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Vorwort

Diese Norm wurde vom Normenausschuss Bauwesen (NABau), NA 005-08-14 AA ,Stahlbauten; Herstellung®
erarbeitet. Sie enth#lt die vom Arbeitsausschuss verabschiedeten Anderungen aus dem Entwurf der
DIN 18800-7/A1:2006-05, sowie die Aktualisierung der Normativen Verweisungen im gesamten Dokument.
Die Anderungen zu DIN 18800-7:2002-09 sind mit einem senkrechten Strich am linken Seitenrand
gekennzeichnet.

Diese Norm enthélt Festlegungen und Empfehlungen fir die Ausflhrung von Stahibauten.

Durch die Veranderungen der Européischen Normen sowie der nationalen Regelwerke des Brickenbaus und
die sich daraus ergebenden gednderten Bezeichnungen der Stdhle war eine Uberarbeitung der Norm
~ DIN 18000-7:2002-09 unumgénglich. Dabei ist das bewahrte Konzept der Norm beibehalten worden.
Anderungen

Gegeniiber DIN 18800-7:2002-09 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Aktualisierung der normativen Verweisungen mit Anpassung der entsprechenden Regelungen;

b) Aufnahme des Ersatzkriteriums fiir den Aufschweilbiegeversuch;

c) Anpassung des Textes an die aktuellen Européischen Normen;

d) Umstellung der Regelung fir HV-Schrauben auf die Vorgaben der Europdischen Normenreihe
DIN EN 14399;

e) Streichung der Elemente (508) und (702).

Friihere Ausgaben

DIN 1000: 1921-03, 1923-10, 1930-07, 1956x-03, 1973-12
DIN 1073: 1928-04, 1931-09, 1941-01, 1974-07

Beiblatt zu DIN 1073: 1974-07

DIN 1079: 1938-01, 1938-11, 1970-09

DIN 4100: 1931-05, 1933-07, 1934xxxx-08, 1956-12, 1968-12
DIN 4100 Beiblatt 1: 1956x-12, 1968-12

DIN 4100 Beiblatt 2: 1956x-12, 1968-12

DIN 4101: 1937xxx-07, 1974-07

DIN 18000-7: 1983-05, 2002-09

DIN V 18800-7: 2000-10
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1 Anwendungsbereich

(101) Diese Norm gilt fur die Ausfiihrung von tragenden Bauteilen aus Stahl unter vorwiegend ruhender und
nicht vorwiegend ruhender Beanspruchung. Die Bemessung erfolgt nach DIN 18800-1 bis DIN 18800-5, sowie
den jeweiligen Fachnormen.

Diese Norm enth&lt Regelungen zur Herstellerqualifikation und zur Klassifizierung von geschweiften
Stahlbauteilen.

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 (einschlieBlich aller Anderungen).

DIN 101, Niete — Technische Lieferbedingungen

DIN 434, Scheiben, vierkant, keilférmig fir U-Tréger

DIN 435, Scheiben, vierkant, keilférmig fiir I-Trdger

DIN 820-2, Normungsarbeit — Teil 2: Gestaltung von Dokumenten
DIN 929, Sechskant-SchweilSmuttern

DIN 976-1, Gewindebolzen — Teil 1: Metrisches Gewinde

DIN 4131, Antennentragwerke aus Stahl

DIN 4132, Kranbahnen — Stahltragwerke — Grundsétze fir Berechnung, bauliche Durchbildung und Aus-
fihrung

DIN V 4133, Freistehende Stahlschornsteine

DIN 6917, Scheiben, vierkant, keilférmig, fir HV-Schrauben an I-Profilen in Stahlkonstruktionen
DIN 6918, Scheiben, vierkant, keilférmig fir HV-Schrauben an U-Profilen in Stahlkonstruktionen
DIN 7968, Sechskant-Passschrauben mit Sechskantmutter filr Stahlkonstruktionen

DIN 7969, Senkschrauben mit Schlitz mit Sechskantmutter filr Stahlkonstruktionen

DIN 7989-1, Scheiben fiir Stahlkonstruktionen — Teil 1: Produktklasse C

DIN 7989-2, Scheiben fiir Stahlkonstruktionen — Teil 2: Produktklasse A .

DIN 7990, Sechskantschrauben mit Sechskantmutter fiir Stahlkonstruktionen

DIN 18202, Toleranzen im Hochbau — Bauwerke

DIN 18800-1:2008-11, Stahlbauten — Teil 1: Bemessung und Konstruktion .

DIN 18800-2, Stahibauten — Stabilitétsfalle Teil 2: — Knicken von Stében und Stabwerken

DIN 18800-3, Stahlbauten — Stabilitétsfélle — Teil 3: Plattenbeulen

DIN 18800-4, Stahlbauten — Stabilitdtsfélle — Teil 4: Schalenbeulen

DIN 18800-5, Stahlbauten — Teil 5: Verbundtragwerke aus Stahl und Beton — Bemessung und Konstruktion

6
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DIN 18808, Stahlbauten — Tragwerke aus Hohlprofilen unter vorwiegend ruhender Beanspruchung
DIN 34820, Flache Scheiben mit Fasen fir den Stahlbau

DIN 55928-8, Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungen und Uberziige — Teil 8: Korros:ons-
schutz von tragenden diinnwandigen Bauteilen

DIN 55928-9, Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungen und Uberziige — Beschichtungsstoffe
— Zusammensetzung von Bindemitteln und Pigmenten

DIN EN 287-1, Prifung von Schweiern — Schmelzschwei3en — Teil 1: Stéhle

DIN EN 473, Zerst6rungsfreie Priifung — Qualifizierung und Zertifizierung von Personal der zerstérungsfreien
Priifung — Allgemeine Grundlagen

DIN EN 1011-1, SchweiBen — Empfehlungen zum SchweiBen metallischer Werkstoffe — Teil 1: Allgemeine
Anleitungen fir Lichtbogenschweif3en

DIN EN 1011-2:2001-05, Schweilen — Empfehlungen zum Schweillen metallischer Werkstoffe — Teil 2:
LichtbogenschweilBen von ferritischen Stéhlen

DIN EN 1011-3, Schweien — Empfehlungen zum Schweien metallischer Werkstoffe — Teil 3: Lichtbogen-
schweil3en von nichtrostenden Stéhlen

DIN EN 1289, Zerstérungsfreie Prifung von Schweiverbindungen — Eindringprifung von Schweil3verbin-
dungen — Zuldssigkeitsgrenzen

DIN EN 1291, Zerstérungsfreie Priifung von Schwetierbindungen — Magnetpulverprifung von Schweil-
verbindungen — Zuléssigkeitsgrenzen

DIN EN 1337-11, Lager im Bauwesen — Teil 11: Transport, Zwischenlagerung und Einbau

DIN EN 1418, Schweipersonal — Priiffung von Bedienemn von Schweileinrichtungen zum Schmelz-
schweien und von Einrichtern fiir das Widerstandsschweilen fir vollmechanisches und automatisches
Schweillen von metallischen Werkstoffen

DIN EN 1435, Zerstsrungsfreie Priiffung von Schweiverbindungen — Durchstrahlungsprifung von Schmelz-
schweillverbindungen

DIN EN 1714, Zerstbrungsfreie Priifung von SchweiBverbindungen — Ultraschallprilfung von SchweiBverbin-
dungen '

DIN EN 10025-2, Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustdhlen — Teil 2: Technische Lieferbedingungen fdr
unlegierte Baustdhle

DIN EN 10025-3, Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustéhlen — Teil 3: Technische Lieferbedingungen fir
normal geglilhte/normalisierend gewalzte schwei3geeignete Feinkornbaustéhle

DIN EN 10025-4, Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustéhlen — Teil 4: Technische Lieferbedingungen fir
thermomechanisch gewalzte schwei3geeignete Feinkombaustéhle

DIN EN 10025-5, Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustdhlen — Teil 5: Technische Lieferbedingungen fir
wetterfeste Baustéhle

DIN EN 10160, Ultraschallprilfung von Flacherzeugnissen aus Stahl mit einer Dicke gréBer oder gleich 6 mm
(Reflexionsverfahren)

DIN EN 10164, Stahlerzeugnisse mit verbesserten Verformungseigenschaften senkrecht zur Erzeugnis-
oberfléche — Technische Lieferbedingungen

DIN EN 10204, Metallische Erzeugnisse — Arten von Prifbescheinigungen
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DIN EN 10210-1, Warmgefertigte Hohlprofile fdr den Stahlbau aus unlegierten Baustdhlen und aus
Feinkornbaust&hlen — Teil 1: Technische Lieferbedingungen

DIN EN 10219-1, Kaltgefertigte geschweilSte Hohlprofile fir den Stahlbau aus unlegierten Baustéhlen und aus
Feinkornbaustdhlen — Teil 1: Technische Lieferbedingungen

DIN EN 13479, Schweilzusétze — Allgemeine Produktnorm fiir Zusétze und Pulver zum Schmelzschweilen
von metallischen Werkstoffen

DIN EN 13814, Fliegende Bauten und Anlagen fiir Veranstaltungsplétze und Vergnidgungsparks — Sicherheit

DIN EN 14399-4, Hochfeste planméRig vorspannbare Schraubenverbindungen fir den Metallbau — Teil 4:
System HVY — Garnituren aus Sechskantschrauben und -muttern

DIN EN 14399-6, Hochfeste planmé&Rig vorspannbare Schraubenverbindungen fir den Metallbau — Teil 6:
Flache Scheiben mit Fase

DIN EN 14399-8, Hochfeste planmé&Big vorspannbare Schraubenverbindungen fir den Metallbau — Teil 8:
System HV — Garnituren aus Sechskant-Passschrauben und Muttern

DIN EN 14532-1, SchweiBzusétze — Priifverfahren und Qualitdtsanforderungen — Teil 1: Grundprifungen
und Konformitdtsbewertung von SchweilRzusétzen fir Stahl, Nickel und Nickellegierungen

DIN EN ISO 1461, Durch Feuerverzinken auf Stahl aufgebrachte Zinkiberzige (Stickverzinken) —
Anforderungen und Priifungen

DIN EN ISO 2063, Thermisches Spritzen — Metallische und andere anorganische Schichten — Zink,
Aluminium und ihre Legierungen ’

DIN EN I1SO 3834-2, Qualitétsanforderungen fir das Schmelzschweillen von metallischen Werkstoffen —
Teil 2: Umfassende Qualitétsanforderungen

DIN EN ISO 3834-3, Qualitdtsanforderungen fir das SchmelzschweiBen von metallischen Werkstoffen —
Teil 3: Standard-Qualitatsanforderungen

DIN EN ISO 3834-4, Qualitdtsanforderungen fdr das SchmelzschwelBen von metallischen Werkstoffen —
Teil 4: Elementare Qualitédtsanforderungen

DIN EN ISO 4014, Sechskantschrauben mit Schaft — Produktklassen A und B

DIN EN ISO 4017, Sechskantschrauben mit Gewinde bis Kopf — Produktklassen A und B

DIN EN ISO 4032, Sechskantmuttern, Typ 1 — Produktklassen A und B

DIN EN ISO 4034, Sechskantmuttern — Produktklasse C

DIN EN 1SO 4063, SchweiRen und verwandte Prozesse — Liste der Prozesse und Ordnungsnummern

DIN EN ISO 5817, Schweifien — Schmelzschweiverbindungen an Stahl, Nickel, Titan und deren Legie-
rungen (ohne Strahischweien) — Bewertungsgruppen von UnregelméRigkeiten

DIN EN ISO 7089, Flache Scheiben — Normale Reihe, Produktklasse A
DIN EN ISO 7090, Flache Scheiben mit Fase — Normale Reihe, Produktklasse A
DIN EN ISO 7091, Flache Scheiben — Normale Reihe, Produktklasse C

DIN EN iSO 9013:2003-07, Thermisches Schneiden — Einteilung thermischer Schnitte — Geometrische
Produktspezifikation und Qualitét (ISO 9013:2002); Deutsche Fassung EN ISO 9013:2002

DIN EN ISO 10642, Senkschrauben mit Innensechskant
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DIN EN ISO 10684, Verbindungselemente — Feuerverzinkung

DIN EN ISO 12944-1, Beschichtungsstoffe — Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungs-
systeme — Teil 1: Allgemeine Einleitung

DIN EN ISO 12944-2, Beschichtungsstoffe — Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungssys-
teme — Teil 2: Einteilung der Umgebungsbedingungen

DIN EN ISO 12944-3, Beschichtungsstoffe — Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungssys-
teme — Teil 3: Grundregeln zur Gestaltung

DIN EN ISO 12944-4,  Beschichtungsstoffe =~ — Korrosionsschutz von Stahlbauten durch
Beschichtungssysteme — Teil 4: Arten von Oberfldchen und Oberfldchenvorbereitung

DIN EN ISO 12944-5:1998-07, Beschichtungsstoffe — Komosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungssysteme
— Teil 5: Beschichtungssysteme (ISO 12944-5: 1998); Deutsche Fassung EN ISO 12944-5: 1998

DIN EN ISO 12944-6, Beschichtungsstoffe — Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungssys-
teme — Teil 6: Laborpriifungen zur Bewertung von Beschichtungssystemen

DIN EN ISO 12944-7:1998-07, Beschichtungsstoffe — Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschich-
tungssysteme — Teil 7: Ausfihrung und Uberwachung der Beschichtungsarbeiten (ISO 12944-7: 1998);
Deutsche Fassung EN ISO 12944-7: 1998

DIN EN ISO 12944-8, Beschichtungsstoffe — Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungssys-
teme — Teil 8: Erarbeiten von Spezifikationen fir Erstschutz und Instandsetzung

DIN EN ISO 13916, Schweilen — Anleitung der Messung der Vorwdrm-, Zwischenlagen- und Halte-
temperatur

DIN EN ISO 13918, SchweiBen —- Bolzen und Keramikringe zum Lichtbogenbolzenschweifien

DIN EN ISO 13919-1, SchweiBen — Elektronen- und Laserstrahl-Schweil3verbindungen, Leitfaden fir
Bewertungsgruppen fiir UnregelméRigkeiten — Teil 1: Stahl

DIN EN ISO 13920, Schweien — Aligemeintoleranzen fiir Schweillkonstruktionen — Lé&ngen- und Winkel-
maBe — Form und Lage

DIN EN ISO 14555, Schweien — LichtbogenbolzenschweiRen von metallischen Werkstoffen

DIN EN ISO 14713, Schutz von Eisen- und Stahlkonstruktionen vor Korrosion — Zink- und Aluminium-
Uberziige — Leitfédden

DIN EN I1SO 14731, SchweiBaufsicht — Aufgaben und Verantwortung

DIN EN ISO 15609-1, Anforderung und Qualifizierung von Schweilverfahren fir metallische Werkstoffe —
SchweiBanweisung — Teil 1: Lichtbogenschweillen

DIN EN ISO 15609-2, Anforderung und Qualifizierung von Schwei3verfahren fir metallische Werkstoffe —
Schweianweisung — Teil 2: Gasschweillen

DIN EN ISO 15609-4, Anforderung und Qualifizierung von SchweiBverfahren filr metallische Werkstoffe —
SchweiBanweisung — Teil 4: Laserstrahlschweillen

DIN EN ISO 15609-5, Anforderung und Qualifizierung von Schweil3verfahren fiir metallische Werkstoffe —
SchweilRanweisung — Teil 5: Widerstandsschweillen

DIN EN ISO 15610, Anforderung und Qualifizierung von Schweiverfahren fir metallische Werkstoffe —
Qualifizierung aufgrund des Einsatzes von gepriiften Schwei3zusétzen
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DIN EN ISO 15611, Anforderung und Qualifizierung von SchweilBverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Qualifizierung aufgrund von vorliegender schwei3technischer Erfahrung

DIN EN ISO 15612, Anforderung und Qualifizierung von SchweiBverfahren fir metallische Werkstoffe —
Qualifizierung durch Einsatz eines Standardschweil3verfahrens

DIN EN ISO 15613, Anforderung und Qualifizierung von SchweiBverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Qualifizierung aufgrund einer vorgezogenen Arbeitsprifung

DIN EN ISO 15614-1, Anforderung und Qualifizierung von SchweiBverfahren fdr metallische Werkstoffe —
SchweiBverfahrenspriifung — Teil 1: Lichtbogen- und Gasschweilen von Stéhlen und Lichtbogenschweillen
von Nickel und Nickellegierungen

DIN EN ISO 15614-11, Anforderung und Qualifizierung von Schweiverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweilverfahrenspriifung — Teil 11: Elektronen- und Laserstrahlschweillen

DIN EN ISO 15614-12, Anforderung und Qualifizierung von SchweilBverfahren fir metallische Werkstoffe —
SchweiBverfahrenspriifung — Teil 12: Widerstandspunkt-, Rollennaht- und Buckelschweil3en

DIN EN ISO 15614-13, Anforderung und Qualifizierung von SchweiBverfahren fiir metallische Werkstoffe —
SchweiBverfahrensprifung — Teil 13: Pressstumpf- und AbbrennstumpfschweilSen

DIN EN ISO 15620, SchweiBen — Reibschweilen von metallischen Werkstoffen

DIN EN ISO 17652-2, Schweien — Prifung von Fertigungsbeschichtungen fir das Schweilen und fir
verwandte Prozesse — Teil 2: Schwei3eigenschaften von Fertigungsbeschichtungen

DIN EN ISO 17660 (alle Teile), SchweiBen — Schweilen von Betonstahl
DIN EN I1SO 21670, Sechskant-SchweiBmuttern mit Flansch
DIN-Fachbericht 103, Stahibricken

DIN-Fachbericht 104, Verbundbriicken ‘

DASt-Richtlinie 006 1), UberschweilBen von Fertigungsbeschichtungen (FB) im Stahlbau
DASt-Richtlinie 0071), Lieferung, Verarbeitung und Anwendung wetterfester Baustéhle
DASt-Richtlinie 009", Stahlsortenauswahl filr geschweilte Stahlbauten

DASt-Richtlinie 0141), Empfehlungen zum Vermeiden von Terrassenbriichen in geschweilten Konstruktionen
aus Baustahl

DASt-Richtlinie 0161), Bemessung und konstruktive Gestaltung von Tragwerken aus dinnwandigen kalt-
geformten Bauteilen

DASt-Richtlinie 0211), Schraubenverbindungen aus feuerverzinkten Garituren M 39 bis M 64 entsprechend
DIN 6914, DIN 6915, DIN 6916

1) Zu beziehen bei der BeuthVerlagGmbH, 10772Berlin, und beim Stahlbau Verlag GmbH, Sohnstr. 65,
40237 Dusseldorf.
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DVS 17022), Verfahrenspriifungen im Konstruktiven Ingenieurbau
DVS 17042), Richtlinie zum Schweilen von Metallbauten

DVS-IIW/EWF 11712), Internationaler Schweifachmann (SFM) — Allgemeine Hinweise, Qualifizierungs-
wege, Themendibersicht

DVS-IIW/EWF 11722), Internationaler SchweiBtechniker (ST), International Welding Technologist (IWT) —
Allgemeine Hinweise, Qualifizierungswege, Themenibersicht

DVS-IIW/EWF 11732), Internationaler Schweifachingenieur (SFl) — Allgemeine Hinweise, Qualifizierungs-
wege, Themeniibersicht

DVS-IIW/EWF 11782), Internationales SchweiBgiitepriifpersonal — International Welding Inspection
Personnel (IWIP) — Mindestanforderungen an Ausbildung, Priifung und Qualifizierung

DSV/GAV3)-Richtlinie fiir die Herstellung feuerverzinkter Schrauben
SEP 1390%), Stahl-Eisen-Priifblatt 1390 Aufschweilbiegeversuch

SEW 0884), Stahl-Eisen-Werkstoffblatt 088 Schweigeeignete Feinkornbaustéhle — Richtlinie fir die Vor-
bereitung, besonders filr das Schmelzschweilen; (enth&lt SEW 088 Beiblatt 1 und SEW 088 Beiblatt 2)

TUTP-KOR-Stahlbauten®), Technische Lieferbedingungen und Technische Priifvorschriften fiir Beschich-
tungsstoffe fiir den Korrosionsschutz von Stahlbauten

Ril 8049), Eisenbahnbriicken und (sonstige Ingenieurbauwerke) planen, bauen und instand halten

3 Begriffe
Fur die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.

3.1

Ausfiihrung

(301) die Ausfiihrung von Stahlbauten umfasst Einkauf, Fertigung, Transport, Montage, Schutzmafinahmen,
Uberpriifungen und die Dokumentation

3.2

Betriebspriifung

(Audit) :

(302) Uberprifung eines Betriebes durch eine anerkannte Stelle, um festzustellen, ob die Hersteller-
qualifikation nach dieser Norm erftillt ist

33
Entwurfsverfasser
(303) Person oder Institution, die verantwortlich das Tragwerk konstruiert und bemisst

2) Zu beziehen bei: Deutscher Verband fiir Schweilen und verwandte Verfahren, Aachener Strale 172, 40223 Diisseldorf.
3) Zu beziehen bei: Gemeinschaftsausschuss Verzinken e.V., Sohnstralle 66, 40237 Disseldorf.
4) Zu beziehen bei: Verlag Stahleisen GmbH, Postfach 105164, 40042 Dusseldorf.

