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STAHL-HOLZ-VERBINDUNGEN

1. STAHL-HOLZ-VERBINDUNGEN IN DER PRAXIS

Im modernen Holzbau werden zunehmend leistungsfahige Stahl-Holz- Stahl-Holz-Verbindungen mit ASSY® Schrauben ist die Produktionshalle
Verbindungen eingesetzt. Dafiir werden Anbauteile aus Stahl mittels des Schraubenwerks Gaisbach (SWG). Die Dachkonstruktion der SWG-
Schrauben auf Holzbauteilen befestigt und die Lasten vom Holzbau- Produktionshalle liegt auf bis zu 82 m langen Fachwerktrégern auf, bei
teil Gber die Schrauben in das Stahlbauteil ein- und von dort weiter- welchen unter anderem die Zugstéfe mit Stahl-Holz-Verbindungen und
geleitet. Ein faszinierendes Beispiel fir die hohe Leistungsféhigkeit von kompakten ASSY® Schraubengruppen ausgefihrt wurden.

Fachwerkiréiger der SWG-Produktionshalle
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Stahl-Holz-Verbindungen mit kompakten Schraubengruppen eignen sich
zur Ubertragung hoher axialer und lateraler Kréfte bei gleichzeitig hoher
Steifigkeit. Bei einer optimalen Auslegung kénnen Stahl-Holz-Verbindungen
zudem ein hohes plastisches Verformungsverhalten im Grenzbereich durch
einen bewussten ,Weakest Link” entweder des Stahlbauteils selbst oder

durch duktile Stahl-Stahl-Kopplungselemente, wie z. B. Bolzen, aufweisen.
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MIT ASSY® SCHRAUBEN

Stahl-Holz-Zugsto} mit ASSY® Schraubengruppen und
Stahl-Stahl-Kopplungselementen.

Zur korrekten Ausfishrung von Stahl-HolzVerbindungen mit
ASSY® Schrauben entstehen immer wieder Fragen. Ziel dieser
Empfehlung ist es daher, dem Anwender hilfreiche
Informationen zur korrekten Ausfihrung von Stahl-
Holz-Verbindungen mit ASSY®-Schrauben an die
Hand zu geben.
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2. SCHRAUBENKOPFE

Ein entscheidendes Detail fir die Auswahl einer geeigneten Schraube fir
Stahl-Holz-Verbindungen ist der Schraubenkopf. Grundsétzlich gilt es einen
méglichst passgenauen Sitz zwischen Schraubenkopf und Stahlbauteil
sicherzustellen. An dieser Stelle wird unabhéingig vom Schraubenkopf eine
Durchgangsbohrung im Stahlbauteil empfohlen, die dem AuBendurch-
messer d des Schraubengewindes (Nennmaf3) zzgl. 1 mm entspricht. Zwei
Ausnahmen bilden Schrauben mit Scheibenkopf (WH-Kopf), fir welche die

=1
ASSY® Schraube mit AuBen-
sechskant-/Combi-Kopf

ASSY® Schraube
mit Pan Head

Um einen passgenauen Sitz des Schraubenkopfs mit begrenztem Spiel im
Stahlbauteil sicherzustellen, haben Schrauben mit AuBBensechskant- bzw.
Combi-Kopf und Balkenschuhschrauben unterhalb des Schraubenkopfs
einen speziell verdickten Schaft, welcher dem Gewinde-AuBBendurch-
messer der Schrauben entspricht. Eine Ausnahme bilden Transportanker-
Schrauben, die jedoch auch nicht fir die Ausfishrung von Stahl-Holz-Ver-
bindungen empfohlen werden und daher nur der Vollstdndigkeit halber
Erwéhnung finden.

