofile zwischen den
Knoten sind nicht gekrimmt

Gusswerkstoff ASTM A958
Grade SC8620

entspricht weitestgehend
G20Mnb5:

" Rpy,= 345 MPa
= R, =550 MPa
= A>18%
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Vancouver
International Airport

standardisierte Endverbinder in
Kombination mit Brettschichtholz

kraftflussoptimierte Knoten mit
nur 227 kg Stlckgewicht

ideale gelenkige Ausbildung der
Knotenanschllsse

korrosionsbestandige
Ausfihrung in nichtrostendem
Stahlguss

,off-the-shelf“-Produkt mit kurzen ) N I —
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Warum Stahlguss?

= kraftflussgerechtes Design verringert lokale
Spannungsspitzen und ermoglicht schlankere
Konstruktionen

= Verlagerung von Schweildnahten in Bereiche
niedrigerer Beanspruchung

» verbesserter Zugang zu Schweil3bereichen reduziert
die Herstellkosten und erleichtert die Fertigung

= vereinfachte Montage durch hohe Passgenauigkeit

= gestalterischer Freiraum flr hochste asthetische und
funktionale Anforderungen

= Kostenvorteile in der Serienfertigung




Die Regelungslucke

Werkstoffnorm:

= DIN EN 10340:2007 Stahlguss flr das Bauwesen
Technische Lieferbedinungen:
= DIN EN 1559-2:2014 Giel3ereiwesen — Technische

Lieferbedingungen — Tell 2: Zusatzliche
Anforderungen an Stahlgusssticke

N Ausflhrungsvorschriften:
Zaniis. O g RO T = DIN EN 1090-2:2018+A1:2024
,"‘“ B o g Ausfiihrung von Stahltragwerken und

Aluminiumtragwerken — Teil 2: Technische Regeln flr
die Ausflihrung von Stahltragwerken

Bemessungsregeln:

;"

XDer Eurocode 3 enthalt keine spezifischen
Bemessungsregeln fur Stahlgussteile

KIT



Gibt es ,fehlerfreien® Stahlguss?

= Schwindmald (Langenanderung pro Masseinheit)

betragt ungefahr 2,0 % é } Ts = Solidustemperatur
= Das Volumendefizit (Lunkervolumen) liegt zwischen 2 T, = Liquidustemperatur
=

4,0%-7,0%

= Erstarrungsschrumpfung hangt stark von der
Legierung der Schmelze ab

fliissige Schrumpfung

durch Speiser
ausgleichen

Erstarrungsschrumpfung

|
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' |
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Ts I Temperatur [°C]

KIT



Vielfalt an moglichen Unganzen

= Schwindung und Volumendefizite lassen sich wahrend der Erstarrung nie vollstandig
vermeiden.

= Unganzen kdnnen nicht/bedingt beseitigt werden — ihre strukturelle Bedeutung kann
jedoch bewertet werden.

Porositat (< 2 mm) Lunker (> 2 mm) Risse
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Umgang mit unganzenbehafteten Stahlgussbauteilen

= Unganzen missen bei der
Bemessung zwingend
berlcksichtigt werden

= Bemessungsverfahren wurden im
Rahmen von Dissertationen an der

Versuchsanstalt des KIT entwickelt s - SVEN NAGEL

= Spannaus (2016): Bemessung
unter vorwiegend ruhender Bemessung von Erzeugnissen
Beanspruchung aus Stahlguss unter vorwiegend

ruhender Beanspruchung

Design of Cast Steel Components
under Cuclic Loading

= Nagel (2020): Bemessung unter
Ermudungsbeanspruchung

Was gibt es jetzt noch zu tun? Poaning ST &t

11 02.10.2026



Motivation: Die fehlende Schnittstelle zwischen
Tragwerksplanung und Giefderei

a Architekt / Bauherr Beauftragt > Hersteller der Konstruktion
ol - Definiert Anforderungen an Bauwerk - Ausarbeiten der Werksplane
' A . Entwurf des Bauwerks - Festlegen von Mindestaforderungen an Gussticke
- Koordination und der Bestellangaben