5) Zu beziehen bei: Verkehrsblatt-Veriag, Hohe Straf3e 39, 44139 Dortmund.
6) Zu beziehen bei: Deutsche Bahn, AHS Logistikcenter, Kriegstraie 1, 76131 Karlsruhe.
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34

Fertigungsfreigabe

Montagefreigabe

(304) die Freigabe der fiir die Fertigung oder Montage erforderlichen bautechnischen Unterlagen durch eine
jeweils befugte Person

35
Hersteller
(305) Unternehmer, der Stahlbauten ausfiihrt

36

Priifinstanz

(306) Person oder Institution, die im Auftrag des Auftraggebers oder auf Grund gesetzlicher Vorschriften die
bautechnischen Unterlagen und/oder die Ausfiihrung (verantwortlich) prift und deren Verwendbarkeit
bestatigt

3.7

SchweiBbetrieb

(307) Betrieb, der mit speziellem Fachpersonal, fertigungsbezogenen und montagebezogenen Einrichtungen
Schweilarbeiten ausfuhrt

3.8

Verfahrenspriifungen

(308) Prifung, die bestétigt, dass die anzuwendenden Prozessdaten (Parameter) zur Erfiillung der nach
dieser Norm oder mitgeltenden Normen und Regelwerken gestellten Anforderungen geeignet sind

4 Dokumentation

4.1 Ausfiihrungsunterlagen

(401) Alle zur Ausfiihrung der Tragwerke aus Stahl und zu den angrenzenden Bauteilen notwendigen
Informationen und technischen Anforderungen, die aus dem Entwurf, der Berechnung und der Bemessung
nach den einschligigen Regelwerken sowie den Regelungen dieser Norm resultieren, missen in den
Ausfiihrungsunterlagen eindeutig angegeben sein.

Dies sind die nach DIN 18800-1:2008-11, Abschnitt 2, Element (208) fur die Fertigung und Montage zu
erstellenden Zeichnungen.

(402) Erganzend zu den dort gestellten Anforderungen sind auch die folgenden, fir die Ausfihrung
notwendigen Angaben in die Zeichnungen oder zugehérigen Sticklisten aufzunehmen:

— Produktnormen der Stahlerzeugnisse und Verbindungsmittel,

— Glitegruppen der Stahlsorten und, falls erforderlich, Angaben der Optionen (zusétzliche Anforderungen)
der relevanten Werkstoffnormen,

— fur Bauteile, die aus Stahlerzeugnissen mit verbesserten Verformungseigenschaften senkrecht zur
Erzeugnisoberfliche hergestellt werden, zuséatzlich die Bezeichnung der Giteklasse nach DIN EN 10164,

— VermaRung und Nahtart (sinnbildlich) der Schwein&hte, falls zur Eindeutigkeit erforderlich mit Schweil3-
details,

— Bewertungsgruppen fiir die einzuhaltenden Schweilnahtgiten nach DIN EN ISO 5817,

— Art und Umfang der zerstérungsfreien Werkstoff- und Schwei3nahtprifungen,
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— Art der Bescheinigungen nach DIN EN 10204, die fiir die zur Ausfiihrung vorgesehenen Stahlerzeugnisse
und Verbindungsmittel vorliegen miissen,

— Toleranzen,
— VorbehandlungsmafRnahmen der Werkstoffe,
— bei Gusserzeugnissen die Giitestufen.

(403) Fehlende Angaben sind in Abstimmung mit dem verantwortlichen Entwurfsverfasser festzulegen und in
die Ausfiihrungsunterlagen einzutragen.

In den Zeichnungen sind auch Verbindungen an tragenden Bauteilen zu beriicksichtigen, die nur
Montagezwecken dienen, auch wenn sie nach erfolgtem Zusammenbau wieder entfernt werden.

Werden beim Hersteller Anderungen gegeniiber den Ausfilhrungsunterlagen nétig, so sind diese nach den
Vorgaben des Entwurfsverfassers und gegebenenfalls der Priifinstanz zu berichtigen.

4.2 Nachweisunterlagen

(404) Zum Nachweis der Einhaltung der Anforderungen an die Ausfiihrung der Stahlbauteile miissen
folgende Nachweisunterlagen vorliegen oder angefertigt werden:

a) Falls zutreffend: Bescheinigungen nach DIN EN 10204,
b) Aufzeichnungen Uber die jeweilige Verwendung der verschiedenen Ausgangsprodukte,

c) Angaben von genehmigten Abweichungen und deren Darstellung in Bestandszeichnungen bzw.
ausreichende Hinweise zur Aufstellung dieser Bestandszeichnungen,

d) Berichte Gber Prifungen.

5 Werkstoffe
5.1 Walzstihle, Schmiedestihle und Gusswerkstoffe

5.1.1 Sorten
(501) Die einsetzbaren Werkstoffe sind den in (101) genannten Regelwerken zu entnehmen.
5.1.2 MaRe

(502) Fur MaRe, Grenzabmale und Formtoleranzen gelten die jeweils maRgebenden Normen.

5.1.3 Giitegruppen

(503) Die Stahlsorten sind beziiglich der Gutegruppen entsprechend dem vorgesehenen Verwendungs-
zweck und ihrer Schweieignung auszuwé&hlen. Es gilt DASt-Richtlinie 009.

5.1.4 Zusitzliche Anforderungen

(504) Bei Beanspruchung in Dickenrichtung sind gegebenenfalls Stahlprodukte mit verbesserten Verfor-
mungseigenschaften senkrecht zur Erzeugnisoberfliche nach DIN EN 10164 einzusetzen.
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Die DASt-Richtlinie 014 ist zu beachten.

(505) Bleche und Breitflachstahle in Haupttragteilen der Klasse E (siehe Tabelle 13), die in Dickenrichtung
auf Zug beansprucht werden, milssen ab einer Nenndicke von 10 mm ultraschallgepriift sein. Die Priifung ist
nach DIN EN 10160 durchzufiihren; es wird die Gite der Klasse S1 fir die Fldche und der Klasse E1 flr die
Randzone gefordert.

ANMERKUNG  Fir den Eisenbahnbriickenbau siehe DBS 918 002-02.
(506) Fur Produkte nach DIN EN 10025-2, DIN EN 10025-3, DIN EN 10025-4, DIN EN 10210-1 und
DIN EN 10219-1 mit Streckgrenzen bis zu 355 N/mm?, an denen geschweiRt wird und bei denen die

Schweilndhte in auf Zug oder Biegezug beanspruchten Bereichen liegen, miissen die Bedingungen der
Tabelle 100 eingehalten werden.

Alternativ hierzu kann die Eignung der Stihle durch einen Aufschweilbiegeversuch nach SEP 1390 nach-
gewiesen werden.

Fir Stahisorten nach DIN EN 10025-5 in Blechdicken > 30 mm muss die Eignung durch den Aufschweifi-
biegeversuch nach SEP 13380 nachgewiesen werden. ﬁ%

Tabelle 100 — Aquivalenzkriterium fiir den AufschweiBbiegeversuch

Stahisorte ' Dicke ¢
t<30 mm > 30 mm bis < 80 mm >80 mm
Feinkornbaustahi Gite N Feinkornbaustah!
s3 bzw. M nach Gute NL bzw. ML nach
55 keine besonderen DIN EN 10025-3 bzw. | DIN EN 10025-3 bzw.
Anforderungen DIN EN 10025-4, DIN EN 10025-4,
DIN EN 10210-1 und DIN EN 10210-1 und
DIN EN 10219-1 DIN EN 10219-1
Feinkornbaustahl Gite N Feinkornbaustahl
bzw. M nach Gote NL bzw. ML nach
S 275 keine besonderen DIN EN 10025-3 bzw. DIN EN 10025-3 bzw.
Anforderungen DIN EN 100254, DIN EN 10025-4,
DIN EN 10210-1 und DIN EN 10210-1 und
DIN EN 10219-1 DIN EN 10219-1
keine besonderen .
S 235 Anforderungen Giite +N oder +M nach DIN EN 10025-2

(507) Fur Erzeugnisse aus den Stahlsorten S355 nach DIN EN 10025-2, DIN EN 10210-1 und
DIN EN 10219-1 fir geschweilte Konstruktionen ist bei der Bestellung die Angabe von den folgenden 14
Elementen der Schmelzenanalyse zu fordern und diese in der Prifbescheinigung anzugeben: C, Si, Mn, P, S,
Al, N, Cr, Cu, Mo, Ni, Nb, Ti, V.

Dabei ist bei Erzeugnisdicken < 30 mm in der Schmelzenanalyse der Héchstwert von 0,18 % C einzuhalten,
wenn Ti, Nb oder V > 0,03 % enthalten sind.

(508) entfalit
(509) Die Lieferzustinde der Stahlprodukte missen in den Prifbescheinigungen angegeben werden.

Bei Erzeugnissen aus den Stahisorten nach DIN EN 10025-2 kénnen fiir Quartobleche (Grobbleche) die
Lieferzustdnde +AR oder +N vereinbart werden.
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Fir Langprodukte und kontinuierlich gewalzte Flacherzeugnisse aus den Stahlsorten nach DIN EN 10025-2
kdnnen die Lieferzustande +AR, +M oder +N vereinbart werden.

(510) Ist Warm- oder Kaltumformen bzw. Abkanten vorgesehen, so sind hierfir geeignete Stahlsorten zu
wdhlen.

(511) Fur Gussstlicke aus Stahlguss und Gusseisen mit Kugelgraphit missen Nachweise tber die &uere
und innere Beschaffenheit durch zerstérungsfreie Priifungen vorliegen. Es missen die vom Entwurfsverfasser
vorgegebenen und von der Priifinstanz genehmigten Gutestufen nach DIN 18800-1 eingehalten werden.

5.1.5 Bescheinigungen

(512) Fir alle Walzstahl-, Schmiede- und Gusserzeugnisse miissen Prifbescheinigungen nach
DIN EN 10204 vorliegen.

(513) Fir Erzeugnisse aus S235 auBer S235J2 ist eine Werksbescheinigung 2.2 mit Angabe der
chemischen Zusammensetzung nach der Schmelzenanalyse und von Kennwerten der mechanischen
Eigenschaften aus der laufenden werkseigenen Produktionskontrolle ausreichend.

Fur alle anderen Erzeugnisse missen die Werkstoffeigenschaften durch ein Abnahmepriifzeugnis 3.1 mit
Angabe der chemischen Zusammensetzung nach der Schmelzenanalyse, des CEV-Wertes und von
Kennwerten der mechanischen Eigenschaften belegt sein (siehe (507) bis (508)).

Kann fir Erzeugnisse, die einer Umnutzung zugefiihrt werden sollen und deren Hersteller nicht mehr ermittelt
werden kann oder nicht mehr existiert, keine der DIN EN 10204 entsprechende Werksbescheinigung 2.2 bzw.
Abnahmepriufzeugnis 3.1 vorgelegt werden, so sind die zu belegenden Eigenschaften durch ein Gutachten
einer anerkannten Priifstelle nachzuweisen, die auch fur die Zertifizierung der Erzeugnisse anerkannt ist.

(514) Fur Erzeugnisse mit besonderen Eigenschaften (siehe (504), (505), (506) und (511)) missen lber die
Ergebnisse der Prifungen nach DIN EN 10160, DIN EN 10164 und SEP 1390 Abnahmepriifzeugnisse
vorliegen.

5.2 SchweiBzusitze
(515) Die Schweizusitze missen auf die Grundwerkstoffe und die Schweilprozesse abgestimmt sein.

Alle Schweilzusdtze mussen die Anforderungen der DIN EN 13479 und den entsprechenden
SchweilRzusatznormen entsprechen. Die Eignung der SchweiRzusétze ist durch eine Eignungsbescheinigung
zu belegen, welche den geplanten Schweillprozess, die Grundwerkstoffe, die Schweil3position, die
Blechdicke, die Stromart und die Polung beinhalten muss. Basis fir die Eignungsbescheinigung ist eine
Grundeignungspriifung nach DIN EN 13479. Wenn vom Besteller benétigt, ist die Konformitét durch ein
Zulassungszertifikat nach DIN EN 14532-1 von einer anerkannten Priifstelle nachzuweisen. Die Konformitét
der gelieferten Schweillzusatze ist durch den Hersteller oder Lieferer mit der CE-Kennzeichnung nach DIN
EN 13479 und auf dem Etikett mit Angabe der Zertifizierungsstelle und der Zertifizierungsnummer zu belegen.

5.3 Mechanische Verbindungsmittel

5.3.1 Schrauben, Muttern und Scheiben

(516) Es kommen genormte Verbindungsmittel nach Tabelle 1 zur Anwendung. Dort sind die Produktnormen
in Verbindung mit den Festigkeitsklassen in Ubereinstimmung mit DIN 18800-1 aufgefihrt.

(517) Schrauben, Muttern und Scheiben kleiner M6 sind fir tragende Konstruktionen nicht zuldssig. Schrau-
ben, Muttern und Scheiben kleiner M12 durfen nur fir einen Ausnutzungsgrad auf Zug kleiner als 50%
verwendet werden.
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(518) Nach Tabelle 1 zueinander passende Schrauben, Muttern und Scheiben diirfen nur mit einheitlichem
Korrosionsschutz zusammen verbaut werden. Feuerverzinkte Schrauben und Muttern (Zeilen 1 bis 7,
Tabelle 1) sind unabhangig von ihrer Ausfilhrungsform von ein und demselben Schraubenhersteller zu
beziehen, um die Passfahigkeit von Schrauben- und Muttergewinde sicherzustellen.

Die Feuerverzinkung von hochfesten Garnituren (Zeilen 5 bis 7, Tabelle 1) darf nur vom Schraubenhersteller
selbst oder von einem Fremdbetrieb unter Verantwortung des Schraubenherstellers durchgefithrt werden.
(Siehe ,DSV/GAV-Richtlinie fiir die Herstellung feuérverzinkter Schrauben®.)

(519) Fiur planmaRig vorgespannte Verbindungen (Ausfihrungsformen SLV, SLVP, GV, GVP nach
DIN 18800-1) durfen nur die nach Zeilen 5 bis 7 der Tabelle 1 vorgesehenen, zueinander passenden
Garnituren von ein und demselben Schraubenhersteller eingesetzt werden. Der Schraubenhersteller muss im
Anlieferungszustand durch geeignete Schmierung der Mutter ein einheitliches Anziehverhalten nach Tabelle 5
und Tabelle 6 sicherstellen. ‘

ANMERKUNG  Eine Garnitur ist eine jeweils beliebig kombinierbare Zusammenstellung von einer Schraube und einer
Mutter sowie der fiir den Verwendungszweck vorgeschriebenen Anzahl von Scheiben ein und desselben
Schraubenherstellers.
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Tabelle 1 — Schrauben, Muttern und Scheiben fiir Ausfiihrungsformen nach DIN 18800-1

Ausfilhrungs-
Zelle form der Schrauben Muttern Scheiben
N Verbindung
geman
DIN 18800-12 Produktnorm FKP Produktnorm FKe Produktnorm HKd
> M16:4°
1 sL DIN 7990 46 oder 5¢ DIN 7989-1
DIN 7969 -
DIN EN ISO 4034 <M16:5 DIN 7989-2 100
DIN EN 2 DIN 434
2 SL DIN 7980 N IS0 403
5.6 : 5e DIN 435
3 SLP9 DIN 7968
4 200
DIN EN ISO 7089 300
DINENISO 7090 {290
sL DIN EN ISO 4014 300
DINENISO 4017 |88 DINEN SO 4032 |8 DINENI1SO7091 |100
DIN EN ISO 10642h DIN 434 1100
DIN 435 100
5 [sLvf ' DIN 34820 300
DIN EN 143994 in | DIN EN 14399-6
6 SL, SLVI, GVI'9 der K-Klasse K1
DINENISO 10642"| ' |DINEN 143994 in |, PIN 6917 200
. |DINEN 14399-8in | der K-Klasse K1
7 SLPQf, SLVP'8: | der K-Klasse K1 DIN 6918
GVP'9
DIN EN ISO 10642h
8  grundsétzlich ist vorwiegend ruhende Zugbeanspruchung zuléssig
b FK = Festigkeitsklasse nach DIN EN ISO 898-1
¢ FK = Festigkeitsklasse nach DIN EN 20898-2
9 HK = Harteklasse gemaB Produktnorm
| € auch Muttern der Festigkeitsklasse 8, Toleranz 6G zul#ssig
f@ T auch nicht vorwiegend ruhende Zugbeanspruchung zuléssig
9 auch nicht vorwiegend ruhende Scherbeanspruchung zuldssig
| h nur fur SL-Verbindungen

5.3.2 Sonstige mechanische Verbindungen
(520) Gewindebolzen missen DIN 976-1 entsprechen. Element (518) gilt sinngemaR.

(521) Ankerschrauben und andere Gewindeteile sind entsprechend den in Tabelle 1 genannten Festigkeits-
klassen auszufiihren oder aus warmgewalztem Stabstahl herzustellen. Element (518) gilt sinngeman.

(522) Kopfbolzen miissen DIN EN ISO 13918 entsprechen.

(523) Fur tragende Verbindungen sind nur genormte Niete mit Nenndurchmesser > 6 mm zuléssig.
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(524) Fur die Anwendung von HV-Garnituren M39 bis M64 gilt die DASt-Richtlinie 021.

Sollen andere Verbindungsmittel als die in den Zeilen 5 bis 7 der Tabelle 1 angegebenen Elemente von
Schraubengamituren (z. B. mit Senkschrauben, mit Gewindeléchern (Sacklochverbindungen) oder mit
Gewindebolzen) planm&Rig vorgespannt werden, dann muss ihre Eignung daftir mittels Verfahrenspriifung
nachgewiesen werden.

5.3.3 Kennzeichnung und Bescheinigungen

(525) Scheiben fur planméRig vorgespannte Verbindungen miissen ein Herstellerkennzeichen, alle Schrau-
ben und Muttern milssen ein Herstellerkennzeichen und die Kennzeichnung der Festigkeitsklasse aufweisen.

ANMERKUNG 1 Feuerverzinkte Muttern nach DIN EN 143994 (siehe Tabelle 1, Zeilen 6 und 7 dieser Norm) haben
stets GewindelibermaR. Deshalb ist neben dem Produktkennzeichen ,HV* das weitere Zusatzkennzeichen ,Z* nach
DIN EN {SO 10684 weder auf dem Etikett noch auf den Muttern selbst erforderlich.

ANMERKUNG 2  Feuerverzinkte Schrauben nach DIN 7990, DIN 7968 oder DIN 7969 (siehe Tabelle 1, Zeilen 1 bis 3
dieser Norm) haben stets GewindeuntermaR. Deshalb ist neben dem Produktkennzeichen das weitere Zusatzkennzeichen
.U nach DIN EN ISO 10684 weder auf dem Etikett noch auf den Schrauben selbst erforderlich.

(526) Sofern bei einer Verbindung nur ein einziges Verbindungsmittel verwendet wird und dessen Versagen
das Versagen der gesamten Tragkonstruktion zur Folge haben kann, sind die Festigkeitseigenschaften durch
ein Abnahmeprifzeugnis 3.1 nach DIN EN 10204 zu belegen. Bei Schrauben der Festigkeitsklassen 8.8 und
10.9 sind die Festigkeitseigenschaften stets durch ein Abnahmepriifzeugnis 3.1 nach DIN EN 10204 zu
belegen.

(527) Falls Schrauben der Festigkeitsklassen 8.8 und 10.9 ein Chargenkennzeichen tragen und der
Hersteller damit jederzeit auf Grund der werkseigenen Produktionskontrolle auf ermittelte Kennwerte
zurtckgreifen kann, darf auf das Abnahmeprifzeugnis 3.1 nach DIN EN 10204 verzichtet werden.

(528) Kann fUr bereits vorliegende Verbindungsmittel, die einer Umnutzung zugefiihrt werden sollen und
deren Hersteller nicht mehr ermittelt werden kann oder nicht mehr existiert, kein der DIN EN 10204
entsprechendes Abnahmeprifzeugnis 3.1 vorgelegt werden, so sind die zu belegenden Eigenschaften durch
ein Gutachten einer Prifstelle nachzuweisen, die auch fir die Zertifizierung der Erzeugnisse anerkannt ist.