Besonderer Beachtung bedarf es bei Schrauben mit WH-Kopf.
Schrauben mit WH-Kopf haben einen trapezférmigen Bund unterhalb
des eigentlichen Scheibenkopfes. Bei Schrauben mit WH-Kopf
ist darauf zu achten, dass die Schraube nicht im Bereich
des trapezférmigen Bundes, sondern vollfléchig mit der
Unterseite des horizontalen Teils des Scheibenkopfes am
Stahlbauteil anliegt. Dies kann entweder durch eine gréf3ere Durch-
gangsbohrung im Stahlbauteil (siehe Tab. 1) oder eine zusatzliche Sen-
kung zur Aufnahme des trapezférmigen Bunds umgesetzt werden. Der
maximale Bunddurchmesser da von Schrauben mit WH-Kopf aus Stahl
und Edelstahl ist fir unterschiedliche Gewinde-Auflendurchmesser in der
folgenden Tabelle zusammengestellt.
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spdter aufgefilhrten Sonderregelungen gelten sowie ASSY® Balkenschuh-
schrauben (ASSY® JH), die in Bohrungen im Stahlbauteil mit dem AuBen-
durchmesser des Schraubengewindes d montiert werden sollte.

Bei Schrauben mit AuBensechskant- bzw. Combi-Kopf,
Pan-Head-Kopf und WH-Kopf sowie bei Balkenschuh-
schrauben liegt die Kopfunterseite an der Oberseite des
Stahlbauteils an.

ASSY® Schraube mit
WH-Kopf (Scheibenkopf)

ASSY® Balkenschuh-
schraube

Schrauben- Gewinde-AuBen-@ 5 6 8 10 12

material d (mm)
Max. Bund-@ d, (mm) 76 82 98 13,4 13,8
Stahl Empfohlener @

Durchgangsbohrung 8 85 10 14 14
Stahlplatte (mm)

Max. Bund-@ d,, (mm) = 7:85= 19°8= H1:8 =
Edelstahl Empfohlener @
Durchgangsbohrung - 8 10 12 -

Stahlplatte (mm)

Empfohlene Durchmesser der Durch-
gangsbohrung in der Stahlplatte

fir unterschiedliche Schrauben-
materialien und -durchmesser von

Schrauben mit WH-Kopf




Bei allen bisher genannten Kopftypen steht der Schraubenkopf iiber die
Stahlplatte Gber. In manchen Einbausituationen ist ein Uberstehen des
Schraubenkopfs iiber die Oberkante der Stahlplatte jedoch hinderlich,
z. B. wenn auf die mittels Schrauben auf dem Holz montierte Stahlplatte
eine weitere Stahlplatte biindig angebracht werden muss. In diesen
Féllen empfiehlt sich die Oberkante des Schraubenkopfs ca. 1 mm tief
unterhalb der Oberkante der Stahlplatte zu versenken. Fiir ein Ver-
senken des Schraubenkopfs in der Stahlplatte eignen sich
vor allem Schrauben mit CS-Kopf (Senkkopf) oder CSMP-
Kopf (Senkfréstaschenkopf).

Senkung 90° Senkung 45°

w WURTH

Fir die Aufnahme von CS- und CSMP-K&pfen ist in der Stahlplatte zuséitz-
lich zur Durchgangsbohrung eine passgenaue 90°-Senkung zur Auf-
nahme von 90°-Senkképfen herzustellen.

CSMR-Senkk®dpfe mit Fréasrippen an der Unterseite des
Schraubenkopfs sind nicht fir Stahl-Holz-Verbindungen
geeignet, da der Kopf nur punktuell an den Frésrippen und

nicht vollflachig in der Senkung der Stahlplatte anliegt. Weiterhin
verkanten sich die Fréasrippen wéhrend des Einschraubens bei
Kontakt mit der Stahlplatte, was zu einem undefinierten Anzug-
drehmoment fihrt. Auch Schrauben mit CH-Kopf (Zylinder-

kopf) empfehlen sich aufgrund der geringen Auflagefléche und
der Gefahr der Verkantung des Kopfs im Stahlbauteil nicht fir
die Ausfihrung von Stahl-Holz-Verbindungen. Die genannten
Aspekte kdnnen zu ungiinstigen Spannungsverteilungen an
CSMR- und CH- Schraubenk&pfen mit entsprechend einge-
schrénkter Tragféhigkeit fihren.

Alternativ zu Senkungen kénnen auch passende Unterleg-
oder Winkelscheiben verwendet werden. Neben den klassi-
schen Senkscheiben zur Aufnahme von CS- oder CSMP-K&pfen mit unter-
schiedlichen Durchmessern stehen auch Unterlegscheiben fir Schrauben
mit WH 1I-Kopf zur Verfiigung. Weiterhin sind Winkelscheiben fiir
Schrauben mit CS- oder CSMP-Kopf aus Stahl und Edelstahl erhéltlich.

