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Vorwort

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

Als Vorlage diente die DIN V ENV 1090-1 ,Ausflhrung von Tragwerken aus Stahl — Teil 1: Allgemeine
Regeln und Regeln fir die Hochbauten; Deutsche Fassung ENV 1090-1:1996"°, die Norm stellt damit auch
eine deutsche Stellungnahme zur Europdischen Yomorm ENV 1090-1 dar.

Andererseits war die Zielstellung die Anpassung der Norm DIN 18800-7 an das Konzept der im Jahre 1990
herausgegebensen Bezugsnormen DIN 18800-1 bis DIN 18800-4 und die Norm E DIN 18800-5.

Anderungen
Gegeniber der Vornorm DIN V 18800-7:2000-10 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a} der Vornormcharakter wurde aufgehoben;

b) die thermomechanisch gewalzten schweillgeeigneten Stahlsorten 5355 und S460 sind aufgenommen
worden;

¢} Regelungen fir das Laserstrahlschweilen sind aufgenommen worden;

d) die Anh#nge sind entfalien, der Inhait wurde — so weit erforderlich — in den Normentext Uber-
nommen.

Friithere Ausgaben

DiN V 18800-7: 2000-10

DIN 18800-7: 1983-05

DIN 1000: 1921-03, 1923-10, 1930-07, 1956x-03, 1973-12

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

DIN 4100 Bbl. 1: 1956x-12, 1968-12

DIN 4100 Bbl. 2: 1956x-12, 1968-12

1672



Nds. MTIL Nr. 51/2m07

1 Anwendungsbereich

(101)  Diese Norm gilt flr die Ausfiihrung von tragenden Bauteilen aus Stahl unter vorwiegend ruhender
und nicht vorwiegend ruhender Beanspruchung. Die Bemessung erfolgt nach DIN 18800-1 bis -5 bzw.
DINV ENV 1993-1-1 und DINV ENV 1994-1-1 sowie den jeweiligen Fachnormen und der ,Anpassungs-
richtlinie Stahlbau®, den Nationalen Anwendungsdokumenten zu DIN V ENV 1993-1-1 ,DASt-Richtlinie 103"
und DIN V ENV 1994-1-1 .DASt-Richtlinie 104",

Diese Norm enthalt Regelungen zur Herstellerqualifikation und zur Klassifizierung von geschweiliten
Stahlbauteiten.

2 Normative Verweisungen

Diese Norm enthalt durch datierte oder undatierte Verweisungen Festlegungen aus anderen Publikationen.
Diese normaliven Verweisungen sind an den jeweiligen Stellen im Tex! zitiert, und die Publikationen sind
nachstehend aufgefUhrt. Bei datierten Verweisungen gehéren spatere Anderungen oder Uberarbeitungen
dieser Publikation nur zu dieser Norm, falls sie durch Anderung oder Uberarbeitung eingearbeitet sind. Bei
undatierten Verweisungen gill die letzte Ausgabe der in Bezug genommenen Publikation (einschliellich
Anderungen).

DIN 101, Nigte — Technische Lieferbedingungen.

DIN 267-10, Mechanische Verbindungselemente,; Technische Lieferbedingungen, Feuerverzinkle Teile.
DIN 434, Scheiben, vierkanl, keilférmig fiir U-Tréger.

DIN 435, Scheiben, vierkant, keilférmig fiir I-Tréger.

DIN 929, Sechskant-Schweilmuttern.

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

DIN 977, Sechskant-Schweifimuttern mit Flansch.

DIN 1055-3, Lastannahmen fiir Bauten — Verkehrsiasten.

DIN 4099, Schweifen von Belonstahl — Ausfihrung und Priffung.

DIN 4112, Fliegende Bauten — Richtlinien fiir Bemessung und Ausfiihrung.

DIN 4131, Antennentragwerke aus Stahl.

DIN 4132, Kranbahnen — Stahliragwerke — Grundséize fiir Berechnung, bauliche Durchbildung und
Ausfihrung.

DIN 4133, Schornsteine aus Sitahl.
DIN 4141-1, Lager im Bauwesen, Allgemeine Regeln.

DIN 4141-2, Lager im Bauwesen; Lagerung fur Ingenieurbauwerke im Zuge von  Verkehrswegen
(Briicken).

DIN 4141-3, Lager im Bauwesen; Lagerung fiir Hochbauten.

DIN 4141-12, Lager im Bauwesen — Gleillager/Achtung: Diese Norm gift nur im Zusammenhang mit
DIN 4141-1, DIN 4141-2 und DIN 4141-4.
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DIN V 4141-13, Lager im Bauwesen— Festhaltekonstruktionen und Horizonlalkraftlager — Bauliche
Durchbildung und Bemessung/Achtung: Gilt nur im Zusammenhang mil DIN 4141 Teile 1 bis 4 und Teile 12
und 14.
DIN 4141-14, Lager im Bauwesen; Bewehrte Elastorneriager; Bauliche Durchbildung und Bemessung.
DIN 4141-15, Lager im Bauwesen; Unbewehrte Elastomeriager; Bauliche Durchbildung und Bemessung.

DIN 4141-140, Lager im Bauwesen; Bewehrte Elastomeriager; Baustoffe, Anforderungen, Prifungen und
Uberwachung.

DIN 4_1_141-150, Lager im Bauwesen, Unbewehrle Elastomerlager; Baustoffe, Anforderungen, Prifungen
und Uberwachung.

DIN 4420-1, Arbeits- und Schutzgeriiste; Allgemesine Regelungen, Sicherheitstechnische Anforderungen,
Prifungen.

DIN 4420-2, Arbeits- und Schutzgeriiste; Leitergeriste, Sicherheitstechnische Anforderungen.

DIN 4420-3, Arbeits- und Schutzgerisle; Geristbavarten ausgenommen Leiter- und Systemgeriste;
Sicherheitstechnische Anforderungen und Regelausfithrungen.

DIN 44204, Arbeits- und Schutzgeriiste aus vorgefertigten Bauteilen (Syslemgeriiste), Werkstoffe,
Geriistbauteile, Abmessungen, Lastannahmen und sicherheilstechnische Anforderungen; Deutsche
Fassung HD 1000:1988.

DIN 4421, Traggeriiste — Berechnung, Konstruktion und Ausfihrung.

DIN 6914, Sechskantschrauben mit groflen Schiilsselweiten — HV-Schrauben in Stahlkonstruktionen.

DIN 6815, Sechskantmuttern mit groflen Schliisselweiten fir Verbindungen mil HV-Schrauben in
Stahikonstruktionen.

DIN 69186, Scheiben, rund, fir HV-Schrauben in Stahlkonstruktionen.

DIN 8917, Scheiben, vierkant, keilfdrmig, fiir HV-Schrauben an I-Profilen in Stahlkonstruktionen.

DIN 691B, Scheiben, vierkant, keilférmig fiir HV-Schrauben an U-Profilen in Stahikonstruktionen.
DIN 7968, Sechskant-Passschrauben mit Sechskantmutter fiir Stahikonstruktionen,

DIN 7969, Senkschrauben mit Schlitz mit Sechskantmutler fiir Stahlkonstruktionen.

DIN 7989-1, Scheiben fir Slahfkonstruktionen — Teil 1. Produktklasse C.

DIN 7989-2, Scheiben fur Stahlkonsiruktionen — Teil 2: Produktkiasse A.

DIN 7990, Sechskantschrauben mit Sechskantmuttern fir Stahlkonstruktionen.

DIN 7999, Sechskant-Passschrauben, hochfest, mit groflen Schiiisselweilen fir Stahlkonstruktionen.

DIN 17111, Kohlenstoffarme unlegierle Stahle fir Schrauben, Multern und Niete; Technische Liefer-
bedingungen.

DIN 18202, Toleranzen im Hochbau — Bauwerke,
DIN 18800-1:1990-11, Stahibauten — Bemessung und Konstruktion.
DIN 18800-2, Stahibauten — Stabilititsfélle — Knicken von Staben und Stabwerken.

DIN 18800-3, Stahibauten — Stabilitétsfafle — Plattenbeulen.

1674



Nds. MBI Nr. 3172007

DIN 18800-4, Stahlbaulen — Stabilitéitsfélle — Schalenbeulen.

E DIN 18800-5, Stahlbauten — Teil 5: Verbundiragwerke aus Stahl und Befon — Bemessung und
Konslruktion.

DIN 18808, Stahlbauten — Tragwerke aus Hohlprofilen unter vorwiegend ruhender Beanspruchung.
DIN 18809, Stadhlerne Strallen- und Wegbriicken — Bemessung, Konslruktion, Herstellung.

DIN 55928-8, Korrosionsschutz von Stahibauten durch Beschichtungen und Uberzilge — Teil 8:
Korrosionsschutz von tragenden dinnwandigen Bauteilen.

DIN 55928-9, Korrosionsschutz von  Stahibauten durch  Beschichtungen und  Uberzige —
Beschichtungsstoffe — Zusammensetzung von Bindemitteln und Pigmenten.

DIN EN 287-1, Prifung von Schweilern— Schmelzschweiflen— Teil 1. Stéhle (enthélt Anderung
A1:1997); Deutsche Fassung EN 287-1:1892 + A1:1997.

DIN EN 288-2, Anforderungen und Anerkennung von Schweiverfahren ldr metallische Woerkstoffe —
Teil 2: Schweillanweisung fiir das Lichtbogenschweiflen (enthdlt Anderung A1:1997); Deutsche Fassung
EN 288-2:1992 und A1:1897.

DIN EN 288-3, Anforderung und Anerkennung von Schweillverfahren fiir metallische Werkstoffe — Teil 3:
Schweilverfahrenspriifungen fir das Lichtbogenschweillen von Stdhlen (enthdit Anderung A1:1997);
Deutsche Fassung EN 288-3:1992 + A1:1997.

DIN EN 288-5, Anforderung und Anerkennung von Schweilverfahren fir metallische Werkstoffe — Teil 5:
Anerkennung durch Einsalz anerkannter Schweifizusadize fir das Lichtbogenschweiflen, Deutsche
Fassung EN 288-5:1994,

DIN EN 288-6, Anforderungen und Anerkennung von Schweillverfahren [ir metallische Werkstoffe —
Teil 6: Anerkennung auf Grund vorliegender Erfahrung; Deutsche Fassung EN 288-6:1994.

DIN EN 288-7, Anforderungen und Anerkennung von Schweillverfahren fir metallische Werkstoffe —
Teil 7. Anerkennung von Normmschweiflverfahren fiir das Lichtbogenschweiflen; Deutsche Fassung
EN 288-7:1998.

DIN EN 288-8, Anforderung und Anerkennung von Schweiverfahren fir metallische Werkstoffe — Teil 8:
Anerkennung durch eine Schweiflprifung vor Fertigungsbeginn; Deutsche Fassung EN 288-8:1595.

DIN EN 473, Qualifizierung und Zerlifizierung von Personal der zerstrungsfreien Priffung — Alfgemeine
Grundlagen; Deutsche Fassung EN 473:1992.

DIN EN 719, SchweiBlaufsicht — Aufgaben und Verantwortung: Deutsche Fassung EN 719.:1994.

DIN EN 729-2, SchweifStechnische Qualititsanforderungen — Schmelzschweilen metallischer Werk-
stoffe — Teil 2: Umifassende Qualitatsanforderungen; Deutsche Fassung EN 729-2:1994,

DIN EN 729-3, Schweilitechnische Qualitdtsanforderungen — Schmelzschweillen metallischer Werk-
stoffe — Teil 3: Standard-Qualitdtsanforderungen; Deutsche Fassung EN 729-3:1994,

DIN EN 729-4, Schweilltechnische Qualitdtsanforderungen — Schmelzschweilen melallischar Werk-
stoffe — Teil 4; Elementar-Qualitdtsanforderungen, Deutsche Fassung EN 729-4:1994,

DIN EN 970, Zerstbrungsfreie Priifung von Schmelzschweindhten — Sichlpriifung, Deutsche Fassung
EN 970:1997.

DIN EN 1011-1, Schweilen — Empfehlungen zum Schweilen metallischer Werkstoffe — Teil 1. Allge-
meine Anleitungen fir Lichtbogenschweiflen; Deutsche Fassung EN 1011-1:1998.
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DIN EN 1011-2, Schweilen — Empfehlungen zum Schweilen melallischor Werkstoffe — Teil 2: Licht-
bogenschweillen von ferritischen Stahlen; Deutsche Fassung EN 1011-2:2001.

DIN EN 1289, Zerstérungsfreie Priifung von Schweiflverbindungen — FEindringpridfung von Schweif3-
verbindungen — Zuldssigkeitsgrenzen, Deulsche Fassung EN 1289.1998.

DIN EN 1290, Zerstérungsfreie Priifung von Schweillverbindungen — Magneltpulvarpriifung von Schweif3-
verbindungen; Deutsche Fassung EN 1290:1398.

DIN EN 1291, Zerst6rungsfreie Prifung von Schweillverbindungen — Magnelpulverprifung von Schweil3-
verbindungen — Zuldssigkeitsgrenzen, Deutsche Fassung EN 1291:1998.

DIN EN 1337-11, Lager im Bauwesen— Teil 11; Transport, Zwischenlagerung und Einbau; Deutsche
Fassung EN 1337-11:1997.

DIN EN 1418, Schweilpersonal — Prilfung Von Bedienern von Schweilleinrichtungen zum Schmelz-
schweillen und von Einnchtern fir das Widerstandsschweilen fir vollmechanisches und automatisches
Schweifien von melallischen Werkstoffen; Deutsche Fassung EN 1418:1997.

DIN EN 1435, Zerstorungsfreie Prifung von Schweillverbindungen— Durchstrahlungsprifung von
SchmelzschweiBverbindungen, Deutsche Fassung EN 1435:1997.

DIN EN 1712, Zerstdrungsfreie FPrifung von Schweillverbindungen — Ultraschallpriifung von Schweili-
verbindungen — Zuldssigkeitsgrenzen, Deulsche Fassung EN 1712:1997,

DIN EN 1713, Zerstrungsfreie Prifung von Schweillverbindungen — Ultraschallpriffung — Charak-
lerisierung von Anzeigen in Schweilndhten; Deutsche Fassung EN 1713:1997,

DIN EN 1714, Zerstérungsfreie Prifung von Schweillverbindungen — Ulfraschallpriifung von Schweil3-
verbindungen; Deutsche Fassung EN 1714:1997.