6 Fertigung

6.1 Identifizierbarkeit von Werkstoffen und Bauteilen

(601) Wahrend sémtlicher Fertigungsabschnitte missen alle Teile der Stahlkonstruktion eindeutig
identifizierbar sein.

6.2 Schneiden

(602) Trennschnitte sind durch geeignete Schneidverfahren auszufithren.

Die Qualitdt der durch thermische Schnitte erzeugten Schnittflichen muss fir die Rechtwinkligkeit-
oder Neigungstoleranz und fir die gemittelte Rautiefe innerhalb der Gitebereiche 1 bis 4 nach
DIN EN ISO 8013:2003-07, Tabellen 4 und 5, liegen.

Bei gescherten Schnitten und gestanzten Ausklinkungen sind die Schnittflichen kerb- und rissfrei auszu-
fuhren, gegebenenfalls sind diese Flachen nachzuarbeiten.

(603) Zusétzliche Anforderungen fir nicht vorwiegend ruhénd beanspruchte Bauteile:
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Die Qualitdt der durch thermische Schnitte erzeugten Schnittflichen muss fir die Rechtwinkligkeit- oder
Neigungstoleranz und fiir die gemittelte Rautiefe innerhalb der Gitebereiche1 bis 3 nach
DIN EN ISO 9013:2003-07, Tabellen 4 und 5, liegen.

Bei gescherten Schnitten und gestanzten Ausklinkungen in zugbeanspruchten Bauteilen sind die neben dem
Schnitt befindlichen beschéadigten und verfestigten Zonen in den Schnittfidichen abzuarbeiten, es sei denn,
dass durch das Schweif3en diese Zonen aufgeschmolzen werden.

Die Kanten der bearbeiteten Fldchen sind zu entgraten.

6.3 Formgebung, Warmebehandlung und Flammrichten
(604) Die Werkstoffeigenschaften dirffen durch Umformen, Wéarmebehandlung und Flammrichten nicht
unzuldssig verandert werden. Die Empfehlungen der maRgebenden Werkstoffvorschriften, Werkstoffnormen

und Richtlinien, z. B. SEW 088, sind zu beachten. Umformen im Blauwdrmebereich (250 °C bis 380 °C) und
Abschrecken sind nicht gestattet. Warmumformen von Stahlen im Lieferzustand M ist nicht zuldssig.

6.4 Lochen

(605) Die zulassigen Methoden zur Lochherstellung sowie zusétzliche MaRnahmen sind in Tabelle 2
wiedergegeben.

Tabelle 2 — Herstellung von Léchern

Blech-/Profildicke Beanspruchung des Bauteils
t . -
Vorwiegend ruhende Vorwiegend ruhende Nicht vorwiegend
. ruhende Zug-, Druck-
Druck- bzw. Biegedruck- Zug- bzw. Biege- oder Biege-
mm beanspruchung zugbeanspruchung beanspruchung
<16 Stanzen (Lochdurchmesser d 2 ), Bohren oder . ir > 16
maschinelles Brennen (Gitebereiche 1 bis 4) 2 Wie unten fur mm
>16 Wie oben fiir < 16 " | Stanzen und Aufreiben um mindestens 2 mm, Bohren
e oben fur = 16 mm oder maschinelles Brennen (Gutebereiche 1 bis 3) @

a8 For die Rechtwinkligkeit- oder Neigungstoleranz und fiir die gemittelte Rautiefe nach DIN EN ISO 9013.

(606) Zusétzliche Anforderungen fir nicht vorwiegend ruhend beanspruchte Bauteile:
AuRen liegende Lochrénder sind zu brechen.

Schrauben- und Nietldcher miissen gratfrei sein.

6.5 Ausschnitte
(607) Einspringende Ecken und Ausklinkungen sind mit mindestens 5 mm Radius auszurunden.
(608) Zusstzliche Anforderungen fir nicht vorwiegend ruhend beanspruchte Bauteile:

Einspringende Ecken und Ausklinkungen sind mit mindestens 8 mm Radius auszurunden.
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7 Schweilen
7.1 Voraussetzungen zum Schweilen

7.1.1 SchweiBanweisung (WPS)
(701) SchweiRarbeiten miissen nach Schweilanweisungen durchgefiihrt werden.

Die Normen fur die Erstellung von SchweiBanweisungen sind in Tabelle 3A enthalten. Die Methode der
Qualifizierung von vorldufigen Schweilanweisungen ist vom eingesetzten Schweillprozess abhéngig. Bei den
Lichtbogenschweiprozessen (111, 114, 12, 135, 136, 141 und 15) sowie beim Schweillprozess Gas-
schweien mit Sauerstoff-Acetylen-Flamme (311) ist die Methode der Qualifizierung auerdem abhéngig vom
Werkstoff und dem Mechanisierungsgrad des Schweillprozesses. Die Methoden der Qualifizierung von
SchweilRverfahren sind in Tabelle 3B zusammengefasst.

Der Bericht zur Qualifizierung des Schweilverfahrens (WPQR) muss bei den Schweillprozessen 21, 22, 23,
24 und 42 die bei der Qualifizierung angewendeten Bewertungskriterien enthalten und die fir die Produktion
mafigebenden Zuldssigkeitsgrenzen der Unregelm&Rigkeiten ausweisen. Dabei sollte zwischen vorwiegend
ruhend und nicht vorwiegend ruhend beanspruchten Bauteilen unterschieden werden.

(702) entfalit
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Tabelle 3A— Normen fir die Erstellung von SchweiBanweisungen

SchweiBprozesse nach DIN EN I1SO 4063

Normen fiir die Erstellung von

Ordnungsnummer Bezeichnung Schwelanwelsungen
111 Lichtbogenhandschweilten
114 Metalllichtbogenschweilen mit
Filldrahtelektrode ohne Schutzgas
12 Unterpulverschweiften
135 Metall-Aktivgas-Schweilen DIN EN ISO 15609-1
136 Metall-Aktivgas-Schweilen mit
Fulldrahtelektrode
141 Wolfram-Schutzgasschweillen
15 Plasmaschweilen
Gasschweillen mit
31 Sauerstoff-Acetylen-Flamme DIN EN1S0 15609-2
21 Widerstandspunktschweillen
22 Rollennahtschweiflen?
DIN EN ISO 15609-5
23 Buckelschweillen?
24 Abbrennstumpfschweillen?
42 Reibschweilten? DIN EN iSO 15620
52 Laserstrahlschweiflen DIN EN ISO 15609-4
783 Hubziindungsbolzenschweiflen mit
Keramikring oder Schutzgas
DIN EN ISO 14555
784 Kurzzeit-Bolzen-Schweillen mit
Hubziindung
8 Nur fir nichttragende Nihte.
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Tabelle 3B— Methoden der Qualifizierung von Schweilverfahren

Schweiprozesse nach DIN EN ISO 4063 Methode der Qualifizierung
Ordnungs- . Mechanisie- Methode der
nummer Bezeichnung Werkstoft rungsgrad Qualifizierung
111 Lichtbogenhandschweillen DIN EN ISO 15610,
Walzstahle, | Manuellund | DINEN :gg )y
Metalllichtbogenschweil’en mit Schmiede- teil-. DIN EN 1SO 1561 3'
114 Fulldrahtelektrode ohne stéhle und mechanisch oder '
Schutzgas Stahlguss-
_ werkstoffe DIN EN ISO 15614-1
12 UnterpulverschweiRen R, < 355 Voll-.
N/mm? mechanisch
und
135 Metall-Aktivgas-Schweilen automatisch
DIN EN ISO 15613
Walzstéhle, oder
. . . Schmiede- DIN EN ISO 15614-1
136 Metall-p{;}ggahzls:&ﬁgen mit stéhle und unter Beachtung der
Stahlguss- zusétzlichen
141 Wolfram-Schutzgasschweien | Werkstoffe Alle Rf:;}:ﬁ?e“g%%‘ 1"7952
. R. > 355
15 Plasmaschweiflen N/mm?
311 Gasschweillen mit Sauerstoff-
Acetylen-Flamme
21 Widerstandspunktschweillen
22 Rollennahtschweiflen DIN EN ISO 15614-12
23 Buckelschweillen
24 Abbrennstumpfschweillen DIN EN ISO 15614-13
42 Reibschweilen DIN EN 1SO 15620
52 Laserstrahlschweiflen DIN EN ISO 15614-11
783 Hubzindungsbolzenschweillen
mit Keramikring oder Schutzgas
DIN EN ISO 14555
784 Kurzzeit-Bolzen-Schweillen mit
Hubziindung

7.1.2 SchweiBverfahrenspriifungen oder vorgezogene Arbeitspriifung

(703) Sofern Schweilverfahrenspriifungen oder vorgezogene Arbeitspriifungen erforderlich werden, miissen
die entsprechenden Dokumentationen WPQR (Welding Procedure Qualification Record) vor Fertigungsbeginn

oder Montagebeginn vorliegen.
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7.2 Schweillplan

(704) Bei Konstruktionen unter nicht vorwiegend ruhender Beanspruchung ist ein Schweillplan zu erstellen.
7.3 Vorbereitung der SchweiBarbeiten

7.3.1 Aligemeines

(705) Oberflachen, an denen geschweifdt werden soll, miissen trocken und frei von Rost, Korrosionsschutz
(Ausnahme DASt-Richtlinie 006) und Verunreinigungen sein. Die Schweifinahtvorbereitung ist nach den
Ausfuihrungsunterlagen auszufithren.

Zusétzlich zu den nachfolgenden Festlegungen soliten die Empfehlungen der DIN EN 1011-1 und
DIN EN 1011-2 herangezogen werden.

Beim Schweillen von nichtrostenden Stéhlen sollten die Empfehlungen der DIN EN 1011-3 herangezogen
werden.

7.3.2 Lagerung und Handhabung von SchweiRzusétzen

(706) Schweillzusétze sind so zu lagern, dass ihre vom Hersteller gewahrleisteten Eigenschaften erhalten
bleiben.

Schweillzusétze, die Beschadigungen oder sichtbare Qualitdtsminderungen aufweisen, dirfen nicht ver-
wendet werden.

7.3.3 Witterungsschutz

(707) Schweifer und Werkstiick miissen angemessen gegen direkte Witterungseinflisse wie Kélte, Wind,
Regen und Schnee geschiitzt werden.

Bei niedrigen Werkstofftemperaturen, im Allgemeinen unter 0 °C, sind geeignete Mafinahmen zu treffen.

7.4 Ausfiihrung von Schweifarbeiten

" 7.41 Allgemeines

(708) Zusétzlich zu 7.3.1 gelten die Regeln in 7.4.2 bis 7.4.6.

7.4.2 Vorwdarmen

(709) Bei zu geringem Warmeeinbringen und zu schneller Warmeableitung sowie bei niedrigen Werksttick-
temperaturen ist in Abhangigkeit vom Werkstoff im Bereich der Schweilzonen ausreichend vorzuwéarmen.

ANMERKUNG Vorwérmen kann auch bei dickeren Bauteilen oder bei einer Anh&ufung von Schweilindhten sowie bei
T-férmigen Anschliissen zum Vermeiden von Eigenspannungen oder Terrassenbriichen erforderlich werden (siehe auch
DASt-Richtlinie 014).

Die erforderlichen Mindestvorwarmtemperaturen kénnen nach SEW 088 ermittelt werden.
Die Messung der Vorwdrmtemperatur richtet sich nach DIN EN 1SO 13916.

(710) Zur Vermeidung von Wasserstoffrissen sind die Empfehlungen nach DIN EN 1011-2:2001-05, C.3,
Methode B, zu beachten.
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7.4.3 Zusammenbauhilfen

(711) Zusammenbauhilfen mittels Heftndhten oder Schraubverbindungen miissen so beseitigt werden, dass
die gestellten Qualitdtsanforderungen an das Hauptbauteil erfiilit werden.

Bei nicht vorwiegend ruhender Beanspruchung miissen angemessene Priifungen sicherstellen, dass der
Grundwerkstoff im Oberflchenbereich rissfrei ist.

7.4.4 Bolzenschweilen
(712) Das Schweifien und Prifen von Bolzen erfolgen nach DIN EN ISO 14555.

In den Klassen C und D sind 10 % Fehlerfliche und in der Klasse E ist 5 % Fehlerfliche zuléssig (siehe
Tabellen 11 bis 13).

7.4.5 Schweilen von Betonstahl

(713) Die Ausfiihrung und das Priifen von SchweiBarbeiten an Betonstahl erfolgen nach DIN EN ISO 17660.

7.4.6 Zusitzliche Anforderungen

(714) Zusétzliche Anforderungen wie Schleifen und Nacharbeiten der fertig gestellten N&hte sind in den
Ausfiihrungsunterlagen festzulegen.

Wenn Schrumpfkréfte senkrecht zur Bauteildicke wirken, soliten die Empfehlungen zur Vermeidung von
Terrassenbriichen beachtet werden (sieche DASt-Richtlinie 014 und DIN EN 1011-2:2001-05, Anhang F).

8 Schrauben- und Nietverbindungen

8.1 Allgemeines

(801) Bei der Ausfithrung von Schrauben- und Nietverbindungen sind die Regelungen nach DIN 18800-1:
2008-11 , Elemente (506) bis (513), zu beachten.

(802) Der Dickenunterschied aus Herstellungstoleranzen darf in scherbeanspruchten Laschenverbindungen
bei vorwiegend ruhender Beanspruchung nicht mehr als 2mm und bei nicht vorwiegend ruhender
Beanspruchung nicht mehr als 1 mm betragen. Zur Anpassung mussen Futterbleche aus Stahl mit einer
Mindestdicke von 1 mm eingesetzt werden. Beim Einsatz von mehr als drei Futterblechen missen diese
vorgebunden werden.

ANMERKUNG Das Verbinden der Futterbleche kann durch Schrauben oder Schweien erfolgen, siehe
DIN 18800-1:2008-11, Element (512).

(803) Unterlegbleche aus Stahl unter den Scheiben oder (bei nur mutterseitiger Scheibe) unmittelbar unter
dem Schraubenkopf diirfen nicht diinner als 4 mm sein und missen mirdestens dieselbe Nennfestigkeit
besitzen wie das Bauteil. Solche Unterlegbleche diirfen nicht ohne statischen Nachweis zur Uberbriickung
eines Langloches oder eines planmaRig Ubergroen Loches eingesetzt werden (siehe auch Element (807)).

(804) Werden SLP-Verbindungen nicht vorwiegend ruhend scherbeansprucht, miissen die Muttern gegen-
Uber der Schraube durch zusétzliche konstruktive MaRnahmen gegen Lésen gesichert werden.

ANMERKUNG PlanmaBig vorgespannte Verbindungen benétigen auch bei nicht vorwiegend ruhender Beanspruchung
keine zuséatzlichen SicherungsmaRnahmen. In besonderen Anwendungsféllen mit einem Klemmléngenverhéltnis //d <5
muss die vorgespannte Verbindung konstruktiv so bemessen und gestaltet werden, dass Querverschiebungen der
verspannten Teile untereinander hinreichend begrenzt werden, siehe [2].
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8.2 MaRe der Locher
(805) Fur HV-Garnituren M39 bis M64 gilt die DASt-Richtlinie 021.

Das Nennlochspiel fur Schrauben in runden Léchern darf fir Schrauben kleiner M27 maximal 2 mm und fir
Schrauben M27 und gr6Ber maximal 3 mm betragen, sofern in Bemessungsnormen nicht abweichende Werte
angegeben sind.

Der Nennlochdurchmesser fir einen Niet darf um maximal 2 mm gréRer sein als der Durchmesser des
Rohnietes, sofern in Bemessungsnormen oder Produktnormen nicht geringere Werte angegeben sind.

(806) Locher fur Passschrauben sind entweder kleiner als der Schaftdurchmesser zu bohren und nach
Fixierung der zu fligenden Bauteile gemeinsam aufzureiben oder nach Fixierung der Bauteile gemeinsam zu
bohren. In beiden Féllen darf das endgtitige Loch nicht mehr als 0,3 mm gréRer sein als der Schaft-
durchmesser.

(807) Langlécher und planméRig iibergroRe Lécher sowie dafiir (zusatzlich zu den Scheiben) gegebenenfalls
erforderliche Unterlegbleche (siehe Element (803)) durfen nur nach Angaben des Entwurfsverfassers
ausgefiihrt werden. Sie erfordern in der Regel einen speziellen statischen Nachweis.

(808) Senkungen fir Senkschrauben und Senkniete sind so auszufiihren, dass die Schrauben- bzw.
Nietkdpfe nicht tiber die AuRenfléche der Bauteile hervorstehen. Die maximale Senktiefe muss den Angaben
des Entwurfsverfassers entsprechen.

8.3 Einsatz von Schraubenverbindungen

(809) Nach dem Anziehen muss das Schraubengewinde bei planmé&Big vorgespannten Verbindungen und
bei SL- und SLP-Verbindungen mit zusatzlicher Zugbeanspruchung mindestens einen Gewindegang Uber die
Mutter hinausragen. Bei nicht planmaBig vorgespannten Verbindungen ohne zuséatzliche Zugbeanspruchung
reicht es aus, wenn die Schraube mit der Aulenflache der Mutter abschliefit.

(810) Muttern miissen auf den zugehdrigen Schrauben von Hand drehbar sein. Ist in Einzelféllen beim
ersten Aufschrauben ein Montagewerkzeug nétig, muss die Mutter beim zweiten Aufschrauben von Hand
drehbar sein.

(811) In Schraubenverbindungen der Festigkeitsklassen 4.6 und 5.6 (Tabelle 1, Zeilen 1 bis 3) sind Scheiben
unter der Mutter erforderlich.

(812) In Schraubenverbindungen der Festigkeitsklassen 8.8 und 10.9 (Tabelle 1, Zeilen4 bis7) sind
Scheiben kopf- und mutterseitig so anzuordnen, dass die Fase nach auflen weist. Auf die kopfseitige
Unterlegscheibe darf bei nicht planmaRig vorgespannten Schrauben dieser Festigkeitsklassen verzichtet
werden, wenn das tatséchliche Lochspiel den Angaben in Element (805) entspricht.

(813) Zum Ausgleich der Klemmlinge einer Schraubenverbindung sind auf der Seite, auf der nicht gedreht
wird, bis zu drei Scheiben mit einer Gesamtdicke von maximal 12 mm zul&ssig. Hierbei ist die Verschiebung
der Scherfuge zu beachten (siehe Element (817)).

(814) Beim Verschrauben von U- oder I-Profilen mit geneigten Auflagerfldchen sind die entsprechenden
Keilscheiben gemaR Tabelle 1 zu verwenden.

In anderen F3llen darf die Neigung der Auflageflichen am Bauteil gegen die Auflageflachen des Schrauben-
kopfes und/oder der Mutter den gemaR DIN 18800-1:2008-11, Element (507), planm&Big zuléssigen Wert von
2% bei vorwiegend ruhender Beanspruchung infolge Herstellungsungenauigkeiten bis zum Zweifachen
Uberschreiten (Istneigung <4 %), sofern mutterseitig angezogen wird. Bei nicht vorwiegend ruhender
Beanspruchung darf die Summe aus planméagiger und herstellbedingter Neigung nicht mehr als 2 % betragen.

Werden die vorgenannten Grenzneigungen bei der Ausfiihrung Uberschntten so sind zum Ausgleich
geeignete Keilscheiben ausreichender Hérte einzubauen.
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(815) Schraubengarnituren fiur planméRig vorgespannte Verbindungen missen einer Sichtprifung
unterzogen werden. Sie dirfen beim Einbau keine nennenswerten Oberflachenverédnderungen (z. B.
Verschmutzungen oder massive, volumindse Korrosionsprodukte) aufweisen.

(816) S&urehaltige Schmiermittel diirfen nicht verwendet werden.

(817) Bei Verbindungen darf das Gewinde in die Scherebene hineinragen, wenn dies bei der Auslegung der
Verbindung beriicksichtigt wurde.

(818) An Schrauben darf nur mit speziellem Nachweis geschweiflt werden. Nur an dafiir geeigneten Muttern
darf geschweilt werden (z. B. DIN 929, DIN EN ISO 21670).

(819) Feuerverzinkte Schrauben mit Gewindeuntermal® (Zusatzkennzeichen ,U* nach DIN EN ISO 10684)
und feuerverzinkte Muttern mit GewindetibermaR (Zusatzkennzeichen ,Z‘ nach DIN EN ISO 10684) dirfen
nicht zusammen verbaut werden (siehe auch (518) und (525)).