- Wahl einer geeigneten GielRerei u. Bestellung
- Herstellung der Konstruktion, Einbau der Gussstlcke
in das Tragwerk

¢Beauftragt

Beauftragt

"} Tra gwe rks P laner fachliche Zusammenarbeit GielRerei
1\',1 - Entwurf des Tragwerks < > ' . - Herstellung, Priifung,
‘ ‘ - Tragfahigkeitsnachweis Absprachen zur Bearbeitung der Gussbauteile

- Realisierbarkeit der gewahlten Anforderungen
- Priifbarkeit und Zuverlassigkeit der Bauteile

- Detaillierte Werkstoffinformationen

- Fehlerprognosen durch Prozesssimulationen
- gieBtechnische Geometrieanpassungen

KIT



Motivation: Hoher Klarungsbedarf bei den technischen
Lieferbedingungen

[ SEW 520 (Hochfester Stahlguss) ]—' Bewertung der Konformitat
, | i
[( EN 10340 Jf Werkstoffnorm }—{ EN 10293 (Guss Allgemein) ]

Guss im Bauwesen)

Abnahmekriterien ?

A

[ uT [ RT ][ ™T ][ PT ] N | Bearbeitungszugaben |
- \/ Technische Lieferbedingung
[ Gutestufe fur jedes Verfahren ] EN 1559-1 und -2 Anforderungen gussgerechte ]
| 13 verbindliche Angaben (+1) an die Geometrie Geometrie ?
[ anzuwendendes ZfP-Verfahren ] 27 unverbindliche Angaben (+17)
[ 37 weitere relevante Normen
Anforderungen an die ) \- j [ MaBtoleranzen ]
innere und duBere 1
Beschaflfenheit Y [ Haufigkeit Spezifische Probestlcke (Art) ]
[ zu prufende Gussstuickbereiche ] N W‘irkStOff'
l [ Arten der Prifung J priifungen Anzahl und Grol3e ]

Umfang der ZfP ?

maBgebende Wanddicke ?

KIT
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Das Bemessungskonzept der neuen DASt 033

Das Bemessungskonzept
bertcksichtigt das unvermeidbare
Vorhandensein von Unganzen

Qualitatsanforderungen werden
nicht pauschal, sondern anhand
der lokalen Beanspruchung
festgelegt

Bemessung statische und zyklische Beanspruchung

lokale

Beanspruchung Festlegung lokaler Ausnutzungszonen

zulassige

Ungénzen akzeptable Unganzengrdfien

Werkstoff

Die Bemessung bestimmt

Zh die erforderliche Qualitat

Herstellprozess

Validierung der Bemessungsannahmen
in Bezug auf Qualitat




Von der Bemessung bis zur Abnahme - Begleitung des gesamten
Projektzyklus

logische Verkntpfung von
Beanspruchung und
Qualitat

Ubersetzung der
mechanischen
Anforderungen in konkrete
technische
Lieferbedingungen

transparente
Abnahmekriterien flr alle
Projektbeteiligten

Projektablauf

Bemessung

Ausschreibung und technische Lieferbedingungen

Bestimmung der
Beanspruchung

mechanische
Werkstoff-
eigenschaften

Abnahme

Probenlage und
-umfang

Umfang
Erstmusterprufung

Festlegung der
lokalen

,Utilization Class”

lokale innere
Bauteil-
beschaffenheit

zulassige innere
FehlergrofRen

N

Regelung fir
Serienfertigung

Anforderungen an
die Oberflachen
wegen Prufbarkeit

lokale
aullere Bauteil-
beschaffenheit

zulassige geometrische
Toleranzen festlegen

geeignete ZfP-

Verfahren fiir
Nachweis innerer

Beschaffenheit

/INT

zulassige aullere
FehlergroRen

geeignete ZfP-

Verfahren fur
Nachweis duBerer

Beschaffenheit

KIT



Gusswerkstoffe fur das Bauwesen

. Warmebe- . Zugversuch bei Kerbschlag-
Bezeichnung Dicke? .
handlung® Raumtemperatur biegeversuch®
t RpO,Z R, A KV