DIN EN 10025.7994-03, Warmgewalzle Erzeugnisse aus unlegierten Bausléhlen — Technische Liefer-
bedingungen (enthift Anderung A1:1993); Deutsche Fassung EN 10025:1990.

DIN EN 10113-2:1993-04, Warmgewalzte Erzeugnisse aus schweilligeeigneten Feinkornbaustédhlen —
Teil 2: Lieferbedingungen fir normalgeglithte/normalisierend gewalzle Stdhle; Deutsche Fassung
EN 10113-2:1993.

DIN EN 10113-3;1993-04, Warmgewalzte Erzeugnisse aus schweillgeeigneten Feinkornbaustdhien —
Teil 3: Lieferbedingungen filr thermomechanisch gewalzle Stéhle; Deutsche Fassung EN 10113-3.7993.

DIN EN 10155:1993-08, Wetlerfeste Baustéhie — Technische Lieferbedingungen, Deulsche Fassung
EN 10155:1993.

DIN EN 10160, Uliraschallpriifung von Flacherzeugnissen aus Stahl mit einer Dicke gréfler oder gleich
6 mm (Reflexionsverfahren); Deutsche Fassung EN 10160:1999.

DIN EN 10164, Slahlerzeugnisse mit verbesserten Verformungseigenschaflen senkrecht  zur
Erzeugnisoberflache — Technische Lieferbedingungen, Deutsche Fassung EN 10164:1993.

DIN EN 10204:1995-08, Metallische Erzeugnisse — Arten von Prifbescheinigungen (enthélt Anderung
A1.1995), Deutsche Fassung EN 10204:1991 + A1:1995.

DIN EN 20898-2, Mechanische Eigenschaften von Verbindungselementen— Teil 2: Muttern mit
festgelegien Prifkréfien; Regelgewinde (1SO 898-2:1992); Deutsche Fassung EN 20898-2:7993.

DIN EN 22063, Metallische und andere anorganische Schichten— Thermisches Spritzen— Zink,
Aluminium und ihre Legierungen (ISO 2063:1981); Deutsche Fassung EN 22063:13993.

DIN EN 25817, Lichtbogenschweiflverbindungen an Stahl — Richtlinie fur die Bewertungsgruppen von
UnregelmaBigkeiten (ISO 5817:1992); Deutsche Fassung EN 25817:1992.
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DIN EN ISO 898-1, Mechanische Eigenschaften von Verbindungselementen aus Kohienstoffstahi — Teil 1.
Schrauben (1SO 898-1:1999); Deutsche Fassung EN ISO 8§98-1:1999.

DIN EN ISO 1461, Durch Feuerverzinken auf Sitahl aufgebrachte Zinkilberziige (Stickverzinken)—
Anforderungen und Prifungen (1SO 1461:1999); Deutsche Fassung EN 1ISQ 1461.1999.

DIN EN 1SO 4014, Sechskantschrauben mil Schaft — Produktklassen A und B (IS0 4014:1998); Deulsche
Fassung EN IS0 4014:2000.

DIN EN ISO 4017, Sechskanischrauben mit Gewinde bis Kopf— Produklklassen A und B
(ISO 4017:1998), Deutsche Fassung EN IS0 4017.2000.

DIN EN IS0 4032, Sechskantmuttern — Typ 1— Produkiklassen A und B (150 4032:1999); Deutsche
Fassung EN ISO 4032:2000.

DIN EN ISO 4034, Sechskantmultern —  Produktklasse C (IS0 4034:1598); Deutsche  Fassung
EN IS0 4034:2000.

DIN EN ISO 7089, Flache Scheiben — Normale Reihe, Produktklasse A (I1SO 7098:2000); Deutsche
Fassung EN 150 7089:2000.

DIN EN ISQ 7090, Ffache Scheiben mit Fase — Normale Reihe, Produktklasse A (ISQ 7090:2000);
Deutsche Fassung EN IS0 7080:2000.

DIN EN ISQ 7091, Flache Scheiben — Normale Reihe, Produkiklasse C (ISQ 7091:2000); Deutsche
Fassung EN I50 7091:2000.

DIN EN 1S0O 9013:1995-05, Schweillen und verwandle Verfahren — GiMteeinteiiung und Maltoleranzen fir
aulogene Brennschnittflichen (IS0 8013:1992), Deutsche Fassung EN ISO 9013:1995.

DIN EN ISO 12944-1, Beschichtungsstoffe — Korrosionsschutz von Stahibaulen durch Beschichtungs-
systeme — Teil 1. Aligemeine Einleitung (ISQO 12944-1:1998); Deutsche Fassung EN ISO 12944-1:1598.

DIN EN 1SO 12944-2, Beschichtungsstoffe — Korrosionsschutz von Stahibauten durch Beschichtungs-
systeme — Teil 2. Einteilung der Umgebungsbedingungen (ISO 12944-2:1998); Deutsche Fassung
EN ISO 12944-2:1998.

DIN EN 1SO 12944-3, Beschichtungssloffe — Korrosionsschutz von Slahlbauten durch Beschichtungs-
systeme — Teil 3. Grundregein zur Gestaltung  (1SO 12944-3:1998); Deutsche  Fassung
EN ISO 12944-3:1998.

DIN EN 1SO 12844-4, Beschichtungsstoffe — Korrosionsschulz von Stahlbauten durch Beschichtungs-
systeme — Teil 4: Arfen von Qberflichen und Oberffichenvorbereitung (IS0 12944-4:1998); Deutsche
Fassung EN ISO 12944-4:1998. '

DIN EN I1SO 12944-5, Beschichtungsstoffe — Korrosionsschutz von Stahibauten durch Beschichtungs-
systeme — Teil 5: Beschichtungssysteme (ISO 12944-5:1998), Deutsche Fassung EN 1SO 12944-5:1998.

DIN EN ISO 12844-6, Beschichlungsstoffe — Korrosionsschutz von Stahibauten durch Beschichtungs-
systeme — Teil 6. Laborprifungen zur Bewerlung von Beschichtungssystemen (1SO 12544-6:1998);
Deutsche Fassung EN ISO 12944-6:1998.

DIN EN ISO 12844-7, Beschichtungsstoffe — Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungs-
systeme — Teif 7 Ausfihrung und Uberwachung der Beschichtungsarbeiten (150 12944-7:1998);
Deutsche Fassung EN 1SO 12944-7:19598.

DIN EN IS0 12944-8, Beschichtungsstoffe — Korrosionsschuiz von Stahibauten durch Beschichtungs-

systeme — Teil 8: Erarbeiten von Spezifikationen filr Erstschutz und Instandselzung (150 12944-8:1998);
Deutsche Fassung EN 1SO 12944-8:1998.
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DIN EN ISO 13916, Schweilen — Anleitung der Messung der Vorw8rm-, Zwischenlagen- und Halte-
temperatur (ISO 13916:1996),; Deutsche Fassung EN IS0 13916:1996.

DIN EN 1SO 13918, Schweilen— Bofzen und Keramikringe zum  Lichtbogenbolzenschweiflen
{ISO 13918:1998), Deutsche Fassung EN ISQO 13918:1998.

DIN EN ISO 13819-1, Schweilen — Elektronen- und Lasersirahl-Schweiflverbindungen, Leitfaden fir
Bewertungsgruppen fir UnregeiméaBigkeiten — Teil 1. Stahl (1SO 139109-1:1996); Deutsche Fassung
EN SO 13919-1.1996.

DIN EN 1SO 13920, Schweiflen — Allgemeintoleranzen fir Schweilkonstruktionen — Langen- und Winkel-
mafle — Form und Lage (ISO 13920:1996); Deulsche Fassung EN 1SO 13920, 1996.

DIN EN ISO 14555, Schweiflen —  Lichtbogenboizenschweilien von  metallischen  Werkstoffen
{ISO 14555:1998); Deutsche Fassung EN 1SO 14555:1998.

DIN ENISO 14713, Schutz von Eisen- und Stahlkonstruktionen vor Korrosion— Zink- und
Aluminiumiiberziige — Leitfaden (ISO/DIS 147 13:1999), Deutsche Fassung EN ISO 14713:1999.

E DIN EN ISO 15609-4, Anforderung und Anerkennung von Schweiflverfahren fiir metaflische Werk-
stoffe — Schweillanweisung — Teil 4. Laserstrahischweifien (ISO/DIS 15608-4:2002), Deutsche Fassung
prEN ISO 15609-4:2000.

E DIN EN iSO 15614-11, Anforderungen und Anerkennung von Schwei3verfahren fiir melallische Werk-
stoffe — Schweilverfahrenspriifung — Teil 11: Elekironen- und Lasterstrahischweiflen
(ISO/DIS 15614-11:2000), Deutsche Fassung prEN ISO 15614-11:2000.

DIN V ENV 1993-1-1, Eurocode 3: Bemessung und Konstruktion von Stahlbauten — Teil 1-1. Aligemeine
Bemessungsregeln, Bemessungsregeln flir den Hochbau,; Deutsche Fassung ENV 1893-1-1.1992.

DIN V ENV 1994-1-1, Eurocode 4: Bemessung und Konstrukiion von Verbundiragwerken aus Stahl und
Belon — Teif 1-1: Aligemeine Bemessungsregein, Bemessungsregeln fir den Hochbau, Deutsche Fassung
ENV 1994-1-1.1992.

Anpassungsrichtiinie Stahtbaul) (Mitteifungen Deutsches Institut fir Bautechnik).

DASt-Richtlinie 0062}, Uberschweiflen von Fertigungsbeschichtungen im Stahibau.

DASt-Richtlinie 007, Lieferung, Verarbeitung und Anwendung welterfester Baustéhle.

DASt-Richttinie 009%, Empfehlungen zur Wahi der Stahigiitegruppen fiir geschweilte Stahibauten.

DASt-Richtlinie 014?, Empfehiungen zum Vermeiden von Terrassenbrichen in geschweiiten Konstruk-
tionen aus Baustahl.

DASt-Richtlinie 0162, Bemessung und konstrukiive Gestallung von Tragwerken aus dinnwarndigen kalt-
geformten Bauteifen.

DASt-Richtlinie 103%, Richllinie zur Anwendung von DIN V ENV 1993-1-1.

DASt-Richtlinie 1047, Richtiinie zur Anwendung von DIN V ENV 1994-1-1.

1) Z2u beziehen bei Verlag Emst & Sohn, Mithlenstr. 33-34, 13187 Berlin.

2) Zu beziehen bei der Beuth Verlag GmbH, 10772 Berlin, und beim Stanlbau Verlag GmbH, Sobnstr. 65,
40237 Dusseldaorf.
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Richtlinie DVS 17023), Verfahrenspriifungen im Stahibau fiir Schweifiverbindungen an hochfesten schweil3-
geeignelen Feinkornbaustdhlen.
Richtlinie DVS 1704*, Richtlinie zum Schweilen von Metallbauten (z. Z. in Vorbereitung).

Richtlinie DVS 0501¥, Richtlinie zum Priifen der Porenneigung beim Uberschweien von Fertigungs-
beschichlungen (FB) auf Stahl.

Richtlinie DVS — EWF 1171, Richtlinie DVS-EWF-Lehrgang — Schweiffachmann.

Richtlinie DVS — EWF 1172%, Richtlinie DVS-EWF-Lehrgang — Schweifitechniker.

Richtlinie DVS ~ EWF 1173”, Richtlinie DVS-EWF-Lehrgang — Schweiifachingenieur.

Richtlinie DVS — EWF 1178%, Richtlinie DVS-EWF-Lehrgang — Schweilgiitepriifoersonal Stufen | bis IV.
DSV/GAV-Richtlinie fir die Herslellung feuerverzinkter Schrauben®.

SEP 1390:1996-07%), Stahi — Eisen — Priifblatt 1390 Aufschweilbiegeversuch,

SEW 088, Stahi-Eisen-Werkstoffbiaft 088 Schweilgeeignete Feinkornbaustahle; Richtiinie fir die Vorbe-
reitung, besonders fiir das Schmelzschwaeillen (enthéit Beiblat! T und Beiblalt 2).

Technische Lieferbedingungen (BN) 918 0026),
Technische Lieferbedingungen (BN) 918 300°.

DS 804% Vorschrift filr Elsenbahnbriicken und sonstige ingenieurbauwerke (VEI).

3) Verlag fur Schweilten und verwandte Verfahran — DV5-Verlag GmbH. Aachener Stralte 172, 40223 Dusseldorf
4) Deutscher Schraubenverband, Goldene Plorte 1, 58093 Hagen

5) Verlag Stahleisen GmbH, Postfach 10 51 64, 40042 Dusseldor!

6} Deutsche Bahn, AHS Logistikcenter, Kriegstralte 1, 76131 Karlsruhe.
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3 Begriffe
Fur die Anwendung dieser Norm gelten die folgenden Begriffe

34

Ausfiihrung

(301) die Ausfilhrung von Stahlbauten umfasst Einkauf, Fertigung, Transporl, Montage,
Schutzmafnahmen, Uberpriffungen und die Dokumentation

3.2

Betriebspriifung (Audit)

(302) Uberprifung eines Betriebes durch eine anerkannte Stelle, um festzustellen, ob die
Herstellerqualifikation nach dieser Norm erfillt ist

3.3
Entwurfsverfasser
{303) Person oder Institution, die verantwortlich das Tragwerk konstruiert und bemisst

34 .

Fertigungs- und Montagefreigabe

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

35
Hersteller
(305) Unternehmer, der Stahlbauten ausfihrt

3.6

Priifinstanz

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

3.7

Schweillbetrieb

{307) Betrieb, der mit speziellem Fachpersonal und fertigungsbezogenen Einrichtungen Schweiarbeiten
ausfiihrt

38

Verfahrenspriifungen

(308) Prifung, die bestatigt, dass die anzuwendenden Prozessdaten (Parameter) zur Erfillung der nach
dieser Norm cder mitgeltenden Normen und Regelwerken gestellien Anforderungen geeignet sind

13
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4 Dokumentation

4.1 Ausfiihrungsunterlagen

{401) Alle zur Ausfilhrung 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 einschlagigen Regelwerken sowie den Regelungen dieser Norm resultieren, miissen in den
Ausfuhrungsunteriagen eindeutig angegeben sein.

Dies sind die nach DIN 18800-1:1990-11, Abschnitt 2, Element (208) fur die Fertigung und Montage zu
erstellenden Zeichnungen.