Beim Einsatz von feuerverzinkten Schrauben in feuerverzinkten Bauteilen mit Innengewinde und beim Einsatz
von feuerverzinkten Muttern auf feuerverzinkten Bauteilen mit Auengewinde ist sinngemaR zu verfahren.
Sollen solche feuerverzinkten Schraubverbindungen planmaRig vorgespannt werden, ist eine Verfahrens-
priifung erforderlich (siehe (524)). ‘

(820) Bei Sacklochverschraubungen in Bauteilen aus Gusswerkstoffen ist fur den Bereich des
eingeschnittenen Gewindes durch zerstérungsfreie Prifung nachzuweisen, dass die fir die Ubertragung der
jeweiligen Beanspruchung erforderliche Werkstoffhomogenit&t vorhanden ist.

(821) Muttern mussen so eingebaut werden, dass nach dem Einbau das Herstellerkennzeichen sichtbar ist.

8.4 Vorbereitung der Kontaktflichen fiir Schraubenverbindungen

(822) Kontaktflachen von Scher-Lochleibungs-Verbindungen (SL, SLP, SLV, SLVP) sind mindestens mit
einer Grundbeschichtung nach DIN EN ISO 12944-5 zu beschichten. Hierauf darf verzichtet werden, wenn die
Beriihrungsflachen unbeschédigte Fertigungsbeschichtungen aufweisen.

ANMERKUNG Zu den Kontaktflichen im Sinne der nachfolgenden Elemente gehéren auch die Oberfldchen der
Futterbleche nach Element (802).

(823) Fur Kontaktflaichen von planméflig vorgespannten Scher-Lochleibungs-Verbindungen (SLV, SLVP)

sind die gem&R den Technischen Lieferbedingungen in Tabelle 4 zuldssigen Héchstwerte fiir die Schichtdicke

einzuhalten.

Sofern andere geeignete Beschichtungsstoffe als nach Tabelle 4 verwendet werden oder mehr als zwei

beschichtete Fldchen zusammengespannt werden, ist durch eine Verfahrensprifung sicherzustellen, dass der
" Vorspannkraftverlust in den vorgegebenen Grenzen bleibt, oder der Vorspannkraftverlust ist durch

Nachziehen auszugleichen. :

Unabhéngig von der Anzahl der im Klemmpaket zusammengespannten beschichteten Fldchen sind in
SLV- und SLVP-Verbindungen nicht geeignet: | ‘

a) PVC/PVC-Kombinations-Beschichtungen,
b) AK-Beschichtungen mit Schichtdicke > 120 pm,

c) AY-Hydro-Beschichtungen mit Schichtdicke > 120 ym.
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Tabelle 4 — Eignungshinweise fiir Beschichtungen/Beschichtungssysteme auf Konta'ktﬂﬁchen
planmiBig vorgespannter Scher-Lochleibungs-Verbindungen (SLV/SLVP)

Eignungsvermerk Beschichtungen/Aufbau der Beschichtungssysteme
\Z’L‘l’s’zﬁf‘n’;g';g‘f;’;g‘:éﬂe' Zwel | AS)-Zinkstaub TL/TP-KOR-Stahlbauten Blatt 85
beschichteten Kontaktflichen
<10 %. 2K-EP-Zinkstaub TL/TP-KOR-Stahlbauten Blatt 87
In SLV/SLVP fiir Beanspruchung
auf Zug und Abscheren/ Feuerverzinken . DIN EN ISO 1461

Lochleibung geeignet.

EP-/PUR-System 2@
1. 2K-EP-Zinkstaub-GB oder

2K-EP-Zinkphosphat TL/TP-KOR-Stahlbauten Blatt 87
2. 2 x 2K-EP-Eisenglimmer ZB
3. 2K-PUR-DB
Vorspannkraftverlust bei zwei
zusammengespannten 1K-PUR-System ®
beschichteten Kontaktflachen 1. GB 1K-PUR-Zinkstaub Stoff-
<30 %. Nr. 689.04 (Auch mdglich, aber

nicht geprift: Stoff-Nr. 689.03) | TL/TP-KOR-Stahibauten Blatt 89

In SLV/SLVP fir Beanspruchung 2. 2 x ZB 1K-PUR-Eisenglimmer

auf Abscheren/Lochleibung

geeignet. 3. DB 1K-PUR-Eisenglimmer
' GB auf Ethylsilikat-Grundlage (ESI) | TL/TP-KOR-Stahlbauten Blatt 86
2K-EP-high-sclid-Beschichtung Einzelpriifung
AK-Zinkphosphat-GB

Einzelprifu
AY-Hydro-Zinkphosphat-GB inzelprutung

8  Alle Stoffe auch einzeln, d. h. auBerhalb des Systems, zuldssig.

(824) Auf Kontaktflichen von GV- und GVP-Verbindungen sind Grate, die ein Aufeinandersitzen der zu
verbindenden Teile verhindern wiirden, zu entfernen. Beim Zusammenbau mussen die Kontaktfldchen frei
sein von allen Verunreinigungen (z. B. Ol, Schmutz). :

(825) Kontaktflachen von GV- und GVP-Verbindungen sind zur Erzielung einer Reibungszah! x> 0,5 mit im
Stahlbau Ublichen Strahlmittein und KorngréRen zu strahlen (Sa 2 1/2).

Sofern gestrahlte Kontaktflichen von GV- und GVP-Verbindungen nicht sofort nach der Oberflichen-
vorbereitung zusammengebaut oder beschichtet werden, missen sie vor dem Zusammenbau oder der
Beschichtung durch Abbiirsten mit einer Stahibiirste von Flugrost oder anderem lose aufliegenden Material
befreit werden. Hierbei ist darauf zu achten, dass die Oberflaiche weder beschédigt noch gegléttet wird.

(826) Gestrahlte Kontaktflichen von GV- und GVP-Verbindungen dirfen mit einem Zink-Silikat-System
beschichtet werden, wenn der Hersteller des Beschichtungsstoffes die erforderliche Reibungszahl 42> 0,5
nach TL/TP-KOR-Stahlbauten Blatt 85 durch ein Abnahmepriifzeugnis belegen kann. Es ist darauf zu achten,
dass die vom Lieferer anzugebenden Trocknungszeiten eingehalten werden.

Andere Beschichtungen dirfen in GV- und GVP-Verbindungen nur eingesetzt werden, wenn in einer
Verfahrenspriifung das Erreichen der erforderlichen Reibungszahl 4 2 0,5 nachgewiesen wurde.
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8.5 Anziehen von nicht planméRig vorgespannten Schraubenverbindungen

(827) Als nicht planmé&Rig vorgespannt gelten Verbindungen, wenn sie entsprechend der géngigen
Montagepraxis nur ,handfest* angezogen werden.

Das handfeste Anziehen darf auch durch geeignete Einstellung eines Schraubers erfolgen. Hierbei kann mit
einem vom Schraubenhersteller empfohlenen Anziehmoment oder — unabh&ngig von der Festigkeits-
klasse — mit dem entsprechenden Voranziehmoment nach Spalte 5 der Tabelle 6 angezogen werden.

(828) Die verbundenen Teile sind so weit zusammenzuziehen, dass im Klemmbereich eine weitgehend
flachige Anlage erreicht wird. Dabei diirfen die Schrauben aber nicht {iberbelastet werden. insbesondere
durfen bei hochfesten Schrauben nicht die Regelvorspannkréfte nach Spalte 2 der Tabellen5 und 6
Uberschritten werden. Bei zu groBen Spalten in LaschenstdRen sind ggf. Futterbleche einzusetzen, um eine
Anpassung gemaf Element (802) zu erreichen.

In Anschliissen mit mehr als 3 Schrauben in einer Reihe solite das Anziehen von der Mitte nach aufien
fortschreitend ausgefiihrt werden.

8.6 Anziehen von planmiRig vorgespannten Schraubenverbindungen

8.6.1 " Allgemeines

(829) Vor Beginn der Verschraubungsarbeiten ist eine Ausfiihrungsanweisung zu erstellen. Deren
Einhaltung ist zu dokumentieren.

(830) Wenn in den Ausfiihrungsunterlagen keine abweichenden Angaben gemacht werden, ist auf die
Regel-Vorspannkraft F\, nach Spalte 2 der Tabelle 5 bzw. Tabelle 6 vorzuspannen. Die Regelvorspannkraft

ergibt sich aus dem Produkt von Nennspannungsquerschnitt der Schraube x 0,7 x Streckgrenze auch fur
Male aulRerhalb des Abmessungsbereichs der Tabellen 5 und 6. Kleinere planmafige Vorspannkréfte gréfier
50 % dieser Regel-Vorspannkraft sind zuldssig, sofern dies bei der Bemessung beriicksichtigt wurde und in
den Ausfiihrungsunterlagen ausdriicklich vermerkt ist. GréRere planmaBige Vorspannkréfte als die
Regel-Vorspannkréfte dirfen bei der Bemessung nicht vorausgesetzt werden.

(831) Vor dem Beginn des Vorspannens missen alle Schraubenverbindungen eines Anschlusses ent-
sprechend 8.5 vorangezogen sein. Sie dilrfen vor dem weiteren Vorspannen nicht fir langere Zeit der
Freibewitterung ausgesetzt werden. Das weitere Vorspannen muss von der Mitte jedes Anschlusses nach
aulien fortschreitend ausgefiihrt werden.

(832) Wird durch Drehen vorgespannt, so hat das Vorspannen der Verbindungen durch Anwendung eines
der in 8.6.2 bis 8.6.5 beschriebenen Verfahren zu erfolgen. Sollen andere Verfahren oder MaRe als in
Tabellen 5 und 6 zur Anwendung kommen, missen die Einstellwerte mit Verfahrenspriifungen ermittelt
werden.

(833) Wird durch Drehen vorgespannt und sollen dabei die Vorgaben der Tabellen 5 und 6 verwendet
werden, dann muss das Vorspannen einer Verbindung durch Drehen der Mutter erfolgen. Nur in diesem Fall
gelten far planmaRig vorgespannte Garnituren die Vorgaben der Tabellen 5 und 6.

Bei Vorspannen durch Drehen des Schraubenkopfes ist das Erreichen der planmaRigen Vorspannkraft
anderweitig sicherzustellen (beispielsweise durch eine Verfahrenspriifung zum Anziehverhalten mit
geeigneter Schmierung der kopfseitigen Scheibe oder der Auflagefliche des Schraubenkopfes).

(834) Wird eine auf die planmaRige Vorspannkraft vorgespannte Garnitur spater geldst, dann muss sie
ausgebaut und durch eine neue ersetzt werden.

Wenn fir geldste Garnituren, die nach einem der in 8.6.2 oder 8.6.3 beschriebenen Verfahren vorgespannt
wurden, nachgewiesen wird, dass die Schraube beim ersten Vorspannen nicht bleibend geschédigt wurde, ist

ein erneutes Vorspannen dieser Schraube mit einer neu geschmierten Mutter desselben Schraubenherstellers
2ulassig.
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Tabelle 5 — Vorspannkréfte und Anziehmomente fiir Drehmoment- und Drehimpuls-
Vorspannverfahren fiir Garnituren der Festigkeitsklasse 8.8 nach Zeile 5 der Tabelle 1

1 2 3 4 5
Drehmomentverfahren Drehimpulsverfahren
Aufzubringendes Anziechmoment M, Einzustellende Vorspannkraft
Regel- zum Erreichen der Regel-Vorspannkraft Fyp zum Erreichen der
Vorspann- Fy Regel-Vorspannkraft Fy
MaBe | kraft Fy Nm kN
kN Oberflachenzustand
1 M12 35 70 40
2 M16 70 170 80
3 M20 110 300 120
4| M22 130 450 Verfahrenspriifung 145
5| M24 150 600 erforderlich 165
6 M27 200 900 220
7 M30 245 1200 270
8| M36 355 2100 390

Muttern mit Molybdéndisulfid oder gleichwertigem Schmierstoff behandelt
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Tabelle 6 — Vorspannkrifte und Anziehmomente fiir Drehmoment-, Drehimpuls-, Drehwinkel- und
kombiniertes Vorspannverfahren fiir Garnituren der Festigkeitsklasse 10.9 nach Zeilen 6 und 7

der Tabelle 1
1 2 3 4 5 6
Drehmoment- Drehimpuls- Drehwinkel- | Kombiniertes
verfahren verfahren verfahren Verfahren

Einzustellende
Aufzubringendes | Vorspannkraft

Regel- Anziehmoment Fyp zum Voranzieh- Voranzieh-
Vorspann- | M, zum Erreichen | erreichen der moment moment
Matle kraft Fy der Regel- Regel- My, pw My, xy
kN Vorspannkraft Fy | Vorspannkraft Nm Nm
Nm Fy
kN

Oberflichenzustand: feuerverzinkt und geschmiert 2 und wie
hergestelit und geschmiert?

1 M12 50 100 60 10 75
2 M16 100 250 110 50 190
3 M20 160 450 175 50 340
4 M22 190 650 210 100 490
5 M24 220 800 240 100 600
6 M27 290 1250 320 200 940
7 M30 350 1650 390 200 1240
8 M36 510 2800 560 200 2100
8 Muttern mit Molybdéndisulfid oder gleichwertigem Schmierstoff behandelt

ANMERKUNG  Far HV-Garnituren nach DIN EN 14399-4, DIN EN 14399-6 und DIN EN 14399-8 der K-Klasse K1 gilt
unabhéngig vom Oberfléchenzustand ein einheitliches Anziehdrehmoment nach Tabelle 6, Spalte 3.

Noch vorhandene HV-Garnituren nach den nicht mehr giiltigen DIN 6914, DIN 6915, DIN 6916 und DIN 7999 in der
Oberflachenausfiihrung "wie hergestellt und leicht gedit” sind weiterhin mit Anziehdrehmomenten nach DIN 18800-7:2002-
09, Tabelle 6, zu verbauen.

Wenn in einem Bauwerk HV-Garnituren nach DIN 6914, DIN 6915, DIN 6916 und DIN 7999 eingeplant wurden, dirfen
diese jeweils als vollstdndige Garnitur im ganzen Bauwerk oder in Teilbereichen des Bauwerkes durch HV-Garnituren
nach DIN EN 14399-4, DIN EN 14399-6 und DIN EN 14399-8 der K-Klasse K1 mit gleichem Oberfliichenzustand ersetzt
werden.

Bei Verwendung feuerverzinkter HV-Garnituren nach DIN EN 14399-4, DIN EN 14399-6 und DIN EN 14399-8 der K-
Klasse K1 dirfen auch einzelne Elemente der Gamituren durch Elemente von HV-Garnituren nach den nicht mehr
glitigen DIN 6914, DIN 6915, DIN 6916 und DIN 7999 des selben Herstellers ersetzt werden.

8.6.2 Drehmoment-Vorspannverfahren

(835) Die Verbindungen miissen mit Hilfe eines Drehmoment-Anziehgerétes, dessen Messabweichung
weniger als 5 % betrégt, vorgespannt werden. Jedes Gerét ist hinsichtlich seiner Messgenauigkeit regelmaRig
nach Angaben des Gerateherstellers zu Uberprifen. Soll auf die Regel-Vorspannkraft nach Spalte 2 von
Tabelle 5 bzw. Tabelle 6 vorgespannt werden, so missen die in den Spaiten 3 von Tabelle 5 bzw. Tabelle 6
angegebenen Anziehmomente aufgebracht werden. Bei kleinerer planmaRiger Vorspannkraft als der
Regel-Vorspannkraft (siehe Element (829)) sind die Anziehmomente proportional zu reduzieren.

ANMERKUNG Dieses Verfahren ermdglicht ein stufenweises Vorspannen in Anschlissen mit vielen Schrauben sowie
ein Nachziehen als Kontrolle oder zum Ausgleich von Vorspannkraftverlusten nach wenigen Tagen.
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8.6.3 Drehimpuls-Vorspannverfahren

(836) Die Verbindungen miissen mit Hilfe eines vorher auf geeignete Weise eingestellten Impuls- oder
Schlagschraubers mit einer Messabweichung von weniger als 5 % angezogen werden. Jedes hierfiir benutzte
Einstellgerét ist hinsichtlich seiner Messgenauigkeit regelmaRig nach Angaben des Geréteherstellers zu tber-
prifen. Soll auf die Regel-Vorspannkraft nach Spalte 2 von Tabelle 5 bzw. Tabelle 6 vorgespannt werden, so
muss der Schrauber auf den um etwa 10 % héheren Vorspannkraftwert nach Spalte 5 von Tabelle 5 bzw.
Spalte 4 von Tabelle 6 eingestelit werden. Bei kleinerer planmaRiger Vorspannkraft als der Regel-
Vorspannkraft sind die Einstell-Vorspannkraftwerte proportional zu reduzieren.

8.6.4 - Drehwinkel-Vorspannverfahren

(837) Die Anwendung des Drehwinkel-Vorspannverfahrens setzt voraus, dass im Bereich der Verschrau-
bung bereits vor dem Vorspannen eine weitgehend flachige Anlage der zu verbindenden Bauteile vorliegt.

(838) Vor dem endguitigen Anziehen jeder Schraubengarnitur ist das Voranziehmoment My, pw nach

Spalte 5§ der Tabelle 6 mit einem der in 8.6.2 oder 8.6.3 beschriebenen Verfahren aufzubringen und die Lage
der Mutter relativ zum Schraubenschaft und relativ zum Bauteil eindeutig und dauerhaft (bis zum Zeitpunkt
der Kontrolle der Verbindung nach 12.2.2) zu kennzeichnen, so dass der anschlieBend aufgebrachte
Weiterdrehwinkel der Mutter relativ zur Schraube leicht ermittelt werden kann. Wenn nétig, ist das Element,
das nicht gedreht wird, geeignet zu halten, um ein Mitdrehen zu verhindern.

(839) Das Vorspannen der Verbindung erfolgt durch Weiterdrehen der Mutter um einen erforderlichen
Weiterdrehwinkel. Dieser muss sicherstellen, dass mindestens die in Spalte 2 von Tabelle 6 angegebene
Regel-Vorspannkraft erreicht wird. Kleinere planmaBige Vorspannkréfte als die Regel-Vorspannkraft sind bei
Anwendung des Drehwinkelverfahrens nicht zuldssig.

(840) Der erforderliche Weiterdrehwinkel muss durch eine Verfahrenspriiffung an der jeweiligen
Originalverschraubung ermittelt werden (z. B. mittels Messung der Schraubenverléngerung).

ANMERKUNG  Als Startwerte filr die Verfahrenspriifung kénnen die doppelten Weiterdrehwinkel der Tabelle 7 dienen.

(841) Wenn eine ausreichend fldchige Anlage der zu verbindenden Bauteile mit Hilfe der Voranzishmomente
nach Spalte 5 der Tabelle 6 nicht zu erreichen ist, aber trotzdem mittels Weiterdrehwinkel vorgespannt
werden soll, muss das kombinierte Vorspannverfahren angewandt werden.

8.6.5 Kombiniertes Vorspannverfahren

(842) Vor dem endgliltigen Anziehen jeder Schraubengarnitur ist das erhdhte Voranziehmoment My ky

nach Spalte 6 der Tabelle 6 mit einem der in 8.6.2 oder 8.6.3 beschriebenen Verfahren aufzubringen und die
Lage der Mutter relativ zum Schraubenschaft und relativ zum Bauteil eindeutig und dauerhaft (bis zum
Zeitpunkt der Kontrolle der Verbindung nach 12.2.2) zu kennzeichnen, so dass der anschlieRend
aufzubringende Weiterdrehwinkel der Mutter relativ zur Schraube leicht ermittelt werden kann. Wenn nétig, ist
das Element, das nicht gedreht wird, geeignet zu halten, um ein Mitdrehen zu verhindern.

(843) Ist mit Hilfe des erhéhten Voranziehmomentes eine ausreichend fldchige Anlage der zu verbindenden
Bauteile erreichbar, darf das endgltige Vorspannen der Verbindung auf die Regel-Vorspannkraft nach
Spalte 2 der Tabelle 6 durch Weiterdrehen der Mutter um den Weiterdrehwinkel ¢ bzw. das Umdrehungs-
mah ¥ nach Tabelle 7 erfolgen. Kleinere planmaRige Vorspannkrafte als die Regel-Vorspannkraft sind bei
Anwendung des Kombinierten Vorspannverfahrens nicht zul&ssig.

(844) Ist mit Hilfe des erhdhten Voranziehmomentes eine ausreichend flichige Anlage der zu verbindenden
Bauteile nicht erreichbar und das Erreichen der planmé&Rigen Vorspannkraft somit zweifelhaft, so ist der

erforderliche Weiterdrehwinkel durch eine Verfahrenspriifung an der jeweiligen Originalverschraubung zu
ermitteln (z. B. mittels Messung der Schraubenverléngerung).
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Tabelle 7 — Erforderliche Weiterdrehwinkel 9 bzw. -umdrehungsmage V fiir das kombinierte
Vorspannverfahren an Garnituren der Festigkeitsklasse 10.9 nach Zeile 6 und 7 der Tabelle 1

1 2 3
Gesamte Nenndicke X s der zu
verbindenden Teile
(einschiieBlich aller Weiterdrehwinkel 9 Weiterumdrehungsmat} V
Futterbleche und .
Unterlegscheiben)
1 Yt<2d 45 1/8
2 2d<XIt<6d 60 1/6
3 6d<Zr<10d 90 1/4
4 10d<Z¢ keine Empfehlung keine Empfehlung

8.7 Einbau von Nieten

(845) Die zu verbindenden Teile miissen so zusammengezogen werden, dass sie eine weitgehend flichige
Anlage erreichen, und dann wéhrend des Nietens zusammengehalten werden.