Temp-
eratur
Kurzname Wnﬁ:jf:;f: Symbol  [mm]  [MPa] [MPa]  [%] 1] oo
max. min. min. min. min.
500
G20Mn5 16220  +QT o aeNy bs 22 21 40
650
650
T2 100 500 bi 15 27 -30 .. ..
o 800 Beschrankung auf drei im Bauwesen
G24Mn6d 1.1128
600 besonders relevante Gusswerkstoffe:
+QT3 150 400 bis 18 27 -30
800 )
630 = G20Mn5 mit R, , = 300 MPa
R 20 B und G24Mn6 mit R, , = 500 MPa zur
G18NiMoCr3-69  1.6759 280 Kombination mit Halbzeugen
+QT2 120 630 bis 12 27 -40 _ _
930 = G18NiMoCr3-6 mit R ,, = 700 MPa fur
1) Temperaturen der Warmebehandlungsstufen nach DIN EN 10340 pyY,

2) Beanspruchungsart und Qualitatsanforderungen kénnen zu kleineren zulassigen Wanddicken fiihren. h O C h feste Ver b | N d u N g S el em en te

3) Warmebehandlung nach dem SchweiRen sowie geeignete SchweilRzusatzwerkstoffe entsprechend Beiblatt SEW 520

4 Erhohte Eigenschaften konnen zwischen Auftraggeber und Hersteller vereinbart werden.

5 Sind mehrerer Priftemperaturen angegeben, mussen die Prifungen stets unter der Niedrigsten Temperatur durchgefiihrt
werden.

KIT



Fertigungsschweiflen - unverzichtbarer Teil
des Herstellungsprozesses

= Die Gusswerkstoffe der Richtlinie sind grundséatzlich schweil3geeignet
= Ziel: Vertrauen der Anwender starken
= Schweil3verbotszonen auf ein notwendiges Mindestmald beschranken

» Fertigungsschweil3ungen sind zulassig, setzen aber eine Zertifizierung
voraus, welche die Anwendung der Normenreihe DIN EN ISO 3834
voraussetzt.

Tabelle 1.2: Mindestanforderungen an das Fertigungsschweiflen

Art der Beanspruchung Anforderungen an  Anforderungen an
ISO 3834 Schweiflaufsichtspersonal

Statische Beanspruchung DIN EN ISO 3834-3 Spezifisches Niveau (s) nach
DIN EN ISO 14731

Ermiidungsbeanspruchung DIN EN ISO 3834-2 Umfassendes Niveau (c)
nach DIN EN ISO 14731




Bemessungskonzepte - abhangig von der
Beanspruchungsart

» Bemessungskonzepte antizipieren das unvermeidliche Vorhandensein
von Ungéanzen

» Qualitatsanforderungen sollen stets in Abhangigkeit der lokalen
Bauteilbeanspruchung festgelegt werden o

= Unterscheidung der angewendeten Konzepte nach Beanspruchungsart: e

AT T
~y =10 1perd 13
Llabadsdadiing) i

Statische Beanspruchung: Ermidungsbeanspruchung:

* MAX JONAS SPANNAUS ~ SVEN NAGEL

<

Bemessung von Erzeugnissen
aus Stahlguss unter vorwiegend
ruhender Beanspruchung

Design of Cast Steel Components
under Cyclic Loading

~ :
o

.