(402) Ergénzend zu den dort gesielllen Anforderungen sind auch die folgenden, flr die Ausfiihrung
notwandigen Angaben in die Zeichnungen oder zugehdrigen Sticklisten aufzunehmen:

@) Produktnormen der Stahlerzeugnisse und Verbindungsmittel,

fy Gultegruppen der Stahlsorten und, falls erforderlich, Angaben der Optionen (zusétzliche
Anforderungen) der relevanten Werkstoffnormen,

g) fir Bauteile, die aus Stahlerzeugnissen mit verbesserlen Verformungseigenschaften senkrecht zur
Erzeugnisoberilache hergestelll werden, zusétzlich die Bezeichnung der Giliteklasse nach
DIN EN 10164,

h) VermaRung und Nahtart (sinnbildlich) der Schweilindhte, falls zur Eindeutigkeit erforderlich mit
Schweiltdetails,

i} Bewertungsgruppen fUr die einzuhaltenden Schweillnahtgiten nach DIN EN 25817,
j}  Art und Umfang der zerstdrungsfreien Werkstoff- und Schweilnahtprifungen,

k) Art der Bescheinigungen nach DIN EN 10204:1995-08, die fir die zur Ausflihrung vorgesehenen
Stahlerzeugnisse und Verbindungsmittel vorliegen missen,

i} Toleranzen,
m) Vorbehandlungsmalinahmen der Werkstoffe,
n) bei Gusserzeugnissen die Gutestufen.

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

In den Zsichnungen 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 gegeniber den Ausfiihrungsunterlagen nétig, so sind diese nach den
Vorgaben des Entwurisverfassers und gegebenenfalls der Priifinstanz zu berichtigen.

4.2 Nachweisunterlagen

(404) Zum Nachweis der Einhaltung der Anforderungen an die Ausfihrung der Stahlbauteile miissen
folgende Nachweisunterlagen verliegen oder angeferigt werden:

a) Bescheinigungen nach DIN EN 10204:1995-08,
b) Aufzeichnungen Gber die jeweilige Verwendung der verschiedenen Ausgangsprodukie,

14
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c) Angaben von genshmigien Abweichungen und deren Darstellung in Bestandszeichnungen bzw.
ausrsichende Hinweise zur Aufstellung dieser Beslandszeichnungen,

d) Berichte Uber Priifungen.

5 Werkstoffe
5.1 Walzstihle, Schmiedestihle und Gusswerkstoffe

511 Sorten

{501) Die einsetzbaren Werkstoffe sind den in (101) genannten Regelwerken zu entnehmen.

5.1.2 MaRe

(5602) Fur Mafle, GrenzabmaRe und Formtaleranzen gelten die jeweils mafigebenden Narmen.

51.3 Giitegruppen

{503) Die Slahlsorten sind bezliglich der Gutegruppen entsprechend dem vorgesehenen
Verwendungszweck und ihrer Schweilleignung auszuwadhten. Es gilt DASt-Richtlinie 009 in Verbindung mit
der "Anpassungsrichtlinie Stahlbau”.

51.4 Zusatzliche Anforderungen

{504) Bei Beanspruchung in Dickenrichtung sind gegebenenfalls Stahlprodukte mit verbesserten
Verformungseigenschaftlen senkrecht zur Erzeugniscberflache nach DIN EN 10164 einzuselzen.

Die DASt-Richtlinie 014 ist zu beachten.

{505) Bleche und Breitflachstdhle in Haupttragteilen der Klasse E (siehe Tabelle 13), die in Dickenrichtung
auf Zug beansprucht werden, miissen ab einer Nenndicke von 10 mm ultraschallgeprift sein. Die Prifung
ist nach DIN EN 10160 durchzuflihren; es wird die Gite der Klasse S1 fir die Flache und der Klasse E1 fir
die Randzone gefordert.

ANMERKUNG  Fur den Eisenbahnbriickenbau siehe BN 818 D02,

(5086) Fir Produkte mit Erzeugnisbreiten 2200mm aus unlegierlen Bausidhlen nach
DIN EN 10025:1994-03, aus wetterfesten Baustahlen nach DINEN 10155:1993-08 und aus
Feinkornbaustahien der Gltekennzeichnungen N oder M nach DIN EN 10113-2:1993-04 und
DIN EN 10113-3;1993-04 bis zu einer Nennstreckgrenze von 355 N/mm’ mit Erzeugnisdicken tber 30 mm,
an denen geschweildt wird und bei denen die Schweifindhte in auf Zug oder Biegezug beanspruchten
Bereichen liegen, muss ein Aufschweiltbiegeversuch nach SEP 1390:1996-07 durchgefihrt werden, so-
weil die Eignung der St#hle nicht durch andere anerkannte Verfahren nachgewiesen wird.

(507) Fir Erzeugnisse aus den Stahlsorten S355 nach DIN EN 10025:1924-03 fur geschweillte
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 s 30 mm in der Schmelzenanalyse der Hdchstwert von 0,18 % C einzu-
halten, wenn Ti, Nb oder V > 0,03 % enthalten sind.

(508} Bei Erzeugnissen fiir geschweilte Konstruktionen aus der Stahlsorte 5355 ist bei der Bestellung ein
Héchstwert des Kohlenstoffaquivalents nach Tabelle 4 DIN EN 10025:1994-03 -~ bei den Stdhien der
Stahlsorten S355N und S355NL nach Tahelle 2 DIN EN 10113-2;1993-04 sowie bei den Stdhlen der
Stahlsorten S355M und S355ML nach Tabelle 2 DIN EN 10113-3:1993-04 — zu vereinbaren und in der
Prufbescheinigung anzugeben.
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(509) Die Lieferzustande der Stahlprodukte missen in der Priifbescheinigung angegeben werden. Bei
Erzeugnissen flr geschweillte Konstruktionen aus Stahlsorten nach DIN EN 10025:1994-03 ist der
Lieferzustand M nur zuldssig, wenn er vereinbart ist.

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

(511) Fur Gusssliicke aus Stahlguss und Gusseisen mit Kugelgraphit missen Nachweise Uber die dufere
und innere Beschaffenheit durch zerstdrungsfreie Prifungen vorliegen. Es missen die vom
Entwurfsverfasser vorgegebenen und von der Prifinstanz genehmigten Gitestufen eingehalten werden.

5.1.5 Bescheinigungen

{512) Fur alle Walzstahl-, Schmiede- und Gusserzeugnisse mussen Prifbescheinigungen nach
DIN EN 10204:1995-08 vorliegen.

(513) Fur Erzeugnisse aus $235 ist ein Werkszeugnis mit Angabe der chemischen Zusammenselzung
nach der Schmelzenanalyse und von Kennwerlen der mechanischen Eigenschaften aus der laufenden
werkseigenen Produktionskontrolle ausreichend.

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

{514) Fir Erzeugnisse mit besonderen Eigenschaften (siehe (504}, (505), (506} und (511)) missen lber
die Ergebnisse der Prifungen nach DINEN 10160, DINEN 10164 und SEP 1390:1996-07
Abnahmepriifzeugnisse vorliegen.

5.2 Schweilzusiitze

(515) Die Schweiltzusatze missen auf die Grundwerkstoffe und die Schweillprozesse abgestimmt sein.
Die Kennblatter der Schweillzusatze missen beim Verarbeiter vorliegen.

5.3 Mechanische Verbindungsmittel

5.3.1 Schrauben, Muttern und Scheiben

(516) Es kommen genormte Verbindungsmiltel nach Tabelle1 zur Anwendung. Dorl sind die
Produktnormen in Verbindung mit den Festigkeitsklassen in Ubereinstimmung mit DIN 18800-1 bzw.
DIN V ENV 1823-1-1 aufgeflhrt. Fir Schraubenverbindungen von Bauteilen aus $460 sind nur Schrauben
der Festigkeitsklassen 8.8 und 10.9 zu verwenden.

{517) Schrauben, Muttern und Scheiben kleiner M6 sind fir tragende Konstruktionen nicht zulassig.
Schrauben, Muttern und Scheiben kieiner M12 durfen nur fiir nicht zugbeanspruchte SL- oder SLP-
Verbindungen verwendel werden.

{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 Ausflhrungsform von ein und demselben Schraubenhersteller zu
beziehen, um die Passf&higkeit von Schrauben- und Muttergewinde sicherzustellen.

Die Feuerverzinkung von hochfesten Garnituren {Zeilen 5 bis 7, Tabelle 1) darf nur vom Schrauben-
hersteller selbsl oder von einem Fremdbetrieb unter Verantwortung des Schraubenherstellers durchgefihrt
werden. (Siehe ,DSV/GAV-Richtlinie fir die Herstellung feuerverzinkter Schrauben®.)

{519) Fir planm&Rig vorgespannte Verbindungen (Ausfihrungsformen SLV, SLVP, GV, GVP nach

DiN 18800-1) dirfen nur die nach Zeilen 5 bis 7 der Tabelle 1 vorgesehenen, zueinander passenden
Garnituren von ein und demselben Schraubenhersieller eingesetzt werden. Der Schraubenhersteller muss
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im Anlieferungszustand durch geeignete Schmierung der Mutter ein einheitliches Anziehverhalten nach
Tabelle 5 und Tabelle & sicherstellen.

ANMERKUNG

Eine Garnitur ist eine jeweils beliebig kombinierbare Zusammenstellung von einer Schraube und

einer Mutler sowie der fur den Verwendungszweck vorgeschriebenen Anzahl von Scheiben ein und desselben
Schraubenherstellers.

Tabelle 1 — Schrauben, Muttern und Scheiben fiir Ausfiihrungsformen nach DIN 18800-1

Ausfilhrungs-
form der
Zeile Verbindung Schrauben Muttern Schelben
Nr. gemaf
DIN 18800-12 Produktnorm FKb Produktnorm FK¢ Produkinorm HKd
DIN 7990 46 > M16:4°
' oder 5¢
1 SL DIN 7988-1
.ch
DIN 7969 4.6 DIN EN ISC < M16:5 DIN 7989-2
4034
43
2 SL DIN 7980 5.6 DIN EN ISC 5¢ DIN 434 100
' 4032 DIN 435
3 SLPh DIN 7968 56 58
DIN EN ISO 7089 | 200
300
DIN EN ISO 7080 | 200
300
4 SL DIN EN ISO 8.8 DIN EN ISO 8 DIN EN ISO 7091 100
4014 4032
DIN EN I1SO DIN 434 100
4017
DIN 435 100
5 sVt DIN EN1SO 7089 | 300
mit Innenfase?
DIN 6914 DIN 6916
6 SL, sLV!, gvth
10.9 DIN 6915 10 DIN 6917 300
7 SLPh, SLVYPh, DIN 7999 DIN 6918 !
GvP'h |
2 grundsalzlich ist vorwiegend ruhende Zugbeanspruchung zuldssig
P FK = Fesligkeitsklasse nach DIN EN 150 898-1
¢ FK = Festigkeilsklasse nach DIN EN 20898-2
9 HK = Harteklasse gemafl Produktnorm
& auch Muttern der Fesligkeilsklasse 8 zuidissig
£ auch nicht vorwiegend ruhende Zugbeanspruchung zuldssig
3 zusatzlich gekennzeichnet mit dem Herstellerkennzeichen an der der Fase gegeniiberliegenden Seite {spezielle Norm in
Vorbereitung)
P auch nicht vorwiegend ruhende Scherbeanspruchung zulsssig

5.3.2 Sonstige mechanische Verbindungen

(520) Gewindebolzen mussen DIN 976-1 entsprechen. Bei Feuerverzinkung gilt Element (518) far Bolzen
und Mutter sinngemaR.

1684
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(521} Ankerschrauben und andere Gewindeteile sind entsprechend den in Tabelle 1 genannten
Festigkeilsklassen auszufuhren oder aus warmgewalztemn Stabstahl herzustellen. Bel Feuerverzinkung gilt
Element {518) sinngemal.

(522) Kopfbolzen miissen DIN EN ISO 13918 entsprechen.
{523) Fur tragende Verbindungen sind nur genormie Niete mit Nenndurchmesser = 6 mm zul3ssig.

(524) Andere geschraubte Verbindungen als mit den in den Zeilen 5 bis 7 der Tabelle 1 angegebenen
Schraubengarnituren (z. B. mit Senkschrauben, mit Gewindeléchern (Sacklochverbindungen) oder mit
Gewindebolzen) dirfen nur dann planmafig vorgespannt werden, wenn thre Eignung dafir mittels
Verfahrensprifung nachgewiesen wurde.

5.3.3 Kennzeichnung und Bescheinigungen

(525) Scheiben fur planmalig vorgespannte Verbindungen sowie alle Schrauben und Mutlern missen ein
Herstellerkennzeichen und die Kennzeichnung der Festigkeitsklasse aufweisen.

(526) Sofern bei einer Verbindung nur ein einziges Verbindungsmittel verwendet wird und dessen
Versagen das Versagen der gesamien Tragkonstruktion zur Folge haben kann, sind die
Festigkeitseigenschaften durch ein Abnahmeprifzeugnis 3.1.B nach DIN EN 10204:1995-08 zu belegen.
Bei Schrauben der Festigkeitsklassen 8.8 und 10.9 sind die Fesligkeitseigenschaften stels durch ein
Abnahmeprifzeugnis 3.1.B nach DIN EN 10204:1995-08 zu belegen.

(5627) Falls Schrauben der Festigkeilsklassen 8.8 und 10.9 ein Chargenkennzeichen tragen und der
Hersteller damit jederzeit auf Grund der werkseigenen Produklionskontrolle auf ermittelte Kennwerte
zurickgreifen kann, darf auf das Abnahmeprifzeugnis 3.1.B nach DIN EN 10204:1995-08 verzichtet
werden.

6 Fertigung
6.1 Identifizierbarkeit von Werkstoffen und Bauteilen

(601) Wahrend sdmilicher Fertigungsabschnitte miissen alle Teile der Stahlkonstruktion eindeutig
identifizierbar sein.

6.2 Schneiden
{802) Trennschnitte sind durch gesignete Schneidverfahren auszufiihren.

Die durch autogenes Brennschneiden entstandenen Schnittflachen miissen mindestens der Gite ll nach
DIN EN 1SC 9013:1995-05 entsprechen.

Fir andere Schneidverfahren sind hinsichtlich der Kerbfreiheit mindestens vergleichbare Werle
einzuhalten. Verfahrensbedingle Abweichungen von anderen Gutemerkmalen sind zulassig, soweit sie das
Kerbverhaiten der gebrannten Bauteile nicht ungiinstig beeinflussen.

