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Yornorm

Aluminium constructions under predominantly static loading —
Part 3: Execution and qualification of constructors

Constructions en aluminium sous chargement prédominantement statique —
Partie 3: Exécution et qualification des entrepreneurs de construction

Eine Vornorm ist das Ergebnis einer Normungsarbeit, das wegen bestimmter Vorbehalte zum Inhalt oder
wegen des gegeniber einer Norm abweichenden Aufstellungsverfahrens vom DIN noch nicht als Norm
herausgegeben wird.

Zur vorliegenden Vornorm wurde kein Entwurf veréffentlicht.

Erfahrungen mit dieser Vornorm sind erbeten an den Normenausschuss Bauwesen (NABau) im DIN
Deutsches Institut fur Normung e. V., 10772 Berlin (Hausanschrift: Burggrafenstrale 6, 10787 Berlin).

Vorwort

Diese Vornorm wurde im Arbeitsausschuss 08.07.00 ,Aluminiumkonstruktionen — Bemessung und
Herstellung” des NABau erstellt und regelt die Ausfiihrung von Tragwerken aus Aluminium, die nach
DIN 4113-1 und DIN4113-2 bemessen sind. Fir das SchweiBen ist eine Herstellerqualifikation
aufgenommen worden. Die Vornorm stellt zugleich ein deutsches ,Positionspapier® fur die Arbeiten in der
CEN/TC 135-Arbeitsgruppe WG 4 dar, die im Zusammenhang mit dem Eurocode 9 eine gleichartige
Europaische Norm ausarbeiten soli. Das Konzept fur DIN V 4113-3 wurde von DIN 18800-7 ,Stahlbauten
— Ausflihrung und Herstellerqualifikation“. bzw. DIN V ENV 1090-1 ,Ausfiihrung von Tragwerken aus Stahl
— Teil 1: Alilgemeine Regeln und Regeln fur Hochbauten* Gibernommen.

Fortsetzung Seite 2 bis 50

Normenausschuss Bauwesen (NABau) im DIN Deutsches Institut fir Normung e. V.
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1 Anwendungsbereich

Diese Vornorm gilt fur die Ausfiihrung von tragenden Aluminiumkonstruktionen unter vorwiegend ruhender
Beanspruchung nach DIN 4113-1 und DIN 4113-2. Die Mindestdicke der Bauteile betragt 2 mm aus schweil-
technischen Griinden, bei nicht geschweiten Bauteilen betrdgt die Mindestdicke 1,2 mm. In Fachnormen
kénnen kieinere Mindestwerte festgelegt werden.

2 Normative Verweisungen

Diese Varnorm enthélt durch datierte oder undatierte Verweisungen Festlegungen aus anderen Publikationen.
Diese normativen Verweisungen sind an den jeweiligen Stellen im Text zitiert, und die Publikationen sind
nachstehend aufgeflihrt. Bei datierten Verweisungen gehoéren spétere Anderungen oder Uberarbeitungen
dieser Publikationen nur zu dieser Vornorm, falls sie durch Anderung oder Uberarbeitung eingearbeitet sind.
Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe der in Bezug genommenen Publikation (einschlielich
Anderungen).

DIN 1055-3, Einwirkungen auf Tragwerke — Teil 3: Eigen- und Nutzlasten flir Hochbauten.

DIN 1732-1, Schweil3zusétze fiir Aluminium und Aluminiumlegierungen; Zusammensetzung, Verwendung und
Technische Lieferbedingungen.

DIN 1790-2, Dréhte aus Aluminium und Aluminium-Knetlegierungen — Technische Lieferbedingungen.

DIN 2310-4, Thermisches Schneiden — Plasmaschneiden; Verfahrensgrundlagen, Begriffe, Giite, Mal-
toleranzen.

DIN 4113-1, Aluminiumkonstruktionen unter vorwiegend ruhender Belastung — Berechnung und bauliche
Durchbildung.

DIN 4113-1/A1:2002-09, Aluminiumkonstruktionen unter vorwiegend ruhender Belastung — Teil 1:
Berechnung und bauliche Durchbildung; Anderung A1.

DIN 4113-2:2002-09, Aluminiumkonstruktionen unter vorwiegend ruhender Belastung — Teil 2: Berechnung
geschweillter Aluminiumkonstruktionen.

DiIN V 4141-1, Lager im Bauwesen — Allgemeine Regelungen.

DIN 4420-1, Arbeits- und Schutzgeriiste — Allgemeine Regelungen — Sicherheitstechnische Anforderungen
— Priifungen.

DIN 4420-2, Arbeits- und Schutzgeriiste — Leitergeriiste — Sicherheitstechnische Anforderungen —
Priifungen.

DIN 4420-3, Arbeits- und Schutzgeriiste — Gerlistbauarten ausgenommen Leiter- und Systemgeriiste —
Sicherheitstechnische Anforderungen und Regelausfihrungen.