Senkscheibe/Unterlegscheibe
(Art-Nr. 0457 5 .. / 0457 6 ..
/0457 700 ...)

Unterlegscheibe fir WH II-Kopf
(Art-Nr. 0457 700 478)

Winkelscheibe 45° (Art-Nr. 0457 700 4 ...)

Zur passgenauen Aufnahme der Schraubenkdpfe stehen unterschiedliche
Unterleg- und Winkelscheiben zur Verfiigung.

In der nachfolgenden Tabelle sind die Dimensionen der in der Stahlplatte
notwendigen Langlécher angegeben, um 45° Winkelscheiben auf die
Stahlplatte montieren zu kénnen.

Gewinde-AuBen-@ d (mm) 6 8 10 12
Langlochlédnge x Langlochbreite [nm2] 23 x7 32x10 44x11 50x 13
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3. AUSFUHRUNG

3.1 Vorbereitung der Stahlplatten

In den Stahlplatten werden Durchgangsbohrungen empfohlen, die dem
AuBendurchmesser der Schraube zzgl. 1 mm entsprechen. Die Durch-
gangsbohrungen miissen im korrekten Winkel zur Stahlplatten-Oberfléiche
hergestellt werden und diirfen keine Grate, Spéne oder sonstige geometri-
sche Abweichungen aufweisen.

Fir die Aufnahme von CS- und CSMP-K&pfen ist in der Stahlplatte zuséitz-
lich zur Durchgangsbohrung eine passgenaue 90°-Senkung zur Aufnahme
von 90°-Senkkdpfen herzustellen. Die Senkungen in der Stahlplatte miissen
gleich tief, glatt und frei von jeglichen Graten, Spénen oder sonstigen geo-
metrischen Abweichungen sein. Durchgangsbohrung und Senkung in der
Stahlplatte kénnen in unterschiedlichen Winkeln zur Bauteiloberfléiche,
etwa mit 90 °, 45 ° oder 30°, eingebracht werden. Wichtig hierbei ist,
dass die Ausrichtungen der Senkungen und der Durchgangsbohrungen
fluchten und die Senkungen zentrisch in den Durchgangsbohrungen einge-
bracht werden.

Eine klare Empfehlung ist die Verwendung von gefilhrten
Bohrern, um die korrekten Winkel und die gleiche Ausrich-
tung von Durchgangbohrung und Senkung sicherzustellen.
Durch unsachgemdB hergestellte Durchgangsbohrungen und Senkungen,
etwa durch die Herstellung mit handgefishrten Geréten oder stumpfen
Werkzeugen, entstehen immer wieder vermeidbare Schéden. Die Stahl-
bauteile sind anschieBend griindlich zu reinigen, um Verunreinigungen wie
Spdne und Schmiermittel von den Stahlbauteilen zu entfernen.

3.2 Vorbereitung der Holzbauteile

Insbesondere bei den in Stahl-Holz-Verbindungen oftmals sehr kompakten
Schraubengruppen mit geringen Absténden zwischen den Schrauben und
zum Bauteilrand empfehlen sich unabhéngig vom Schraubentyp Pilotboh-
rungen. Fiir Pilotbohrungen werden Bohrungen mit einer Lénge von 10 %
der Einschraublénge und den in folgender Tabelle gegebenen Bohrdurch-
messern fir Nadelholz empfohlen.

Gewinde-AuBen-@d (mm) 5 6 8 10 12
Vorbohrdurchmesser [mm] 3 4 5 6 7

Empfohlene Vorbohrdurchmesser fiir Pilotbohrungen in Nadelholz.

In einer aktuellen Untersuchung des Karlsruher Instituts fiir Technologie
(KIT) hat sich gezeigt, dass Pilotbohrungen iGber 10 % der Ein-
schraublé@nge im Vergleich zu Vorbohrungen iber die gesamte Ein-
schraublénge und der Verwendung von Einschraubhilfen das wirk-
samste Mittel waren, um ein Verlaufen der Schrauben im
Holzbauteil zu reduzieren (Baldauf, 2024). Gerade bei Stahl-Holz-
Verbindungen mit kompakt angeordneten Schrauben kann durch Pilotboh-
rungen die Gefahr von Schraubenberihrungen in der Bauteiltiefe reduziert
werden. Es wird empfohlen, die Bohrungen mit Filhrungsvorrichtungen aus-
zufithren, um einen korrekten Winkel zwischen Bauteiloberflache und Pilot-
bohrung sicherzustellen.