Bei gescherten Schnitten und gestanzten Ausklinkungen sind die Schnittflachen kerb- und rissfrei
auszuluhren, gegebenenfalls sind diese Fl&chen nachzuarbeiten.

{603) Zusatzliche Anforderungen fir nicht vorwiegend ruhend beanspruchte Bauteile:

Die durch aulogenes Brennschneiden entstandenen Schnittldchen mlssen mindestens der Gite | nach
DIN EN I1SO 9013:1995-05 entsprechen. Fur andere Schneidverfahren sind hinsichtlich der Kerbfreiheit
mindestens vergleichbare Werte einzuhalten,

Bei gescherten Schnitten und gestanzten Ausklinkungen in zugbeanspruchten Bauteilen sind die neben
dem Schnitt befindlichen beschadigten und verfestigten Zonen in den Schnittfiachen abzuarbeiten, es sei
denn, dass durch das Schweillen diese Zonen aufgeschmolzen werden.
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Die Kanten der bearbeiteten Flachen sind zu entgraten.

6.3 Formgebung, Widrmebehandlung und Flammrichten

(604)  Die Werkstoffeigenschaften dirfen durch Umformen, Warmebehandlung und Flammrichten nicht
unzuldssig verandert werden. Die Empfehlungen der mafgebenden Werksioffvorschriften, Werkstoff-
normen und Richtlinien, z. B. SEW 088, sind zu beachten. Umformen im Blauwarmebereich (250 °C bis
380 °C) und Abschrecken sind nicht gestattet. Wamumformen von Stahlen im Lieferzustand M ist nicht
Zulassig.

6.4 Lochen

{605) Die zulassigen Methoden zur Lochherstellung sowie zusalzliche MaRnahmen sind in Tabelle 2
wiedergegeben.

Tabelle 2 — Herstellung von Léchern

Beanspruchung des Bauteils
Blech-/Profildicke Vorwiegend ruhende . Nicht vorwiegend
tin mm Druck- bzw. Vorwiegend rqhende ruhende Zug-, Druck-
Zug- bzw. Biege- :
Biegedruck- zuabeanspruchun oder Bicge-
beanspruchung 9 P 9 beanspruchung
516 Stanzen {Lochdurchmesser 4 2 ¢}, Bohren oder Wie unten fir > 16 mm
maschinelles Brennen (Giite If @)
> 16 Wie oben fir s 16 mm Stanzen und Aufreiben um mindestens 2 mm,
Bohren cder maschinelles Brennen (Glte | ?)

@ nach DIN EN ISO 9013:1995-05

(606} Zusatzliche Anforderungen flir nicht vorwiegend ruhend beanspruchte Bauteile:
Aufien liegende Lochrander sind zu brechen.

Schrauben- und Nietlécher miussen gratirei sein.

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

Einspringende Ecken und Ausklinkungen sind mit mindestens 8 mm Radius auszurunden.

7 Schweillen
7.1 Voraussetzungen zum Schweilen

7.1.1 SchweiRanweisung {(WPS)
{701) Schweilarbeiten miissen nach Schweillanweisungen durchgefihrt werden.

Die Methoden der Anerkennung von vordufigen Schweillanweisungen richtet sich nach den einzu-
setzenden Werksloffen und dem vorgesehenen Mechanisierungsgrad (siehe Tabelle 3).
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Tabelle 3 — Methoden der Anerkennung von vorldufigen SchweiBanwetsungen fiir das
LichtbogenschweiBen

Werkstoft Mechanlisierungsgrad | Methode der Anerkennung
Walzstihle, Schmiedestahle | Manuel! und DIN EN 288-3,
und Stahlgusswerkstoffe teilmechanisch
bis R. < 355 N/mm? DIN EN 288-5,
DIN EN 288-6,
DIN EN 288-7,
DIN EN 288-8
Vollmechanisch und DIN EN 288-3,
automatisch DIN EN 288-8
Walzstéhle, Schmiedesidhle | Alle
' unter Beachtung der
un_:j RStfrgg;sri\;:srkzstoﬁe ’ zusatzlichen Festlegungen
mit %, m der Richtlinie DVS 1702

(702) Schweillanweisungen fir den Schweiflprozess Laserstrahlschweiken werden nach
E DIN EN ISO 15609-4 erstellt. Vortdufige SchweibBanweisungen flur diesen Prozess werden durch
Verfahrenspriifungen nach Tabelle 1 E DIN EN 1SO 15614-11 anerkannt.

7.1.2 SchweiBverfahrenspriifungen oder vorgezogene Arbeitsprifung

(703) Sofern Schweillverfahrensprifungen oder Schweiliprifungen vor Fertigungsbeginn (vorgezogene
Arbeitsprifung) erfordertich werden, milssen die entsprechenden Dokumentationen WPAR (Welding
Procedure Approval Record) bzw. WPQR (Welding Procedure Qualification Record) vor Fertigungsbeginn
vorliegen.

7.2 Schweiflplan

{704) Bei Konstruktionen unter nicht vorwiegend ruhender Beanspruchung ist ein Schweiliplan zu erstellen.

7.3 Vorbereitung der SchweiBarbeiten

7.3.1 Allgemeines

(705) Oberflachen, an denen geschweildt werden soll, miissen trocken und frel von Rost, Korrosionsschutz
(Ausnahme DASt-Richtlinie 006) und Verunreinigungen sein. Die Schweilinahtvorbereitung ist nach den
Ausfihrungsunterlagen auszufiihren.

Zusétzlich zu. den. nachfolgenden Fesllegungen soilten die Empfehiungen der DIN EN 1011-1 und
OIN EN 1011-2 herangezogen werder.

7.3.2 Lagerung und Handhabung von SchweiRzusitzen

{706) Schweillzusatze sind so zu lagern, dass ihre vom Hersteller gewéhrleisteten Eigenschaften erhalten
bleiben.

In der Fertigungsstdtle missen das Ubereinstimmungszertifikat und das Kennblatt der einzusetzenden
Schweillzusatze vorliegen. Schweilzusdlze, die Beschadigungen oder sichtbare Qualitdtsminderungen
aufweisen, dirfen nicht verwendet werden.

7.3.3 Witterungsschutz

(707) Schweiller und Werkstick missen angemessen gegen direkte Witterungseinflisse wie Kalle, Wind,
Regen und Schnee geschitzt werden.
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Bei niedrigen Werkstofftemperaturen, im Atlgemeinen unter 0 °C, sind geeignete Mafinahmen zu treffen.

7.4 Ausfilhrung von Schweiarbeiten
7.41 Allgemeines

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

7.4.2 Vorwiarmen

{709) Bei zu geringem Warmeeinbringen und zu schneller Warmeableitung sowie bei niedrigen Werkstick-
temperaturen ist in Abh&ngigkeit vorn Werkstofl im Bereich der Schweillzonen ausreichend vorzuwarmen.

ANMERKUNG  Vorwarmen kann auch bei dickeren Bauleilen oder bei einer Anhdufung von Schweillnshten sowie
bei T-férmigen Anschiiissen zum Vermeiden von Eigenspannungen oder Terrassenbriichen erforderlich werden (siehe
auch DASt 014).

Die erforderiichen Mindestvorwérmtemperaturen kbnnan nach SEW 088 emnittelt warden.
Die Messung der VorwArmtemperatur richtet sich.nach DIN EN 1SO 13918.

(710) Zur Vermeidung von Wasserstofirissen sind die Empfehlungen nach DIN EN 1011-2, Anhang C3,
tMethode B, zu beachten.

7.4.3 Zusammenbauhilfen

(711) Zusammenbauhilfen mitlels Heftnahten cder Schraubverbindungen missen so beseitigt werden,
dass die gesleliten Qualitdtsanforderungen an das Hauptbauteil erflllt werden.

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

7.4.4 Bolzenschweillen
(712} Das Schweien und Prifen von Bolzen erfolgen nach DIN EN 1SO 14555.

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

7.4.5 Schweilfen von Betonstahl

(713) Die Ausfihrung und das Prifen von Schweiflarbeiten an Belonstahl erfoigen nach DIN 4099,

7.4.6 Zusatzliche Anforderungen

(714) Zusatzliche Anforderungen wie Schleifen und Nacharbeiten der fertig gestelliten Néhte sind in den
Ausfihrungsunterlagen festzulegen.

Wenn Schrumgfkréfte senkrecht zur Bauteildicke wirken, soliten die Empfehlungen zur Vermeidung 'von
Tertassenbrlichen beachtet werden (siehe DASt-Richtlinie 014 und DIN EN 1011-2; Anhang F).

8 Schrauben- und Nietverbindungen

8.1 Allgemeines

{801) Bei der Ausfilhrung von Schrauben- und Nietverbindungen sind die Regelungen nach
DIN 18800-1:1990-11, Elemente (508) bis {513) zu beachten.
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(802) Der Dickenunterschied aus Herstellungstoleranzen darf in scherbeanspruchten Laschen-
verbindungen bei vorwiegend ruhender Beanspruchung nicht mebr als 2 mm und bei nicht vorwiegend
ruhender Beanspruchung nicht mehr als 1 mm betragen. Zur Anpassung miissen Futterbleche aus Stahl
mit einer Mindestdicke von 1 mm eingesetzt werden. Beim Einsatz von mehr als drei Futterblechen miissen
diese vorgebunden werden.

(803) Unterlegbleche aus Stahl unter den Scheiben oder (bei nur mutterseitiger Scheibe) unmittelbar unter
dem Schraubenkopf dirfen nicht diinner als 4 mm sein und miissen mindestens dieselbe Nennfestigkeit
besilzen wie das Bauteil. Solche Unterlegbleche dlrfen nicht ohne statischen Nachweis zur Uberbriickung
eines Langloches oder eines planmafiig Gbergroflen Loches eingesetzt werden (siehe auch Element
(807)).

(804) Werden SLP-Verbindungen nicht vorwiegend ruhend scherbeansprucht, missen die Muttern
gegenilber der Schraube durch zusétizliche konstruktive Mafinahmen gegen Lésen gesichert werden.

ANMERKUNG  Planmafig vorgespannie Verbindungen benotigen auch bei nicht vorwiegend ruhender Bean-
spruchung keine zusétzlichen Sicherungsmalnahmen.

8.2 Male der Lécher

(805) Das Nennlochspiel fur Schrauben in runden Léchern darf flir Schrauben kleiner M27 maximal 2 mm
und fur Schrauben M27 und gréfber maximal 3 mm betragen, sofermn in Bemessungsnormen nicht geringere
Werle angegeben sind.

Der Nennlochdurchmesser fiir einen Niet darf um maximal 2 mm grélter sein ats der Durchmesser des
Rohnietes, sofern in Bemessungsnormen oder Produktnormen nicht geringere Werle angegeben sind.

(806} Lécher fur Passschrauben sind entweder kleiner als der Schaftdurchmesser zu bohren und nach
Fixierung der zu figenden Bauteile geameinsam aufzureiben oder nach Fixierung der Bauteile geameinsam
zu bohren. In beiden Fallen darf das endgiiltige Loch nicht mehr als 0,3 mm grdfter sein als der Schaft-
durchmesser.

(807) Langlocher und planmafig ibergroRe Lécher sowie daflr (zusidtzlich zu den Scheiben)
gegebenenfalls erforderliche Unterlegbleche (siehe Element (803)) dirfen nur nach Angaben des
Entwurfsverfassers ausgefiihrt werden. Sie erfordern in der Regel einen speziellen siatischen Nachweis,

(808) Senkungen fir Senkschrauben und Senkniete sind so auszufiihren, dass die Schrauben- bzw.
Nietkdpfe nicht Gber die AulRenflache der Bauteile hervorstehen.

8.3 Einsatz von Schraubenverbindungen

(809) Nach dem Anziehen muss das Schraubangewinde bei planméfig vorgespannten Verbindungen und
bei SL- und SLP-Verbindungen mit zusatzlicher Zugbeanspruchung mindestens einen Gewindegang iber
die Mutter hinausragen. Bei nicht planmaliig vorgespannten Verbindungen ohne zusétzliche Zugbean-
spruchung reicht s aus, wenn die Schraube mit der Aultenflache der Mutter abschliel3t.

{810) Muttern mitssen auf den zugehdrigen Schrauben von Hand drehbar sein. Ist in Einzelfallen beim
ersten Aufschrauben ein Montagewerkzeug nétig, muss die Mutter heim 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, Zeilen 4 bis 7) sind
Scheiben kopf- und mutterseitig so anzuordnen, dass die Fase nach auflen weist. Auf die kopfseitige
Unterlegscheibe darf bei nicht planm#Rig vorgespannten Schrauben dieser Festigkeitsklassen verzichtet
werden, wenn das maximale Nennlochspiel gemaf Element (805) vorhanden ist.,

(813) Zum Ausgleich der Klemmlange einer Schraubenverbindung sind auf der Seite, auf der nicht gedreht
wird, bis zu drei Scheiben mit einer Gesamldicke von maximal 12 mm zulassig. Bei HVP-Verbindungen ist
DIN 7999 zu beachten.
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{814) Beim Verschrauben von U- oder |-Profilen sind die entsprechenden Keilscheiben gem3nR Tabelle 1 zu
verwenden.

In anderen Fallen darf die Neigung der Auflageflaichen am Bauteil gegen die Auflageflachen des
Schraubenkopfes und/oder der Mutter den gemaf DIN 18800-1, Element (507), planmafig zulassigen Wert
von 2 % bei vorwiegend ruhender Beanspruchung infolge Herstellungsgenauigkeiten bis zum Zweifachen
iilberschreiten (Isineigung < 4 %), sofern mutterseitig angezogen wird. Bei nicht vorwiegend ruhender
Beanspruchung darf die Summe aus planmaBiger und herstellbedingter Neigung nicht mehr als 2 %
betragen.

Werden die vorgenannten Grenzneigungen bei der Ausfllhrung Gberschritten, so sind zum Ausgleich
geeignete Keilscheiben ausreichender Harte einzubauen.

(815) Schraubengarnituren fir planmaRkig vorgespannte Verbindungen missen einer Sichtprifung
unterzogen werden. Sie dlrfen beim Einbau keine nennenswerten Oberflaichenveranderungen (z. B.
Verschmutzungen oder massive, volumindse Korrosionsprodukte) aufweisen.

(816} Saurehaltige Schmiermittel dirfen nicht verwendet werden.