DIN 4420-4, Arbeits- und Schutzgeriste aus vorgefertigten Bauteilen (Systemgeriste) — Werkstoffe,
Gerustbauteile, Abmessungen, Lastannahmen und sicherheitstechnische Anforderungen; Deutsche Fassung
HD 1000:1988.

DIN 17611, Anodisch oxidiertes Halbzeug aus Aluminium und Aluminium-Knetlegierungen mit Schichtdicken
von mindestens 10 um — Technische Lieferbedingungen.

DIN 18800-1:1990-11, Stahlbauten — Teil 1: Bemessung und Konstruktion.

DIN 18800-7:2002-09, Stahlbauten — Teil 7: Ausfiihrung und Herstellerqualifikation.
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DIN 18807-7, Trapezprofile im Hochbau — Teil 7: Aluminium- Trapezproﬁle und ihre Verbindungen —
Ermittlung der Tragféhigkeitswerte durch Versuche.

DIN 18808, Stahlbauten; Tragwerke aus Hohiprofilen unter vorwiegend ruhender Beanspruchung.
DIN 50939, Korrosionsschutz — Chromatieren von Aluminium — Verfahrensgrundsétze und Priifverfahren.

DIN EN 287-2, Prifung von Schweilern — Schmelzschweilen — Teil 2: Aluminium und Aluminium-
legierungen (enthélt Anderung A1:1997); Deutsche Fassung EN 287-2:1992 + A1:1997.

DIN EN 288-4, Anforderung und Anerkennung von SchweilBverfahren fir metallische Werkstoffe — Teil 4:
Schweiverfahrensprifungen fir das Lichtbogenschweilen von Aluminium und seinen Legierungen (enthélt
Anderung A1:1997); Deutsche Fassung EN 288-4:1992 + A1:1997.

DIN EN 288-8, Anforderung und Anerkennung von SchweilRverfahren fir metallische Werkstoffe — Teil 8:
Anerkennung durch eine Schweillpriifung vor Fertigungsbeginn, Deutsche Fassung EN 288-8:1995.

DIN EN 444, Zerstérungsfreie Priifung; Grundlagen fir die Durchstrahlungspriifung von metallischen
Werkstoffen mit Réntgen- und Gammastrahlen; Deutsche Fassung EN 444:1994.

DIN EN 473, Zerstérungsfreie Priifung — Qualifizierung und Zertifizierung von Personal der zerstérungsfreien
Priifung — Allgemeine Grundlagen, Deutsche Fassung EN 473:2000.

DIN EN 485-1, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Bdander, Bleche und Platten — Technische
Lieferbedingungen; Revision der EN 485-1:1993 (Europé&isches Normungsvorhaben).

DIN EN 485-2, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Bénder, Bleche und Platten — Teil 2: Mechanische
Eigenschaften; Deutsche Fassung EN 485-2:1994.

DIN EN 485-3, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Bé&nder, Bleche und Platten — Teil 3: Grenzabmalle
und Formtoleranzen fir warmgewalzte Erzeugnisse; Deutsche Fassung prEN 485-3:1999.

DIN EN 485-4, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Bénder, Bleche und Platten — Teil 4: Grenzabmalle
und Formtoleranzen fiir kaltgewalzte Erzeugnisse; Deutsche Fassung EN 485-4:1993.

DIN EN 515, Aluminium und Aluminiumlegierungen; Halbzeug; Bezeichnungen der Werkstoffzusténde;
Deutsche Fassung EN 515:1993.

DIN EN 571-1, Zerstérungsfreie Prifung — Eindringpriifung —Teil 1: Allgemeine Grundlagen; Deutsche
Fassung EN 571-1:1997.

DIN EN 573-1, Aluminium und Aluminiumiegierungen — Chemische Zusammensetzung und Form von
Halbzeug — Teil 1: Numerisches Bezeichnungssystem; Deutsche Fassung EN 573-1:1994.

DIN EN 573-2, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Chemische Zusammensetzung und Form von
Halbzeug — Teil 2: Bezeichnungssystem mit chemischen Symbaolen; Deutsche Fassung EN 573-2:1994.

DIN EN 573-3, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Chemische Zusammensetzung und Form von
Halbzeug — Teil 3: Chemische Zusammensetzung; Deutsche Fassung EN 573-3:1994.

DIN EN 586-1, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Schmiedestiicke — Teil 1: Technische Liefer-
bedingungen; Deutsche Fassung EN 586-1:1997.

DIN EN 586-2, Aluminium und Aluminiumiegierungen — Schmiedesticke — Teil 2: Mechanische
Eigenschaften und zusétzliche Eigenschaftsanforderungen; Deutsche Fassung EN 586-2:1994.