ANMERKUNG 1 Bei Anschiissen mit mehreren Nieten kann das Zusammenhalten mit Hilfe von Montageschrauben in
mindestens jedem vierten Loch erfolgen.

(846) Die Niete miissen gleichmé&Rig Gber die gesamte Lénge erhitzt werden. Sie miissen vor dem Einsetzen
in das Nietloch weitestgehend zunderfrei sein und im rotwarmen Zustand verarbeitet werden. Dabei sind sie
auf der gesamten L&nge so zu stauchen, dass sie das Loch vollsténdig ausfillen. Besondere Sorgfalt ist beim
Erwdrmen und Einschlagen langer Niete erforderlich.

ANMERKUNG 2  Die Befreiung von Zunder erfolgt, indem der heiBe Niet auf eine harte Oberfiiche aufgeschlagen wird,
bevor er in das Loch eingesetzt wird.

(847) Das Nieten solite mit Maschinen des Dauerdrucktyps ausgefiihrt werden. Dabei muss der Arbeitsdruck
nach dem vollstédndigen Stauchen noch fiir kurze Zeit aufrechterhalten werden.

9 Montage

9.1 Montageanweisung

(901) Anforderungen an die Montage sind in einer Montageanweisung in Ubereinstimmung mit den Ausfiih-
rungsunterlagen und im Einklang mit den gesetzlichen Regelungen zum Arbeitsschutz und zur
Arbeitssicherheit zu dokumentieren.

9.2 Auflager
(902) Bei Transport, Zwischenlagerung und Einbau von Lagern ist DIN EN 1337-11 zu beachten.

(903) Mit der Montage darf erst begonnen werden, wenn die Lage und Héhe der Auflager in einer
Ubergabevermessung dokumentiert sind oder eine Abnahme nach gepriften Ausfilhrungsunterlagen vorliegt.

32

316




Nds. MB. Nr. 39 b/2010

DIN 18800-7:2008-11

9.3 Montagearbeiten

9.3.1 Aligemeines
(904) Fur das Ausrichten und Vermessen der Stahlkonstruktion sind die freigegebenen Montageunterlagen

maRgebend (siehe 3.4). Die Messarbeiten auf der Baustelle miissen sich auf ein System beziehen, das fiir
das Messen und Ausrichten der Stahlkonstruktion festgelegt wurde. Die Bezugstemperatur ist anzugeben.

9.3.2 Kennzeichnung
(905) Bauteile mussen mit eindeutiger Kennzeichnung auf die Baustelle geliefert werden.

Auch die Einbaulage eines Bauteils muss gekennzeichnet sein, wenn diese nicht eindeutig aus seiner Form
hervorgeht.

9.3.3 Transport und Lagerung auf der Baustelle

(906) Stahlbauteile, Verbindungsmittel und Kleinteile sind auf der Baustelle so zu transportieren und zu
lagern, dass ihre vom Hersteller gewéhrleisteten Eigenschaften erhalten bleiben. :

9.3.4 Ausrichten

(907) Unterlegbleche und andere Hilfsteile, die als Futter unter Fuplatten benutzt werden, missen eben,
von ausreichender GréRe, Festigkeit und Hérte sein.

Fiur das Ausrichten der Konstruktion und zur Uberbriickung von Luftspalten in MontagestéRen durfen
Unterleg- und Futterbleche verwendet werden.

Unterleg- und Futterbleche miissen gesichert werden, wenn die Gefahr besteht, dass sie sich |6sen kénnten.
Werden Unterlegbleche nach dem VergieRen belassen, missen sie aus Werkstoffen hergestellt werden,
welche mindestens die gleichen Festigkeitseigenschaften besitzen wie das Tragwerk. Sie mlssen so
angeordnet sein, dass sie der Verguss mit einer Mindestuberdeckung von 25 mm vollstdndig umschlief3t, es
sei denn, in den Ausfiihrungsunterlagen werden anderen Angaben gemacht.

(908) Vergussarbeiten sind nach den giltigen Mértel- und Betonvorschriften auszufithren.

10 Korrosionsschutzmafnahmen

10.1 Aligemeines

(1001) Es sind die in DIN 18800-1 und den Fachnormen festgelegte Anforderungen zu beriicksichtigen. Fiur
KorrosionsschutzmaflRnahmen gelten:

a) wetterfeste Stihle: DASt-Richtlinie 007;

b) Beschichtungen: DIN EN ISO 12944-1 bis DIN EN ISO 12944-8 und DIN 55928-9. Bei dinnwandigen
Bauteilen (sieche DASt-Richtlinie 016) ist ein Korrosionsschutz nach DIN 55928-8 vorzusehen;

c) Feuerverzinken von Bauteilen und Konstruktionen: DIN EN 1SO 1461 und DIN EN ISO 14713;
d) Feuerverzinken von Verbindungsmitteln: DIN EN ISO 10684;

e) Themmisches Spritzen: DIN EN 1SO 2063.
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Die Korrosionsschutzmanahmen miissen in Abhangigkeit von der Schutzdauer und der Korrosionsbelastung
in den Ausfiihrungsunteriagen eindeutig festgelegt werden. Hinweise zur Spezifikation von Beschichtungs-
systemen und Beschichtungen sind in DIN EN ISO 12944-5 und DIN EN ISO 12944-8 enthalten.

Flr die korrosionsschutzgerechte Gesta|tung gilt DIN EN ISO 12944-3 bzw. DIN EN ISO 1461 und
DIN EN SO 14713.

10.2 Oberflachenvorbereitung

(1002) Oberflichen missen entsprechend DIN EN ISO 12944-4 unter Beriicksichtigung der/des gewahiten
Beschichtung/Beschichtungssystems nach DIN EN ISO 12944-5 unter Beachtung der Hinweis in den
technischen Merkblattern der Beschichtungsstoffhersteller vorbereitet werden. Fiir das Feuerverzinken gelten
DIN EN ISO 1461 und DIN EN ISO 14713. Fir das thermische Spritzen gilt DIN EN ISO 2063.

(1003) Wenn bei der Stahlbaufertigung 6l-, fett- oder silikonhaltige Hilfsstoffe verwendet werden, missen die
Riickstande dieser Hilfsmittel entfernt werden.

ANMERKUNG Die bei Brennschnitten unvermeidbaren Verdnderungen der Stahloberfliche (Aufhartung, chemische
Zusammensetzung, Kanten) kénnen bei Beschichtungen und Spritzmetallisierung zu Haftungsstérungen, beim Feuer-
verzinken zu inhomogenen Zinkiberztgen fahren.

10.3 Fertigungsbeschichtungen

(1004) Prifberichte zur Porenneigung nach DIN EN ISO 17652-2 und {ber Gassplrversuche beim Uber-
schweillen (MAK-Werte) mit der Aussage, dass die Zulassungsbedingungen geméf Richtlinie des Deutschen
Ausschusses fur Stahlbau (DASt-Richtlinie 006) erfullt sind, miissen beim Hersteller vorliegen.

ANMERKUNG Hinweise zu Fertigungsbeschichtungen werden in DIN EN ISO 12944-5:1998-07, Tabellen B.1 und B.2,
gegeben.

10.4 Beschichtung und Uberziige

(1005) Fur das Beschichten gelten DIN EN ISO 12944-5 und DIN EN ISO 12944-7 in Ubereinstimmung mit
den Anforderungen der Herstellerangaben fiir den Beschichtungsstoff in den technischen Merkblattern.

(1006) Unterschiedliche Beschichtungssysteme missen aufeinander abgestimmt sein. Dies ist auch fir
Fertigungsbeschichtungen zu beachten.

(1007) Fur das thermische Spritzen gelten DIN EN 1SO 2063 und DIN EN I1SO 14713. Fur den Direktauftrag
von Beschichtungen auf metallgespritzte Oberfldchen sind nur daftir geeignete Beschichtungsstoffe zu
verwenden, siehe auch DIN EN ISO 12944-5:1998-07, Tabelle A.10, und technische Merkblatter der
Beschichtungsstoffhersteller.

(1008) Fur die Beschichtung auf feuerverzinkten Oberflichen muss die Haftung des aufzubringenden
Beschichtungsstoffes sichergestellt werden.

ANMERKUNG 1  Dies kann durch die Verwendung von Beschichtungsstoffen mit nachgewiesener Haftung auf
gereinigten Zinkoberflichen oder durch leichtes Nachstrahlen (sweepen) erfolgen.

(1009) Die Spaltbereiche im Ubergang Stahl/Beton sind hinreichend zu schiitzen.

ANMERKUNG 2 Waéhrend die Oberwiegende Flache der Stahlkonstruktion durch den Verbund mit Beton ausreichend
gegen Korrosion geschitzt ist und keines Korrosionsschutzes bedarf, ist der Spaltbereich auf Grund des in Spalten
ablaufenden besonderen Korrosionsmechanismusses — bei Feuchtigkeit in den Spalten fihrt die unterschiedliche
Sauerstoffkonzentration durch Bildung von BelOftungselementen zu erhdhter Korrosion — immer einer erhdhten
Korrosionsbelastung ausgesetzt. Der Spaltbereich kann z. B. mit einer/einem der einwirkenden Korrosionsbelastung
gerecht werdenden quellfesten und verseifungsbestdndigen Beschichtung/Beschichtungssystem — z. B. auf Basis
Epoxidharz — 5 cm in die Bertthrungsfléche hineingehend geschitzt werden.
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(1010) Bereiche und Oberflichen, die nach dem Zusammenbau nicht erreichbar sind, mussen vor dem
Zusammenbau mit einem Korros:onsschutzsystem versehen werden. Wenn jedoch Beriihrungsfldchen von
Stahlteilen untereinander sowie mit anderen Baustoffen ungeschiitzt bleiben sollen, so missen die Spalten
gegen das Eindringen von Feuchtigkeit abgesichert sein.

(1011) Dicht geschlossene Hohlbauteile, z. B. Rohre, diirfen ohne Innenschutz bleiben.

ANMERKUNG 3  An der tiefsten Stelle soliten Kontrollbohrungen mit Dichtungsschraube vorgesehen werden (Gefahr
der Schwitzwasserbildung).

ANMERKUNG 4 "Dicht geschlossene Hohlkdsten, zugénglich oder erreichbar durch abgedichtete Tliren bzw. Deckel
(Mannloch, Handloch), benétigen im Allgememen keinen Innenkorrosnonsschutz oder nur einen verejnfachten Korrosions-
schutz.

10.5 Korrosionsschutz von Verbindungsmitteln

(1012) Die Schutzwirkung des Korrosionsschutzes von Verbindungsmitteln muss der Schutzwirkung des
Korrosionsschutzes der verbundenen Bauteile entsprechen.

ANMERKUNG Die galvanische Verzinkung von Verbindungsmitteln reicht als Korrosionsschutz lediglich in trockenen
Innenrdumen (Korrosionskategorie C1 nach DIN EN ISO 12944-2) aus.

(1013) Bei feuerverzinkten Konstruktionen miissen feuerverzinkte Verbindungsmittel nach DIN EN ISO 10684
verwendet werden.

ANMERKUNG Vorteilhaft ist die Verwendung feuerverzinkter Verblndungsmlttel auch fur beschichtete Stahlkonstruk-
tionen.

(1014) Warm gesetzte Niete sind ohne vorherigen Korrosionsschutz zu verbauen.

11 Geometrische Toleranzen

11.1 Allgemeines

(1101) Toleranzen fir montierte Stahlkonstruktionen sind so zu wahien, dass die Funktion und/oder die
Gebrauchstauglichkeit nicht beeintréchtigt wird. Sofern aus besonderen Griinden Toleranzen zusatzlich
eingeschrankt werden sollen, ist dies in den Ausfiihrungsunterlagen ausdriicklich zu vermerken.

Die einzuhaltenden Toleranzen miissen die Anforderungen der DIN 18800-1 bis DIN 18800-5 sowie der
Fachnormen erfillen. Die entsprechenden Werte sind den Ausflhrungsunterlagen zu entnehmen. Fir die
Falle, in denen keine Toleranzangaben vorliegen, gilt fir das fertige Tragwerk DIN 18202.

(1102) Ist eine Abnahmeprifung vorgesehen, so ist diese am fertigen Tragwerk vorzunehmen. Uber die
Abnahmepriifung ist ein Abnahmeprotokoll anzufertigen.

11.2 Fertigungstoleranzen

(1103) Wenn in den Ausfilhrungsunterlagen fiir geschweiflte und nicht geschwelfSte Bauteile die Toleranz-
klasse nicht genannt ist, so gilt nach DIN EN ISO 13920

a) Toleranzklasse C fur Ladngen- und Winkelmalie,

b) Toleranzklasse G fiir Geradheit, Ebenheit und Parallelitét.
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(1104) Die unplanmaRige AuBermittigkeit der Hauptachsen der Endquerschnitte an StiitzenstdRen ist auf
maximal 1 % des gréReren Wertes der beiden Profilmale zu begrenzen. Bei Profiimafen < 500 mm darf der
Maximalwert der Auermittigkeit 5 mm betragen.

(1105) Der Spalt zwischen den Oberflédchen von KontaktstéRen darf 1 mm nirgendwo (berschreiten und
muss liber wenigstens 2/3 der nominellen Kontaktfldche weniger als 0,5 mm betragen.

Es muss eine Sicherung der gegenseitigen Lage der durch Kontakt verbundenen Teile und ein Ausschluss
oder die Unschédlichkeit lokaler Instabilitdten nach Element (837) von DIN 18800-1:2008-11 nachgewiesen
sein. Der Spalt zwischen Profil und Kopfplatte darf, wenn die Lage des Profils durch Schweifnéhte gesichert
wird, bis zu 0,5 mm betragen. Bei einer Sicherung durch Doppelkehindhte darf bei Stdhlen bis zur
Festigkeitsklasse S355 dieser Spalt bis zu 2,0 mm betragen, wenn daftir ein Nachweis nach DIN 18800-1
erbracht wird.

ANMERKUNG 1 Kontaktstéfe mit Gurtlaschen werden in [1] behandelt.

ANMERKUNG 2 Lokale instabilitdten kénnen insbesondere bei dinnwandigen Bauteilen auftreten.

11.3 Montagetoleranzen

(1106) Die Lage der definierten Systemachsen und das Basisniveau am Ful} einer Stahlstiitze sind in den
Konstruktionsunterlagen anzugeben.

(1107) Die Lage des Mittelpunktes einer Gruppe von Ankerschrauben darf um nicht mehr als + 6 mm von der
geforderten Lage abweichen.

(1108) Die zuldssigen Abweichungen flr die Lage der Ankerschrauben und andere Auflager sind in Bild 1
angegeben. Die zuldssigen Abweichungen von der geforderten Lage im Ankerloch betragen:

Ax, Ay =+ 10 mm und
Az = +25 mm (nach auRen) und -5 mm (nach innen).

Der iber die Verankerhngsﬂéche hinausragende Teil der Ankerschraube darf von der planméaRigen Richtung
héchstens um 3° abweichen.

Soll Ax
™
3 \!

72 1777
7
7
7 7

Bild 1 — Zulassige Abweichungen fiir Ankerbolzen mit Regulierméglichkeit
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12 Priifungen

12.1 Aligemeines

(1201) Durch geeignete Priifung ist sicherzustellen, dass die Stahlkonstruktionen den gesteliten
Anforderungen dieser Norm entsprechen. Es sind die in 12.2 sowie die in den Ausflhrungsunterlagen
aufgeftihrten Priifungen durchzufiihren und zu dokumentieren.

12.2 Fertigung und Montage

12.2.1 Schweillen

(1202) Die Schweillnahte sind bezliglich Umfang und Prifverfahren entsprechend den Angaben in den
Ausfiihrungsunterlagen zu prifen. Gegebenenfalls ist ein Prifplan zu erstellen. Bei Schweinghten, die
planmé&Rig nicht zur zerstdrungsfreien Prifung vorgesehen sind, reicht das Uberpriifen der &uferen
Merkmale.

(1203) Jede Schweifnaht ist nach Beendigung des Schweillvorganges einer Sichtprifung zu unterziehen.
Die Sichtprifung und die auf Grund dieser Sichtpriifung veranlassten MaRnahmen miissen abgeschlossen
sein, bevor eine Schweinaht durch nachfolgende Arbeiten unzugénglich wird oder einer zuséatzlichen
zerstérungsfreien Priifung unterzogen wird.

(1204) Sofern in den Zeichnungen keine anderen Vorgaben fiir die zuldssigen Unregelmé&Rigkeiten enthalten
sind; sind bei Bauteilen mit vorwiegend ruhender Beanspruchung bei Verwendung von Schmelzschweil3-
prozessen die zuldssigen Grenzwerte fur die UnregelméBigkeiten der Bewertungsgruppe C nach
DIN EN ISO 5817 einzuhalten.

Ausgenommen hiervon ist das Merkmal 1.12 ,Schroffer Nahtibergang®, das ersatzlos entféllt. Fir das
Merkmal 1.7 ,Durchlaufende Einbrandkerbe/Nichtdurchlaufende Einbrandkerbe* gilt als Grenzwert max.
1,0 mm. Fur die Merkmale 1.4 ,Offener Endkraterlunker®, 1.13 ,Schweilguttiberlauf‘ und 1.22 ,Ziindstelle” ist
die Bewertungsgruppe D anzusetzen.

Die Merkmale 1.6 ,Ungeniigender Wurzeleinbrand“ und 2.13 ,Ungeniigende Durchschweiung* sind anzu-
wenden, wenn in der Zeichnung nicht planmé&Rig eine ungentigende Durchschweilung zuléssig ist.

Das Merkmal 3.2 nach DIN EN 1SO 5817 "Schlechte Passung bei Kehindhten" ist nur zuléssig, wenn die in
den Ausfihrungsunterlagen geforderte Kehinahtdicke trotz vorhandenem Spalt erreicht worden ist. Es ist
zulissig, die Kehlnahtdicke durch zusé#tzliches Schweien so zu vergréRern, dass die geforderte
Kehlnahtdicke erreicht wird.

Untersuchungen auf Mikrorisse und Mikrobindefehler sind nicht erforderlich.

Bei den Schweiprozessen 21, 22, 23, 24 und 42 sind die zuldssigen Unregelmé&Rigkeiten aus dem Bericht
zur Qualifizierung des Schweiverfahrens (WPQR) zu entnehmen, vergleiche Element 701.

Bei Verwendung des Laserschweillprozesses sind generell die zuldssigen Grenzwerte fir die Unregelmagig-
keiten der Bewertungsgruppe B nach DIN EN ISO 13919-1 einzuhalten, wenn in den Zeichnungen keine
anderen Vorgaben fiir die zuldssigen UnregelmaRigkeiten enthalten sind.

(1205) Bei Bauteilen mit nicht vorwiegend ruhender Beanspruchung sind bei Verwendung von Schmelz-
schweilprozessen die zuléssigen Grenzwerte der Bewertungsgruppe B nach DIN EN 1SO 5§817 einzuhalten.

Ausgenommen hiervon ist Merkmal 1.12 ,Schroffer Nahtiibergang”, das ersatzlos entfalit.

Ausgenommen sind die Merkmale 1.8 ,Wurzelkerbe* und 1.17 ,Wurzelriickfall“, die unzul&ssig sind.
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Das Merkmal 3.2 nach DIN EN ISO 5817 ,Schlechte Passung bei Kehinghten“ ist nur zuldssig, wenn die in
den Ausfithrungsunterlagen geforderte Kehlnahtdicke trotz vorhandenem Spalt erreicht worden ist. Es ist
zuldssig, die Kehlnahtdicke durch zusétzllches Schweilen so zu vergroBern, dass die geforderte
Kehinahtdicke erreicht wird.

Scharfe Ubergénge bei vorhandenem, zuldssigem ,Kantenversatz*, Merkmal 3.1, sind abzuarbeiten.

Schweilspritzer und Ziindstellen sind in jedem Fall zu entfernen.

Bei zuldssigen Schlauchporen darf keine Verbindung zu den Nahtoberflichen (Wurzel- und Decklage)
bestehen.

Untersuchungen auf Mikrorisse und Mikrobindefehler sind nicht erforderlich.