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

(818) An Schrauben dart nur mit speziellem Nachweis geschweilit werden.
Nur an dafiir geeigneten Muttern darf geschweil}t werden (z. B. DIN 929, DIN 977).

(819) Der Einsatz von Schrauben mit feuerverzinkter Oberfidche in Bauleilen mit Innengewinde ist
hinsichtlich Gewindepassfahigkeit und Anziehverhalten mit dem Lieferer oder Hersteller der Schrauben
abzustimmen.

(820) Bei Sacklochverschraubungen in Bauteilen aus Gusswerkstoffen ist flir den Bereich des

eingeschnittenen Gewindes durch zerstérungsfreie Prifung nachzuweisen, dass die fir die Ubertragung
der jeweiligen Beanspruchung erforderliche Werkstoffhomogenitat vorhanden ist.

(821) Muttern miissen 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 verzichlet werden, wenn
die Berilhrungsflachen unbeschadigte Fertigungsbeschichtungen aufweisen.

ANMERKUNG  Zu den Kontakffldchen im Sinne der nachfolgenden Elemente gehdren auch die Oberflachen der
Futterbleche nach Element (802).

(823) Fir Kontaktflaichen von planméliig vorgespannten Scher-Lochleibungs-Verbindungen (SLV, SLVP)
sind die gemdl den Technischen Lieferbedingungen in Tabelle 4 zuldssigen Hochstwerte flr 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 Vorspannkraftverust ist durch
Nachziehen auszugleichen.

Unabhangig von der Anzahl der im Klemmpaket zusammengespannten beschichteten Flachen sind in SLV-
und SLVP-Verbindungen nicht gesignet:

a) PVC/PVC-Kombinations-Beschichtungen,

b) AK-Beschichtungen mit Schichtdicke > 120 um,
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¢} AY-Hydro-Beschichtungen mit Schichtdicke > 120 pm.

Tabelle 4 — Eignungshinweise fiir Beschichtungen/Beschichtungssysterne auf Kontaktflichen
planméBig vorgespannter Scher-Lochleibungs-Verbindungen (SLV/SLVP)

Eignungsvermerk Beschichtungen/Beschichtungssysterne
Vorspannkraftverlust bei zwei AS| BN 918300 Blait 85
zusammengespannten -
beschichteten Kontakiflachen | E -4inkstaub BN 918300 Blatt 87
<10 %.

In SLV/SLVP fiir

Beanspruchung auf Zug und

Abscheren/Lochleibung

geeignet

Vorspannkraftverlust bei zwei EP-/PUR-System BN 918300 Blatt 87

Zusammengespannten

beschichteten Kontaktil4chen 1K-PUR-GB-Stoff-Norm 689.04 BN 918300 Biatt 89

< 30 %: 1K-PUR-System BN 918300 Blatt 89

In SLV/SLVP fur ' EP-high-sclid-Beschichtung Cinzelprifung

Beanspruchung auf 5

AbSCherenlLOChleibUng 1K- und 2K-ESI BN 918300 Blatt 86

geeignet AK-Zinkphosphat Sollschichtdicke < 120 ym | BN 918300 Blatt 72
AY-Hydro-Zinkphosphat Einzelprifung
EPE-Zinkstaub BN 918300 Blatt 77

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

(825} Kontaktfldchen von GV- und GVP-Verbindungen sind zur Erzielung einer Reibungszahl p > 0,5 mit im
Stahlbau ublichen Strahlmitteln und Korngréten zu strahlen (Sa 2 1/2).

Sofern gestrahite Kentaktflichen von GV- und GVP-Verbindungen nicht sofort nach der Oberflachen-
vorbereitung zusammengebaut oder beschichtet werden, miissen sie vor dem Zusammenbau oder der
Beschichtung durch Abbiirsten mit einer Stahlbirste von Flugrost cder anderem lose aufliegenden Material
befreit werden. Hierbei ist darauf zu achten, dass die Oberflache weder beschadigt noch geglattet wird.

(826) Gestrahlte Kontaktflachen von GV- und GVP-Verbindungen dirfen mit einem Zink-Silikat-System
beschichtet werden, wenn der Hersteller des Beschichtungsstoffes die erforderliche Reibungszahl y 2 0,5
nach BN 918 300, Blatt 85 durch ein Abnahmeprifzeugnis 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 p > 0,5 nachgewiesen wurde.

8.5 Anziehen von nicht planméBig vorgespannten Schraubenverbindungen

(827) Als nicht planmaRig vorgespannt gellen Verbindungen, wenn sie entsprechend der gangigen
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 — unabhangig von der Festigkeits-
klasse — mit dem entsprechenden Voranziehmoment nach Spalle 6 der Tabelle 6 angezogen werden.
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(828) Die verbundenen Teile sind so weit zusammenzuziehen, dass im Klemmbereich eine weitgehend
flachige Anlage erreicht wird. Dabei dirfen die Schrauben aber nicht (iberbelastel werden. Insbesondere
dirfen bei hochfesten Schrauben nicht die Regelvorspannkrafte nach Spalte 2 der Tabellen 5 und 6
Uiberschritten werden. Bei zu grolten Spalten in Laschenstéken sind ggf. Futterbleche einzusetzen, um eine
Anpassung gemal Element (802) zu erreichen.

in Anschitissen mit mehr als 3 Schrauben sollte das Anziehen von der Mitte nach auRen fortschreifend
ausgefihrt werden.

8.6 Anziehen von planmaRig vorgespannten Schraubenverbindungen

8.6.1 Allgemeines

(829) Vor Beginn der Verschraubungsarbeiten ist eine Ausfilihrungsanweisung zu erstellen. Deren Ein-
haltung ist zu dokumentieren.

{830) Wenn in den Ausflhrungsunterlagen keine abweichenden Angaben gemacht werden, ist auf die
Regel-Vorspannkraft /, nach Spalte 2 der Tabelle 5 bzw. Tabelle 6 vorzuspannen. Die Regelvorspannkraft
ergibt sich aus dem Produkt von Nennspannungsquerschnitt der Schraube % 0,7 x Streckgrenze auch fiir
Malte aullerhalb des Abmessungsbereichs der Tabellen 5 und 6. Kleinere planmafiige Vorspannkrafie
grofter 50 % dieser Regel-Vorspannkraft sind zuldssig, sofern dies bei der Bemessung berlicksichtigt
wurde und in den Ausfihrungsunterlagen ausdriicklich vermerkt ist. Gréliere planmatige Vorspannkréfte
als die Regel-Vorspannkréfie dirfen bei der Bemessung nicht vorausgesetzt werden.

(831) Vor dem Beginn des Vorspannens missen alle Schraubenverbindungen eines Anschlusses
entsprechend 8.5 vorangezogen sein. Sie diiffen vor dem weiteren Vorspannen nicht fur langere Zeit der
Freibewitterung ausgesetzt werden. Das weilere Vorspannen muss von der Mitte jedes Anschlusses nach
aulden 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 Malte als in
Tabellen 5 und 6 zur Anwendung kommen, miissen die Einstellwerte mit Verfahrensprifungen 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 fur planmafig vorgespannte Garnituren die Vorgaben der Tabellen 5 und 6.

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

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

Wenn fUr geloste 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 geschadigt wurde,
ist ein erneutes Vorspannen dieser Schraube mit einer neu geschmierten Mutter desselben Schrauben-
herstellers zulassig.
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Tabelle 5 — Vorspannkrifte und Anziehmomente fiir Drehmoment- und Drehimpuls-
Vorspannverfahren fir Garnituren der Festigkeitsklasse 8.8

1 2 3 4 5
Drehmomentverfahren Drehimpulsverfahren
Regel-Vor- Aufzubringendes Anziehmoment Einzustellende Vorspannkraft
Malie spannkraft M, zum Erreichen der Fy i P zum Erreichen der
Iy Regel-Vorspannkraft 7y Regel-Vorspannkraft I
kN Nm Nm KN
Oberflachenzustand

1 M12 35 70 40

2 M16 70 170 80

3 M20 110 300 120

4 M22 130 450 145

5 M24 150 600 165

6 M27 200 900 220

7 M30 245 1200 270

8 M36 355 2100 390

8 Muttern mit Melybdansulfid oder gteichwertigem Schmierstoff behandeit

b unabhangig von der Schmierung des Gewindes und der Auflagefliche von Mutter und Schraube

¢ Verfahrenspriifung erforderlich
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Tabelle 6 — Vorspannkrafte und Anziehmomente fiir Drehmoment-, Drehimpuls-, Drehwinkel- und
kombiniertes Vorspannverfahren fiir Garnituren der Festigkeitsklasse 10.9

1 2 3 4 5 6 7 8
Drehmoment- Drehimpuls- Drehwinkel- Kombiniertes
Regel- verfahren verfahren verfahren Verfahren
Vor- Aufzubringendes Einzustellende . ' .
Mafle | spann- Anziehmoment M, Vorspannkraft £y p, © Vgg;ﬂﬁ?_ V:Jnrgnr‘;z;ﬁ:'!-
kraft £ zum Erreichen der zum Erreichen der ' b Vo
Regel-Vorspannkraft /v | Regel-Vorspannkraft £y Hvanw TIVARY
kM Nm Nm KN | Nm . Nm
Oberflachenzustand
Feuerver- wie Wie in Spalte
zinkt und herge- Wie in Spalte wie in Spalte
ge- stellt und 3 oder4 P 3oderq® 3a 4
schmiert 8 | leicht gesit
1 M12 50 100 120 60 10 75 90
2 | Mi6 100 250 350 110 50 190 260
3 | M20 160 450 600 175 50 340 450
4 | M22 190 650 900 210 100 430 880
5 | M24 220 800 1100 240 100 600 825
6| M27 290 1250 1650 320 200 940 1240
7 [ M30 350 1650 2200 380 200 1240 1650
8 | M36 510 2800 3800 560 200 ' 2100 2850
a8 Muttern mit Molybdandisulfid oder gleichwertigem Schmierstoff behandelt
b unabh#ngig von der Schmierung des Gewindes und der Auflagefliche von Mutter und Schraube

8.6.2 Drehmoment-Vorspannverfahren

{835) Die Verbindungen muissen mit Hilfe eines Drehmoment-Anziehgerdtes mit einer Unsicherheit von
weniger als 5 % vorgespannt werden. Jedes Gerét ist hinsichilich seiner Messgenauigkeit regelmaiig nach
Angaben des Gerateherstellers zu Uberprifen. Soil auf die Regel-Vorspannkraft nach Spalle 2 von
Tabelle 5 bzw. Tabelle 6 vorgespannt werden, so missen in Abhdngigkeit vom Oberflachenzustand die in
den Spalten 3 und 4 von Tabelle 5 bzw. Tabelle 6 angegebenen Anziehmomenle aufgebracht werden. Bei
klsinerer planmafiger Vorspannkraft als der Regel-Vorspannkraft {siehe Element {829)) sind die Anzieh-
momente proportional zu reduzieren.

ANMERKUNG Dieses Verfahren erméglicht ein stufenweises Vorspannen in Anschilissen mit vielen Schrauben
sowie ein Nachziehen als Kontrolle oder zum Ausgleich von Verspannkraftverlusten nach wenigen Tagen.

8.6.3 Drehimpuls-Vorspannverfahren

(836) Die Verbindungen missen mit Hilfe eines vorher auf geeignete Weise eingestellien Impuls- oder
Schlagschraubers mit einer Unsicherheit von weniger als 5 % angezogen werden. Jedes hierfUr benutzte
Einstellgerat ist hinsichllich seiner Messgenauigkeit regeiméiig nach Angaben des Gerdteherstellers zu
iberprifen. Soll auf die Regel-Vorspannkraft nach Spalte 2 von Tabelle 5 bzw. Tabelle 6 vorgespannt
werden, so muss der Schrauber auf den um ca. 10 % hdheren Vorspannkraftwert nach Spalte 5 von
Tabelle 5 bzw. Tabelle 6 eingestellt werden. Bel kleinerer planmaé&fiiger Vorspannkraft als der Regel-
Vorspannkraft sind die Einstell-Vorspannkraftwerte proportional zu reduzieren.
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8.6.4 Drehwinkel-Vorspannverfahren

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

(838) Vor dem endgliltigen Anziehen jeder Schraubengamitur ist das Voranziehmoment M, pw 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
Zeilpunkt der Kontrolle der Verbindung nach 12.2.2) zu kennzeichnen, so dass der anschlieend
aufgebrachte Weilerdrehwinkel der Multer relativ zur Schraube leicht ermittelt werden kann. Ein Mitdrehen
der Schraube relativ zum Bauteil ist zu verhindern.

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

{840) Der erforderliche Weiterdrehwinkel muss durch eine Verfahrensprifung an der jeweiligen Original-
verschraubung ermittelt werden (z. B. mittels Messung der Schraubenverldngerung).

ANMERKUNG  Als Startwerte fir die Verfahrensprifung kénnen die doppelten Weiterdrehwinkel der Tabelle 7
dienen.

{841) Wenn eine ausreichend flachige Anlage der zu verbindenden Bauteile mit Hilfe der Voranzieh-
momente nach Spalle 6 der Tabelle & 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 endgultigen Anziehen jeder Schraubengarnilur ist das erhShie Voranziehmoment M.y
nach Spallten7 und B8 der Tabelle6 mit einem der in 86.2 oder 8.6.3 beschriebenen Verfahren
aufzubringen und die Lage der Mutter relativ zum Schraubenschaft und relativ zum Bauteil eindeutig und
dauerhaft {bis zum Zeilpunkt der Kontrolle der Verbindung nach 12.2.2} zu kennzeichnen, so dass der
anschlieBend aufzubringende Weiterdrehwinkel der Mutter relativ zur Schraube leicht ermittelt werden
kann. Ein Mitdrehen der Schraube relativ zum Bauteil ist zu verhindern.

(843) Ist mit Hilfe des erhshten Voranziehmomentes eine ausreichend flachige Anlage der zu verbindenden
Bauteile erreichbar, darf das endgiltige Vorspannen der Verbindung auf die Regel-Vorspannkraft nach
Spalte 2 der Tabelle6 durch Weiterdrehen der Mutter um den Woeiterdrehwinkel © bzw. das
Umdrehungsman ¥ nach Tabelle 7 erfoigen. Kleinere planméaiige Vorspannkrafte als die Regel-Vorspann-
kraft sind bei Anwendung des Kombinierten Vorspannverfahrens nicht zulédssig.