DIN EN 586-3, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Schmiedestiicke — Teil 3: Grenzabmafle und
Formtoleranzen,; Deutsche Fassung EN 586-3:2001.
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DIN EN 719, Schweillaufsicht — Aufgaben und Verantwortung; Deutsche Fassung EN 719:1994.

DIN EN 729-3, Schweil3technische Qualitdtsanforderungen — Schmelzschweillen metallischer Werkstoffe —
Teil 3: Standard-Qualitétsanforderungen.

DIN EN 729-4, SchweilStechnische Qualitdtsanforderungen — Schmelzschweil3en metallischer Werkstoffe —
Teil 4: Elementar-Qualitétsanforderungen.

DIN EN 754-1, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gezogene Stangen und Rohre —- Teil 1: Technische
Lieferbedingungen.

DIN EN 754-2, Aluminium kund Aluminiumlegierungen — Gezogene Stangen und Rohre — Teil 2:
Mechanische Eigenschaften; Deutsche Fassung EN 754-2:1997.

DIN EN 754-3, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gezogene Stangen und Rohre — Teil 3:
Rundstangen; Grenzabmafle und Formtoleranzen,; Deutsche Fassung EN 754-3:1995.

DIN EN 754-4, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gezogene Stangen und Rohre — Teil 4:
Vierkantstangen, Grenzabmaf3e und Formtoleranzen; Deutsche Fassung EN 754-4:1995.

DIN EN 754-5, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gezogene Stangen und Rohre — Teil 5:
Rechteckstangen; Grenzabmal3e und Formtoleranzen; Deutsche Fassung EN 754-5:1995.

DIN EN 754-6, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gezogene Stangen und Rohre — Teil 6:
Sechskantstangen; Grenzabmal3e und Formtoleranzen, Deutsche Fassung EN 754-6:1995.

DIN EN 754-7, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gezogene Stangen und Rohre — Teil 7:
Nahtlose Rohre, Grenzabmaf3e und Formtoleranzen; Deutsche Fassung EN 754-7:1998.

DIN EN 754-8, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gezogene Stangen und Rohre — Teil 8;
Mit Kammerwerkzeug stranggepresste Rohre, Grenzabmalle und Formtoleranzen; Deutsche Fassung
EN 754-8:1998.

DIN EN 755-1, Aluminiuni und Aluminiumlegierungen — Stranggepresste Stangen, Rohre und Profile —
Teil 1: Technische Lieferbedingungen; Deutsche Fassung EN 755-1:1997.

DIN EN 755-2, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepresste Stangen, Rohre und Profile —
Teil 2: Mechanische Eigenschafien; Deutsche Fassung EN 755-2:1997.

DIN EN 755-3, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepresste Stangen, Rohre und Profile —
Teil 3: Rundstangen,; Grenzabmale und Formtoleranzen; Deutsche Fassung EN 755-3:1995.

DIN EN 755-4, Aluminium und Aluminium-Legierungen — Stranggepresste Stangen, Rohre und Profile —
Teil 4: Vierkantstangen, GrenzabmaBe und Formtoleranzen, Deutsche Fassung EN 755-4:1995.

DIN EN 755-5, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepresste Stangen, Rohre und Profile —
Teil 5: Rechteckstangen; Grenzabmafe und Formtoleranzen; Deutsche Fassung EN 755-5:1995.

DIN EN 755-6, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepresste Stangen, Rohre und Profile —
Teil 6: Sechskantstangen, Grenzabmal3e und Formtoleranzen; Deutsche Fassung EN 755-6:1995.

DIN EN 755-7, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepresste Stangen, Rohre und Profile —
Teil 7: Nahtlose Rohre, Grenzabmal3e und Formtoleranzen; Deutsche Fassung EN 755-7:1998.

DIN EN 755-8, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepresste Stangen, Rohre und Profile —

Teil 8: Mit Kammerwerkzeug stranggepresste Rohre, Grenzabmaf3e und Formtoleranzen; Deutsche Fassung
EN 755-8:1998.
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DIN EN 755-9, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepresste Stangen, Rohre und Profile —
Teil 9: Profile, Grenzabmalle und Formtoleranzen; Deutsche Fassung EN 755-9:2001.

DIN EN 970, Zerstérungsfreie Priifung von Schmelzschweillindhten — Sichtpriifung; Deutsche Fassung
EN 970:1997.

DIN EN 1011-1, Schweilen — Empfehlungen zum Schweilen metallischer Werkstoffe — Teil 1: Allgemeine
Anleitungen fiir das Lichtbogenschweien (enth&lt Anderung A1:2002); Deutsche Fassung EN 1011-1:1998
+ A1:2002.

DIN EN 1011-4, Schweillen — Empfehlungen zum SchweiBen metallischer Werkstoffe — Teil 4: Lichtbogen-
schweif3en von Aluminium und Aluminiumlegierungen,; Deutsche Fassung EN 1011-4:2000.