Im Einschraubbereich ist darauf zu achten, dass keine offensichtlichen
gravierenden Holzdefekte zu erkennen sind, wie etwa ausgeprégte Risse,
Féule, Oberfléichendeformationen oder starke lokale Faserabweichungen,
etwa durch Wipfelbriiche.
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3.3 Montage der Stahlbauteile

Vor der Montage ist darauf zu achten, dass alle Bauteile frei von Staub,
Spénen oder sonstigen Verunreinigungen sind. Die anzuschraubenden
Stahlbauteile missen vollfléchig und plan auf der Holzoberfléche auf-
liegen und in der geplanten Position auf dem Holzbauteil ausgerichtet
werden und ggf. gegen Verrutschen, z. B. mit Schraubzwingen, gesichert
werden. Mechanische Belastungen und Zwangsspannungen
sowohl aktiv durch Werkzeuge als auch passiv durch Gber-
méBige Temperatur- oder Feuchtewechsel sind bei Stahl-
Holz-Anschliissen dringend zu vermeiden.

Bei der Montage von Stahlbauteilen sind aktive mechanische Beanspru-

chungen, z. B. durch Werkzeuge (oben) und passive mechanische Bean-
spruchungen wie Temperaturwechsel (mitte) oder Holzfeuchtewechsel
(unten), unbedingt zu vermeiden.



Bereits geringe Temperatur- oder Holzfeuchtednderungen kénnen hohe
Eigenspannungen in Stahl-Holz-Verbindungen induzieren. Es ist sehr
zu empfehlen, die Stahlbauteile bei Temperaturen und
einer Holzfeuchte zu montieren, die den spéteren Betriebs-
bedingungen im Bauwerk entsprechen. Im Ubrigen ist auch
wdhrend des Transports und der Montage auf der Baustelle auf einen
ausreichenden Witterungsschutz zu sorgen. Mehr Informationen zum
Thema Holzfeuchte sind unter Punkt 4 zu finden.

Nach der Positionierung der Stahl- auf den Holzbauteilen miissen die
Schraubenspitzen zum Einschrauben zentrisch in der Durchgangsboh-
rung des Stahlbauteils angesetzt werden, um eine Berihrung des Schrau-
bengewindes mit dem Stahlbauteil wihrend des Einschraubvorgangs zu
vermeiden. Bei Kontakt des Schraubengewindes mit dem Stahlbauteil

kénnen Besch&digungen insbesondere im Bereich der Schraubenflanke
entstehen, wodurch beispielsweise die Tragféhigkeit auf Herausziehen
signifikant reduziert sein kann.

Der Kontakt zwischen Schraubengewinde und Stahlbauteil ist durch
ausreichend groBBe Durchgangsbohrungen zu vermeiden.

Weiterhin kénnen bei Kontakt Gleit- und Korrosionsschutzbeschichtungen
der Schrauben Schaden nehmen. Sollte wéhrend des Einschraub-
vorgangs ein Kontakt zwischen Schraube und Stahlbauteil
bemerkt werden, ist die betroffene Schraube wieder aus-
zudrehen und eine neue Schraube zu verwenden.

Beim Ansetzen der Schraube muss auf die Einhaltung des geplanten Ein-
drehwinkels geachtet werden. Hierfiir empfehlen sich insbesondere Pilot-
bohrungen, siehe auch Punkt 3.2.
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Wahrend des Ansetzens und des Eindrehens der Schraube ist zwingend
auf die Einhaltung des geplanten Einschraubwinkels zu achten.