{(844) Ist mit Hiife des erhhten Voranziehmomentes eine ausreichend flachige Anlage der zu verbindenden
Bauleile nicht erreichbar und das Erreichen der ptanmafigen Vorspannkraft somit zweifelhaft, so ist der
erforderliche Weiterdrehwinkel durch eine Verfahrenspriifung an der jeweiligen Criginalverschraubung zu
ermitteln {(z. B. mittels Messung der Schraubenverlangerung).
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Tabelle 7 — Erforderliche Weiterdrehwinkel # bzw. -umdrehungsmafe V fir das kombinierte
Vorspannverfahren an Schrauben der Festigkeitsklasse 10.9

1 2 3

Gesamte Nenndicke /. der zu
verbindenden Teile (einschliellich
aller Fuiterbleche und
Unterlegscheiben)

Weiterdrehwinkel 1 Weiterumdrehungsmal ¥

1 h<2d 45 1/8
2 2d</.<64d 60 1/6
3 6d=h<10d 90 1/4
4 10d < 4 keine Empfehlung keine Empfehlung

8.7 Einbau von Nieten

{845) Die zu verbindenden Teile missen so zusammengezogen werden, dass sie eine weitgehend flachige
Anlage erreichen, und dann wéhrend des Nietens zusammengehalten werden.

ANMERKUNG  Bei Anschliissen mit mehreren Nieten kann das Zusammenhalten mit Hilfe von Montageschrauben in
mindestens jedem vierien Loch erfolgen.

(846} Die Niele missen gleichmallig uber die gesamle Lange erhilzt werden. Sie miissen vor dem
Einsetzen in das Nietloch weitestgehend zunderfrei sein und im rotwarmen Zustand verarbeitet werden.
Dabei sind sie auf der gesamten Linge so zu slauchen, dass sie das Loch vollstandig ausfillen.
Besondere Sorgfalt ist beim Erwarmen und Einschlagen langer Niele erforderlich.

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

(847) Das Nieten sollte mit Maschinen des Dauerdruckiyps ausgefiiht werden. Dabei muss der
Arbeitsdruck nach dem vollstandigen Stauchen noch fir kurze Zeit aufrechterhalten werden.

9 Montage

9.1 Montageanweisung
{(901) Anforderungen an die Montage sind in einer Montageanweisung in Ubereinstimmung mit den

Ausfihrungsunterlagen und im Einklang mit den gesetzlichen Regelungen zum Arbeilsschutz und zur
Arbeilssicherheit zu dokumentieren.

9.2 Auflager
{902) Werden Lager nach DIN 4141 verwendet, so ist DIN EN 1337-11 zu beachten.
(903) Mit der Montage darf erst begonnen werden, wenn die Lage und H&he der Auflager in einer

Ubergabevermessung dokumentiert sind oder eine Abnahme nach gepriiften Ausfiihrungsunteriagen
vorliegt.
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9.3 Montagearbeiten

9.3.1 Allgemeines
{904) Fiir das Ausrichten und Vermessen der Stahlkonstruktion sind die freigegebenen Montageunterlagen

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

9.3.2 Kennzeichnung
(205) Bauteile miissen mit eindeutiger Kennzeichnung auf die Baustelle geliefert werden.

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

9.3.3 Transport und Lagerung auf der Baustelle

{906) Stah!bauteile, Verbindungsmittel und Kleinteile sind auf der Baustelle so zu transportieren und zu
lagern, dass ihre vom Hersteller gewahrleisteten Eigenschaften erhalten bleiben.

9.3.4 Ausrichten

{907) Unterlegbleche und andere Hilfsteile, die als Futter unter Fulplatten benutzt werden, miissen eben,
von ausreichender Grolke, Festigkeit und Harte sein.

Fur das Ausrichten der Konstruktion und zur Uberbriickung von Lufispalten in Montagesiéen dirfen
Unterleg- und Futterbleche verwendet werden.

Unterleg- und Futterbleche missen gesichert werden, wenn die Gefahr besteht, dass sie sich lésen
kénnten.

Werden Unterlegbleche nach dem Vergielen belassen, missen sie aus Werkstofien hergestellt werden,
welche mindestens die gleichen Festigkeitseigenschaften besitzen wie das Tragwerk. Sie mlssen so
angeordnet sein, dass sie der Verguss mit einer Mindestiberdeckung von 25 mm vollstandig umschliefit,
es sei denn, in den Ausflhrungsunterlagen werden anderen Angaben gemacht.

{908) Vergussarbeiten sind nach den giiltigen Mértel- und Betonvorschriften auszufihren.

10 Korrosionsschutzmafnahmen

10.1 Allgemeines

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

a) wetterfeste Stahle: DASt-Richtlinie 007,

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

¢) Feuerverzinken von Bauteilen und Konstruktionen: DIN EN ISO 1481 und DIN EN ISO 14713;

d) Feuerverzinken von Verbindungsmitteln, DIN 267-10;

e) Thermisches Spritzen: DIN EN 22063,
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Die KorrosicnsschutzmaBnahmen missen in Abhangigkeit von der Schutzdauer und der Korrosions-
belastung in den Ausflhrungsunterlagen eindeutig feslgelegt werden. Hinweise zur Spezifikation von
Beschichtungssystemen und Beschichtungen sind in DIN ENISO 12944-5 und DIN EN ISO 12944-8
enthalten.

Fiir die korrosionsschutzgerechte Gestaltung gilt DIN EN SO 12944-3 bzw. DINEN ISO 1461 und
DIN EN ISO 14713.

10.2 Oberflachenvorbereitung

{1002) Oberflachen missen entsprechend DIN EN ISC 12944-4 unter Beriicksichtigung der/des gewdhliten
Beschichtung/Beschichlungssystems nach DIN EN ISC 12944-5 unter Beachlung der Hinweis in den
technischen Merkblattern der Beschichtungsstoffhersteller vorbereitet werden. Fur das Feuerverzinken
gelten DIN EN 1SO 1461 und DIN EN ISO 14713. Fur das thermische Spritzen gilt DIN EN 22063.

(1003) Wenn bei der Stahlbaufertigung &l-, fetl- oder silikonhaltige Hilfsstoffe verwendet werden, miissen
die Riickstande dieser Hilfsmiltel entfernt werden.

ANMERKUNG  Die bei Brennschnitten unvermeidbaren Verinderungen der Stahloberfliche {Aufhartung, chemische
Zusammensetzung, Kanten) kbnnen bei Beschichtungen und Spritzmetallisierung zu Haftungsstérungen, beim Feuer-
verzinken zu inhomogenen Zinkiberzigen flihren,

10.3 Fertigungsbeschichtungen

(1004) Prufberichte zur Porenneigung nach Richtlinie DVS 0501 und iber Gasspurversuche beim
Uberschweillen (MAK-Werte} mit der Aussage, dass die Zulassungsbedingungen gemal} Richtlinie des
Deutschen Ausschusses flr Stahlbau (DASt-Richtlinie 006) erfllt sind, missen beim Hersteller vorliegen.

ANMERKUNG  Hinweise zu Fertigungsbeschichtungen werden in DIN EN 1SO 12944-5, Tabellen B.1 und B.2,
gegeben.

10.4 Beschichtung und Uberziige

(1005) Fiir das Beschichten gelten DIN EN 1SO 12944-5 und DIN EN ISO 12944-7 in Ubereinstimmung mit
den Anforderungen der Herstellerangaben fir den Beschichtungsstoff in den technischen Merkblattern.

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

(1007} Fir das thermische Spritzen gelten DIN EN 22063 und DIN EN ISO 14713. Flr den Direktaufirag
von Beschichtungen auf metallgespritzte Oberflachen sind nur dafir geeignete Beschichtungsstoffe zu
verwenden, siehe auch DIN EN I1SO 12944-5, Tabelle A.10, und technische Merkblétter der Beschichtungs-
stoffhersteiler.

(1008) Fir die Beschichtung auf feuerverzinkten Oberflichen muss die Haflung des aufzubringenden
Beschichtungsstoffes sichergestellt werden.

ANMERKUNG Dies kann durch die Verwendung von Beschichlungsstoffen mit nachgewiesener Haftung auf
gereinigten Zinkoberflachen oder durch leichles Nachstrahlen (sweepen) erfolgen.

(1009) Die Spaltbereiche im Ubergang Stahl/Beton sind hinreichend zu schitzen,

ANMERKUNG  Wahrend die libaerwiegende Flache der Stahlkonstruktion durch den Verbund mit Beton ausreichend
gegen Korrosion geschitzt ist und keines Korrosionsschutzes hedarf, ist der Spaltbereich auf Grund des in Spalten
ablaufenden besonderen Korrosionsmechanismusses — bei Feuchtigkeit in den Spalten fiihrt die unterschiedliche
Sauerstoffkonzentration durch Bildung von Beliftungselementen zu erhéhter Korrosion — immer einer erhéhten
Korrosionsbelastung ausgeselzt. Der Spalibareich kann z. B. mit einer/einem der einwirkenden Korrosionsbelasiung
gerecht werdenden quellfesten und verseifungsbestindigen Beschichtung/Beschichtungssysiem — z. B. auf Basis
Epoxidharz — 5 cm in die BerOhrungsflache hineingehend geschiitz{ werden.

{1010) Bereiche und Oberflichen, die nach dem Zusammenbau nicht erreichbar sind, miissen vor dem
Zusammenbau mit einem Korrosionsschutzsystem versehen werden. Wenn jedoch Berithrungsfldchen von
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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, dirfen ohne Innenschutz bleiben.

ANMERKUNG 1 An der tiefsten Stelle sollten Kontrollbohrungen mit Dichtungsschraube vorgesehen werden (Gefahr
der Schwitzwasserbiidung).

ANMERKUNG 2 Dicht geschlossene Hohlkasten, zugénglich oder erreichbar durch abgedichtete Ttiren bzw. Deckei

{Mannloch, Handloch), bendtigen im Allgemeinen keinen Innenkorrosionsschulz oder nur einen vereinfachten
Korrosionsschutz,

10.5 Korrosionsschutz von Verbindungsmitteln

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

{(1013) Bei feuerverzinkten Konstruktionen missen feuerverzinkte Verbindungsmittel nach DIN 267-10
verwendet werden.

ANMERKUNG  Vorteithaft ist die Verwendung feuerverzinkter Verbindungsmittel auch fur beschichtete Stahl-
konsiruktionen.

{1014) Warm geselzte Niete sind ochne vorherigen Korrosionsschutz zu verbauen.

11 Geometrische Toleranzen

11.1 Allgemeines
(1101) Toleranzen fir montierte Stahlkonstruktionen sind so zu waéhlen, dass die Funktion und/oder die

Gebrauchstauglichkeit nicht beeintrachtigt wird. Sofern aus besonderen Griinden Toleranzen zusatzlich
eingeschrankt werden sollen, ist dies in den Ausflhrungsunterlagen ausdricklich zu vermerken.

Die einzuhaltenden Toleranzen miissen die Anforderungen der DIN 18800-1 bis DIN 188004,
E DIN 18800-5, DINV ENV 1993-1-1 und DINV ENV 1994-1-1 sowie der Fachnormen erfillen. Die
entsprechenden Werle sind den Ausfuhrungsunlerlagen zu entnehmen. Fur die Falle, in denen keine
Toleranzangaben vorliegen, gilt fir das fertige Tragwerk DIN 18202,

{1102) Ist eine Abnahmepriifung vorgesehen, so ist diese am ferligen Tragwerk vorzunehmen. Uber die
Abnahmepriifung ist ein Abnahmeprotokoll anzuferligen.

11.2 Fertigungstoleranzen

{1103) Wenn in den Ausfiihrungsunterlagen fiir geschweilite Bauteile die Toleranzklasse nicht genannt ist,
so gilt nach DIN EN ISO 13920 mindestens

a) Toleranzklasse C fir L&4ngen- und Winkelmalie,

b)Y Toleranzklasse G fiir Geradheit, Ebenheit und Parallelitat.

(1104) Die unplanmalige Aultermittigkeit der Haupiachsen der Endquerschnitte an Stiitzenstdfen ist auf
maximal 1 % des groleren Wertes der beiden Profiimalie zu begrenzen. Bei Profilmaften < 500 mm darf

der Maximalwert der Aullermittigkeit 5 mm betragen.

(1105) Der Spalt zwischen den Oberflachen von Kontakistéen in Stitzen darf 1 mm nirgendwo
Uberschreiten und muss iiber wenigstens 2/3 der nominelien Kontaktildche unter 0,5 mm betragen.
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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 Mittetpunktes einer Gruppe von Ankerschrauben darf um nicht mehr als + 6 mm von
der geforderten Lage abweichen. '

{1108) Die zuldssigen Abweichungen fUr 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 auflen) und — 5 mm (nach innen).

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

Soll Ax

W
72\ 77

1|

ZIanZ

Bild 1 — Zuléssige Abweichungen fir Ankerbolzen mit Regulterméglichkeit

12 Priifungen

12.1 Allgemeines

(1201) Durch geeignete Prifung ist sicherzustellen, dass die Stahlkonstrukiionen den gestellten
Anforderungen dieser Norm entsprechen. Es sind die in 12.2 sowie die in den AusfUhrungsunterlagen
aufgeflhrten Priifungen durchzufiihren und zu dokumentieren.

12.2 Fertigung und Montage

12.2.1 Schweillen

{1202) Die Schweilnahte sind bezlglich Umfang und Prifverfahren entsprechend den Angaben in den
Ausfuhrungsunterlagen zu priifen, Gegebenenfalls ist ein Prifplan zu erstellen. Bei Schweifinahten, die
planm&Big nicht zur zerstdrungsfreien Prufung vorgesehen sind, reicht das Uberprifen der dufleren
Merkmale,

{1203) Jede Schweillnaht ist nach Beendigung des Schweiltvorganges einer Sichiprlfung zu unterziehan.
Die Sichlprifung und die auf Grund dieser Sichtprifung veranlasstien Maltnahmen missen abgeschlossen
sein, bevor eine Schweillnaht durch nachfolgende Arbeiten unzuganglich wird oder einer zusétzlichen
zerstdrungsfreien Prifung unterzogen wird.