—

(|

Scientific Tt ey ey WA
PUh'l}hlﬁg ' g yesdlanee ] X ) 2 e b
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Bemessung bei statischer Beanspruchung

Tabelle 2.1:  Statische Ausnutzungsklasse (UC-SL) und Streckgrenzenabminderungs-
faktoren in Abhangigkeit des Spannungsausnutzungsgrades

" BeStImmung der eanIrkenden StrUkturSpannungen Spannungsausnutzungsgrad Ausnutzungsklasse St_reckgrenzen- Sonder-
durch numerische Analyse nach DIN EN 1993-1-14 n = e | e Wandduis
= Einteilung des Bauteils in lokale Ausnutzungsklassen 100 %5920 % chc'ssl}.lz" ;zz ‘~"*=;‘:mm
- . . ' . . 80%<sn<70% =S ) tmin = 30 mm
(utilization classes, UC-SL) in Abhangigkeit der 70% 1< 60% UC-s13 0,70 toen = 30 mm
einwirkenden Spannungen ns60% UC-SLA7 0,60 e = 50 mm
. . ;'A1151llnszux\gskl.:§fe ll(Z-S}lA 1 ist ein/.uh:lll.en bis lu _f-uu-fn‘ A!xst.:nd der z\\:eil‘.nd':.cn .mgrenzx-fldc-n \:ﬁ'.mdd:ckt: .v<:n
= Streckgrenzenabminderungsfaktoren R g, in e prie st sy g et rbgs et e e
. . . JAusnutzungsklasse UC-SL 4 st wegen der damit verbundenen grofen zulissigen Unganzen nicht erstrebenswert und solite nur
Ab h an g Ig ke It d er Ausn utz u n gS kl asse in Ausnahmefallen zur Anwendung kommen
- SprdderCh nac hWEiS in Tabe”enform ahn“Ch Tabelle 2.4: Abminderungsfaktor Ry.. flir Ausnutzungsklasse UCSL2 bis UC-SL4 fiir
D|N EN 1993_1_10 mit Abminderungsfaktor Rfrac Bauteilbereiche mit geometrische Kerbe (Kerbformzahl 2 4)
et giiz 0|0 |a0] 2|30 | 40| 50| 10 Iu:“rHr:)ch.?amF":l; 7|.Ji;f):l| 50 |[10] o |30 20| 30| 40| -s0
[mm] OEE=075 R, OEd=05-Ryy 0Ed=0.25 Ry,
OxpuLs = Rpoz * Ryc-si y =3 eonlon =
Ox,ED,AuRergewshnlich = Rpo2 * Ruc—st * Rfrac § i §§ oss o [oss o3 foss

KIT



Beispiel: Workflow zur Bemessung von statisch beanspruchten

Bauteilen
Werkitofl v‘:: Bomesiimn getompeanar Ty, (<]
)-l:“ ;An'iv. ‘“';« . -s.u- ’ RUC_SL1 = 1 ,0
: 2 Rucsiz = 0,
— = R =
= = Ruc-sia = 0,6
e Ryc.sis = 0.5
Ermittlung der Wahl des tabellierten Wahl des Definition der lokalen
einwirkenden » Sprédbruchbeiwert Gilte . ‘ Ausnutzungsklassen
stufenbeiwert Ryc.¢. - w
Spannungen Ryrac (,,utilization classes")

31
4 E
i

ARRREARERND FEgs3

r

myUC-SL1
BmUC-SL2
\ BUC-sL3

Numerisch gestltzte Ermittiung
von Strukturspannungen

Tabellierte Beiwerte zur
Berticksichtigung von Sprddbruch

Beiwert zur Berlcksichtigung der
UnganzengrolRe und —verteilung

Zuordnung von lokalen
,2Ausnutzungsklassen* im
Bauteil.