Bei den Schweillprozessen 21, 22, 23, 24 und 42 sind die zuldssigen Unregelmé&Rigkeiten aus dem Bericht
zur Qualifizierung des Schweillverfahrens (WPQR) zu entnehmen, vergleiche Element 701.

(1206) Neben der Uberpriifung der &uReren Merkmale von Unregelmérslgkenten nach DIN EN ISO 5817
missen folgende Priifschritte erfolgen:

a) Prifung des Vorhandenseins und der richtigen Lage aller Schweil3néhte;

b) Prifung von Oberflichenbeschaffenheit und Form der Schweiflung;

c) Prifung der SchweiflnahtmaBe (Schweilnahtdicke/Schweillnahtiédnge).

(1207) Der Nachweis der Nahtgiite nach DIN 18800-1:2008-11, Tabelle 21, gilt als erbracht, wenn bei einem
Prifumfang von 10 % der Né&hte bei der Durchstrahlungs- oder Ultraschallpriiffung ein Befund nach
Element (1204) oder (1205) vorliegt. Dabei ist die Arbeit aller beteiligten Schweifler gleichm&Rig zu erfassen.
(1208) Wenn bei einer Stichprobenpriifung SchweinahtunregelméRigkeiten festgestellt werden, die die
zuldssigen Grenzwerte fiir die UnregelmaRigkeiten nicht erfiillen, muss der Umfang der Prifungen erh&ht
werden.

ANMERKUNG 1  im Allgemeinen wird fur jedé Priflinge, bei der die gestellten Anforderungen nicht erreicht werden,
_ die doppelte Priiflange zusétzlich gepriift. Bei Serienfertigung sind statistische Verfahren zulassig.

(1209) Bei negativem duReren Befund ist ein Nacharbeiten und — unter Beriicksichtigung der vorhandenen
Schweillnahtspannung — gegebenenfalls eine zusétzliche zerstérungsfreie Priifung erfordertich.

ANMERKUNG 2  Zus#tzlich zur Sichtprifung nach DINEN 970 dirfen folgende Oberfidchenriss-Prifverfahren
eingesetzt werden:

a) Eindringprifung nach DIN EN 1289;
b) Magnetpulverpriifung nach DIN EN 1290 und DIN EN 1281.

ANMERKUNG 3  Sofern auf Grund von Zweifeln an der dueren Ausflhrung oder der in der Bemessung angesetzten
Grenzschweiflnahtspannungen der Nachweis der Nahtgiite erbracht werden muss (siehe Element (1207)), dirfen
folgende Prifverfahren eingesetzt werden: -

a) Durchstrahlungsprilfung nach DIN EN 1435;

b) Ultraschallpriifung nach DIN EN 1712 und DIN EN 1713, bIN EN 1714.
(1210) Bei der Durchstrahlungspriifung 'muss die Prifklasse B nach DIN EN 1435 erreicht werden. Sofern
auf Grund der vorhandenen Blechdicke oder mangelnder Zuganglichkeit mit Gamma-Strahlen gearbeitet

werden muss und das Erreichen der Anforderungen der Priifklasse B nicht erwartet werden kann, sind
alternative Prifverfahren anzuwenden, z. B. Ultraschallpriifung.

38

322



Nds. MBL. Nr. 39 b/2010

DIN 18800-7:2008-11

(1211) Bei der Ultraschallpriifung ist die Priifklasse B nach DIN EN 1714 erforderlich.

(1212) Bei der Magnetpulverprifung von Bauteilen muss die Zuldssigkeitsgrenze 1 nach DIN EN 1291
erreicht werden.

(1213) Bei der Elndnngprufung von Bauteilen muss die Zuléssigkeitsgrenze 1 nach DIN EN 1289 erreicht
werden.

(1214) Bei Zwischenpriifungen festgestelite Fehler, wie Risse oder andere unzuldssige UnregelmaBigkeiten,
dirfen nicht Giberschweillt werden und sind immer zu entfernen, bevor die néchste Lage eingebracht wird.

(1215) Systematische SchweiflnahtunregelméBigkeiten (Wiederholung von UnregelméfRigkeiten in
regelméRigen -Absténden) sind gesondert zu bewerten. Es miissen MaBnahmen zur Verhinderung dieser
systematischen SchweiRnahtunregelméfigkeiten getroffen werden.

(1216) Die nachgebesserten Bauteile missen die gestellten Anforderungen erfillen.

(1217) Fur Bolzenschweilverbindungen gelten fir die inneren und &uBeren Unregelm&Rigkeiten die
Anforderungen der DIN EN ISO 14555.

(1218) AbschlieRende Prifungen, die qualititsrelevante Bedeutung haben, missen vom Prifpersonal
durchgefiihrt werden, das die jeweils zutreffenden Anforderungen nach DIN EN 473 erfﬁllt.

ANMERKUNG 4  Die Uberwachung der Prifung kann wahlweise von der SchweiBaufsicht oder von einer separaten
(internen oder externen) Priifaufsicht wahrgenommen werden. ;

Anforderungen an das Priifpersonal sind enthalten in:

a) DVS-IIW/EWF 1178, Stufe Ill (Schweilgutepriffachmann),
b) DVS-IIW/EWF 1178, Stufe Il (Schweilgltepriftechniker),
c) DVS-IW/EWF 1178, Stufe i (SchweiBglteprifingenieur).

(1219) Die Priifungen sind mit Angabe der verwendeten Priifverfahren und der untersuchten Schwei3nédhte
zu dokumentieren.

12.2.2 PlanmiiBig vorgespannte Schraubenverbindungen

(1220) Die Kontaktflichen von GV- und GVP-Verbindungen missen unmittelbar vor dem Zusammenbau auf
Einhaltung der Kriterien nach 8.4 (iberpriift werden.

(1221) Bei nicht vorwiegend ruhend beanspruchten Verbindungen miissen mindestens 10 %, bei vorwiegend
ruhend beanspruchten Verbindungen mindestens 5% der Garnituren des ausgefiihrten Anschlusses
Uberpriift werden (bei Anschliissen mit weniger als 20 Schrauben mindestens zwei Verbindungen bzw. eine
Verbindung). \

(1222) Die Garnitur ist nach Markierung (Lage der Mutter relativ zum Schraubenschaft) von der Seite, von
der aus angezogen wurde, 2u Uberpriifen. Das Priifgerat muss dem Anziehgerét entsprechen. Schrauben, die
mit einem von Hand betriebenen oder maschinellen Drehschrauber angezegen wurde, sind mit einem
Drehschrauber gegebenenfalls mit kontrolliertem Anlaufmoment zu prifen. Schrauben, die mit einem
Impuls- oder Schlagschrauber angezogen wurden, sind mit einem Impuls- oder Schlagschrauber zu priifen.
Wenn nétig, ist das Element, das nicht gedreht wird, geeignet zu haiten, um ein Mitdrehen zu verhindern.
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Tabelle 8 — Uberpriifen der Vorspannung bei Regelvorspannkriften

Weiterdrehwinkel Bewertung MaBnahme

Vorspannung war .

< 30° .

30 ausreichend S
30° bis 60° Vorspannung war Garnitur belassen und zwei benachbarte Verbindungen
bedingt ausreichend im gleichen Anschluss priifen
° Vorspannung war nicht | Garnitur auswechseln@ und zwei benachbarte

> 60 . . : . .

ausreichend Verbindungen im gleichen Anschluss priifen
8  Lediglich bei vorwiegend ruhend beanspruchten SLV- oder SLVP-Verbindungen ohne zusatzliche Zugbeanspruchung dirfen diese
Oberpriften Verbindungsmittel in der Konstruktion belassen werden.

(1223) Ist ein Drehschrauber als Prifgerédt zu verwenden, ist dieser auf das Anziehmoment nach 8.6.2 mit
einem Zuschlag von 10 % einzustellen.

Ist ein Impuls- oder Schlagschrauber als Prifgerét zu verwenden, ist dieser auf die Vorspannkraft Fy, p; nach
Spalte 5 der Tabelle 5 bzw. Tabelle 6 einzustellen.

Je nachdem, welche Weiterdrehwinkel bei der Prifung bis zum Ausklinken des von Hand bedienten
Drehschraubers oder bis zum automatischen Ausschalten des motorischen Drehschraubers oder bis zum
Ausschalten des Impuls- bzw. Schlagschraubers auftreten, ist nach Tabelle 8 zu verfahren.

(1224) Falls eine zweifelsfreie Uberprifung der ausgefiihrten Verbindungen nicht méglich ist (z. B. bei
Anwendung anderer Vorspannverfahren als den in 8.6.2 bis 8.6.5 beschriebenen), muss die Arbeitsweise
wdhrend der Ausfihrung an mindestens 10 % der Verbindungen {iberwacht werden. Werden dabei

Abweichungen von den in der jeweiligen Verfahrenspriifung festgelegten Vorgaben festgestellt, ist nach
Korrektur die Ausflihrung des gesamten Anschlusses zu (iberwachen.

12.2.3 Nietverbindungen

(1225) Gesetzte Niete sind visuell auf Risse, Ausbriiche, festen Sitz sowie exzentrischen und schlecht
geformten Kopf zu dberpriifen. Sie dirfen nur solche Risse aufweisen, die nach DIN 101 zul3ssig sind.

ANMERKUNG  Der feste Sitz wird geprift, indem mit einem Niet-Testhammer gegen den Kopf geschlagen wird; dabei
darf sich der Niet nicht bewegen. -

(1226) Alle losen, mit exzentrischem Kopf versehenen, schlecht geformten oder anderweitig fehlerhaften
Niete milssen ausgeschnitten und ersetzt werden.

12.2.4 Korrosionsschutzmafnahmen
(1227) Die Bewertung der vorbereiteten Oberflachen erfoigt -
a) fir Beschichtungen nach DIN EN SO 12944-4;

b) fir Feuerverzinkungen (Anforderungen an die Stahloberfliche) bei Anlieferung an den Verzinker nach
DIN EN ISO 1461;

c) fir Spritzmetallisieren ebenfalls nach DIN EN I1SO 12944-4 in Verbindung mit DIN EN ISO 2063.

Die Ausfiihrung und Qualitit der Beschichtung bzw. des Beschichtungssystems sind DIN EN ISO 12944-7 zu
prifen und nach DIN EN 1SO 12944-8 zu dokumentieren.
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Die Priifung der Schichtdicke fiir Beschichtungen und Beschichtungssysteme erfolgt nach
DIN EN ISO 12944-5:1998-07, 5.4, und nach DIN EN ISO 12944-7:1998-07, Abschnitt6. Die Priifung der
Schichtdicke der Zinkiiberzlge erfolgt nach DIN EN ISO 1461.

Fur die Priffung der Schichtdicke der Spritzmetallisierung gelten DIN EN 1ISO 12944-5 und DIN EN ISO 12944-7
entsprechend.

13 Herstellerqualifikation

13.1 Alilgemeines

(1301) Der Hersteller von Stahlbauten muss lber geeignetes Fachpersonal Einrichtungen und Geréte
verfagen.

13.2 Werkseigene Produktionskontrolle

(1302) Wer Stahlbauten fertigt, mit Korrosionsschutz versieht oder montiert, muss Uiber eine werkseigene
Produktionskontrolle verfiigen, die sicherstellt, dass die Ausfihrung der Stahlbauteile den Anforderungen
dieser Norm entspricht.

13.3 MaBnahmen der werkseigenen Produktionskontrolle

(1303) Bei der Fertigung und Montage von Stahlbauten sind im Rahmen der werkseigenen Produktions-
kontrolle z. B. folgende Manahmen erforderlich:

a) Prifung der Konstruktion auf Machbarkeit und Ubereinstimmung mit den Ausfiihrungsvorgaben;
b) bei Untervergabe, Priifung, ob der vorgesehene Hersteller Uber die erforderliche Qualifikation verfiigt;

c) Prifung, ob notwendige Verfahrenspriifungen, Verfahrensbeschreibungen, Arbeitsanweisungen vorhan-
den sind;

d) Priufung der erforderlichen Personalqualifikation (Ausfihrende und Aufsicht);

e) Prifung, ob vorhandene Fertigungseinrichtungen die Anforderungen erfilllen und die vorgesehenen
Bauteile mit ihnen gefertigt oder montiert werden kénnen;

f) bei vorgeschriebenen Kalibrierungen von Einrichtungen sicherstellen, dass die geforderten Zeitintervalle
eingehalten werden;

g) beidem Nachweis der Ruckverfolgbarkeit oder vorgeschriebener Kennzeichnung sicherstellen, dass die
Vorgaben eingehalten werden;

h) sicherstellen, dass die erforderlichen Berichte erstellt werden und entsprechend den Vorgaben
aufbewahrt werden;

i) Prufung, ob die planmaRigen Instandhaltungen der Einrichtungen durchgefiihrt werden;
j)  Prifung, ob die eingesetzten Bauprodukte die erforderlichen Nachweise besitzen;

k) Prifung, ob die Lagerung der Bauprodukte den Anforderungen entspricht und eine Zuordnung zu den
Werkstoffnachweisen sichergestelit ist;

I) Prifung, ob die geforderten Ausfithrungsgiiten erreicht worden sind. Soweit erforderlich, Dokumentation
der Prifergebnisse;
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m) bei Nichterreichen der geforderten Qualitét erforderliche Malnahmen zur Nachbesserung treffen. Bei
systematischen Fehlern Abstellen der Fehlerursache. Bei Behandlungen, die nach Abschiuss der
planmaRigen Fertigung erfolgen, Sicherstellung, dass die zu erbringenden Qualitdten nicht negativ
beeintrachtigt werden;

n) sicherstellen, dass die Ausflihrungsanweisungen fiir das Anziehen von planméfRig vorgespannten
Schraubenverbindungen erstelit sind und ihre Einhaltung realisiert und dokumentiert wird;

o) sicherstellen, das die erforderlichen MaRnahmen bei der Ausfiihrung der Korrosionsbeschichtungen nach
DIN EN ISO 12944-1 bis DIN EN ISO 12944-8 eingehalten und dokumentiert werden.

13.4 Anforderungen an SchweiRbetriebe

13.4.1 Allgemeines

(1304) Im Rahmen des Nachweises der Wirksamkeit der Betriebsanforderungen durch eine anerkannte
Stelle (Betriebspriifung) hat der Fertigungs- bzw. Montagebetrieb den Nachweis zu erbringen, dass er die
jeweils zutreffenden Anforderungen nach DIN EN ISO 3834-2, DIN EN 1SO 3834-3 und DIN EN ISO 38344
erfilit und tiber das notwendige schweiftechnische Personal verfiigt.

13.4.2 Schweiler und Bediener

(1305) Die einzusetzenden Schweiller oder Bediener massen im Besitz giltiger Priifungsbescheinigungen
nach DIN EN 287-1 bzw. DIN EN 1418 sein. Die Priiffung muss die Tétigkeiten der Schweiler und Bediener in
der Fertigung und Montage und eine fachkundliche Priifung abdecken.

Schweiller, die in der Fertigung Kehin&hte ausfithren, miissen bei der Priifung auch ein Kehlnahtprifstiick
nach DIN EN 287-1 geschweilt haben und dber eine entsprechende Priifungsbescheinigung verfiigen.

13.4.3 SchweiBaufsicht

(1306) Schweilaufsichtspersonal muss dem Betrieb sténdig angehtren, ausreichend qualifiziert sein,
Stahlbauerfahrung besitzen und Kenntnisse Uber die zu Uberwachenden SchweiRarbeiten haben. Die
erforderliche Stufe der- technischen Kenntnisse der SchweiBaufsichtsperson richtet sich nach den zu
verarbeitenden Werkstoffen, Werkstoffdicken und der Einstufung der Bauteile (siehe Tabelle 14).

(1307) Sind in einem Betrieb mehrere Schweilaufsichtspersonen vorhanden, missen die Aufgaben und
Verantwortungen der jeweiligen SchweiBaufsichtsperson nach DIN EN ISO 14731 in einem Organigramm
festgelegt werden.

(1308) Zur uneingeschrénkten Vertretung einer Schweilaufsichtsperson diirfen nur Schweilaufsichts-
personen benannt werden, die ebenfalls die fir die zu fertigenden Bauteile erforderlichen Qualifikationen
besitzen (siche Tabelle 14).

(1309) Um sicherzustellen, dass die Schweilarbeiten angemessen beaufsichtigt werden, muss eine
Schweilaufsichtsperson wahrend der Schweilarbeiten anwesend sein. Bei der laufenden Beaufsichtigung
der Schweilarbeiten darf sich das benannte SchweiBaufsichtspersonal durch betriebszugehérige,
schweiltechnisch besonders ausgebildete und als geeignet befundene Personen unterstiitzen lassen. Das
Schweillaufsichtspersonal ist fiir die richtige Auswahl dieser Personen verantwortlich.

(1310) Die Schweiaufsichtsperson hat bei der Betriebspriifung nachzuweisen, dass sie in der Lage ist,
ihren Aufgaben gerecht zu werden und Unregelméfigkeiten zu erkennen und zu bewerten. Schweilaufsichts-
personen, die die Schweiler/Bediener ihres Betriebes priifen wollen, miissen nachweisen, dass sie hierzu in
der Lage sind. Die Berechtigung zur Durchfiihrung von Schweiler- oder Bedienerpriifungen ist in einer
Anlage zur Bescheinigung zu vermerken.
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Eine SchweiRaufsichtsperson, die im Rahmen der Herstellerqualifikation Gberpriift worden ist und dabei
nachgewiesen hat, dass sie SchweiBerprifungen nach DIN EN 287-1 und Bedienerpriiffungen nach
DIN EN 1418 durchfiihren kann, ist berechtigt, die Priifungen von Schweifern und Bedienern ihres Betriebs
durchzufihren. Die Bestétigung des ordnungsgemé#Ren Einsatzes der Schweiler/Bediener in den Klassen B
bis E muss durch eine Schweiaufsichtsperson vorgenommen werden.

1344 Betriebseinfichtungen

(1311) Der Schweibetrieb muss fir die vorgesehene Fertigung und Montage Uber Einrichtungen fir die
Nahtvorbereitung, das Schweillen, das Priifen und den Transport verfiigen. Diese Einrichtungen miissen
geeignet sein, die in den Schweilanweisungen (sieche Tabelle 3A) enthaltenen schweitechnischen
Fertigungs- und Montagebedingungen umzusetzen. Die wesentlichen Einrichtungen nach DIN EN ISO 3834-2
und DIN EN 1SO 3834-3 sind in Form einer Beschreibung zu erfassen.

13.4.5 Bescheinigungen

(1312) Eine nach Bauordnungsrecht anerkannte Stelle stellt — sofern die Anforderungen dieser Norm erfiillt
sind — eine Bescheinigung flr das Schweillen gemaR Richtlinie DVS 1704 aus. In dieser Bescheinigung
werden die Eignung des Betriebes zum Schweilen von Stahlbauteilen der jeweiligen Klasse nach 13.5
bestétigt und die Werkstoffe und Prozesse aufgefiihrt, fiir die die Eignungsbescheinigung gilt.

Bescheinigungen fir die Klasse E zum Schweillen dynamisch beanspruchter Bauteile werden fur bestimmte
Anwendungsbereiche ausgestellt, die durch die betreffenden technischen Regeln definiert sind.

Die Zulassung des Betriebes flir das Uberschweien von Fertigungsbeschichtungen nach 10.3 werden in den
Bescheinigungen gesondert aufgefihrt.

Die Giiltigkeit dieser Bescheinigung ist begrenzt auf eine Geltungsdauer von max. 3 Jahren. Sofern die
Anforderungen nach Tabelle 14 nicht voll erflillt werden, aber keine schwerwiegenden Méngel festgestellt
worden sind, kann die anerkannte Stelle auch eine kiirzere Geltungsdauer aussprechen, um dem Betrieb
Gelegenheit zu geben, die Beanstandungen kurzfristig abzustellen. Zur Verldngerung der Geltungsdauer der
Bescheinigung ist eine erneute Betriebspriifung (Wiederholungspriifung) erforderlich.

Wenn die Bedingungen, die bei der Uberpriifung des Betriebes vorlagen, nicht mehr oder nicht mehr voll
erfillt werden (z. B. Ausscheiden des Aufsichtspersonals oder gravierende Anderung der betrieblichen
Einrichtungen), ist dies der anerkannten Stelle mitzuteilen. Die anerkannte Stelle prift, ob die
Voraussetzungen zur Erteilung der Bescheinigung noch vorliegen. Wird dem Betrieb die Bescheinigung
entzogen, ist er nicht mehr berechtigt, Bauteile fir den Verwendungsbereich herzustellen, fir den diese
Bescheinigungen gefordert werden.