(1204) Sofern in den Zeichnungen keine anderen Vorgaben fur die zuldssigen Unregelmabigkeiten
enthalten sind, sind bei Bauteilen mit vorwiegend ruhender Beanspruchung bei Verwendung von
Lichtbogenschweillprozessen die zuldssigen Grenzwerte fir die Unregelmafigkeiten der Bewerlungs-
gruppe C nach DIN EN 25817 einzuhalten.
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Ausgenommen hiervon ist fir Slumpfnéhte das Merkmal 9 "ungenlgende Durchschweiung”, fur das die
Bewerlungsgruppe B gilt, wenn in der Zeichnung nicht planmaRig eine ungeniigende Durchschweiflung
zulassig ist.

Bei Verwendung des Laserschweillprozesses sind generell die zul8ssigen Grenzwerle fir die
Unregelmaligkeiten der Bewerlungsgruppe B nach DIN EN ISO 13919-1 einzuhalten, wenn in den
Zeichnungen keine anderen Vorgaben fiir die zuldssigen Unregelméigkeiten enthalten sind.

(1205) Bei Bauteilen mit nicht vorwiegend ruhender Beanspruchung sind bei Verwendung von Lichtbogen-
schweillprozessen die zuldssigen Grenzwerle der Bewertungsgruppe B nach DIN EN 25817 einzuhalten.

Ausgenommen hiervor ist das Merkmal Nr. 21 "Wurzelriickfall und Wurzelkerbe", das unzuldssig ist.
Scharfe Uberg&nge bei vorhandenem zuldssigen Kantenversatz, Merkmal 18, sind abzuarbeiten.
Schweidspritzer und Ziindstellen sind in jedem Fall zu entfernen.

Bei zuldssigen Schlauchperen darf keine Verbindung zu den Nahtoberfldchen (Wurzel- und Decklage)
bestehen.

(1206) Neben der Uberpriifung der duReren Merkmale von Unregelmafigkeiten nach DIN EN 25817
missen folgende Prifschritte erfolgen:

a) Prifung des Vorhandenseins und der richtigen Lage aller Schweilinéhte;
b) Prifung von Oberflichenbeschaffenheit und Form der Schweillung;
¢) Prifung der Schweilnahtmafe (Schweiltnahtdicke/Schweifinahtiange).

(1207} Der Nachweis der Nahtgiite nach DIN 18800-1:1990-11, Tabelle 21 gilt als erbracht, wenn bei
einem Prifumfang von 10 % der Nahte bei der Durchstrahlungs- oder Ultraschallpriifung ein Befund nach
Element (1204) oder {1205) vorliegt. Dabei ist die Arbeit aller beteiligten Schweiller gleichmafig zu
erfassen.

(1208) Wenn bei einer Stichprobenprifung Schweifinahtunregelmaligkeiten festgestellt werden, die die
zulassigen Grenzwerte fir die Unregelmatigkeiten nicht erfiillen, muss der Umfang der Prifungen erhéht
werden.

ANMERKUNG  Im Allgemeinen wird fir jede Pruflange, bei der die gestellten Anforderungen nicht erreichi werden,
die doppelte Proflange zusatzlich geprift. Bei Serienfertigung sind statistische Verfahren zuléssig.

{1209} Bei negativem auleren Befund ist ein Nacharbeiten und — unter Beriicksichligung der vorhandenen
Schweillnahtspannung — gegebenenfalls eine zusétzliche zerstbrungsfreie Priifung erforderich.

ANMERKUNG 1 Zusétzlich zur Sichiprifung nach DIN EN 970 dirfen folgende Oberflachenriss-Prifvarfahren
eingesetzt werden:

a) Eindringpridfung nach DIN EN 12889,
k) Magnetpulvaerprifung nach DIN EN 1290 und DIN EN 1291.
ANMERKUNG 2 Sofem auf Grund von Zwelfeln an der aufleren Ausfihrung oder der in der Bemessung angesetzlen

Grenzschweilbnahtspannungen der Nachweis der Nahtglte erbracht werden muss (siehe Element (1207})), dirfen
folgende Prifverfahren eingesetzt werden:

a) Durchstrahlungsprifung nach DIN EN 1435;
by Ultraschallprifung nach DIN EN 1712 und DIN EN 1713, DIN EN 1714,

(1210) Bei der Durchstrahlungspriifung muss die Prifklasse B nach DIN EN 1435 erreicht werden. Sofern
auf Grund der vorhandenen Blechdicke oder mangelnder Zugédnglichkeit mit Gamma-Strahlen gearbeitet
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werden muss und das Erreichen der Anforderungen der Prifkiasse B nicht erwartet werden kann, sind
alternative Prufverfahren anzuwenden, z. B. Ultraschallpriifung.

{1211) Bei der Ultraschallprifung ist die Prifklasse B nach DIN EN 1714 erforderlich.

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

{1213) Bei der Eindringprifung von Bauteilen muss die Zuldssigkeitsgrenze 1 nach DIN EN 1289 erreicht
werden.

(1214) Bei Zwischenprifungen feslgesiellle Fehler, wie Risse oder andere unzuldssige Unregel-
maRigkeiten, dirfen nicht Gberschweil3t werden und sind immer zu entfernen, bevor die nachste Lage
eingebracht wird.

{1215) Systematische SchweilinahlunregelmaRigkeiten (Wiederholung von UnregelmaBigkeiten in regel-

mafigen Abstanden) sind gesondert zu bewerten. Es mussen Mallnahmen zur Verhinderung dieser
systematischen Schweillnahtunregelmanigkeiten getroffen wearden.

{1216) Die nachgebesserlen Bauleile miissen die gestellten Anforderungen erfiillen.

{1217) Fir Bolzenschweillverbindungen gellen fur die inneren und &dufleren UnregelmaRigkeiten die
Anforderungen der DIN EN ISO 14555.

{1218} Abschlieende Prifungen, die qualitatsrelevanle Bedeutung haben, miissen vom Priifpersonal
durchgefihrt werden, das die jeweils zutreffenden Anforderungen nach DIN EN 473 erfiilit.

ANMERKUNG  Die Uberwachung der Priiffung kann wahlweise von der Schweilaufsicht oder von einer separaten
(internen oder externen)} Prifaufsicht wahrgenommen wearden.

Anforderungen an das Prifpersonal sind enthalten in:

a) Richtlinie DVS-EWF 1178, Stufe lll (Schweillgitepriiffachmann),
b) Richtlinie DVS-EWF 1178, Stufe Il (Schweilgitepriiftechniker),
c) Richtlinie DVS-EWF 1178, Stufe | (SchweiRguteprifingenieur).

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

12.2.2 PlanmiRig vorgespannte Schraubenverbindungen

(1220} Die Kontaktflaichen von GV- und GVP-Verbindungen missen unmittetbar vor dem Zusammenbau
auf Einhaltung der Kriterien nach 8.4 Uberprift werden.

(1221) Bei nicht vorwiegend ruhend beanspruchlen Verbindungen missen mindestens 10 %, bei
vorwiegend ruhend beanspruchten Verbindungen mindestens 5 % der Garnituren des ausgefilhrien
Anschlusses (berprift werden (bei Anschlissen 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, zu Uberpriiffen. Das Prifgerat muss dem Anziehgerét entspraechen. Schrauben,
die mit einem von Hand betriebenen oder maschinellen Drehschrauber angezogen 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 halten, um ein Mitdrehen zu verhindern.
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Tabelle 8 — Uberpriifen der Vorspannung bei Regelvorspannkriften

Weiterdrehwinkel Bewertung Malthahme
<30° Vorspannung war ausreichend Keine
30 ° bis60 ° Vorspannung war bedingt Garnitur belassen und zwei
ausreichend benachbarte Verbindungen im
gleichen Anschluss prifen
~60° Veorspannung war nicht Garnitur auswechseln ® und zwei
ausreichend benachbarte Verbindungen im

gleichen Anschiuss priifen

2  Lediglich bei vorwiegend ruhend beanspruchten SLV- oder SLVP-Verbindungen ohne zusiizliche Zugbeanspruchung drfen
diese Uberpruften Verblndungsmittel in der Konstruklion belassen werden.

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

Ist ein Impuls- oder Schlagschrauber als Prifgerdt zu verwenden, ist dieser auf die Vorspannkraft £ p,
nach Spalte 5 der Tabelle 5 bzw. Tabelle 6 einzusteilen.

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

(1224) Falls eine zweifelsfreie Uberpriifung 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 Arbeitsweisa
wahrend der Ausfihrung an mindestens 10 % der Verbindungen (berwacht werden. Werden dabei

Abweichungen von den in der jeweiligen Verfahrensprifung festgelegten Vorgaben fesigestellt, ist nach
Korrektur die Ausfiihrung des gesamten Anschlusses zu (berwachen.

12.2.3 Nietverbindungen

(1225) Gesetzte Niete sind visuell auf Risse, Ausbriche, festen Sitz sowie exzentrischen und schiecht
geformten Kopf zu Uberprifen. Sie dirfen nur solche Risse aufweisen, die nach DIN 101 zul&ssig sind.

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

{1228) Alle losen, mit exzentrischem Kopf versehenen, schlecht geformten oder anderweitig fehlerhaften
Niete missen ausgeschnitten und ersetzt werden.

12.2.4 KorrosionsschutzmaRnahmen
(1227) Die Bewertung der vorbereiteten Oberflachen erfoigt
a) fur Beschichtungen nach DIN EN ISO 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 1SO 12944-4 in Verbindung mit DIN EN 22063.

Die Ausfihrung und Qualitat der Beschichtung bzw. des Beschichtungssystems sind DIN EN I1ISO 12944-7
zu prisfen und nach DIN EN ISO 12944-8 zu dokumentieren.
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Die Prifung der Schichtdicke fiir Beschichtungen und Beschichtungssysieme erfolgl nach
DIN EN iSO 12944-5, 5.4, und nach DIN EN 1SO 12944-7, Abschnitt 6. Die Prifung der Schichtdicke der
Zinkiberzige erfolgt nach DIN EN 1SO 1461.

Fior die Prifung der Schichidicke der Spritzmelallisierung gelten DIN ENISO 12944-5 und
DIN EN 1SO 12944-7 entsprechend.

13 Herstellerqualifikation

13.1 Allgemeines

{(1301) Der Hersteller von Stahlbauten muss tber geeignetes Fachpersonal, Einrichtungen und Geréte
verf(igen.

13.2 Werkseigene Produktionskontrolle
(1302) Wer Stahlbauten fertigt, mit Korrosionsschutz versieht oder montiert, muss (iber eine werkseigene

Produktionskontrolle verfligen, die sicherstelit, dass die Ausfiihrung der Stahlbauteile den Anforderungen
dieser Norm entspricht,

13.3 Mafinahmen der werkseigenen Produktionskontrolle

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

a) Prifung der Konstruktion auf Machbarkeit und Ubereinstimmung mit den Ausfiihrungsvorgaben:;
b) bei Untervergabe, Prifung, ob der vorgesehene Hersleller (iber die erforderliche Qualifikation verfigt;

¢) Prifung, ob notwendige Verfahrenspriifungen, Verfahrensbeschreibungen, Arbeitsanweisungen vor-
handen sind;

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

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

fy  bei vorgeschriebenen Kalibrierungen von Einrichlungen sicherstellen, dass die geforderten Zeitinter-
valle eingehalten werden;

g) bei dem Nachweis der Riickverfolgbarkeit oder vorgeschriebener Kennzeichnung sicherstellen, dass
die Vorgaben eingehalten werden;

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

iy Priifung, ob die planmaitigen Instandhaltungen der Einrichtungen durchgeflihrt werden;
i} Prifung, ob die eingeselzten Bauprodukte die erforderlichen Nachweise besilzen;

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

I} Prifung, ob die geforderten Ausfihrungsgiten errgicht worden sind. Soweit erforderlich, Dokumen-
lation der Prufergebnisse;

m) bei Nichterreichen der geforderten Qualitat erforderliche MafRnahmen zur Nachbesserung treffen. Bei
systematischen Fehlern Abstellen der Fehlerursache. Bei Behandlungen, die nach Abschluss der
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planmafigen Fertigung erfolgen, Sicherstellung, dass die zu erbringenden Qualitéten nicht negativ
beeintrachtigt werden,

n) sicherstellen, dass die Ausfihrungsanweisungen fir das Anziehen von planmafiig vergespannten
Schraubenverbindungen erstellt sind und ihre Einhaltung realisiert und dokumentiert wird;

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

13.4 Anforderungen an Schweiflbetriebe

13.4.1 Aligemeines

(1304) Im Rahmen des Nachweises der Wirksamkeit der Betriebsanforderungen durch eine anerkannte
Stelle (Betriebsprifung) hat der Fertigungs- bzw. Montagebetrieb den Nachweis zu erbringen, dass er die
jeweils zutreffenden Anforderungen nach DIN EN 729-2 bis DIN EN 792-4 erfilit und Uber das notwendige
schweillechnische Personal verfugt.

13.4.2 Schweiller und Bediener

(1305) Die einzusetzenden Schweiller oder Bediener missen im Besitz gultiger Prifungsbescheinigungen
nach DIN EN 287-1 bzw, DIN EN 1418 sein. Die Prifung muss die Tatigkeiten der Schweilter und Bediener
in der Fertigung und eine fachkundliche Prifung abdecken.

Schweiler, die in der Fertigung Kehlnahte ausfihren, missen bei der Priifung auch ein Kehlnahtprifstiick
nach DIN EN 287-1 geschweildt haben und Ober eine entsprechende Pritfungsbescheinigung verfigen.

13.4.3 Schweiflaufsicht

(1308) Schweiflaufsichtspersonal muss dem Betrieb stindig angehoéren, ausreichend qualifiziert sein,
Stahlbauerfahrung besitzen und Kenninisse Uber die zu (iberwachenden Schweillarbeiten haben. Die
erforderliche Stufe der technischen Kenntnisse der SchweiRaufsichtsperson 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 Schweilaufsichisperson nach DIN EN 719 in einem Organigramm
fesigelegt werden.

(1308) Zur uneingeschrankten Verretung einer Schweillaufsichtsperson dirfen nur Schweiflaufsichts-
personen benannt werden, die ebenfalls die fir die zu fertigenden Bauteile erforderlichen Qualifikationen
besitzen (siche Tabelle 14).

{1309) Um sicherzustellen, dass die SchweiBarbeiten angemessen beaufsichtigt werden, muss eine
Schweilaufsichtsperson wahrend der Schweiftarbeiten anwesend sein. Bei der laufenden Beaufsichtigung
der Schweiltarbeiten darf sich das benannte Schweillaufsichispersonal durch betriebszugehdrige,
schweifitechnisch besonders ausgebildete und als geeignet befundene Personen unterstiitzen lassen. Das
Schweilaufsichtspersonal ist fiir die richtige Auswah| dieser Personen verantwortlich.

