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DEUTSCHE NORM Dezember 2006

DIN EN ISO 17660-1

=
Z

ICS 25.160.40 Ersatz fur
DIN 4099-1:2003-08 und
DIN 4099-2:2003-08

Siehe "Berichtigung 1"

Schweilen —

Schweifen von Betonstahl —

Teil 1: Tragende SchweilRverbindungen (ISO 17660-1:2006);
Deutsche Fassung EN ISO 17660-1:2006

Welding -

Welding of reinforcing steel ~

Part 1: Load-bearing welded joints (ISO 17660-1:2006); '
German version EN ISO 17660-1:2006

Soudage —

Soudage des aciers d’armatures —

Partie 1: Assemblages transmettant des efforts (ISO 17660-1:2006);
Version allemande EN ISO 17660-1:2006

Gesamtumfang 42 Seiten

Normenausschuss Schweilitechnik (NAS) im DIN
Normenausschuss Bauwesen (NABau) im DIN .
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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (EN ISO 17660-1) wurde von der Arbeitsgruppe CEN/TC 121/WG 16 ,Schweiften von
Bewehrungsstahl, dessen Sekretariat vom DIN (Deutschland) gehalten wird, erarbeitet und von
ISO/TC 44/SC 10 ,Vereinheitlichung von Schweif3vorschriften” ibernommen.

Das zusténdige deutsche Gremium ist der Arbeitsausschuss NA 092-00-22 AA ,Schweif’en von Beton-
stahl* im Normenausschuss Schweiftechnik (NAS).

Anderungen
Gegeniiber DIN 4099-1:2003-08 und DIN 4099-2:2003-08 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Ubernahme von EN ISO 17660-1 mit ausschlieBlicher Erfassung der tragenden Schweif3verbindungen;

b) teilweise ausfiihrlichere und komplexere Beschreibung des Sachverhaltes, gegliedert nach Schweilk-
prozessen, Schweillverbindungen, Werkstoffen, Qualitatsanforderungen, Schweifdpersonal, Schweil-
anweisung, Schweilverfahren, Arbeitsprufung, Ausfuhrung und Prifung des Schweil’ens, Untersuchung
und Priifung von Proben, Fertigungsbuch.

Friihere Ausgaben

DIN 4099: 1985-11
DIN 4099-1: 1972-04, 2003-08
DIN 4099-2: 1978-12, 2003-08
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EUROPAISCHE NORM EN ISO 17660-1
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE September 2006

ICS 25.160.10

Deutsche Fassung

SchweilRen —
Schweiflen von Betonstahl —
Teil 1: Tragende Schweifdverbindungen
(ISO 17660-1:2006)

Welding — Soudage —
Welding of reinforcing steel — Soudage des aciers d'armatures —
Part 1: Load-bearing welded joints Partie 1: Assemblages transmettant des efforts
(1ISO 17660-1:2006) . (1SO 17660-1:2006)

Diese Européische Norm wurde vom CEN am 2. August 2006 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéftsordnung zu erfiillen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen
dieser Europsischen Norm ohne jede Anderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist. Auf dem letzten Stand befindliche Listen
dieser nationalen Normen mit ihren bibliographischen Angaben sind beim Management-Zentrum oder bei jedem CEN-Mitglied auf Anfrage
erhaitlich.

Diese Europaische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzésisch). Eine Fassung in einer anderen Sprache,
die von einem CEN-Mitglied in eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und dem Management-Zentrum
mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Dénemark, Deutschland, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland,
Irland, Island, Italien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, den Niederianden, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Ruménien,
Schweden, der Schweiz, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der Tschechischen Republik, Ungarn, dem Vereinigten Kénigreich und Zypern.

. — |

EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG
EUROPEAN COMMITTEE FOR STANDARDIZATION
COMITE EUROPEEN DE NORMALISATION

Management-Zentrum: rue de Stassart, 36 B-1050 Briissel

© 2006 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. EN I1SO 17660-1:2006 D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.
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Vorwort

Dieses Dokument (EN ISO 17660-1:2006) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 121 ~Schweillen” dessen
Sekretariat vom DIN gehalten wird, in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 44 ,Welding and
allied processes” erarbeitet,.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung eines
identischen Textes oder durch Anerkennung bis Marz 2007, und etwaige entgegenstehende nationale Normen
mussen bis Marz 2007 zurlickgezogen werden.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschéftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden Lénder
gehalten, diese Europiische Norm zu (ibernehmen: Belgien, Danemark, Deutschland, Estland, Finnland,
Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen,
Osterreich, Polen, Portugal, Ruménien, Schweden, Schweiz, Slowakei, Slowenien, Spanien, Tschechische
Republik, Ungarn, Vereinigtes Kénigreich und Zypern.

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO 17660-1:2006 wurde vom CEN als EN ISO 17660-1:2006 ohne irgendeine Abé&nderung
genehmigt.

130




Nds. MBI. Nr. 39 8/2010

EN ISO 17660-1:2006 (D)

Einleitung

Betonstahlstibe werden durch eine Anzahl von Herstellungsarten produziert und haben ublicherweise ein
geripptes Profil. Unter Beriicksichtigung dieser Aussagen ist es augenscheinlich, dass von beiden, dem Schweifler
und der SchweiRaufsichtsperson, sowohl ein spezielles MaR von Handfertigkeit und Fachwissen als auch die
Notwendigkeit der Kenntnis von speziellen Verfahren zur Qualitatssicherung gefordert wird.

Anfragen zur offiziellen Auslegung der Inhalte dieses Teils von ISO 17660 Uber das jeweilige nationale
Normungsinstitut an das Sekretariat des ISO/TC 44/SC 10 gerichtet werden. Eine volistandige Auflistung kann tber
www.iso.org bezogen werden.
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1 Anwendungsbereich

Dieser Teil von ISO 17660 gilt fur das Schweillen von schweilgeeigneten Betonstdhlen und nichtrostenden
Betonstéhlen fir tragende Schweilverbindungen in Betrieben und auf der Baustelle. Er legt Anforderungen ftr
Werkstoffe, Gestaltung und Ausfilhrung von Schweilverbindungen, Schweipersonal, Qualitadtsanforderungen,
Untersuchung und Prifung fest.

Dieser Teil von ISO 17660 enthalt auch Verbindungen zwischen Betonstahlstdben und anderen Stahiteilen, wie
Verbindungseinheiten, Verankerungen, einschlieBlich vorgefertigter Einbauteile. Nichttragende Schweilt-
verbindungen werden durch ISO 17660-2 erfasst.

Dieser Teil von ISO 17660 gilt nicht fiir die fabrikmaRige Herstellung von Betonstahimatten und Glttertragern auf
Mehrfachpunktschweilmaschinen oder auf MehrfachbuckelschweiRmaschinen.

Die Anforderungen dieses Teils von ISO 17660 gelten nur fir runend beanspruchte Bauteile.

ANMERKUNG  Fir dynamisch beanspruchte Bauteile wird empfohlen, in Abhéngigkeit der StoRart und des Schweif}-
prozesses, eine merkliche Verminderung der dynamischen Festigkeit des Betonstahls zu beriicksichtigen.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitieten Dokumente sind fur die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe
des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieRlich aller Anderungen).

EN 10079, Begriffsbestimmungen fiir Stahlerzeugnisse
EN 10080, Stahl fiir die Bewehrung von Beton — Schweif3geeigneter Betonstahl — Allgemeines

EN 10164, Stahlerzeugnisse mit verbesserten Verformungseigenschaften senkrecht zur Erzeugnisoberfliche —
Technische Lieferbedingungen

ISO 3834-3, Qualitdtsanforderungen fiir das Schmelzschweilen von metallischen Werkstoffen — Teil 3: Standard
Qualitétsanforderungen

ISO 5817, Schweillen — Schmelzschwei3verbindungen an Stahl, Nickel, Titan und deren Legierungen (ohne
Strahlschwei3en) — Bewertungsgruppen von UnregelméaBigkeiten

ISO 9606-1, Priifung von SchweilRern — Schmelzschweilen — Teil 1: Stéhle
ISO 14731") SchweiBaufsicht — Aufgaben und Verantwortung

ISO 147322), Schweilpersonal — Priifung von Bedienemn von Schweileinrichtungen zum Schmelzschweien und
von Einrichtern fiir das Widerstandsschweilen fir vollmechanisches und automatisches Schweien von
metallischen Werkstoffen

ISO 15609-1, Anforderung und Qualifizierung von Schweillverfahren flir metallische Werkstoffe — Schweian-
weisung — Teil 1: Lichtbogenschweif3en