Schnittstelle zu erforderlichen
technischen Lieferbedingungen

KIT



Bemessung bei Ermudungsbeanspruchung

= Bestimmung der einwirkenden Spannungen
durch numerische Analysen nach
DIN EN 1993-1-14

» Festlegung der lokalen
Ermidungsausnutzungsklasse
(utilization class — fatigue loads; UC-FL)

» Gegentberstellung der einwirkenden
Spannungsschwingbreite mit dem
Bemessungswiderstand

AGEd

<10
AO_Rd o

= Ausnutzungsklassen (UC-FL) bilden Schnittstelle zu
technischen Lieferbedingungen

» Direkte Korrelation zu mechanischen Fehlergrof3en

Tabelle 3.2:

(UC-FL) fiir 16 =t < 100 mm;

Zusammenhang von Ermiidungsfestigkeit und Ermiidungsausnutzungsklasse

UC-FL [-]

1

Ao [MPa]

1001

90 71

56

45

“nur giltig fir t>30 mm

Tabelle 5.4: Maximal zuldssige FehlergroBen in Abhdngigkeit der
Ermidungsausnutzungsklasse (UC-FL), fiir Wanddicken 30 mm <t < 100 mm

UC-FL | Kernzone Randzone

Aging [mm?] 2a[mm] | Apar[mm?*] | 2c[mm] | Asing [mm?]

1 25 4 24:t-6 8 11

2 40 5 30-t-9 10 17

3 04-t+85 7 48-t-20 16 41

4 1,4-t+155 11 7,7-t=55 25 98

5 63:t+7 01-t+7 |13,0-t-200 |25 98

KIT



Von der Bemessung zu den technischen Lieferbedingungen

Ubersetzung von Beanspruchbarkeit in
Technische Lieferbedingungen:

= Die Ausnutzungsklasse bestimmt die
erforderliche Qualitat und den
Prifungsumfang

= Unterscheidung der Prifverfahren
zwischen ,,Erstmusterprufung“ und
»oerienprufung

=  Angepasste Qualitdtsanforderungen flr
Bauteile unter Ermidungsbeanspruchung

= Zielsetzung ist beanspruchungsgerechte
Qualitat bei umsetzbaren Anforderungen

innere Beschaffenheit

duBere Beschaffenheit

Utilization
Class Prufverfahren Prifverfahren m
kriterium

Erstmusterprifung
Durchstrahlungsprufung (RT) nach
DIN EN 12681-1

Erganzend zur Qualifizierung -
Ultraschallprufung (UT) nach
DIN EN 12680-1'4

Uc-SL 1 Serienprifung

- bevorzugt -
Durchstrahlungsprufung (RT) nach
DIN EN 12681-1131

- alternativ -
Ultraschallprufung (UT) nach
DIN EN 12680-1" 2

Erstmuster und Serienprifung

Durchstrahlungsprufung (RT) nach

Uc.SL 2 DIN EN 12681-14

- alternativ -
Ultraschallprufung (UT) nach
DIN EN 12680-17

Erstmuster und Serienprifung

Erstmuster und Serienprifung

Sichtprafung (VT) nach DIN EN 1370 vC1
Oberflachenraubeit SCRATA A2/
BNIF 251 / BNIF
282"
Gutestufe 1
Magnetpulverprufung (MT) nach SM1, M1
DIN EN 1369 AM 1
Sichtprafung (VT) nach DIN EN 1370 vC2
Oberflachenrauheit SCRATA A2/
BNIF 251/ BNIF
Gutestufe 2 252
- bevorzugt -
Magnetpulverprufung (MT) nach SMAi" ;’:‘ ‘
DIN EN 1369
- alternativ - ,
Eindringprufung (PT) nach SP2, ;? “AF
DIN EN 137141 ‘
Siehtprofung (VT) nach DIN EN 1370 vCe3



Erganzende technische Lieferbedingungen der DASt 033

Erganzung und Erweiterung der Bedingungen aus DIN EN 1559-1 und -2 in zwei Schwerpunkten:

Erganzenden Anforderungen an
Prifverfahren:

= Anwendungseinschrankungen der
ZfP-Verfahren (insbesondere
Ultraschallprifung)

= verbindliche Forderung nach qualifiziertem
und zertifiziertem Prifpersonal

= AnzeigenvergrofRerungsbeiwerte flr die
Ultraschallprtfung

EinfUhrung der obligatorischen Erstmusterprufung:

detaillierte Regelungen zum Nachweis der
mechanisch-technologischen Werkstoffkennwerte

Nachweis zur Anwendbarkeit der ZfP-Verfahren
Nachweis der Ubertragbarkeit von Priifblocken

KIT



Hintergrunde:
Ergebnisse des Forschungsprojekts
DeQaGuss

AT



Forschungsfrage: Konnen die fur die Bemessung relevanten
Unganzen zuverlassig erkannt werden?