{1310) Die Schweilaufsichisperson hat bei der Betriebspriifung nachzuweisen, dass sie in der Lage ist,
ihren Aufgaben gerecht zu werden und Unregelmanigkeiten zu erkennen und zu bewerlen. Schweild-
aufsichtspersonen, die die Schweilter/Bediener ihres Betriebes prifen wollen, miissen nachweisen, dass
sie hierzu in der Lage sind. Die Berechtigung zur Durchflihrung von Schweiller- oder Bedienerprifungen ist
in einer Anlage zur Bescheinigung zu vermerken.

Eine Schweillaufsichtsperson, die im Rahmen der Herstellerqualifikation Gberprift worden ist und dabei
nachgewiesen hat, dass sie Schweillerprufungen nach DIN EN 287-1 und Bedienerprifungen nach
DIN EN 1418 durchfithren kann, ist berechtigt, die Priifungen von Schweillern und Bedienern ihres Betriebs
durchzufuhren. Die Bestatigung des ordnungsgem#éfRen Einsalzes der Schweiller/Bediener in den
Klassen B bis E muss durch eine Schweillaufsichtsperson vorgenommen werden.
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13.4.4 Betriebseinrichtungen

{1311) Der Schweillbetrieb muss fir die vorgesehene Fertigung Uber Einrichtungen fir die
Nahtvorbereitung, das Schweilten, das Prifen und den Transport verfiigen. Diese Einrichtungen missen
geeignet sein, die in den Schweifanweisungen (siehe Tabelle 3) enthalienen schweilitechnischen
Fertigungsbedingungen umzusetzen. Die wesenllichen Einrichtungen sind in Form einer Beschreibung
nach DIN EN 729-2 und DIN EN 729-3 zu erfassen.,

13.4.5 Bescheinigungen

{1312) Eine nach Bauordnungsrecht anerkannte Stelle stellt — sofern die Anforderungen dieser Norm erfillt
sind — eine Bescheinigung fur das Schweiften gemafl Richtlinie DVS 1704 aus. In dieser Bescheinigung
werden die Eignung des Belriebes zum Schweilten von Stahlbauteilen der jeweiligen Klasse nach 13.5
bestatigt und die Werkstoffe und Prozesse aufgeflihrt, {ir die die Eignungsbescheinigung gilt.

Bescheinigungen fir die Kiasse E zum Schweilen dynamisch beanspruchter Bauteile werden fir
bestimmte Anwendungsbereiche ausgestelli, die durch die betreffenden technischen Regeln definiert sind.

Die Zulassung des Belriebes fur das Uberschweiflen von Fertigungsbeschichtungen nach 10.3 werden in
den Bescheinigungen gesondert aufgefiibhrt.

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

Wenn die Bedingungen, die bei der Uberpriifung des Belriebes 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 priift, 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 geschweiflten Bauteilen

{1313) Geschweilite Stahlbauten werden entsprechend ihren unterschiedlichen schweiltechnischen
Anforderungen und Einsatzbereiche in die Klassen A bis E eingeleilt. 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 Baustahle im
Festigkeitsbereich bis S275

Erzeugnisdicken £ 16 mm, bei anzuschweillenden
Kopf- und Fuliplatten < 30 mm

Schweillprozesse: Manuelle und teilmechanische
Verfahren, ausgenommen Uberschweillen von
Fertigungsbeschichtungen

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

Stitzen mit Kopf- und Fuldplatten aus
Walzprofilen ohne Stolle und Einspannung

Treppen in Wohngebauden bis 5 m Lange (in
Lauflinie gemessen)

Gelander mit Horizontatlast in
Holmhoéhe = 0,5 kN/m (siehe DIN 1055-3)

Es sind geprifte Schweifler mit glltiger
Schweilerprifung nach DIN EN 287-1
einzusetzen.

Der Geltungsbereich der Prifung muss den Ein-
salzbereich des Schweillers voll abdecken

Elementare Qualitatsanforderungen nach
DIN EN 728-4

Tabelle 10 — Klasse B

Geltungshereich

Anforderungen

Werkstoffe: Unlegierte Baustédhle im
Fesligkeitsbereich bis S275

Erzeugnisdicken £ 22 mm, bei anzuschweilenden
Stirn-, Kopf- und Fuflplatten 5 30 mm

Schweillprozesse: Manuelle und teilmechanische
Verfahren, ausgenommen Uberschweilten von
Fertigungsbeschichtungen

Alle Bauteile der Klasse A und vorwiegend ruhend
beanspruchte

Vollwand- und Fachwerktréger bis 20 m
Stutzweite und Stutzen in Gelenk- oder
Rahmenbauweise fur eingeschossige
Gebaude

Maste und Stlitzkonstruktionen bis
20 m Héhe

Stahlschornsteine des Abmessungs-
bereiches Il nach DIN 4133

Behalter und Silos aus Biechen
< 8 mm Dicke

Treppen, Laufstege, Bihnen mit Verkehrs-
lasten < 5 kN/m” (siehe DIN 1055)

Gelander mit Horizontallast in Holm-
héhe > 0,5 kN/m (siehe DIN 1055-3)

Gerlste nach DIN 4420 und DIN 4421

andere Bauteile vergleichbarer Art- und
Grélenordnung

Es sind gepriifte Schweiler mit glltiger
Schweilemprifung nach DIN EN 287-1
einzusetzen. Der Gellungsbereich der Priifung
muss den Einsatzbereich des Schweillers voli
abdecken. Fiir Rohrknoten (Rundrohr an
Rundrohr) ist die Zusatzpriifung nach DIN 18808
erforderlich.

Der Betrieb muss als Schweillaufsicht zumindest
eine, dem Betrieb stdndig angehorende
Schweiltaufsichlsperson mit technischen
Basiskenntnissen, nach Richtlinie DVS-EWF 1171
oder gleichwertiger Aushildung, haben,

Standard-Qualitatsanforderungen nach
DIN EN 729-3
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Tabelle 11 — Klasse C

Geltungsbereich

Anforderungen

Werkstoffe wie in Kiasse B sowie nichtrostends ')
und welterfeste Stahle und Stahlgusssorten im
Festigkeitsbereich bis S275, bei reiner
Druckbeanspruchung bis 8355

Erzeugnisdicken im tragenden Querschnitt
< 30 mm, bei anzuschweiflenden Stirn-, Kopf-
und Fufiplatten < 40 mm

Schweillprozesse: manuelle, teilmechanische,
volimechanische und autcmatische Verfahren
(Bolzenschweillen nach DIN EN ISO 14555)

Alle Bauteile der Klasse B mit folgender
Erweiterung der

Stutzweiten und Hoéhen auf 30 m
Auffangwannen und

Ferligungsschweillungen von Stahlguss-
teilen aller nach dieser Norm einsetzbaren
Sorten.

Es sind gepriifte Schweiller/Bediener mit gliltiger
Schweiler-/Bedienerprifung nach

DIN EN 287-1/DIN EN 1418 einzusetzen. Der
Geltungsbereich der Prifung muss den Ein-
salzbereich des Schweillers/Bedieners voll
abdecken. Fiir Rohrknoten (Rundrohr an
Rundrohr) ist die Zusatzpriifung nach DIN 18808
erforderlich.

Der Betrieb muss fir die SchweiRaufsicht
zumindest eine, dem Betrieb standig
angehdrende Schweilaufsichtsperson mit
speziellen technischen Kenntnissen nach
Richtlinie DVS-EWF 1172 oder gleichwertiger
Ausbildung haben.

Bei Serisnproduktion?) und Ferligungsschweilen
von Stahlgussteilen mit nachgewiesener
Erfahrung in der Schweillaufsicht kann diese von
einer Schweilaufsichisperson mit technischen
Basiskenntnissen nach Richtlinie DVS-EWF 1171
oder gleichwerliger Ausbildung, vorgenommen
werden,

Standard-Qualitatsanforderungen nach
DIN EN 729-3

') Nur fir Stahlschornsteine, fir alle anderen Bauteile nur in Verbindung mit allgemeiner bauaufsichtlicher Zulassung.

?) Serenproduktion liegt vor, wenn gine wiederholende Fertigung von vergleichbaren Bauteilen mit eindeutiger Festlegung
von Tragwerksform, Slahlsorte, Schweifiprozess und Arten der Schweilverbindungen vom Hersteller durchgefiihrt wird,
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Tabelle 12 — Klasse D

Geltungsbereich

Anforderungen

Vorwiegend ruhende Beanspruchung
Alle einsetzbaren Werkstoffe nach dieser Norm

Erzeugnisdicken nach den mafigebenden
Anwendungsregelwerken

Schweillprozesse: manuelle, teilmechanische,
vollmechanische und automatische Varfahren
{Bolzenschweiften nach DIN EN ISO 14555)

Alle vorwiegend ruhend beanspruchten Bauteile
fur Konstruktionen, die nach den
Stahlbaugrundnormen und den jeweiligen
Stahlbaufachnormen bemessen sind

Es sind gepriifte Schweiller/Bediener mit giitiger
Schweiller-/Bedienerprifung nach

DIN EN 287-1/DIN EN 1418 einzusetzen. Der
Geltungsbereich der Priifung muss den
Einsatzbereich des Schweilters/Bedieners voll
abdecken. Fur Rohrknoten (Rundrohr an
Rundrohr) ist die Zusatzprifung nach DIN 18808
erforderlich.

Der Betrieb muss fir die Schweiltaufsicht
zumindest eine, dem Betrieb standig
angehdrende Schweillaufsichtsperson mit
umfassenden technischen Kenntnissen nach
Richtlinie DVS-EWF 1173 oder gleichwertiger
Ausbildung haben.

Bei Serienproduktion‘) mit nachgewiesener
Erdahrung kann die Schweilaufsichl von einer
Schweilaufsichtsperson mit speziellen
technischen Kenntnissen nach Richtlinie
DVS-EWF 1172 oder gleichwertiger Ausbildung
vorgenommen werden,

Standard-Qualitatsanforderungen nach
DIN EN 729-3

"} Serenproduktion liegt var, wenn eine wiederholende Fertigung von vergleichbaren Bautellen mit eindeutiger Festlegung
von Tragwerksfarm, Stahisorte, SchweiBprozess und Arten der Schweilverbindungen vom Hersteller durchgefihrt wird.

Tabelle 13 — Klasse E

Geltungsbereich

Anforderungen

Alle einsetzbaren Werkstoffe nach dieser Norm

Erzeugnisdicken nach den mafigebenden
Anwendungsregelwerken

Schweillprozesse: manuelle, leilmechanische,
vollmechanische und automatische Verfahren
{Bolzenschweilien nach DIN EN ISO 14555)

Alle Bauteile der Klasse D und nicht vorwiegend
ruhend beanspruchte Bauteile flir Konstruktionen
gemal den folgenden lechnischen Regeln:

DS 804 Eisenbahnbricken

DIN 18809 Straftenbricken

DIN 4131 Antennentragwerke mit
Erfordernis eines Betriebsfestigkeils-
nachweises

DIN 4132 Kranbahnen, Stahltragwerke
DIN 4133 Stahlschornsteine des
Abmessungsbereiches |

DIN 4112 Fliegende Bauten mit Erfordernis
eines Betriebsfestigkeilsnachweises
andere vergleichbare dynamisch
beanspruchte Konstruktionen

Es sind gepriifte Schweiller/Bediener mit glltiger
Schweilter-/Bedienerprifung nach

DIN EN 287-1/DIN EN 1418 einzusetzen. Der
Geltungsbereich der Prifung muss den
Einsatzbereich des Schweilers/Bedieners voll
abdecken, Fur Rohrknocten (Rundrohr an
Rundrehr) ist die Zusatzpriufung nach DIN 18808
erforderlich.

Der Betrieb muss fiur die Schweillaufsicht
zumindest eine, dem Belrieb standig
angehérende Schweillaufsichtsperson mit
umfassenden technischen Kenntnissen nach
Richtlinie DVS-EWF 1173 oder gleichwertiger
Ausbildung haben.

Umfassende Qualitdlsanforderungen nach
DIN EN 729-2
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Tabelle 14 — Herstellerqualifikation fiir das SchweiBen
1 Klasse A B c D E
2 | Eignungsnachweis Kein Eignungs- | Kleiner Kleiner Groler Groler
nachweis Eignungs- Eignungs- Eignungs- Eignungs-
erforderlich nachweis nachweis nachweis nachweis
mit mit Erweiterung
Erweiterung auf dynami-

schen Bereich

3 | Art der Einwirkung

Tragwerke vorwiegend ruhend beansprucht

Tragwerke nicht
vorwiegend
ruhend
beansprucht

4 | Geltungsbereich nach Tabelle:

9

10

11

12

13

5 | Werkseigene
Produktionskontrolle

Ist durchzufiihren in Verantwortung des Herstellers

6 | Betriebsanforderungen

kein Nachweis

Nachweis gegeniiber anerkannter Stelle erforderich

erforderlich
7 | Stufe der Anforderung nach Elementar Standard DIN EN 729-3 Umfassend
DIN EN 729-2 bis DIN EN 792-4 | DIN EN 729-4 DIN EN 729-2
8 3 | Stufe der technischen Kenntnisse | Keine Technische Spezielle Umfassende |Umfassende
der Schweiltaufsichtspersonen besonderen Basiskennt- technische technische technische
nach DIN EN 719 Anforderungen @ | nisse Kenntnisse Kenntnisse Kenntnisse
DVS-EWF DVS-EWF DVS-EWF DVS-EWF
1171°® 1172 ¢d 1173 &f 1173

@ Gepriifte Schweifter nach DIN EN 287-1 erforderlich.

Technische Basiskenntnisse sind ausreichend fur Serienproduktion mit nachgewiesener Erfahrung,

b Richilinie DVS-EWF 1171: European Welding Specialist {SchweiRfachmann) oder gleichwerlige Ausbildung.

4 Richtlinie DVS-EWF 1172: European Welding Technologist {Schweilitechniker) oder gleichwertige Ausbildung.
&  Spezielle technische Kenntnisse sind ausreichend bei Serienproduktion mit nachgewiesener Erfahrung.

Richtlinie DVS-EWF 1173: European Welding Engineer (Schweikfachingenieur) oder gleichwerlige Ausbildung.
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