ISO 15608-2, Anforderung und Qualifizierung von Schweillverfahren fiir metallische Werkstoffe — SchweiBan-
weisung — Teil 2: GasschweilRen

ISO 15609-5, Anforderung und Qualifizierung von Schweillverfahren flir metallische Werkstoffe — Schweil3an-
weisung — Teil 5: Widerstandsschweillen

ISO 15614-1, Anforderung und Qualifizierung von Schweillverfahren fir metallische Werkstoffe — Schweil3ver-
fahrenspriifung — Teil 1: Lichtbogen- und Gasschweifen von Stdhlen und Lichtbogenschweillen von Nickel und
Nickellegierungen

1) Im Druck (Uberarbeitung der 1ISO 14731:1997, EN 719:1994)
2) Entspricht EN 1418.
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ISO 15614-12, Anforderung und Qualifizierung von SchweiBverfahren fir metallische Werkstoffe — Schweillver-
fahrensprtifung — Teil 12: Punkt-, Rollennaht- und Buckelschweiflen

ISO 15614-13, Anforderung und Qualifizierung von Schweilverfahren fiir metallische Werkstoffe — Schweillver-
fahrenspriifung — Teil 13: Widerstandsstumpf- und Pressstumpfschweil3en

1SO 15620, Schweien — Reibschweillen von metallischen Werkstoffen

ISO 15630-1, Stéhle fiir die Bewehrung und das Vorspannen von Beton — Prifverfahren — Teil 1:
Bewehrungsstébe, -walzdraht und -draht

iSO 15630-2, Stahle fiir die Bewehrung und das Vorspannen von Beton — Priifverfahren — Teil 2: Geschweilite
Matten

ISO 16020, Stahl fiir die Bewehrung und das Vorspannen von Beton — Woérterverzeichnis

3 Begriffe

Fur die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach EN 10079, EN 10080 und ISO 16020 und die
folgenden Begriffe.

341

tragende SchweiBverbindung

geschweillte Verbindung, die zur Ubertragung von festgelegten Kraften zwischen Betonstahlstédben oder zwischen
Betonstahlstaben und anderen Stahiteilen dient

3.2

nichttragende SchweilRverbindung

geschweilite Verbindung, deren Festigkeit nicht bei der Gestaltung von Stahlbetonkonstruktionen beriicksichtigt
wird

ANMERKUNG Der Zweck einer nichttragenden SchweiRverbindung ist Ublicherweise nur die Lagesicherung der
Betonstahlteile wihrend Fertigung, Transport und Betonieren. Diese Schweillnaht wird oft als Heftnaht bezeichnet.

3.3

Scherfaktor

S

Verhdltnis zwischen Scherkraft eines Kreuzungsstoles und der Nennstreckgrenze R, multipliziert mit dem
Nennquerschnitt 45 des kraftibertragenden Stabes

34
Hersteller
Unternehmen, das die Schweilarbeiten in den Betrieben oder auf der Baustelle ausfahrt

4 Symbole und Abkiirzungen

Kehlnahtdicke
Prozentsatz der Dehnung bei der Hchstkraft

Nennquerschnittsfliche des Stahlstabs
Nennquerschnittsflache des zu verankernden Stabes

Uberstand des Stabes
Nenndurchmesser des geschweildten Stabes

Nenndurchmesser des geschweiliten Stabes (gréfte Abmessung)

3 @
—

&.&Q“wh; N

3
]
x
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Arnin Nenndurchmesser des geschweilten Stabes (kleinste Abmessung)

e Abstand zwischen den Staben

F zu verankernde Kraft durch den Querstab

Frnax ~ maximale Zugfestigkeit

F Scherkraft

/ Lange der Schweif3naht (KreuzungsstoR)

ly Gesamtlange der Uberlappung

Lpnin Mindestlénge der Probe

¥ Radius des gebogenen Betonstahlstabs

R spezifizierte charakteristische Streckgrenze des Betonstahis

Ry Nennfestigkeit des Betonstahls

St Scherfaktor

t Dicke des Steges eines Formstahls oder eines Bleches, die geschweil}t werden missen

tmin Mindestdicke des Steges eines Formstahls oder eines Bleches, die geschweilt werden missen
w Schweillnahtbreite

x Stegabstand

y Steghéhe

a Offnungswinkel .

BW Stumpfnaht

CEvV Kohienstoffaquivalent

FW Kehlnaht

SF Scherfaktorklasse

WPQR Bericht Giber die Qualifizierung des Schweilverfahrens
WPS  Schweillanweisung

5 SchweiBlprozesse
Die folgenden Schweilprozesse nach ISO 4063 durfen benutzt werden (siehe Tabelle 1):

Tabelle 1 — Liste der Schweilprozesse und Ordnungsnummern
nach ISO 4063

Schweillprozess Bezeichnung
111 Lichtbogenhandschweilen
114 Metall-LichtbogenschweilRen mit Filldrahtelektrode
ohne Schutzgas .
135 Metall-AktivgasschweilRen; MAG-Schweillen
136 Metall-LichtbogenschweiRen mit Filldrahtelektrode
21 Widerstandspunktschweilten
23 Buckelschweillen
24 Abbrennstumpfschweillen
25 Pressstumpfschweillen
42 Reibschweillen
47 Gaspressschweiflen

Die Grundsétze dieses Teils von ISO 17660 kénnen fir andere Schweillprozesse angewendet werden.

6 Tragende SchweiRverbindungen

6.1 Allgemeines

Eine Zusammenstellung der blichen Stabdurchmesser fir Schwenﬁverblndungen in Abhdngigkeit vom ‘
Schweiltprozess ist in Tabelle 2 enthalten.

7
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Tabelle 2 — Ubliche Stabdurchmesser fiir Schweiverbindungen

Bereich der
Stabnenn-
durchmesser fiir
Schweiflprozess Art der Schweiflverbindung tragende
Schweil-
verbindungen
mm
21 a )
Kreuzungsstof} 4 bis 20
23
24 5 bis 50
StumpfstolR
25 5 bis 25
42 Stumpfstol’ 6 bis 50
Verbindung mit anderen Stahlteilen 6 bis 50
47 Stumpfstof’ 6 bis 50
Stumpfsto ohne Badsicherung >16
111 Stumpfsto® mit bleibender >12
Badsicherung
114 Uberlappstolt 6 bis 32
135 Laschenstof} 6 bis 50
1 :
36 KreuzungsstoR® 6 bis 50
Verbindung mit anderen Stahlteilen 6 bis 50
® dinld oy SOlite 2 0,4 sein.

Die StéRe, die in 6.2, 6.3, 6.4 und 6.6 festgelegt sind, sind so entworfen, dass sie die volle Stabkraft libertragen
kénnen. Ausnahmen sind méglich fur StumpfstéBe und fur Verbindungen von Betonstahlstdben mit anderen
Stahlteilen. Diese miissen spezifiziert werden. Fir KreuzungsstoRe muss die Scherfestigkeit bei der konstruktiven
Gestaltung festgelegt werden (siehe auch Anhang G).

Die Schweiftverbindung muss die Festigkeits- und Duktilitatsanforderungen des jeweiligen Betonstahls erreichen,
es sei denn, diese Anforderungen werden flr die Funktionen des geschweifdten Produkts fiir irrelevant betrachtet.

Die nachstehenden Verbindungen sind Beispiele guter Praxis. Andere StoRausbildungen diirfen angewendet
werden, wenn nachgewiesen wird, dass sie die Anforderungen des Abschnittes 11 erfiillen.

6.2 Stumpfsto

6.2.1 StumpfstoB, geschweiflt mit den SchweiBprozessen 111, 114, 135 und 136

Beispiele fur die Vorbereitung von Stumpfnahten von tragenden Schweillverbindungen sind in den Bildern 1a) bis

1d) angegeben. Andere Stumpfnahtvorbereitungen oder Arten von Schweillbadsicherungen dirfen ebenfalls
angewendet werden.

Die Vorbereitung des Sto3es muss meilelartig erfolgen. Die Schweifinahtvorbereitung sollte durch Schlelfen oder
Brennschneiden erfolgen.
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2l ‘ /
\— 4
VW, " -

a) Doppel V-Stumpfnaht b) Einseitige V-Stumpfnaht

F_
)
N
-

X 245°
1 _.7L
e e X ‘

i
Bl

e
c) Doppel HV-Stumpfnaht d) Einseitige V-Stumpfnaht mit Badsicherung
Legende
x Stegabstand
y Steghthe

ANMERKUNG  x und y sind vom Schweil3prozess abhangig.