13.5 Klassifizierung von geschweilRten Bauteilen

(1313) Geschweillte Stahlbauten werden entsprechend ihren unterschiedlichen schweiltechnischen
Anforderungen und Einsatzbereiche in die Klassen A bis E eingeteilt. Fir die jeweilige Klasse sind die
Geltungsbereiche und Anforderungen in den nachfolgenden Tabellen 9 bis 13 und Tabelle 14 zusammen-
gestellt.
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Tabelle 9 — Klasse A

Geltungsbereich

Anforderungen

Werkstoffe: Unlegierte Baustdhle im
Festigkeitsbereich bis S275

Erzeugnisdicken < 16 mm, bei anzuschweiRenden
Kopf- und FuBplatten < 30 mm

Schweilprozesse: Manuelle und teilmechanische
Verfahren, ausgenommen Uberschweiflen von
Fertigungsbeschichtungen

Bauteile (vorwiegend ruhend beansprucht) mit
einfachen oder untergeordneten Schweifndhten wie

Stutzen mit Kopf- und FuBplatten aus
Walzprofilen ohne StéRe und Einspannung

Treppen in Wohngeb&uden bis 5 m Lénge
(in Lauflinie gemessen)

Gelénder mit Horizontallast in Holmhhe
<0,5kN/m

Es sind gepriifte Schweiller mit giiltiger Schweiller-
prifung nach DIN EN 287-1 einzusetzen.

Der Geltungsbereich der Priifung muss den Einsatz-
bereich des Schweilers voll abdecken

Elementare Qualitdtsanforderungen nach
DIN EN ISO 38344

Tabelle 10 — Klasse B

Geltungsbereich

Anforderungen

Werkstoffe: Unlegierte Baustéhle im
Festigkeitsbereich bis S275

Erzeugnisdicken < 22 mm, bei anzuschwei3enden
Stirn-, Kopf- und FuRplatten < 30 mm

Schweiflprozesse: Manuelle und teilmechanische
Verfahren, ausgenommen Uberschweif3en von
Fertigungsbeschichtungen

Alle Bauteile der Klasse A und vorwiegend ruhend
beanspruchte

— Vollwand- und Fachwerktréger bis 20 m Stitz-
weite und Stitzen in Gelenk- oder Rahmen-
bauweise fiir eingeschossige Gebaude

Maste und Stitzkonstruktionen bis 20 m Héhe

Stahlschornsteine des Abmessungsbereiches i
nach DIN V 4133

Behdélter und Silos aus Blechen < 8 mm Dicke

Treppen, Laufstege, Biihnen mit Verkehrslasten
< 5 kN/m?

Gelander mit Horizontallast in Holmhéhe
> 0,5 kN/m

Geriiste

andere Bauteile vergleichbarer Art- und
Gréflenordnung

Es sind gepriifte Schweier mit giiltiger Schweier-

- | priifung nach DIN EN 287-1 einzusetzen. Der Gel-

tungsbereich der Priifung muss den Einsatzbereich
des Schweillers voll abdecken. Fiir Rohrknoten
(Rundrohr an Rundrobhr) ist die Zusatzpriifung nach
DIN 18808 erforderlich. Fur das Schweilen von
Vierkant-Hohlprofilen reicht eine
Blechschweilerpriifung.

Der Betrieb muss als Schweilaufsicht zumindest
eine, dem Betrieb standig angehérende Schweilauf-
sichtsperson mit technischen Basiskenntnissen, nach
Richtlinie DVS-IIW/EWF 1171 oder gleichwertiger
Ausbildung, haben.

Standard-Qualitdtsanforderungen nach
DIN EN ISO 3834-3
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Tabelle 11 — Klasse C

Geltungsbereich

Anforderungen

Werkstoffe wie in Klasse B aber bis $S355 sowie
nichtrostende? und wetterfeste Stahle und
Stahlgusssorten im Festigkeitsbereich bis $275

Erzeugnisdicken im tragenden Querschnitt < 30 mm,
bei anzuschweilRenden Stirn-, Kopf- und FuRplatten
<40 mm

Schweiflprozesse: manuelle, teilmechanische,
volimechanische und automatische Verfahren
(Bolzenschweiflen nach DIN EN ISO 14555)

Alle Bauteile der Klasse B mit folgender Erweiterung
der

Stiitzweiten und Héhen auf 30 m.
Auffangwannen und

Fertigungsschweillungen von Stahlgussteilen
aller nach dieser Norm einsetzbaren Sorten.

Es sind gepriifte Schweiler/Bediener mit giitiger
Schweiler-/Bedienerpriifung nach DIN EN 287-1/
DIN EN 1418 einzusetzen. Der Geltungsbereich der
Prifung muss den Einsatzbereich des Schweilers/
Bedieners voll abdecken. Fir Rohrknoten (Rundrohr
an Rundrehr) ist die Zusatzpriifung nach DIN 18808
erforderlich. Flr das Schweif3en von Vierkant-
Hohlprofilen reicht eine Blechschweilerpriifung.

Der Betrieb muss fiir die Schweiaufsicht zumindest
eine, dem Betrieb sténdig angehérende Schweif3-
aufsichtsperson mit speziellen technischen Kennt-
nissen nach Richtlinie DVS-IIW/EWF 1172 oder
gleichwertiger Ausbildung haben.

Bei Serienproduktion? und Fertigungsschweilten von
Stahlgussteilen mit nachgewiesener Erfahrung in der
Schweilaufsicht kann diese von einer Schweifauf-
sichtsperson mit technischen Basiskenntnissen nach
Richtlinie DVS-IIW/EWF 1171 oder gleichwertiger
Ausbildung, vorgenommen werden.

Standard-Qualitdtsanforderungen nach
DIN EN ISO 3834-3

8 Nur fir Stahischornsteine, fUr alle anderen Bauteile nur in Verbindung mit allgemeiner bauaufsichtlicher Zulassung.

b Serienproduktion liegt vor, wenn eine wiederholende Fertigung von vergleichbaren Bauteilen mit eindeutiger Festlegung von
Tragwerksform, Stahlsorte, SchweiBprozess und Arten der Schweiflverbindungen vom Hersteller durchgefthrt wird.

Tabelle 12 — Klasse D

Geltungsbereich

Anforderungen

Vorwiegend ruhende Beanspruchung
Alle einsetzbaren Werkstoffe nach dieser Norm

Erzeugnisdicken nach den mafigebenden
Anwendungsregelwerken

Schweifdprozesse: manuelle, teilmechanische, voll-
mechanische und automatische Verfahren (Bolzen-
schweiflen nach DIN EN SO 14555)

Alle vorwiegend ruhend beanspruchten Bauteile fiir
Konstruktionen, die nach den Stahibaugrundnormen
und den jeweiligen Stahlbaufachnormen bemessen
sind

Es sind gepriifte Schweiler/Bediener mit glltiger
Schweiler-/Bedienerpriifung nach DIN EN 287-1/
DIN EN 1418 einzusetzen. Der Geltungsbereich der
Priifung muss den Einsatzbereich des Schweilers/
Bedieners voll abdecken. Fiir Rohrknoten (Rundrohr
an Rundrohr) ist die Zusatzpriifung nach DIN 18808
erforderlich. Fur das Schweif3en von Vierkant-
Hohlprofilen reicht eine Blechschweierpriifung.

Der Betrieb muss fir die Schweiflaufsicht zumindest
eine, dem Betrieb standig angehdrende Schweiltauf-
sichtsperson mit umfassenden technischen Kennt-
nissen nach DVS-IIW/EWF 1173 oder gleichwertiger
Ausbildung haben.

Bei Serienproduktion? mit nachgewiesener Erfahrung
kann die Schweilaufsicht von einer Schweilauf-
sichtsperson mit speziellen technischen Kenntnissen
nach DVS-IIW/EWF 1172 oder gleichwertiger
Ausbildung vorgenommen werden.

Standard-Qualititsanforderungen nach
DIN EN ISO 3834-3

8  Serienproduktion liegt vor, wenn eine wiederholende Fertigung von vergleichbaren Bauteilen mit sindeutiger Festlegung von
Tragwerksform, Stahlsorte, Schweiprozess und Arten der Schweilverbindungen vom Hersteller durchgefihrt wird.
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Tabelle 13 — Klasse E )

Geltungsbereich

Anforderungen

Alle einsetzbaren Werkstoffe nach dieser Norm

Erzeugnisdicken nach den maRgebenden
Anwendungsregelwerken

Schweillprozesse: manuelle, teilmechanische, voll-
mechanische und automatische Verfahren (Bolzen-
schweifRen nach DIN EN I1SO 14555)

Alle Bauteile der Klasse D und nicht vorwiegend
ruhend beanspruchte Bauteile fiir Konstruktionen
gemaR den folgenden technischen Regeln:

— Ril 804 Eisenbahnbriicken in Verbindung mit
DIN-Fachbericht 103 und DIN-Fachbericht 104
StraRenbriicken nach DIN-Fachbericht 103 und
DIN-Fachbericht 104

DIN 4131 Antennentragwerke mit Erfordernis
eines Betriebsfestigkeitsnachweises

DIN 4132 Kranbahnen, Stahltragwerke

DIN V 4133 Stahlschornsteine des
Abmessungsbereiches |

DIN EN 13814 Fliegende Bauten mit Erfordernis
eines Betriebsfestigkeitsnachweises

andere vergleichbare dynamisch beanspruchte
Konstruktionen

Es sind geprlfte Schweiler/Bediener mit giiltiger
Schweiller-/Bedienerpriifung nach DIN EN 287-1/
DIN EN 1418 einzusetzen. Der Geltungsbereich der
Prifung muss den Einsatzbereich des SchweiRers/
Bedieners voll abdecken. Fiir Rohrknoten (Rundrohr
an Rundrohr) ist die Zusatzprifung nach DIN 18808
erforderlich. Fur das Schweiflen von Vierkant-
Hohlprofilen reicht eine Blechschweilerpriifung.

Der Betrieb muss fiir die SchweiRaufsicht zumindest
eine, dem Betrieb standig angehérende SchweiRauf-
sichtsperson mit umfassenden technischen Kennt-
nissen nach DVS-IIW/EWF 1173 oder gleichwertiger
Ausbildung haben.

Umfassende Qualitétsanforderungen nach
DIN EN ISO 3834-2
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Tabelle 14 — Herstellerqualifikation fiir das Schweiflen

1 Klasse A B C D E
’ Eignungsnachweis Kein Eignungs- |Kleiner Kleiner Eignungs- | Grofer Eignungs- | GroRer Eig-
nachweis Eignungs- nachweis mit nachweis nungsnachweis
2 erforderlich nachweis Erweiterung mit Erweiterung
auf dynamischen
Bereich
Art der Einwirkung Tragwerke vorwiegend ruhend beansprucht Tragwerke nicht
3 vorwiegend
ruhend bean-
sprucht
4 Geltungsbereich nach |9 10 11 12 13
Tabelle: _
5 Werkseigene Ist durchzufihren in Verantwortung des Herstellers
Produktionskontrolle
6 |Betriebs- kein Nachweis | Nachweis gegeniiber anerkannter Stelle erforderlich
anforderungen erforderlich
Stufe der Elementar Standard DIN EN ISO 3834-3 Umfassend
Anforderung nach DIN EN DIN EN ISO
7 |DIN EN ISO 3834-2, |ISO 3834-4 3834-2
DIN EN ISO 3834-3,
DIN EN ISO 38344
88 | Stufe der technischen | Keine Technische Spezielle Umfassende Umfassende
Kenntnisse der besonderen Basiskenntnisse |technische technische technische
SchweiBaufsichts- | Anforderungen? | DVS-IIW/EWF | Kenntnisse Kenntnisse Kenntnisse
personen nach 1171b DVS-IIW/EWF DVS-IIW/EWF DVS-IIW/EWF 1
DIN EN I1SO 14731 1172¢4 11738ef 173f
8  Gepriifte SchweiRer nach DIN EN 287-1 erforderlich.
b Richtlinie DVS-IIW/EWF 1171: European Welding Specialist (SchweiRfachmann) oder gleichwertige Ausbildung.
€ Technische Basiskenntnisse sind ausreichend fir Serienproduktion mit nachgewiesener Erfahrung.
d  Richtlinie DVS-IIW/EWF 1172: European Welding Technologist (Schweilitechniker) oder gleichwertige Ausbildung.
e  Spezielle technische Kenntnisse sind ausreichend bei Serienproduktion mit nachgewiesener Erfahrung.
! Richtlinie DVS-IIW/EWF 1173: European Welding Engineer (Schweifachingenieur) oder gleichwertige Ausbildung.
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Anhang A
(informativ)

Hinweise zu zitierten Normen in Abschnitt 2

Nachstehende Tabelle A.1 fasst diejenigen Normen und technischen Regelwerke der Ausgabe
September 2002 zusammen, die bis zum Erscheinen der vorliegenden Anderung A1 zuriickgezogen bzw.
ersetzt worden sind. Die entsprechenden Ausgabedaten sind ebenfalls angegeben, damit ist jedoch keine
Datierung im Sinne der Regeln von DIN 820-2 beabsichtigt.

Tabelle A.1 — Liste der zuriickgezogenen bzw. ersetzten Normen und technischen Regelwerke

Lfd.

N Stand 2002-09 Stand 2008-11

1 DIN 267-10:1988-01 Zuriickgezogen: 2004-11

Mechanische Verbindungselemente; Technische Nachfolgedokument:

Lieferbedingungen; Feuerverzinkte Teile DIN EN ISO 10684:2004-11, Verbindungselemente —
Feuerverzinkung (ISO 10684:2004); Deutsche Fassung
EN ISO 10684:2004

2 DIN 976-1: 1995-02 Zuriickgezogen: 2002-12

Gewindebolzen — Teil 1: Metrisches Gewinde Nachfolgedokument:
DIN 976-1:2002-12,

Gewindebolzen — Teil 1: Metrisches Gewinde
3 DIN 977:1998-02 Zuriickgezogen: 2004-01
Sechskant-Schweifmuttern mit Flansch Nachfolgedokument:

DIN EN ISO 21670:2004-01,

Sechskant-Schweillmuttern mit Flansch
(ISO 21670:2003); Deutsche Fassung
ENISO 21670:2003

4 DIN 1055-3:1971-06 Zuriickgezogen: 2002-10
Einwirkungen auf Tragwerke — Teil 3: Eigen- und Nachfolgedokument ’aﬂ
Nutzlasten fir Hochbauten DIN 1055-3:2006-03,

Einwirkungen auf Tragwerke — Teil 3: Eigen- und
Nutzlasten fiir Hochbauten

5 DIN 4099:1985-11 Zuriickgezogen: 2003-08
Schweillen von Betonstahl — Ausfithrung und Nachfolgedokumente:

Prifung DIN EN I1SO 17660-1:2006-12,

SchweiRen — Schweiflen von Betonstahi — Teil 1:
Tragende Schweillverbindungen (ISO 17660-1:2006);
Deutsche Fassung EN ISO 17660-1:2006

DIN EN ISO 17660-2:2006-12,

Schweiflen — Schweiflen von Betonstahl — Teil 2:
Nichttragende Schweillverbindungen

(ISO 17660-2:2006); Deutsche Fassung

EN ISO 17660-2:2006
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Tabelle A.1 (fortgesetzt)

Lfd.
Nr.

Stand 2002-09

Stand 2008-11

DIN 4112: 1983-02

Fliegende Bauten; Richtlinien fiir Bemessung und
Ausfthrung :

Zurlickgezogen: 2006-05

Nachfolgedokumente:
DIN EN 13782:2006-05,

Fliegende Bauten — Zelte — Sicherheit;
Deutsche Fassung EN 13782:2005

DIN EN 13814:2005-06,

Fliegende Bauten und Anlagen fiir Veranstaltungsplitze
und Vergniigungsparks — Sicherheit;
Deutsche Fassung EN 13814:2004

DIN 4133: 1991-11
Schornsteine aus Stahi

Zurtickgezogen: 2007-07

Nachfolgedokumente:
DIN V 4133:2007-05,
Freistehende Schornsteine

DIN EN 13084-1:2007-05,

Freistehende Schornsteine — Teil 1: Allgemeine
Anforderungen;
Deutsche Fassung EN 13084-1:2007

DIN 4141-1:1984-09
Lager im Bauwesen — Allgemeine Regelungen

Zuriickgezogen: 2003-05 )

Nachfolgedokumente;

DIN V 4141-1:2003-05,

Lager im Bauwesen — Teil 1: Aligemeine Regelungen

DIN EN 1337-1:2001-02,

Lager im Bauwesen — Teil 1: Aligemeine Regelungen;
Deutsche Fassung EN 1337-1:2000

DIN 4141-2: 1984-09

Lager im Bauwesen; Lagerung fir
Ingenieurbauwerke im Zuge von Verkehrswegen
(Briicken)

Teilweise ersetzt durch:
DIN EN 1337-1:2001-02,

Lager im Bauwesen — Teil 1: Allgemeine Regelungen;
Deutsche Fassung EN 1337-1:2000

10

DIN 4141-3: 1984-09
Lager im Bauwesen; Lagerung fir Hochbauten

Teilweise ersetzt durch:
DIN EN 1337-1:2001-02,

Lager im Bauwesen — Teil 1: Aligemeine Regelungen;
Deutsche Fassung EN 1337-1:2000

1

E DIN 4141-12: 1994-11
Lager im Bauwesen — Gleitlager

Zurlickgezogen: 2003-06
Nachfolgedokument:

DIN EN 1337-2:2004-07, Lager im Bauwesen — Teil 2:
Gleitteile; Deutsche Fassung EN 1337-2:2004
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L. Stand 2002-09 Stand 2008-11
12 DIN 4141-14:1985-09 Zuriickgezogen: 2005-07 ‘
Lager im Bauwesen; Bewehrte Elastomeriager; Nachfolgedokument:
Bauliche Durchbildung und Bemessung DIN EN 1337-3:2005-07,
Lager im Bauwesen — Teil 3: Elastomerlager;
Deutsche Fassung EN 1337-3:2005
13 DIN 4141-15: 1991-01 Zurickgezogen: 2005-07
Lager im Bauwesen; Unbewehrte Elastomeriager; Nachfolgedokument:
Bauliche Durchbildung und Bemessung DIN EN 1337-3:2005-07,
Lager im Bauwesen — Teil 3: Elastomeriager;
Deutsche Fassung EN 1337-3:2005
14 DIN 4141-140:1991-01 Zurlickgezogen: 2005-07
Lager im Bauwesen; Bewehrte Elastomeriager; Nachfolgedokument:
Baustoffe, Anforderungen, Prifungen und .
Uberwachung DIN EN 1337-3:2005-07,
Lager im Bauwesen — Teil 3: Elastomerlager;
Deutsche Fassung EN 1337-3:2005
15 DIN 4141-150: 1991-01 Zuriickgezogen: 2005-07
Lager im Bauwesen; Unbewehrte Elastomerlager; Nachfolgedokument:
Sz::sx)af:; l;‘:;rsl’forderungen, Prafungen und DIN EN 1337-3:2005-07,
Lager im Bauwesen — Teil 3: Elastomerlager;
Deutsche Fassung EN 1337-3:2005
16 E DIN 4420-1: 2002-09 Zuriickgezogen: 2004-03
Arbeits- und Schutzgerliste — Teil 1: Schutzgeriste; | Nachfolgedokument:
Leistungsanforderungen, Entwurf, Konstruktion und .
Bemessung DIN 4420-1:2004-03,
Arbeits- und Schutzgertste — Teil 1: Schutzgeriste —
Leistungsanforderungen, Entwurf, Konstruktion und
Bemessung
17 DIN 4420-4:1988-12 Zuriickgezogen: 2004-03
Arbeits- und Schutzgeriiste aus vorgefertigten Nachfolgedokument(e):
Bauteilen (Systemgeriiste); Werkstoffe, .
Geristbauteile, Abmessungen, Lastannahmen und DIN EN 12810-1:2004-03,
sicherheitstechnische Anforderungen; Fassadengertiste aus vorgefertigten Bauteilen — Teil 1:
Deutsche Fassung HD 1000:1988 Produktfestlegungen;
Deutsche Fassung EN 12810-1:2003
DIN EN 12810-2:2004-03,
Fassadengeruste aus vorgefertigten Bauteilen — Teil 2:
Besondere Bemessungsverfahren und Nachweise;
Deutsche Fassung EN 12810-2:2003
18 - | DIN 4421: 1982-08 Zuriickgezogen: 2004-09
Traggeriste; Berechnung, Konstruktion und Nachfolgedokument:
Ausfihrung ' DIN EN 12812:2004-09,
Traggeriste — Anforderungen, Bemessung und
Entwurf;
Deutsche Fassung EN 12812:2004
50
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Lfd.
Nr.