Sobald das Gewinde der Schraube greift und sich die Schraube in das
Holz zieht, sollte kein hoher axialer Druck durch das Schraubgerét auf
die Schraube ausgeiibt werden. Ein hoher Druck in Richtung der Schrau-
benachse kann die Schraube elastisch oder sogar plastisch verformen,
was die Einhaltung des geplanten Einschraubwinkels negativ beeinflusst.
Um bei geringem axialen Druck durch das Schraubgerét ein Abrutschen
des Bits aus dem Schraubenkopf, insbesondere bei langen ASSY® plus
VG-Vollgewindeschrauben zu vermeiden, kénnen entsprechende Bitsiche-
rungen verwendet werden.

Wiirth Halbschale, die ein Abrutschen des Bits aus dem Schraubenkopf verhindert (Bitsicherung, Art.-Nr. 0165 300 8 ... / 0165 300 9 ...).
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Sollten wéhrend des Einschraubvorgangs offensichtliche
Schaden an Holz- oder Stahlbauteilen entstehen, wie z. B.
ein Aufspalten des Holzquerschnitts, dann sind die betrof-
fenen Bauteile auszutauschen.

Ausgeprégte Risse erfordern den Austausch der betroffenen Stahl- oder
Holzbauteile.

Die Schrauben sollten jeweils in einem Arbeitsgang bis kurz vor Kopf-
auflage eingeschraubt werden. Kurz vor der Kopfauflage empfiehlt es
sich, die Eindrehgeschwindigkeit zu reduzieren, sodass es nicht durch
plétzliche Kopfauflage am Stahlbauteil und dem dadurch schlagartigen
Drehmomentanstieg zu einer Uberbeanspruchung der Schraube kommt.
Die restlichen Gewindegénge bis zur Kopfauflage am Stahlbauteil sind
kontrolliert einzudrehen und mit definiertem Drehmoment anzuziehen, um

eine Uberbeanspruchung der Schrauben auszuschlieBen und eine gleich-

méfige Lastverteilung auf die einzelnen Schrauben sicherzustellen. Die

folgende Verfahrensweise wird empfohlen:

¢ Einschrauben in einem Arbeitsgang bis kurz vor Kopfauflage

¢ Unmittelbar anschlieBend Messung des Weiterdrehmoments mit
konstanter Weiterdrehgeschwindigkeit iiber ca. eine vollsténdige
Umdrehung

¢ Berechnung des Anzug-Drehmoments nach folgender Gleichung:
- Anzug-Drehmoment = Weiterdrehmoment x 1,2 <90 % Bruchdreh-

moment

e Anzug der Schraube bis zur Kopfauflage mit dem berechneten

Anzug-Drehmoment.
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Mit dieser Vorgehensweise soll sichergestellt werden, dass die Schrauben
nicht mit mehr Drehmoment als né&tig bis maximal 90 % des Bruchdreh-
moments angezogen werden. Generell eignen sich fir den Anzug von
Schrauben mit definiertem Drehmoment Drehmomentschliissel oder sons-
tige drehmomentkontrollierte Schraubgerdte.

In Stahl-HolzVerbindungen miissen die Schrauben mit definiertem

Drehmoment angezogen werden.

Nicht geeinget sind alle Schraubgerdte, die zu einem
Anzug der Schrauben mit undefiniertem Drehmoment
fihren. Insbesondere Schlagschrauber sollten keinesfalls
fir das Anziehen von Schrauben in Stahl-Holz-Verbin-
dungen verwendet werden. Nach der Montage der Stahlbauteile
sollte unbedingt die einwandfreie Ausfishrung der Verbindung kontrolliert
werden. Dazu gehért die Sichtkontrolle aller zugénglichen Bauteile auf
Beschddigungen und insbesondere die Kontrolle des korrekte Sitzes der
Schraubenképfe am Stahlbauteil.



w WURTH

Positive Beispiele fir mdgliche Verschraubungsbilder nach der Montage @

Indikatoren fiir eine nicht ordnungsgeméBe Verschraubung sind z. B.

o Schiefgestellte, nur teilweise oder gar nicht am Stahlbauteil bzw. in dessen Senkungen oder Ausfrésungen anliegende Schraubenképfe
¢ Sichtbar abgeschirftes Gewindematerial

e Spalten zwischen Stahl- und Holzoberfléche

¢ Deformationen der Stahlbauteile
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4. HOLZFEUCHTE UND KONTAKTKORROSION

4.1 Holzfeuchte

Generell sind im Holzbau gréBere Anderungen der Holzfeuchte
wiéhrend der Herstellungskette vom Abbund, iber die Vormontage von
Verbindungsmitteln und den Transport bis zum finalen Einbau von Holz-
bauteilen im Tragwerk und der anschlieBenden Anbringung der schiit-
zenden Gebéudehiille unbedingt zu vermeiden. Uber alle genannten
Prozessschritte sollte die Holzfeuchte mdglichst konstant gehalten werden
und der Holzfeuchte in der spéteren Einbausituation im Gebéude ent-
sprechen.