Bild 1 — Beispiele fiir die Stumpfstolvorbereitung

6.2.2 StumpfstoB, geschweillt mit den Schweilprozessen 24, 25, 42 und 47

'

Bei den Schweillprozessen 24, 25 und 47 darf die Exzentrizitdt der Stabe bei Stabnenndurchmessern <10 mm
1 mm und bei anderen Abmessungen 10 % des Stabnenndurchmessers nicht Gberschreiten.

Bei den Schweillprozessen 24, 25 und 47 durfen nur Stadbe mit gleichen Durchmessern zusammengeschweifdt

werden. .

Bei dem Schweilprozess 42 muss die maximale Exzentrizitat festgelegt werden.

6.3 UberlappstoR

Uberlappstéie sind mit einseitigen unterbrochenen Flankenkehlnahten (unsymmetrischer Kraftverlauf) nach Bild 2
zu schweillen.
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OO NI))) “\1

Y

Y

Legende
1 Schweifnaht
Kehlnahtdicke

a
d Nenndurchmesser"des dunneren der beiden zu schweillenden Stébe
Iy Gesamtlange der Uberlappung

w  Schweilnahtbreite
. ANMERKUNG Es kann auch beidseitig mit einer Mindestschweifnahtlange von 2,5d geschweiflt werden. Eine grobe
Abschatzung der tatséchlichen Kehlnahtdicke kann mit @ ~ 0,5 w vorgenommen werden.
| Bild 2 — UberlappstoR
6.4 LaschenstoB

LaschenstoRe mit einseitigen Flankenkehlnéhten sind nach Bild 3 zu schweifden.

Die zusammengefasste Querschnittsflache der beiden Laschen muss gleich oder groRer sein als die

Querschnittsfiache der beiden zu verbindenden Stdbe, vorausgesetzt, dass Laschen und Stabe die gleichen

mechanischen Eigenschaften haben. Falls die Laschen und die Stabe nicht die gleichen mechanischen

Eigenschaften haben, muss die Querschnittsflache der Laschen auf der Basis des Verhaltnisses der einzelnen
‘ Nennstreckgrenzen bestimmt werden. '

]
|
i
‘ — O DY)
. LCCECEeeteed DN
‘ i 1
—
1 B zhd z2d >Ld

Legende
1 Schweiflnaht

a Kehlnahtdicke
d Nenndurchmesser des diinneren der beiden zu verbindenden Sté&be
w  Schweillnahtbreite

ANMERKUNG Es kann auch beidseitig mit einer Mindestschweinahtlénge von 2,5 d geschweillt werden. Eine grobe
Abschatzung der tatsichlichen Kehlnahtdicke kann mit a ~ 0,4 w vorgenommen werden.

Bild 3 — Laschenstof fiir tragende SchweiBverbindungen

10
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6.5 KreuzungsstoR

6.5.1 Allgemeines

Der erforderliche Scherfaktor (S;) des KreuzungsstoRes sollte auf den Zeichnungen angegeben werden und muss
durch Prifungen nach Abschnitt 14 bestatigt werden (fiir die Klassifizierung des Scherfaktors siehe Anhang G).

6.5.2 KreuzungsstoB fiir SchweiBprozesse 111, 114, 135 und 136

Kreuzungsstée missen nach Bild 4 geschweilt werden. Der Stof muss, wann immer es méglich ist, beidseitig
mit mindestens zwei gleichartigen Schweifinahten (siehe Bild 4 a) geschweilt werden.

Falls nur einseitig geschweilt wird, muss die Bestatigung der Scherfestigkeit der Schweilverbindung mit der Kraft
nach Bild 4 b) erfoigen.

Um Risse in der Schweiinaht zu vermeiden, miissen die nachfolgenden Bedingungen erfiillt werden:
— kleinste Kehinahtdicke a > 0,3 d;;,;:
— kleinste Lénge der Schweifnaht /> 0,5 d.

Wenn mehr als ein Querstab auf der gleichen Seite des Léngsstabes benutzt wird, muss der Zwischenraum
mindestens das 3fache des Nenndurchmessers des Querstabs betragen.

2
ﬂ% F a) Beidseitig geschweifdt
——
1
2
€i F b) Einseitig geschweildt
L e
1
Legende
1 Lé&ngsstab
2  Querstab

F  Kraft, die mit dem Querstab (ibertragen wird

Bild 4 — KreuzungsstoR, geschweiflt mit den SchweiBprozessen 111, 114, 135 oder 136

6.5.3 KreuzungsstoB fiir SchweiBprozess 21 und 23

KreuzungsstéRe, die mit den Prozessen 21 und 23 ausgefiihrt werden, missen nach Bild 5 geschweiltt werden.
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Bild 5 — KreuzungsstoB, geschweift mit den Schweilprozessen 21 und 23
6.6 Verbindungen zwischen Betonstahistidben und anderen Stahlteilen

6.6.1 Allgemeines

Die Werkstoffdicken der Stahiteile nach den Bildern 6 bis 9 sind unter schweiltechnischen Gesichtspunkten
festgelegt worden. GroRere Werkstoffdicken konnen aufgrund einer detaillierten statischen Untersuchung
erforderlich werden.

Wenn die Schweiltnahtldnge oder die Werkstoffdicke der Stahiteile von den Festlegungen in den Bildern 6, 7, 8
und 9 abweicht, mussen die abweichenden Mafe durch Versuchsergebnisse nachgewiesen werden.

Die Einzelheiten von solchen Versuchen miissen festgelegt und dokumentiert werden.

Die Werkstoffauswahl, Bemessung und Konstruktion der Stahlteile muss nach den mafgebenden Planungs-
vorgaben erfolgen.

Schweillverbindungen zwischen Betonstahlen nach 7.1.1 und nichirostenden Stéhlen oder Feinkornbaustahlen
sind zulassig.

6.6.2 Verbindungsarten
6.6.2.1 Verbindung mit Flankenkehlinaht

Die tragenden Schweilverbindungen mit Flankenkehinghten sind in den Bildern 6 und 7 dargestellt. Verbindungen
mit einseitigen Flankenkehlindhten missen unter Beachtung der Malle fir Uberlappstofie (siehe 6.3) geschweilit
werden. Verbindungen mit beidseitigen Flankenkehindhten muissen unter Beachtung der Mafe fur den
Laschenstof} (siehe 6.4) geschweilit werden.
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0.4 d< 1, aber 1, =4 mm

b) Beidseitige Flankenkehinaht
Legende
1  Schweillnaht .

d  Nenndurchmesser der geschweillten Stibe

e  Abstand zwischen den Staben

t  Dicke des Steges eines Formstahis oder eines Bleches, das geschweil3t werden muss

tmin Mindestdicke des Steges eines Formstahis oder eines Bleches, das geschweif}t werden muss

Bild 6 — Flankenkehlnaht an geraden Betonstahlstiben
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0,4 d<t, aber t;, =4 mm

Legende
1  Schweifdnaht

d Nenndurchmesser der geschweilten Stabe
¢  Dicke des Steges eines Formstahis oder eines Bleches, das geschweillt werden muss

Bild 7 — Flankenkehlnihte am gebogenen Betonstahistab

Fir die Dicke der Stahlteile, die Lange der Schweinaht und die Schweilnahtabstinde miissen die Male nach
den Bildern 6 und 7 beachtet werden.

Fiir das Schweilen von beidseitigen Flankenkehindhten an gebogenen Betonstahlstdben nach Bild 7 gelten
ebenfalls die Anforderungen nach 13.2.

Beim Zusammenbau muss ausreichende Zugénglichkeit zum Schweiten sichergestellt werden.

Flankenkehinahte miissen nach Bild 8 ausgefiihrt werden.

a~ 0,3 d, mindestens 3 mm

Legende
a Kehinahtdicke
w  Schweillnahtbreite

ANMERKUNG a=~0,7xw

Bild 8 — Nahtausbildung von Flankenkehindhten

6.6.2.2 Stirnplattenverbindungen
Stimplattenverbindungen missen nach Bild 9 geschweilt werden.

Wenn mehrere Betonstahistdabe an ein Blech oder an ein Formstahl geschweiflt werden, muss der Abstand
zwischen den Stiben mindestens 3 4 sein.