Stand 2002-09

Stand 2008-11

19

DIN 6914:1989-10

Sechskantschrauben mit groen Schilisselweiten;
HV-Schrauben in Stahlkonstruktionen

Zuriickgezogen: 2005-06

Nachfolgedokument:

DIN EN 14399-4:2006-06,

Hochfeste planmé&Rig vorspannbare Schrauben- .
verbindungen fiir den Metallbau — Teil 4: System HV —
Garnituren aus Sechskantschrauben und -muttern;
Deutsche Fassung EN 14399-4:2005

20

DIN 6915: 1999-12

Sechskantmuttern mit grofien Schlisselweiten fir
Verbindungen mit HV-Schrauben in
Stahlkonstruktionen

Zurlickgezogen: 2005-06
Nachfolgedokument:

DIN EN 14399-4:2006-06,

Hochfeste planméfig vorspannbare Schrauben-
verbindungen fiir den Metallbau — Teil 4: System HV —
Garnituren aus Sechskantschrauben und -muttern;
Deutsche Fassung EN 14399-4:2005

21

DIN 6916: 1989-10

Scheiben, rund, fir HV-Schrauben in
Stahtkonstruktionen

Zurlickgezogen: 2005-06
Nachfolgedokument:
DIN EN 14399-6:2006-06,

Hochfeste planmafRig vorspannbare Schrauben-
verbindungen fiir den Metallbau — Teil 6: Flache
Scheiben mit Fase; .

Deutsche Fassung EN 14399-6:2005 + AC:2006

22

DIN 7999:1983-12

Zuriickgezogen: 2008-03-28
Nachfolgedokument:
DIN EN 14399-8:2008-03,

Hochfeste planméRig vorspannbare Schrauben-
verbindungen fiir den Metallbau — Teil 8: System HV
— Garnituren aus Sechskant- Passschrauben und
Muttern

23

DIN 17111: 1980-09

Kohlenstoffarme unlegierte Stahle fiir Schrauben,
Muttern und Niete; Technische Lieferbedingungen

Zuriickgezogen: 2005-03

24

E DIN 18800-5: 1999-01

Stahlbauten — Teil 5: Verbundtragwerke aus Stahl
und Beton; Bemessung und Konstruktion

Zuriickgezogen: 2004-11
Nachfolgedokument:

DIN 18800-5:2007-03,

Stahlbauten — Teil 5: Verbundtragwerke aus Stahl und
Beton — Bemessung und Konstruktion

25

DIN 18809: 1987-09

Stahleme Strafen- und Wegbrﬁcken; Bemessung,
Konstruktion, Herstellung

Ergénzt durch:
DIN Fachbericht 103:2003, Stahibriicken
DIN-Fachbericht 104: 2003, Verbundbriicken
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Lid. Stand 2002-09 Stand 2008-11
26 DIN EN 287-1: 1997-08 2Zuriickgezogen: 2004-05

Prifung von Schweiern — Schmelzschweilen — Nachfolgedokument:

Teil 1: Stahle (enthalt Anderung A1:1997); e y

Deutsche Fassung EN 287-1:1992 + A1:1997 DIN EN 287-1:2006-06,

Priifung von Schweiern — Schmelzschweilen —
Teil 1: Stéhle;
Deutsche Fassung EN 287-1:2004 + A2: 2006

27 DIN EN 288-2: 1997-10 Zuriickgezogen: 2005-01

Anforderung und Anerkennung von Schweil3- Nachfolgedokument:

verfahren fur metallische Werkstoffe — Teil 2: .

SchweiRanweisung fir das Lichtbogenschweillen DIN EN1S0 15609-1:2005-01,

(enthait Anderung A1:1997); Anforderung und Qualifizierung von SchweiRverfahren

Deutsche Fassung EN 288-2:1992 + A1: 1997 fur metallische Werkstoffe — Schweilanweisung —
Teil 1: Lichtbogenschweilen (ISO 15609-1:2004);
Deutsche Fassung EN ISO 15609-1:2004

28 DIN EN 288-3: 1997-10 Zuriickgezogen: 2004-11

Anforderung und Anerkennung von Nachfolgedokument:

SchweiBverfahren fir metallische Werkstoffe — .

Teil 3: Schweillverfahrenspriifungen fiir das DIN EN ISO 15614-1:2004-11,

Lichtbogenschweiflen von Stéhlen (enthalt Anforderung und Qualifizierung von SchweiRverfahren

Anderung A1:1997); Deutsche Fassung fur metallische Werkstoffe — Schweiverfahrenspriifung

EN 288-3:1992 + A1:1997 — Teil 1: Lichtbogen- und Gasschweien von Stahlen
und LichtbogenschweilRen von Nickel und
Nickellegierungen (ISO 15614-1:2004);

Deutsche Fassung EN ISO 15614-1:2004
29 DIN EN 288-5: 1994-10 Zuriickgezogen: 2004-02

Anforderung und Anerkennung von Nachfolgedokument:

Schweillverfahren fiir metallische Werkstoffe — .

Teil 5: Anerkennung durch Einsatz anerkannter DIN EN ISO 15610:2004-02,

Schweilizusatze fir das Lichtbogenschweilen; Anforderung und Qualifizierung von SchweiRverfahren

Deutsche Fassung EN 288-5:1994 fr metallische Werkstoffe — Qualifizierung aufgrund
des Einsatzes von gepriiften Schweizusétzen
(1ISO 15610:2003);

Deutsche Fassung EN ISO 15610:2003
30 DIN EN 288-6: 1994-10 Zurtickgezogen: 2004-03

Anforderung und Anerkennung von Nachfolgedokument:

SchweiBverfahren fiir metallische Werkstoffe —

Teil 6: Anerkennung aufgrund vorliegender DIN EN 1SO 15611:2004-03,

Erfahrung; Deutsche Fassung EN 288-6:1994 Anforderung und Qualifizierung von SchweiBverfahren
fur metallische Werkstoffe — Qualifizierung aufgrund
von vorliegender schweiftechnischer Erfahrung
(1ISO 15611:2003);

Deutsche Fassung EN 1SO 15611:2003
31 DIN EN 288-7: 1995-08 Zuriickgezogen: 2004-10

Anforderung und Anerkennung von Nachfolgedokument:

Schweillverfahren fir metallische Werkstoffe — . '

Teil 7: Anerkennung von Normschweiverfahren fir DIN EN ISO 15612:2004-10,

das Lichtbogenschweifien; Anforderung und Qualifizierung von Schweilverfahren

Deutsche Fassung EN 288-7:1995 far metallische Werkstoffe — Qualifizierung durch
Einsatz eines Standardschweillverfahrens
(1ISO 15612:2004);

Deutsche Fassung EN ISO 15612:2004
52
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Lid. Stand 2002-09 Stand 2008-11
32 DIN EN 288-8: 1995-08 Zuriickgezogen: 2004-09
Anforderung und Anerkennung von Nachfolgedokument:
Schweilverfahren fur metallische Werkstoffe — .
Teil 8: Anerkennung durch eine Schweil3prifung vor DIN EN SO 15613:2004-09,
Fertigungsbeginn; Anforderung und Qualifizierung von Schweilverfahren
Deutsche Fassung EN 288-8:1995-08 fir metallische Werkstoffe — Qualifizierung aufgrund
einer vorgezogenen Arbeitsprifung (ISO 15613:2004),
Deutsche Fassung EN ISO 15613:2004
33 [ DIN EN 729-2: 1994-11 Zuriickgezogen: 2006-03
Schweiltechnische Qualitdtsanforderungen — Nachfolgedokument:
Schmelzschweilen metallischer Werkstoffe —
. : DIN EN ISO 3834-2:2006-03, .
Teil 2: Umfassende Qualitétsanforderungen Qualitatsanforderungen fiir das Schmelzschweillen von
metallischen Werkstoffen — Teil 2: Umfassende
Qualitatsanforderungen (ISO 3834-2:2005);
Deutsche Fassung EN ISO 3834-2:2005
34 DIN EN 729-3: 1994-11 Zurickgezogen: 2006-03
Schweifitechnische Qualitdtsanforderungen — Nachfolgedokument:
Schmelzschweilen metallischer Werkstoffe — ‘ . -
Teil 3: Standard-Qualititsanforderungen; D.|N ENISO 3834'3'2096'03' Quahtét:;anforderungen
Deutsche Fassung EN 729-3:1994 fur das Schmelzschweiflen von metallischen
Werkstoffen - Teil 3: Standard- Qualititsanforderungen
(ISO 3834-3:2005);
Deutsche Fassung EN 1SO 3834-3:2005
35 DIN EN 729-4: 2004-08 Zurtickgezogen: 2006-03

Schweildtechnische Qualitdtsanforderungen —
Schmelzschweillen metallischer Werkstoffe —
Teil 4: Elementar-Qualitatsanforderungen;
Deutsche Fassung EN 729-4:1994

Nachfolgedokument:

DIN EN ISO 3834-4:2006-03,

Qualitatsanforderungen fir das Schmelzschwei3en von
metallischen Werkstoffen — Teil 4: Elementare
Qualitatsanforderungen (1ISO 3834-4:2005);

Deutsche Fassung EN 1SO 3834-4:2005
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Lfd.
Nr.

Stand 2002-09

Stand 2008-11

36

DIN V ENV 1993-1-1: 1893-04

Eurocode 3: Bemessung und Konstruktion von
Stahlbauten — Teil 1-1: Aligemeine
Bemessungsregeln, Bemessungsregeln fir den
Hochbau; Deutsche Fassung ENV 1993-1-1:1992

Teilweise ersetzt durch:
DIN EN 1993-1-1:2005-07,

Eurocode 3: Bemessung und Konstruktion von
Stahlbauten — Teil 1-1: Aligemeine Bemessungsregein
und Regeln fiir den Hochbau,

Deutsche Fassung EN 1993-1-1:2005

DIN EN 1993-1-8:2005-07,

Eurocode 3: Bemessung und Konstruktion von
Stahlbauten — Teil 1-8: Bemessung von Anschlissen;
Deutsche Fassung EN 1993-1-8:2005

DIN EN 1993-1-9:2005-07,

Eurccode 3: Bemessung und Konstruktion von
Stahlbauten — Teil 1-9: Ermildung;
Deutsche Fassung EN 1993-1-9:2005

DIN EN 1993-1-10 :2005-07,

Eurocode 3: Bemessung und Konstruktion von
Stahlbauten — Teil 1-10: Stahlsortenauswahl im
Hinblick auf Bruchzahigkeit und Eigenschaften in
Dickenrichtung;

Deutsche Fassung EN 1993-1-10:2005

37

DIN EN 10025: 1994-03

Warmgewalzte Erzeugnisse aus unlegierten
Baustéhlen; Technische Lieferbedingungen (enthélt
Anderung A1:1993); Deutsche Fassung

EN 10025:1990

Zurlckgezogen: 2005-02
Nachfolgedokument(e):

DIN EN 10025-1:2005-02,

Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustédhlen — Teil 1:
Aligemeine technische Lieferbedingungen;
Deutsche Fassung EN 10025-1:2004

DIN EN 10025-2:2005-04,

Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustéhlen — Teil 2:
Technische Lieferbedingungen fur unlegierte Baustshle;
Deutsche Fassung EN 10025-2:2004

38

DIN EN 10113-2: 1993-04

Warmgewalzte Erzeugnisse aus schweillgeeigneten
Feinkornbaustahlen; Teil 2: Lieferbedingungen fiir
normalgegliihte /normalisierend gewalzte Stéhle;
Deutsche Fassung EN 10113-2:1993

Zuriickgezogen: 2005-02
Nachfolgedokument:

DIN EN 10025-1:2005-02,

Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustdhlen — Teil 1:
Allgemeine technische Lieferbedingungen;
Deutsche Fassung EN 10025-1:2004

DIN EN 10025-3:2005-02,

Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baust4hlen — Tefl 3
Techni§che Lieferbedingungen fiir normalgegl(]htg’! 3
normalisierend gewalzte schweilgeeignete
Feinkornbaustihle;
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Lfd.
Nr. Stand 2002-09 Stand 2008-11
39 | DIN EN 10113-3: 1993-04 Zuriickgezogen: 2005-02
Warmgewalzte Erzeugnisse aus schweigeeigneten | Nachfolgedokument:
Feinkombaustéhlen; Teil 3: Lieferbedingungen fur .
thermomechanisch gewalzte Stahle; DIN EN 10025-1:2005-02,
Deutsche Fassung EN 10113-3:1993 Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustahlen — Teil 1:
Allgemeine technische Lieferbedingungen; Deutsche
Fassung EN 10025-1:2004
DIN EN 10025-4:2005-04,
Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustdhlen — Teil 4:
Technische Lieferbedingungen fir thermomechanisch
gewalzte schweilgeeignete Feinkormnbaustéhle;
Deutsche Fassung EN 10025-4:2004
40 DIN EN 10155: 1993-08 Zurlickgezogen: 2005-02
Wetterfeste Baustahle; Technische Nachfolgedokument(e):
Lieferbedingungen; .
Deutsche Fassung EN 10155:1993 DIN EN 10025-1:2005-02,
Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustdhlen — Teil 1:
Allgemeine technische Lieferbedingungen;
Deutsche Fassung EN 10025-1:2004
DIN EN 10025-5:2005-02,
Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustédhlen — Teil 5:
Technische Lieferbedingungen fir wetterfeste
Baustéhle;
Deutsche Fassung EN 10025-5:2004
4 DIN EN 10164: 1993-08 Zurlickgezogen: 2005-03
Stahlerzeugnisse mit verbesserten Nachfolgedokument:
Verformungseigenschaften senkrecht zur .
Erzeugnisoberfliche; Technische DIN EN 10164:2005-03,
Lieferbedingungen; : Stahlerzeugnisse mit verbesserten
Deutsche Fassung EN 10164:199 Verformungseigenschaften senkrecht zur
Erzeugnisoberfliche — Technische Lieferbedingungen;
Deutsche Fassung EN 10164:2004
42 DIN EN 10204: 1995-08 Zuriickgezogen: 2005-01
Metallische Erzeugnisse — Ar}fn von Nachfolgedokument:
Priifbescheinigungen (enthélt Anderung A1:1995), .
Deutsche Fassung EN 10204:1991 + A1:1995 DIN EN 10204:2005-01,
Metallische Erzeugnisse — Arten von
Prufbescheinigungen;
Deutsche Fassung EN 10204:2004
43 DIN EN 22063: 1994-08 Zuriickgezogen: 2005-05

Metallische und andere anorganische Schichten —
Thermisches Spritzen — Zink, Aluminium und ihre
Legierungen (ISO 2063:1991);

Deutsche Fassung EN 22063:1993

Nachfolgedokument:
DIN EN ISO 2063:2005-05,

Thermisches Spritzen — Metallische und andere
anorganische Schichten — Zink, Aluminium und ihre
Legierungen (ISO 2063:2005);

Deutsche Fassung EN I1SO 2063:2005
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Nr Stand 2002-09 Stand 2008-11
44 DIN EN 25817: 1992-09 2Zurlickgezogen: 2003-12
Lichtbogenschweillverbindungen an Stahl — Nachfolgedokument:
Richtlinie fiir die Bewertungsgruppen von .
UnregelméRigkeiten (ISO 5817:1992); DIN EN ISO 5817:2006-10,
Deutsche Fassung EN 25817:1992 Schweillen — Schmelzschweilverbindungen an Stahl,
Nickel, Titan und deren Legierungen (ohne
StrahlschweilRen) — Bewertungsgruppen von
UnregelméBigkeiten (1SO 5817:2003 + Cor. 1:2006);
Deutsche Fassung EN I1SO 5817:2007
45 DIN EN ISO 9013: 1995-05 Zuriickgezogen: 2003-07
Schweillen und verwandte Verfahren — Nachfolgedokument:
Giteeinteilung und Mafitoleranzen fir autogene .
Brennschnittiichen (ISO 9013:1992); DIN EN I1SO 9013:2003-07,
Deutsche Fassung EN ISO 9013:1995 Thermisches Schneiden — Einteilung thermischer
Schnitte — Geometrische Produktspezifikation und
Qualitat (ISO 8013:2002);
Deutsche Fassung EN 1SO 9013:2002
46 E DIN EN ISO 15609-4: 2000-08 Zurtckgezogen: 2004-10
Anforderung und Anerkennung von Nachfolgedokument:
Schweilverfahren fiir metallische Werkstoffe — .
SchweiBanweisung — Teil 4: Laserstrahlschweillen DIN EN ISO 15609-4:2004-10,
(ISO/DIS 15609-4:2000); Anforderung und Qualifizierung von Schweilverfahren
Deutsche Fassung prEN ISO 15609-4:2000 fir metallische Werkstoffe — SchweiBanweisung —
Teil 4: Laserstrahlschweiflen (ISO 15609-4:2004);
Deutsche Fassung EN ISO 15609-4:2004
47 DASt 009:1973-04 Zuriickgezogen: 2005-01
Empfehlungen zur Wahli der Stahlgiitegruppen fur Nachfolgedokument:
geschweifte Stahlbauten DASt 009:2005-01
Stahlsortenauswahl fiir geschweil3te Stahlbauten
48 DS 804: 2000-09-25 Zuriickgezogen; 2003-05
Vorschrift fiir Eisenbahnbriicken und sonstige Nachfolgedokument:
Ingenieurbauwerke (VEI) Ril 804(2003-05)
Eisenbahnbriicken (und sonstige Ingenieurbau-werke)
planen, bauen und instand haiten
DIN-Fachbericht 103:2003, Stahibriicken
DIN-Fachbericht 104:2003, Verbundbriicken
56
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l,‘:f Stand 2002-09 Stand 2008-11
49 DVS 0501:1976-03 Zuriickgezogen: 2004-02
Prﬁf.en der.Porenneigung beim Uberschweifen von | Normen zum Thema:
Fertigungsbeschichtungen (FB) auf Stahl DIN EN ISO 17652-1:2003-07,
Schweillen — Prufung von Fertigungsbeschichtungen
fur das SchweilRen und fir verwandte Prozesse —
Teil 1: Aligemeine Anforderungen
DIN EN ISO 17652-2:2003-07,
Schweillen — Prifung von Fertigungsbeschichtungen
fur das Schweien und fir verwandte Prozesse —
Teil 2: SchweiBeigenschaften von Fertigungs-
beschichtungen
50 DVS 1702:1999-11 Zuriickgezogen: 2003-05
Verfahrenspriifungen im Stahlbau fir Nachfolgedokument:
Schweillverbindungen an hochfesten )
schweilgeeigneten Feinkombaustéhlen DVS 1702:2003-05
Verfahrenspriifungen im konstruktiven Ingenieurbau
51 DVS 1704: 1993-11 Zuriickgezogen: 1998-04
Richtlinie fur den Eignungsnachweis zum Nachfolgedokument:
Schweiflen nach DIN 18800 Teil 7 DVS 1704:2004-05
Voraussetzungen und Verfahren fiir die Erteilung von
Bescheinigungen iiber die Hersteller-qualifikation zum
Schweillen von Stahibauten nach DIN 18800-7:2002-09
52 SEP 1390: 1986-07 Ergénzt durch Ersatzkriterium zum
AufschweiBbiegeversuch AufschweilRbiegeversuch
53 Technische Lieferbedingungen Zuriickgezogen
BN 918300 Nachfolgedokument:
Deutsche Bahn AG TU/TP - KOR - Stahlbauten

Herausgeber: Bundesanstalt fir StraBenwesen (BASt)
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DIN 6914, Sechskantschrauben mit groRen Schliisselweiten; HV-Schrauben in Stahlkonstruktionen

DIN 6915, Sechskantmuttern mit groBen Schiiisselweiten fiir Verbindungen mit HV-Schrauben in Stahl-
konstruktionen

DIN 6916, Scheiben, rund, fiir HV-Schrauben in Stahlkonstruktionen

DIN 7999, Sechskant-PaBschrauben, hochfest, mit groBen Schiisselweiten fir Stahlkonstruktionen

DIN EN 970, Zerstérungsfreie Priifung von SchmelzschweilRnghten — Sichtprifung

DIN EN 1290, Zerstérungsfreie Prifung von Schweiverbindungen — Magnetpulverpriifung von Schweilver-
bindungen

DIN EN 1712, Zerstérungsfreie Prilfung von SchweiBverbindungen — Ultraschallpriifung von Schweiflver-
bindungen — Zuldssigkeitsgrenzen

DIN EN 1713, Zerstérungsfreie Priifung von Schwei3verbindungen — Ultraschallprifung von Schweil3ver-
bindungen — Zuldssigkeitsgrenzen ‘

DIN EN 20898-2, Mechanische Eigenschaften von Verbindungselementen — Teil 2: Muttern mit festgelegten
Priifkrdften — Regelgewinde

DIN EN ISO 898-1, Mechanische Eigenschaften von Verbindungselementen aus Kohlenstoffstahl und legier-
tem Stahl — Teil 1: Schrauben

58

342



Nds. MBI, Nr, 39 b/2010

T ‘[‘.Iﬁw},"vyhnﬂ.rrfhliul

343