Ganz besonders negativ beinflusst durch Holzfeuchteén-
derung sind in der Vorfertigung oder auch vor Ort mittels
Schraubengruppen montierte Stahl-Holz-Anschlisse.

Wie bereits erwdhnt, sind gréf3ere Holzfeuchtednderungen im Holzbau

immer zu vermeiden. Das folgende Beispiel soll aber noch einmal heraus-

stellen, warum Holzfeuchteénderung insbesondere in Verbindungen mit
dicken Stahlplatten besonders kritisch sind.

Zunéchst wird gedanklich eine Schraube in einer reinen Holz-Holz-Verbin-
dung oder einer Verstérkung betrachtet, bei der es zu einer Zunahme der

Holzfeuchte kommt. Durch die Feuchteaufnahme des Holzes quillt dessen

Querschnitt und wird gréBer.

Durch die Schraube wird die freie Verformung des Holzkérpers zwar
behindert und es entstehen z. B. axiale Zugspannungen in der Schraube,
dennoch kann sich der Holzk&rper noch in gewissen Maf3en frei ver-
formen.

Mégliche Verformungsfigur nach Holzfeuchtezunahme ohne
angeschraubte Stahlplatte.
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Betrachtet man nun die gleiche Situation mit einer zusétzlich an der
Oberseite des Holzkdrpers mittels einer Schraube montierten, dicken
Stahlplatte, so wird die freie Verformung des Holzk&rpers bei Holz-
feuchtezunahme nochmals deutlich mehr eingeschrénkt.

Die durch die Stahlplatte blockierte eigentliche Verformung des Holzes
kann zu erheblichen Spannungen fishren, welche nun von der montierten
Schraube aufgenommen werden miissen. Diese durch das Quellen verur-
sachten Eigenspannungen kommen zu den eigentlichen fiir die Verbin-
dung ausgelegten Lasten dazu. Je nach Geometrie der Stahl-Holz-Verbin-
dung, etwa in Abhdngigkeit der Dimensionen und den Mindestabsténden
der verwendeten Schrauben oder den Dimensionen der Stahl- und Holz-
bauteile, iberlagern sich die durch die Holzfeuchtezunahme verur-
sachten Eigenspannungen.

Mégliche Verformungsfigur nach Holzfeuchtezunahme mit
angeschraubter Stahlplatte.

Ubrigens ist auch der Fall einer Holzfeuchteabnahme zwischen dem Zeit-
punkt der Montage einer Stahl-Holz- Verbindung und der spéteren Aus-
gleichsfeuchte im verbauten Zustand negativ zu bewerten. Durch ein
Schwinden der Holzbauteile entstehen im Bereich der eingebrachten
Schrauben ebenfalls Eigenspannungen mit der Gefahr der Bildung von
Schwindrissen. Weiterhin k&nnen durch eine Verkleinerung des Holzkér-
pers in Folge einer Holzfeuchteabnahme z. B. Schraubenk&pfe mégli-
cherweise nicht mehr passgenau an den Stahlbauteilen anliegen oder
Fugen zwischen Stahl- und Holzbauteilen entstehen. Beides kann schief3-
lich zu gednderten und ungiinstigen Spannungsverhdltnissen der
gesamten Verbindung fihren.
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4.2 Kontaktkorrosion

Tipps zur Vermeidung von

Eine seltene, wenn auch mégliche Besonderheit bei Stahl-HolzVerbin-
dungen bzw. Metall-HolzVerbindungen mit Schraubengruppen ist das
Phéinomen der Kontaktkorrosion. Erkennen lésst sich fortgeschrittene

Kontaktkorrosion

Kontaktkorrosion oftmals an Verfarbungen im Kontaktbereich zwischen
Sdivenle unel e meeldier AxbeuE: Kontaktkorrosion von Stahl- bzw. Metall-Holz-Ver-
bindungen kann wirksam vermieden werden, wenn
die folgenden Grundséitze beachtet werden:

* Freies Wasser dient als Elektrolyt und sollte im Bereich der
Kontaktfléchen zwischen Schraube und metallischem Anbau-
teil zwingend zur Vermeidung von Kontaktkorrosion fernge-
halten werden.