ANMERKUNG  Eine derartige Verbindung kann fiir Endverankerungen benutzt werden.
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Bei Verbindungen mit Kehindhten am aufgesetzten Stab nach Bild 9c) muss das Ende des Betonstahlstabs
rechtwinklig zur Stabachse abgetrennt werden. Es sollte kein Abstand zwischen dem rechtwinkligen Ende des
Betonstahistabs und dem Stahlteil vorhanden sein. Dopplungen und Terrassenbriiche im Stahlblech miissen durch
den Einsatz eines geeigneten Grundwerkstoffes vermieden werden. Das Stahiblech muss durch Priifungen
Gberprift werden, z. B. nach EN 10164.

o
[Fa]
N~
s
vi
% ’
IR
e
a=04d
b>d b t ?
0,4 d<1, aber 1y, = 4 mm ‘
a) Durchgesteckter Stab
©
wn
N
¥ v
[N
i s
a245°
o
a=04d /
t>d -
b) Versenkter Stab
Z ________i_ 3
% 1
a= 0,4 d - t

0,4 d<¢ aber ti, = 4 mm
Im Fall eines Spaltes muss die Kehinahtabmessung um die Spaitabmessung vergréRert werden.

c) Aufgesetzter Stab
Legende
a Kehlnahtdicke
b  Uberstand des Stabes
d  Nenndurchmesser des geschweiliten Stabes

t  Blechdicke
tmin Mindestblechdicke
a Offnungswinkel _
Bild 9 — Stirnplattenverbindung '
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7 Werkstoffe
.7.1 Grundwerkstoffe

7.1.1 Betonstihle
Schweilgeeignete Betonstahle und nichtrostende Betonstahle nach den maRgebenden Normen oder technischen

Spezifikationen durfen benutzt werden. Bei der Instandsetzung und Erweiterung von Bauten muss die
Schweifeignung der vorhandenen Betonstéhle nachgewiesen werden.

7.1.2 Andere Stahlarten

Andere Stahlarten (schweilgeeignete Baustéhle oder nichtrostende Stahle) durfen an Betonstahle angeschweifit
werden. Der Lieferzustand des Stahls muss im Abnahmepriifzeugnis angegeben sein.

7.4.3 Priifbescheinigungen

Fir Betonstahle wird ein Abnahmepriifzeugnis nicht bendtigt, wenn der Hersteller des Betonstahis fur den Markt
nach der mafigebenden Produktnorm zertifiziert ist.

Das Kohlenstoffaquivalent (CEV), die Herstellungsart und die Lieferzustande mussen vor dem Schweillen
bestimmt werden.

Diese Forderung fiir das CEV muss nicht angewendet werden, wenn

a) die Schweileignung mit einem nach der maRgebenden Produktnorm héchsten zulassigen CEV-Wert in einer
Schweilverfahrenspriifung nachgewiesen wird oder

b) nachgewiesen werden kann, dass der gelieferte Stahl den gleichen oder einen niedrigeren CEV-Wert als der
bei der Schweiltverfahrenspriifung verwendete Stahl hat.

Fir Betonstihle und Baustihle muss der CEV-Wert nach der folgenden Gleichung berechnet werden und der
mafgebenden Produktnorm entsprechen:

CEV = C+M_n+Cr+Mo+V +Ni+Cu
6 5 15

(1)

7.2 SchweiBzusatze

Verwendete Schweillzusitze missen nach der maRgebenden Norm qualifiziert seih.

Fur tragende Schweilverbindungen muss die Mindeststreckgrenze der Schweilzusatze mindestens 70 % der
Streckgrenze des Betonstahls betragen. Fur tragende Stumpfnaht-Schweilverbindungen muss die Streckgrenze

der Schweilzusatze gleich oder groer sein als die Streckgrenze der zu schweillenden Betonstahle.

ANMERKUNG  1n einigen Landern werden Schweiflzusétze nach der Zugfestigkeit bezeichnet.

8 Qualitdtsanforderungen

Hersteller, die im Betrieb oder auf der Baustelle Schweiarbeiten an tragenden Schweilverbindungen mit
Betonstihlen ausfihren, miissen, soweit zutreffend, die Qualititsanforderungen nach 1SO 3834-3 und die
Anforderungen dieses Teils von 1ISO 17660 voll erfiillen, siehe auch Anhang D.
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9 Schweilpersonal

9.1 SchweiBaufsichtsperson

Der Hersteller geschweilter Betonstahlstabverbindungen muss Uber mindestens eine Schweiaufsichtsperson

nach ISO 14731 mit spezielien technischen Kenntnissen fiir das Schweilen von Betonstahlen verfigen (siehe
Anhang B).

Das Schweillaufsichtspersonal ist fiir die Qualitat von geschweilten Betonstahiverbindungen im Betrieb und auf
der Baustelle verantwortlich. Das Schweillaufsichtspersonal muss sicherstellen, dass nur nach qualifizierten
Schweilanweisungen nach dem maRgebenden Teil von ISO 15609-1, ISO 15609-2 oder 1SO 15609-5 geschweifdt
wird. Die SchweiBanweisung muss fiir eine Uberprifung am Arbeitsplatz vorliegen (siehe Abschnitt 10)

~ Das SchweiRaufsichtspersonal muss im Fall von UnregelméBigkeiten MaRinahmen zur Abstellung treffen.

Das Schweiaufsichtspersonal darf die Schweilerpriifungen der Schweiler, die von ihnen beim Schweiflen von
Betonstahl (iberwacht werden, durchfiihren (siehe Anhang D). Das SchweiBaufsichtspersonal darf auch
Schweierpriifungsbescheinigungen zum Schweilen von Betonstahl ausstellen und verlangern.

ANMERKUNG  Bei der Uberwachung der SchweiRarbeiten kann sich die Schweilaufsichtsperson durch Mitarbeiter des
Herstellers, die Uiber eine ausreichende schweilitechnische Ausbildung und Erfahrung verfugen, unterstitzen lassen. Die
Verantwortung der Schwei3aufsichtsperson bleibt davon unberiihrt.

9.2 SchweiBer- und Bedienerpriifungen
9.2.1 SchweiBer

Fir jeden Schweillprozess, der in der Werkstatt oder auf der Baustelle angewendet wird, muss dem Hersteller eine

ausreichende Anzahl von gepriften Schweilern mit besonderer Ausbildung zum Schweifien von Betonstihlen zur
Verfligung stehen.

Far die Ausfuhrung von tragenden Betonstahlstab-Schweillverbindungen muss der Schweier als Basis iiber eine
Kehlnahtschweierprifung nach 1ISO 9606-1 oder Gleichwertigem verfiigen. Der Schweiler muss eine zusitzliche
Ausbildung fiir die jeweiligen SchweiRverbindungen erhalten und muss zufrieden stellend geschweilt haben. Die
Anzahl der Prifsticke muss Tabelle 3 entsprechen. Die kritischsten SchweiBbedingungen in der Produktion (z. B.
Mafle, Schweilpositionen) miissen erfasst sein. Die Auswertung der Priifsticke muss nach Tabelle 3 erfolgen und
das positive Ergebnis muss durch die SchweiRaufsichtsperson beststigt werden (siehe Anhang E).

Tabelle 3 — Anzahl der Priifstiicke und Geltungsbereich der SchweiBerpriifung

. o . Art der Priifung des
Verbindung Anzahl dgr Priifstiicke Geltungsbereich Priifstiickes nach dieser Norm
Stumpfstolk 32 StumpfstoB Zugversuch
Uberlappstof,
Uberlappstof 3b LaschenstoR, Zugversuch
andere Verbindungen
; Uberlappstof,
LaschenstoR 3¢ LaschenstoR, Zugversuch
andere Verbindungen
KreuzungsstoR 3d Kreuzungsstof} Scherversuch, Zugversuch
UberlappstoR,
Andere Verbindungen 3¢ Laschenstof, Zugversuch

andere Verbindungen

Nach Bild 1.
Nach Bild 2.
Nach Bild 3.
Nach Bild 4 oder 5.
Nach Bildern 7, 8, 9 oder 10.
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9.2.2 Bediener von SchweiBeinrichtungen und Einrichter fiir das Widerstandsschweiflen
Bediener von Schweifeinrichtungen und Einrichter fir das Widerstandsschweifen fir vollmechanisches oder

automatisches Schweifien miissen Uber eine gultige Bedienerpriifungsbescheinigung nach ISO 14732 verfugen,
ausgefiihrt an Betonstahl.