» Bedeutung der ZfP wachst, da Unganzengrdf3en und —verteilung jetzt bemessungsrelevant sind
» Erschwerte Prifbedingungen durch Oberflache, Geflige und Geometrie von Gussbauteilen

Typ IA-1
Ultraschallringversuche im DeQaGuss- 22t-7mm 21.5.t=80 mm
Forschungsprojekt:

@4,t=50mm

= Trennung der Einflussparameter durch 110mm
idealisierte Geometrie

» kinstliche Unganzen @ 1,5 - @ 4,0 mm

[ 1MOomm )
@3,t=100mm | \ @4,t=95mm

= unterschiedliche, gusstypische Oberflachen

= Typ I-A Probekorper fur tiefliegende”
Unganzen > 40 mm

= Typ I-B Probekorper fur ,oberflachennahe”
Unganzen < 40 mm

KIT



Wie zuverlassig lassen sich Unganzen detektieren?

Untersuchungsziel: Auswertung der Entdeckungswahrscheinlichkeit (PoD)

Entdeckungswahrscheinlichkeit (PoD) [%]

100

90

80

70

60

50

40

30

20

10

0

@ 1,5mm
mm SCRATA Al

@ 2,0 mm
= SCRATA A2

77,0 %

@3,0mm @ 4,0 mm

W SCRATA A3

~—Durchschnittliche PoD

Schlussfolgerungen:

Oberflachenqualitat hat signifikanten
Einfluss auf PoD

Mindestgute der Oberflachenrauigkeit in
Abhangigkeit der zu detektierenden
Fehlergrofie

Ungéanzen < @ 3,0 mm nicht zuverlassig
detektierbar

DIN EN 12680-2 nur bedingt anwendbar

KIT



Wie zuverlassig lassen sich Unganzen detektieren?

Sonderfall: Entdeckungswahrscheinlichkeit (PoD) oberflachennaher Unganzen

Entdeckungswahrscheinlichkeit (PoD) [%]

100

S0

80

70

60

50

40

30

20

10

o

14,5 %

—

—

\

@1,5mm
mm SCRATA Al

36,5 _%//

5,6 % //
-

@ 2,0mm @ 3,0mm
M SCRATA A2 —Durchschnittliche PoD

—~—

@4,0mm

Schlussfolgerungen:

oberflachennahe Fehler sind nicht
zuverlassig detektierbar

Bauteile missen deshalb von beiden
Seiten prifbar sein und gepruft werden

» Durchstrahlungsprifung flr besonders
kritische Bereiche erforderlich

KIT



Ergebnisse der Ultraschall-Ringversuche

Der malRgebende Einflussfaktor: das Prifpersonal

100%
m FDF Typ 1A
W FDF Typ IB
80%
—  60%
=,
LL
a)
L 40%
- | | |I I
0% I

1 2
BFDFTyplA 13% 47% 73% 73% 70% 60% 40% 73% 67% 67% 93%
mFDFTypIB 0% 0% 4% 39% 46% 39% 29% 11% 57% 29% 46% 57%

Prufer Nummer (anonymisiert)

m FDF Typ IA

. mFDF Typ IB

Schlussfolgerungen:

= Qualifikation und Erfahrung des
Prifpersonals hat den grof3ten Einfluss
auf das Prufergebnis

= verbindliche Forderung nach qualifiziertem
und zertifiziertem Personal fur Prafung und
Prufaufsicht

= Einflhrung eines Sicherheitsbeiwerts zur
Bewertung von Ultraschallanzeigen
IT



Wie grof} ist eine erkannte Unganze tatsachlich?