* Es wird empfohlen Schrauben und Anbauteile aus gleich
edlen metallischen Werkstoffen bzw. unkritschen Werkstoff-
Kombinationen herzustellen.

* In nicht tragenden Bereichen kann fiir leichte Befestigungen
auch eine nicht leitende Zwischenschicht, z. B. durch Gummi-
Unterlegscheiben (Dichtscheibe mit EPDM-Dichtung,

Art-Nr. 0201 1... / 0201 2 ...) zwischen den Kontakt-
flachen von Schraube und metallischem Anbauteil die

Indikator fiir Kontaktkorrosion sind Verfédrbungen, wie z. B. Rotrost, Gefahr der Kontaktkorrosion reduzieren.

im Kontaktbereich zwischen Schraube und befestigtem Anbauteil.

Bei Kontaktkorrosion kommt es zur Korrosion zweier unterschiedlich 5 REFE RE NZE N
°

edler Metalle, wobei das edlere Metall die Korrosion des weniger edlen

Metall irkt. Damit es iiberhaupt zu Kontaktkorrosion kommen kann
i bew. = es“ube o e S ain L Baldauf, Eva (2024): Untersuchung der Ursachen von Lageimperfek-

missen zwei Faktoren erfiillt sein: 7 e

- 5 —— : : tionen selbstbohrender Schrauben und Identifikation von Methoden zu

¢ Direkter Kontakt zweier unterschiedlich edler Metalle, z. B. eine mit- -y

deren Minimierung. Tagungsband Karlsruher Tage 2024, Herausgeber

tels verzinkter Kohlenstoffstahl-Schrauben befestigte Edelstahl-Platte Comsnsandhals KESciontiePublishing

e Das Vorhandensein eines Elektrolyts, meist freien Wassers, im Kon-
taktbereich zwischen Schraube und dem befestigten metallischem

Anbauteil, z. B. Kondenswasser aus der Luftfeuchtigkeit. — :
Fir Stahl-Holz-Verbindungen besonders

Die folgende Ubersicht gibt einen Uberblick iber empfeh- geeignete Schrauben
lenswerte und nicht empfehlenswerte Werkstoffkombina-
tionen aus Schraube und metallischem Anbauteil. ASSY® plus VG CS/CSMP e

Senkkopf, Vollgewinde, Art-Nr. 0150 1 ... e
Werkstoff/Oberfléche der Schraube

Stahl blau verzinkt  Edelstahl A2/A4/HCR ASSY® plus VG 4 Combi 5:;-,—,—-,—.,::;-,-.;f.,—..,-.,.-,l,.-,-;%V
Stahl blau s = Sechskantkopf, Vollgewinde, Art-Nr. 0150 2 ...
verzinkt
Werkstoff/  Stahl blank - + ASSY® 4 PH b
Oberfléche g elsiohi Pan-Head, Vollgewinde, Art.-Nr. 0153 7 ... e
des metal- A2/A4/HCR = R
lischen Aluminium - i o s
Anbauteils ASSY® 4 CSMP P
Kupfer = + Senkkopf, Teilgewinde, Art.-Nr. 0190 1 ...
Messing -
ASSY® 4 Combi j——— ==
*++ sehr empfehlenswert Sechskantkopf, Teilgewinde, Art-Nr. 0158 7 ...
+ empfehlenswert
- nicht empfehlenswert ASSY® 4 PH g
Pan-Head, Teilgewinde, Art-Nr. 0153 8 ... =
ASSY® 4 JH Ve —pmmsmzias
=

Balkenschuh-Kopf, Vollgewinde, Art.-Nr. 0153 3 ...

STAHL-HOLZ-VERBINDUNGEN MIT ASSY® SCHRAUBEN 11



4
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ASSY® SCHRAUBEN
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