9.3 Giiltigkeitsdauer einer SchweiBerpriifung

Eine Priifung eines Schweilers, der nach 9.2.1 zum Schweiften von Betonstéhlen qualifiziert ist, bleibt zwei Jahre
im Geltungsbereich der Priifung gliltig. Danach muss der Schweiler erneut gepriift werden oder die Prifung kann
verlangert werden. Zur Verldngerung der SchweiBerprifung missen zusétzliche Aufzeichnungen der
Arbeitsprifungen (siehe Abschnitt 12), geschweiit in der schwierigsten Position, dokumentiert werden (d. h.
mindestens acht Priifungen in einem Zeitraum von 24 Monaten, wobei mindestens zwei Priifungen aus den letzten
sechs Monaten stammen mussen).

Die Bestatigung nach sechs Monaten und die Wiederholungspriifung nach 1SO 9606-1 oder Gleichwertigem ist

nicht notwendig, wenn der Schweier nur Betonstahistdbe schweillt und die Verlangerung fir das Schweiflen von
Betonstahlstdben gegeben ist.

10 Schweianweisung (WPS)

Schweianweisungen miissen, soweit zutreffend, nach 1SO 15609-1, 1ISO 15609-2, ISO 15609-5 oder ISO 15620
vorbereitet werden. In jedem Fall muss die WPS durch die zuséatzlichen, mafgebenden Parameter im Abschnitt 11
ergénzt werden. Anhang A enthalt ein Beispiel eines WPS-Vordrucks.

11 SchweiBverfahrenspriifung

11.1 Allgemeines

Vor Beginn der ProduktionsschweiBarbeiten missen alle Schweilverfahren mit einer Schweiverfahrensprifung
qualifiziert werden.

11.2 Proben

Die Proben dirfen, soweit zutreffend, nach Anhang C ausgewéhlt werden. Die MaRe miissen aus Tabelle 5
gewahit werden.

11.3 Untersuchung und Priifung

Die Untersuchung und Priifung muss nach Tabelle 4 ausgefihrt werden.

18

145




Nds. MBI. Nr. 39 a/2010

EN ISO 17660-1:2006 (D)

Tabelle 4 — Untersuchung und Priifung

Anzahl der Priifstiicke
Sghweinrozess SchweiBstoBart Zugversuch| Biege- Scher-
versuch | versuch
Stumpfstof 3 3 _

111 Uberlappstof/ 3 _ _

114 Laschenstof

135 "

136 Kreuzungsstofy 62 3 3c
Andere 3 — —
Verbindungen

3113 KreuzungsstoR 6e 3b 3c

24

ig Stumpfstol} 3 3 _

47

a8 3 Zugversuche an jedem Stab, wenn die Durchmesser unterschiedlich sind.

Bei gleichen Durchmessern sind nur 3 Zugversuche erforderlich.
b Biegeversuch am dickeren Stab, nur erforderlich wenn die Schweilzone

wiahrend der Herstellung gebogen wird.

¢ Scherversuch am zu verankernden Stab.

11.4 Abnahmebedingungen

Die Abnahmebedingungen zur Untersuchung und Priifung mussen die Anforderungen in Abschnitt 14 erfullen.
11.5 Geltungsbereich

11.5.1 Werkstoff
Eine an einer Stahlsorte ausgefiihrte Schweillverfahrenspriifung qualifiziert keine anderen Stahlsorten.

Das Kohlenstoffdquivalent des in der Schweiftverfahrensprifung verwendeten Werkstoffes qualifiziert Werkstoffe
mit einem gleichen oder niedrigeren Kohlenstoffaquivalent, jedoch nicht héhere Kohlenstoffaquivalente.

11.5.2 Tragend/Nichttragend

Eine Schweilverfahrensprifung fur tragende Schweilverbindungen qualifiziert nichttragende Schweillverbin-
dungen, aber nicht umgekehrt.

11.5.3 Herstellungsart des Betonstahls

Eine Schweilverfahrensprifung ist beschrankt auf den Herstellungsprozess des Betonstahls, der bei der
SchweiBverfahrensprifung benutzt wurde, siehe 1ISO 16020.

11.5.4 Durchmesser des Betonstahistabes und Werkstoffdicke

Der Geltungsbereich fiir den Durchmesser des Betonstahlstabes und der Werkstoffdicke ist in Tabelle 5
angegeben.
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Tabelle 5 — Geltungsbereich fiir den Durchmesser des
Betonstahlstabes und der Werkstoffdicke

Maflie in Millimeter

In der SchweiBverfahrenspriifung
verwendeter Durchmesser und Geltungsbereich
Blechdicke?
Ein Nenndurchmesser ober- und
did unterhalb, vorausgesetzt, dass
die Stabe den gleichen
Durchmesser haben®
dmax/ dminc dmax/ dminc
drnax! Fmax alle Verbindungen zwischen
d.ld dmax/dmax und dmin/dmin mit
‘ min”*min gleichem Durchmesser
dmax/dmax )
dld alle Kombinationen mit MaRen
min”“min von d;, bis d .,
dmax/dminc'd
Verbindungen mit anderen Stahlteilen®
Stahistab Werkstoffdicke Stahistab Werkstoffdicke
4<¢<30 0,51 bis 1,2¢
dmax Und dmin dmin < d < dmax
=30 >5

2 Bei Prifsticken mit verschiedenen Durchmessern muissen beide Durch-
messer gepruft werden.

® Durchmesser > 32 mm missen separat gepriift werden.
¢ Gilt nicht fiir die Schweiprozesse 24, 25 und 47, siehe 6.2.2.

4 For die Kombination dpyay/dmin dirfen andere Durchmesser als bei der
Prifung dmax/dmax Und dimin/dmin verwendet werden. Der Geltungsbereich

. wird durch das verwendete Durchmesserverhiltnis festgelegt. Typische
Beispiele fur Kombinationen von Durchmessern fiir KreuzungsstélRe bei den
Schweilprozessen 21 und 23 liefert Anhang H.

¢ Siehe Bilder 6, 7, 8 und 9.

f  Mindestens 4 mm.

11.5.5 Stirnplattenverbindungen

Stirnplattenverbindungen nach Bild 9c¢) schlieRen Stirnplattenverbindungen nach Bild 9a) ein.
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11.5.6 Andere wesentliche Einflussgréfen

Der Geltungsbereich fur andere wesentliche EinflussgréRen muss die Anforderungen der nach Tabelle 6
maligebenden Internationalen Normen fiir die Verfahrensqualifizierung verschiedener Schweillprozesse erfiilien.

Tabelle 6 — MaBgebende Internationale Normen fiir
verschiedene SchweiBprozesse

SchweiBlprozess MaRgebende Norm
Lichtbogenschweiflen (111, 114, 135, 136) ISO 15614-1@
Widerstandspunkt- und Buckelschweif3en ISO 15614-12
(21, 23)

Abbrennstumpf- und Pressstumpfschweifle ISO 15614-13

(24, 25) )

Reibschweilen (42) ISO 15620

2 Die Anforderungen hinsichtlich Warmeeinbringung dirfen fir KreuzungsstoR-
schweiflungen vernachléssigt werden.

11.6 Giiltigkeit

Die Giultigkeit einer Schweifverfahrenspriifung ist unbegrenzt, so lange sie durch laufende Arbeitsprifungen
bestétigt wird. Falls eine Unterbrechung der Produktionsarbeiten von mehr als 12 Monate auftritt, muss die
Schweillverfahrenspriifung durch eine vorgezogene Arbeitspriifung, siehe Abschnitt 12, bestatigt werden.

12 Arbeitspriifung

Eine Arbeitsprifung muss ausgefiihrt werden, um sicherzustellen, dass unter den lokalen Fertigungsbedingungen
im Betrieb oder auf der Baustelle die gleiche Qualitét einer Schweifinaht wie bei der Schweillverfahrenspriifung
produziert werden kann. Die Anzahl der Prifstlicke ist in Tabelle 7 enthalten. Tabelle 7 muss von jedem SchweilRer
und fur jede WPQR voll erfiillt werden. Die Arbeitspriifungen missen von allen eingesetzten Schwei3ern in der
schwierigsten Position der Produktion geschweil3t werden.

Im Fall von Serienproduktion mit dem gleichen qualifizierten Schweillverfahren muss die Zeitperiode fir
Arbeitsprifungen in Werkstétten festgelegt werden und darf drei Monate nicht Giberschreiten. In anderen Féllen und
auf Baustellen ist eine Probeserie bei Beginn eines jeden Auftrages und nach jedem Monat erforderlich.
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Tabelle 7 — Anzah! der Priifstiicke fiir die Arbeitspriifung

Anzahl der Priifstiicke
Schweillprozess SchweillstoBart -
Zugversuch Biegeversuch Scherversuch
Stumpfstol 1 1 —
m Uberlappstof / 1 _ _
114 Laschenstof
135 c
136 Kreuzungsstol 28 1b 3
Andere Stélke 1 — —
21 Uberlappstof 1 —_ —
23 KreuzungsstoR 23 10 3¢
24
25 StumpfstoR 1 1 —
42
47
42 Andere Stole 1 7 -— —
2 Ein Zugversuch an jedem Stab, wenn die Durchmesser unterschiedlich sind. Bei gleichen Durchmessern ist nur
ein Zugversuch erforderlich.
b Biegeversuch am dickeren Stab, nur erforderlich wenn die Schweilkzone wahrend der Herstellung gebogen wird.
¢ Scherversuch am zu verankernden Stab.