Untersuchungsziel: Oberflachenabhangige AnzeigenvergrofRerungsbeiwerte

» Systematische Unterschatzung der Fehlergrol3en wegen gusstypischer
Randbedingungen

= Ableiten von oberflachenabhangigen ,Anzeigenvergrolierungsbeiwerten®

Oberflachen-
rauigkeit

¥

gemessene

Anzeigen-
Ultraschall p@ Vergroferungs- [
Anzeige beiwerte

Gussoberflache / :
. Beiwert
mechanisch geputzt

SCRATA BNIF

Abnahme- Bemessungs-
fehlergrofe fehlergrofe

- 0S1/2S2 1,0
Al 1S1/3S2 2,1

A2 2S51/4S2 2,8
3S1/5S2 3,0




Forschungsfrage: mechanische Eigenschaften - reprasentiert der
Prufblock das Bauteil?

Stand der Technik: Nachweis der Werkstoffeigenschaften an Prifblocken

keine verbindlichen Regelungen zur Dimensionierung der Prifblocke
Prifblécke sind giel3technisch optimierte Formen fir optimale Eigenschaften

DeQaGuss-Forschungsprojekt hat die Ubertragbarkeit der Ergebnisse aus
Priufblécken infrage gestellt

KIT



Gussbauteile weisen inhomogene Werkstoffeigenschaften auf

Bemusterung verschiedener Bauteilbereiche — grof3e Streuung der Eigenschaften im Bauteil

= teilweise deutlich reduzierte Bruchdehnung 1000

= starke Streuung der Kerbschlagwerte
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Die Wanddicke allein abzubilden reicht zur Beurteilung nicht aus

Vergleichende Bemusterung von Gussbauteilen und zugehorigen Prufblocken
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» insgesamt grof3e Streuung der mechanischen
Kennwerte innerhalb der Bauteile

= giel3technisch optimierte Prufblocke
Uberschatzen Materialeigenschaften der
zugehdrigen Bauteile

= Wanddicke ist kein hinreichendes Kriterium
zur Dimensionierung von Prufblocken

Schlussfolgerungen:

= zerstOrende Erstmusterprifung muss
Werkstoffqualitat im Bauteil sicherstellen

= Priufblocke kénnen in der Serienfertigung
nach erfolgreicher Validierung eingesetzt
werden

KIT



Von der mechanischen Prufung zur bauteilbezogenen
Qualifizierung

Nachweisquerschnitt 1:
Maximalbeanspruchter

Zwingende Qualifizierung der Priufblocke am Erstmuster Querschnit

= mechanisch-technologische Werkstoffeigenschaften A
mussen stets am Bauteil selbst durch eine Probennahme T
im Rahmen der Erstmusterprifung nachgewiesen
werden

= maligebende Stellen fur die Probenentnahme sind bei
der Bestellung des Bauteils in den Planunterlagen zu
definieren

= Dbei Serienproduktion von Bauteilen ist die Verwendung
von Prufblocken nach EN 1559-2 zulassig, sofern die
ausreichende Aussagequalitat dieser im Rahmen der
Erstmusterprufung validiert wurde




Von der Bauteilbeanspruchung zur

Gussqualitat

Stahlgussteile weisen unvermeidbare Streuungen

der Werkstoffeigenschaften auf st Sl DA
= Unganzen und heterogene Werkstoffeigenschaften DASt - Richtiinie 033

mussen bei der Bemessung berticksichtigt werden

Qualitatsanforderungen mussen sich an der
Bauteilbeanspruchung orientieren

Stahiguss im Bauwesen

= erforderliche Gussqualitat wird aus der lokalen
Ausnutzung des Bauteils abgeleitet

Prafungen mussen mit der Bemessung
verknupft sein

= ZfP und mechanische Prifungen missen
nachweisen, dass das gefertigte Bauteil die in der i S
Bemessung voarusgesetzten Eigenschaften erflllt

Die DASt 033 macht Stahlguss im Bauwesen sicher und planbar —
von der Bemessung bis zur Abnahme.
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