Die Prifungen sind nach den Bedingungen des Abschnitts 14 zu schweiflen und auszuwerten (Beispiel fur einen
WPQR-Vordruck siehe Anhang E). Wenn eine Probe versagt, miissen zwei zuséatzliche gleichartige Prufstiicke
geschweil’t und gepriift werden. Beide zusatzliche Prifstiicke miissen die Bedingungen des Abschnitts 14 voll
erfillen. Wenn eines dieser zusétzlichen Prifstiicke versagt, gilt die Arbeitspriifung als nicht bestanden.

Im Fall einer negativen Arbeitspriifung mussen die beteiligten Schweiller ausreichend geschult werden, bevor die
Arbeitspriifung wiederholt wird. Erst nach erfolgreichem Ergebnis der Arbeitspriifung dirfen die Schweiflarbeiten
fortgefthrt werden. Zusatzlich missen geeignete MalRnahmen veranlasst werden, und die Berichte dieser
MaRnahmen missen aufbewahrt werden.

Die Ergebnisse der Arbeitsprifungen sind im Fertigungsbuch (siehe Abschnitt 15) festzuhalten. Das Fertigungs-
buch ist mindestens fiinf Jahre aufzubewahren.

13 Ausfiihrung und Uberwachung des Produktionsschweiflens von Betonstihlen

13.1 Allgemeines

Jede Schweilung muss einer Sichtprifung unterzogen werden. Fir Schweillverbindungen von Betonstihlen, die
durch Lichtbogenschweillprozesse hergestellt wurden, gilt, soweit anwendbar, die Bewertungsgruppe C fir
OberflachenunregelméRigkeiten nach ISO 5817. Fir andere Schweilprozesse gelten die Abnahmebedingungen
nach der maldgebenden Verfahrensnorm.

ANMERKUNG 1 Um einen Abfall der Festigkeit zu vermeiden, sollte die Warmeeinbringung beschrankt werden, wenn spezielle
Arten von Betonstshlen verwendet werden, z. B. kaltverformte oder vergiitete oder selbstaushartende Stahle.

SchweiBer und Schweilverbindungen miissen angemessen gegen Umwelteinfliisse wie Wind, Regen und Schnee
geschitzt werden.

Zusatzlich sind Schmutz, Fett, Ol, Rost, Zunder und Beschichtungen von dem zu schweienden Bereich zu
entfernen.

22
149




Nds. MBI. Nr. 39 a/2010

EN I1SO 17660-1:2006 (D)

Wenn die SchweiRbedingungen die Schweilbarkeit beeinflussen, z. B. bei hohen Abkuhlgeschwindigkeiten, bei
Temperaturen niedriger als 0 °C, missen geeignete Manahmen in der Schweillanweisung (WPS) angegeben

sein. Bei Anwendung der Schweillprozesse 135 und 136 sollten die Schweifbereiche vor Wind und anderen
Luftbewegungen geschitzt werden.

ANMERKUNG 2 Fur Durchmesser > 40 mm kann die Bestimmung der Vorwarmtemperatur nach ISO/TR 17671-2 notwendig
sein.

Das Schweillen darf nur nach qualifizierten Schweilanweisungen erfolgen, die am Arbeitsplatz vorhanden sein
missen. ‘

Betonstahlschweilarbeiten dirfen nur von Schweillern und Bedienern geschweilt werden, die im Besitz einer
gultigen Schweillerprifung fiir die Art der Schweiverbindung sind, die geschweifit werden muss (siehe 9.2).

13.2 Schweiflen an gebogenen Betonstahistiben
Biegen muss im Allgemeinen vor dem Schweien durchgefiihrt werden.
Weil die Warmeeinbringung beim Schweillen die mechanischen Eigenschaften des gebogenen Betonstahls

beeinflusst, muss der Abstand von der Schweifnaht bis zum Beginn der Biegung bei Stumpfstofen mindestens 2 d
betragen, siehe Bild 10. Fir Uberlappst6fe und LaschenstdRe darf der Abstand nicht geringer als 1 d sein.

Legende
d Nenndurchmesser des geschweiltten Stabes
r  Radius des gebogenen Betonstabstahls

Bild 10 — StumpfstoBe in gebogenen Betonstahlstiben

Bei Kreuzungsstéfen diifen die Schweilnahte in den Biegungen liegen (entweder in der Innen- oder der
Aufdenseite der Biegung), siehe Biid 11.

Legende
1 Kreuzungsstol} auf der Innenseite der Biegung
2 Kreuzungsstolk auf der Auenseite der Biegung

r  Radius des gebogenen Betonstabstahls

Bild 11 — Kreuzungsstofe in Biegungen
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ANMERKUNG Falls das SchweilRen vor dem Biegen durchgefiihrt wird, soliten spezielle Konstruktionsanforderungen fir den
Biegedorndurchmesser beriicksichtigt werden.

13.3 SchweiBnihte, hergestellt mit den Schweiprozessen 21 und 23
Es sind synchron gesteuerte Schweilmaschinen zu verwenden.

Die SchweiBmaschine muss in der Lage sein, reproduzierbare Stromstédrken, SchweiBzeiten und die
Elektrodenstauchkréfte einstellen zu kénnen. Sofern nicht anders festgelegt, sind Formelektroden zu verwenden.

Die SchweilRparameter miissen vor Beginn des Schweilens nach der maflgebenden WPS eingestellt werden.

13.4 Schweilnédhte, hergestellt mit den SchweiBprozessen 24 und 25

Es sind nur SchweifRmaschinen mit einer fur die SchweiBaufgabe angemessenen elektrischen Leistung und mit
den jeweils erforderlichen Stauch- und Spannkrdften zu. verwenden. Die Arten und die Leitung der
SchweiRmaschine muss der entsprechen, die bei der Schweillverfahrenspriifung benutzt wurde.

Wenn Spannungsschwankungen auftreten koénnen, sind geeignete Mafinahmen zum Konstanthalten der
Sekundérleistung zu treffen.

Es darf keine beschleunigte Abkiihlung nach dem Schweillen angewendet werden.

13.5 Schweinidhte, hergestellt mit dem Schweilprozess 42

Siehe ISO 15620.

13.6 Schweilnidhte, hergestellt mit dem Schweillprozess 47

Es sind SchweilBmaschinen mit hydraulischer Stauchvorrichtung zu verwenden. Die Schweilmaschinen missen
hinsichtlich SchweilRbrennergréfle, Stauchkraft, Stauchgeschwindigkeit, Stauchweg und Spannkraft der Klemm-
backen ausreichend ausgelegt sein und gleich bleibende Schweillparameter miissen sichergestelit sein. Es
mussen Vorrichtungen zur Messung des hydraulischen Stauchdrucks vorhanden sein.

14 Untersuchung und Priifung von Proben

141 Allgemeines
Die Prifstiicke mussen nach der maflligebenden Schweilanweisung geschweilt werden.

Alle Prifsticke missen vor der Priifung einer Sichtprifung unterzogen werden. Fir Schweillverbindungen von
Betonstéhlen, die durch Lichtbogenschweilprozesse hergestellt wurden, dirfen nur solche Proben, die, soweit
zutreffend, die Anforderungen der Bewertungsgruppe C fir OberflachenunregelméRigkeiten nach SO 5817
erfullen, einer weiteren mechanischen Prifung unterzogen werden. Fir andere Schweillprozesse gelten die
Abnahmebedingungen nach der mafRgebenden Verfahrensnorm.

Alle zerstérenden Priifungen missen nach 1SO 15630-1 fir Zugversuche und Biegepriifungen und nach
ISO 15620-2 fur Scher- und Biegeversuche durchgefilhrt werden, soweit nichts anderes in 14.2 bis 14.4 festgelegt
ist.

14.2 Zugversuch

14.2.1 Proben

Der Zugversuch muss an unbearbeiteten Proben durchgefiihrt werden und sofern méglich, muss die Lage der
SchweilRnaht ungefahr in Probenmitte liegen.
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Empfohiene Probenmale sind in Anhang C dargestellt.

Wenn ein genormter Zugversuch nicht vorbereitet werden kann, z. B. Verbindung eines Formstahis mit einem
Stabstahl, miissen die Proben zwischen der SchweiRaufsichtsperson und dem Prflabor vereinbart werden. Fir
Proben, die aus Staben bestehen, die mit anderen Stahlteilen verbunden worden sind, muss sichergestellt sein,
dass die Tragkraft des Stahlteils gleich oder gréfer als die geforderte Tragkraft der Verbindung ist, die geprift wird.

14.2.2 Priifverfahren
Wenn Stirnplattenverbindungen gepriift werden, muss das Loch in den Auflagerplatten so gewéhlt werden, dass
der Gegenhalter nicht auf dem SchweiRgut aufsitzt. Wenn der Gegenhalter auf der Gegenseite des Schweilguts

angeordnet wird, muss das Loch im Gegenhalter, so weit wie méglich, dem Loch in der Probe entsprechen.

Wenn die Probenausbildung es unméglich macht, einen genormten Zugversuch durchzufiihren, muss die genaue
Prufmethode zwischen Schweillaufsichtsperson und dem Priflabor vereinbart werden.

14.2.3 Bewertung der Ergebnisse

Die Bruchfliche muss frei von UnregelméaRigkeiten sein, die, soweit zutreffend, groBer sind als nach den
Anforderungen der Bewertungsgruppe C nach I1SO 5817. .

Falls nicht anders festgelegt, miissen die nachfolgenden Anforderungen eingehalten sein:

Fmax 2 4n - Rm

Dabei ist
Fax  die groBte Zugkraft, in N;
An der Nennquerschnitt des Stabes, in mm?;
R, die Nennzugfestigkeit des Stabes, in N/mm?2.

ANMERKUNG  Bei der Qualifikation des Schweilverfahrens in Verbindung mit den Entwurfsvorgaben ist fur einen StoR, der
eine festgelegte Last Ubertragt, F, . gleich oder gréRer als der festgelegte Wert der Last.

Falls R, fir den Grundwerkstoff nicht spezifiziert ist, muss der Wert von R, aus der spezifizierten
charakteristischen Streckgrenze R, des Stabes multipliziert mit dem spezifizierten charakteristischen R /R,-
Verhaltnis ermittelt werden.

Andere mechanische Eigenschaften, z. B. Agp, gemessen auBerhalb der Schweiflzone, kénnen erforderlich werden
und werden in Abhéngigkeit von der Werkstoffnorm, die in der Planungsspezifikation verwendet wurde, gemessen. ‘

14.2.4 Ergebnisbericht

Die nachfolgenden Ergebnisse der Priifung miissen (soweit zutreffend) aufgezeichnet werden:
a) die verwendete SchweilRanweisung;

b) die Probenart und ihre Mal3e;

c) die maximale erreichte Zugkraft, in kN;

d) die Bruchlage;

e) die Art und Lage irgendeiner UnregelmaRigkeit in der Bruchfléche;

f) die Art und Lage irgendeiner UnregelméaBigkeit, die bei der Sichtprufung festgestellt wurde;
g) die ermittelte Dehnung, in % (falls gefordert).

Der Bericht muss klar aussagen, ob die Anforderungen dieses Teils von ISO 17660 erfillt worden sind oder nicht.
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14.3 Scherpriifung

14.3.1 Probe

Die Probe muss Anhang C fir die gepriifte SchweillstoBart entsprechen.
14.3.2 Priifverfahren

Das Priifverfahren muss 1ISO 15630-2 entsprechen.

14.3.3 Bewertung der Ergebnisse

Die Scherkraft muss die folgenden-Bedingungen erfiillen:

F>8; A5 R,
Dabei ist
F die Scherkraft, in N;
St der Scherfaktor, in % (Werte siehe Anhang G);
Ag der Nennquerschnitt des zu verankernden Stabes, in mm2;
Ry die spezifizierte, charakteristische Streckgrenze des Betonstahls, in N/mm?2.

Der Scherfaktor beinhaltet die erforderliche Festigkeit der Verbindung, siehe 6. 5.1.

14.3.4 Ergebnisbericht

Die nachfolgenden Ergebnisse der Prifung miissen, soweit zutreffend, aufgezeichnet werden:
a) die verwendete Schweillanweisung;

b) die Probenart und ihre Mafle;

c) die Scherkraft, in kN;

d) die Bruchlage;

e) die Art und Lage irgendeiner UnregelméRigkeit in der Bruchflache;

f) die Artund Lage irgen'deiner UnregelmaRigkeit, die bei der Sichtprifung festgestelit wurde.

Der Bericht muss kiar aussagen, ob die Anforderungen dieses Teils von ISO 17660 erfiillt sind oder nicht.
14.4 Biegepriifung

14.4.1 Probe

Die Lange der Probe muss Anhang C entsprechen. Die Schweifinaht oder der kreuzende Stab miissen ungefshr in
der Mitte der Probe liegen.

14.4.2 Prufverfahren

Die Proben missen auf Maschinen, die ein kontinuierliches Biegen erméglichen, durchgefiihrt werden.

Bei Stumpfnéhten darf die Nahtilberhéhung, die die Biegerollen beriihren wiirden, abgearbeitet oder die Biegerolle
ausgespart werden, um die Nahtuberhthung aufzunehmen. Die Biegerollen der Maschine mussen frei drehbar sein
und der Gebrauch von Zwischenlagen zum Vermeiden von Quetschungen ist erlaubt.

Die Probe muss mindestens 60° gebogen werden, und der Biegedorn bei der Biegepriifung muss den Werten in
Tabelle 8 entsprechen.
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Tabelle 8 — Biegedurchmesser fiir Biegepriifung

MaRe in Millimeter

Durchmesserbereich fiir den Durchmesser des
Betonstahistab Biegedorns
d<8 ' 5d
8<d<12 6d
12<d<20 8d
20<d<32 10d
d>32 124

14.4.3 Bewertung der Ergebnisse

Die Biegeprobe muss einer Sichtpriifung unterzogen werden. Risse, die an der Oberflache des Stabes ohne
VergréRerung sichtbar sind, sind unzuléssig. Teilweise Trennungen von geschweiliten KreuzungsstéRen diirfen an .
der Oberflache des Stabes auftreten, solange der Stabwerkstoff duktil bleibt.

14.4.4 Ergebnisbericht

Die nachfolgenden Ergebnisse miissen (soweit zutreffend) aufgezeichnet werden:

a) die Schweilanweisung;

b) die Probenart und ihre Male;

c) die Bruchlage;

d) die Art und Lage irgendeiner UnregelmaBigkeit in der Bruchfléche;

e) die Art und Lage irgendeiner UnregelméaBigkeit, die bei der Sichtprifung festgestellt wurde.

Der Bericht muss klar aussagen, ob die Anforderungen dieses Teils von 1ISO 17660 erfillt sind oder nicht.

15 Fertigungsbuch

Der Hersteller muss Berichte der Fertigungsiiberwachung in einem Fertigungsbuch aufzeichnen. Dieses enthélt die .
WPQRs, die Ergebnisse aller Arbeitsprifungen (laufende und vorgezogene Arbeitsprifungen) und alle wichtigen
Fertigungsdaten. Der Hersteller muss fiir jeden Schweilprozess ein eigenes Fertigungsbuch fiihren und das
Fertigungsbuch muss am Arbeitsplatz vorliegen. Anhang F zeigt beispielhaft ein Muster und sollte, soweit
zutreffend, benutzt werden.
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Anhang A
(informativ)

SchweiBanweisung (WPS) fiir die Schweilprozesse 111, 114, 135 und 136

Hersteller:

WPS-Nr.: basierend auf WPQR-Nr:

Schweilerprifung:

Schweilpriifstiick 1ISO 17660-1 Tab. 1 und/oder Tab. 2

Schweiliprozess:

Nahtart: ' FW BW
Halbzeug:

GrundWerkstoﬁ:

Male: ty = t, =

Schweilposition:

Bild...

ISO 17660-1

D t/Dimension:

Lage des Stabes:

Betonstahlsorte:
Sorte von anderen Werkstoff:
Herstellungsart:

CEVmax des Betonstahls:

28
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Nahtvorbereitung, Schweiffolge

Abmessungen des Priifstlicks Nahtvorbereitung (nur BW) Schweil¥folge, Nahtgeometrie

(Bild.....) ‘ Bild 1 - 1SO 176601-1 a bis d (Bild.....)

Reinigung der Schweil¥fuge:

Einzelheiten der Schweiflung

Art des Schweil}stroms — .

Schweildraupe Elektrodentyp Elektrodendurchmesser Polaritat Schweillstromstérke

Typ der Elektrode/des Drahtes:

Schutzgas:

Vorbereitung der nicht abschmeizenden Elektrode: .
Vorwdrmung:

Heftschweifen:

Wiederansatz wahrend des Schweilens (wenigstens einmal in der Wurzel- und in der Decklage)
Reparaturen (nur mit Zustimmung des Priifers)

Akzeptierte Unregelmafigkeiten:
Bewertungsgruppe C, ISO 5817 fiir Schweilnahtabmessungen, duere UnregelmaBigkeiten
Bewertungsgruppe C, ISO 5817 innere und dufere UnregelmaRigkeiten

Ort Datum Hersteller
Name und Unterschrift .
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Anhang B
(informativ)

Technische Kenntnisse der SchweiBaufsichtsperson zum Schweifen von
Betonstahlen

Die technischen Kenntnisse einer Schweilaufsichtsperson zum Schweilen von Betonstihlen kénnen erlangt
werden durch

— einen speziellen Lehrgang nach EWF 544-01, oder

— nationale Ausbildungsprogramme, oder

— Fertigungserfahrung (siehe 1ISO 14731:2006, 6.1).
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Anhang C
(informativ)

Probenmale

C.1 Aligemeines

Die Male in den Bildern C.1 bis C.9 sind Empfehlungen. Die tatsachlichen MaRe der Proben sollten vom Priflabor
bestatigt werden.

C.2 Proben

23042 '

@ Limin = 300 mm

Bild C.1 — Probe fiir Zug- und Biegeversuch an einem Stumpfstofl

\
{ w
— O ——m— =
=10d
23042
@ Lmin = 300 mm
Bild C.2 — Probe fiir Zugversuch an einem Uberlappstof ‘

ANMERKUNG  Es kann erforderlich werden, das Ende der Probe so zu biegen, dass eine durchgehende Achse erreicht
werden kann.

Bild C.3 — Probe fiir Zugversuch an einem Laschensto ‘
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MaRe in Millimeter

¢d

2250

LT
5
2200

ANMERKUNG  Fur Prifzwecke kann nach dem Schweiflen die Lénge des kreuzenden Stabes auf den Durchmesser des
Hauptstabes reduziert werden.

Bild C.4 — Probe fiir KreuzungsstéBe (Scherversuch)

L

Bt s

r,“
=6d

od

‘ | 23042

@ Lmin = 300 mm

ANMERKUNG  Fir Prafzwecke kann nach dem SchweiRen die Lange des kreuzenden Stabes auf den Durchmesser des
Hauptstabes reduziert werden.

Bild C.5 — Probe fiir KreuzungsstéRe (Biege- und Zugversuch)
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Mafe in Millimeter

g = oy = g = oy | = = ey =y

=100
od

2100 210d 2300

Bild C.6 — Probe fiir Zugversuch fiir andere Verbindungen (einseitige Flankenkehln&hte)

Mafe in Millimeter

=100

T

2100 zhd 2300

- -
Pt}

L.

Bild C.7 — Probe fiir Zugversuch fiir andere Verbindungen (beidseitige FlankenkehInédhte)

Inm

Bild C.8 — Probe fiir Zugversuch fiir andere Verbindungen (beidseitige Flankenkehindhte an gebogenem
Betonstahl)
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Mafe in Millimeter

=0100

=S

2320

0.4 d <t, aber f;, =4 mm
¥

a) Durchgesteckter Stab

@ %/ 207100

' 1 3
% Pl
f —1
2320
b) Versenkter Stab

2100

1 .
i

®

2320
0.4 d <t, aber f,;, =4 mm
¢) Aufgesetzter Stab

ANMERKUNG  Lange und Breite des Bleches sollte mit dem aktuellen Bauteil (bereinstimmen, ausgenommen es sind aus
Priifgrinden andere Maf3e notwendig.

Bild C.9 — Probe fiir Zugversuch fiir Stirnplattenverbindungen
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Anhang D
(informativ)

Bewertung des Herstellers, der Schweifarbeiten durchfiihrt

Die Bewertung des Herstellers kann (wie zutreffend) durchgefiihrt werden:
— durch die unabhéngige Qualititsstelle der Firma, oder
— durch den Kunden, oder

— durch eine Zertifizierungsstelle, akkreditiert fir die Zertifizierung nach 1SO 3834-3 (und mit Erfahrung in der
Bewertung von geschweiliten Betonstihien).

Die technischen Ausriistungen sollen die Anforderungen der 1ISO 3834-3 voll efiillen. Dieses muss durch ein Audit
Uberpriift werden. Die Schweillaufsichtspersonen soliten ihre technischen Kenntnisse zum Schweifen von
Betonstahl nachweisen und sie sollten nachweisen, dass sie in der Lage sind, UnregelmaRigkeiten in
geschweiften Betonstahlverbindungen festzustellen und korrekt zu bewerten. Die Schweiaufsichtspersonen
haben im Audit nachzuweisen, dass sie in der Lage sind, Schweilerprifungen fiir das Schweilen von Betonstahl
durchzufiihren und zu bewerten. Deshalb sollten wahrend des Audits Prifstiicke nach Abschnitt 6 geschweif’t und
geprift werden.

Nach einem erfolgreichen Audit kann der Hersteller ein Zertifikat fiir den Betrieb/die Baustelle erhalten.

Die Giiltigkeit des Zertifikats sollte fur einen Zeitraum von maximal drei Jahren ausgestellt werden und kann fir
einen weiteren Zeitraum von drei Jahren verldngert werden, wenn ein Reaudit des Herstellers erfolgreich
durchgefiihrt wurde. Das Zertifikat verliert seine Guiltigkeit, wenn die Bedingungen, unter denen es ausgestellt
wurde, nicht mehr vorliegen.

Wenn ein Hersteller eine__Anderung des Geltungsbereiches des Zertifikats wahrend der Geltungsdauer wiinscht,
wird eine entsprechende Uberpriifung des Herstellers erforderlich.
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Anhang G
(informativ)

Klassifizierung der Scherfestigkeit von tragenden Kreuzungsstofien

Der Scherfaktor eines tragenden geschweifiten Kreuzungsstoftes kann auf der Basis der Nennscherfestigkeit der
Verbindung im Verhaltnis zu der Nennstreckgrenze des kraftiibertragenden Stabes nach Tabelle G.1 klassifiziert

werden.
Tabelle G.1 — Klassifizierung der Scherfestigkeit
von tragenden KreuzungsstéRen
Klasse des Scherfaktors Scherfaktor S¢
SF30 >30 %
SF40 > 40 %
‘ SF50 250 %
SF60 260 %
SF70 270 %
SF80 >80 %

ANMERKUNG  Niedrigere Kiassen des Scherfaktors als SF30 oder hohere als SF80 werden nicht zur Anwendung in der
Gestaltung empfohlen.

Der minimale Wert des Scherfaktors kann in einer Zeichnung nach Bild G.1 angegeben werden.

SF50
-2

1—
Legende
. 1 Verankerungsrichtung

Bild G.1 — Darstellungsbeispiel eines geschweilten KreuzungsstoBes in einer Zeichnung
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Anhang H
(informativ)

Beispiel fiir Kombinationen von Durchmessern fiir das Schweiflen von
Kreuzungsstofen mit den Schweilprozessen 21 und 23

Tabelle H.1 — Beispiel fiir Kombinationen von Durchmessern fiir das Schweifen von Kreuzungssté8en mit
den Schweiprozessen 21 und 23

Malfde in Millimeter

Durchmesser Durchmesser von Stab 1
von Stab 2 8 10 12 14 16 20 25 32 40
8 — X X X X X — — —
10 X X X X X X X — —_
12 X X X X X X X — — ‘
14 X X X X X X X X —
16 X X X X X X X X X
20 X X X X X X X X X
25 — X X X X X X X X
32 — — — X X X X — —
40 — — — — X X X — —_
ANMERKUNG Die Angaben sind Beispiele von Durchmesserbereichen, die durch eine Priffung an den folgenden
Durchmessern abgedeckt sind:
Apinldein: 8 MM x 10 mm
Arnaxl Fmax 40 mMm x 25 mm
AninfAmax: 10 mm x 25 mm (Mindestverhaltnis dy,i,/d,a, ist 0.4)
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