DIN EN 1289, Zerstérungsfreie Priifung von Schweillverbindungen — Eindringprifung von Schwei3-
verbindungen — Zul&ssigkeitsgrenzen; Deutsche Fassung EN 1289: 1998 + A1:2002,

DIN EN 1320, Zerstérende Priifung von Schweillverbindungen an metallischen Werkstoffen — Bruchpriifung;
Deutsche Fassung EN 1320:1996.

DIN EN 1321, Zerstdérende Priifung von SchweilBverbindungen an metallischen Werkstoffen — Makro-
skopische und mikroskopische Untersuchungen von SchweilRndhten; Deutsche Fassung EN 1321:1996.

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

DIN EN 1371-1, GielBereiwesen — Eindringprifung — Teil 1: Sand-, Schwerkraftkokillengussstiicke;
Deutsche Fassung EN 1371-1:1997.

DIN EN 1396, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Bandbeschichtete Bleche und Bénder fiir allgemeine
Anwendungen — Spezifikationen; Deutsche Fassung EN 1396:1996.

DIN EN 1418, Schweillpersonal — Priifung von Bedienern von Schweilleinrichtungen zum Schmelz-
schweillen und von Einrichtern fiir das Widerstandsschweillen fur vollmechanisches und automatisches
Schweillen von metallischen Werkstoffen,; Deutsche Fassung EN 1418:1997.

DIN EN 1435:2002-09, Zerstérungsfreie Prifung von SchweiSverbindungen — Durchstrahlprifung von
Schmelzschweil3verbindungen; Deutsche Fassung EN 1435:1997 + A1:2002.

DIN EN 1559-1, GieBereiwesen — Technische Lieferbedingungen — Teil 1: Allgemeines; Deutsche Fassung
EN 1559:1997.

DIN EN 1559-4, GieBereiwesen — Technische Lieferbedingungen — Teil 4: Zusétzliche Anforderungen an
Gussstiicke aus Aluminiumlegierungen; Deutsche Fassung EN 1559-4:1999.

DIN EN 1706, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gussstiicke — Chemische Zusammensetzung und
mechanische Eigenschaften; Deutsche Fassung EN 1706:1997.

DIN EN 1712, Zerstérungsfreie Prifung von Schweiverbindungen — Ultraschallpriifung von Schweil3-
verbindungen — Zul&ssigkeitsgrenzen; Deutsche Fassung EN 1712:1997 + A1:2002.

DIN EN 1713, Zerstérungsfreie Prifung von Schweillverbindungen — Ultraschallpriifung — Charakterisierung
von Anzeigen in Schweillnéhten; Deutsche Fassung EN 1713:1998 + A1:2002.

DIN EN 1714:1997-10, Zerstérungsfreie Priifung von Schweif3verbindungen — Ultraschallpriifung von
Schweil3verbindungen; Deutsche Fassung EN 1714:1997 + A1:2002.

DIN EN 10002-1, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 1: Priifverfahren (bei Raumtemperatur);
enthéit Anderung AC 1:1990.
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DIN EN 10204:1995-08, Metallische Erzeugnisse — Arten von Prifbescheinigungen; Deutsche Fassung
EN 10204:1995.

DIN EN 12020-1, Aluminium und Aluminiumlegierungen —  Stranggepresste Préazisionsprofile aus
Legierungen EN AW-6060 und EN AW-6063 — Teil 1: Technische Lieferbedingungen; Deutsche Fassung
EN 12020-1:2001.

DIN EN 12020-2; Aluminium und Aluminiumlegierungen -— Stranggepresste Préizisionsproﬁle' aus
Legierungen EN AW-6060 und EN AW-6063 — Teil 2: Grenzabmafle und Formtoleranzen — Deutsche
Fassung EN 12020-2:2001.

E DIN EN 12681, Gieereiwesen — Durchstrahlungspriifung; Deutsché Fassung prEN 12681:2000.

DIN EN 13068-1, Zerstérungsfreie Prifung — Radioskopische Priifung — Teil 1: Quantitative Messung der
bildgebenden Eigenschaften; Deutsche Fassung EN 13068-1:1999.

DIN EN 13068-2, Zerstdrungsfreie Priifung — Radioskopische Priffung — Teil 2: Prifung der
Langzeitstabilitét von bildgebenden Systemen; Deutsche Fassung EN 13068-2:1999.

DIN EN 13068-3, Zerstérungsfreie Priifung — Radioskopische Prifung — Teil 3: Aligemeine Grundlagen fiir
die radioskopische Prifung von metallischen Werkstoffen mit Réntgen- und Gammastrahlen; Deutsche
Fassung EN 13068-3:2001.

DIN EN 30042, Lichtbogenschweil3verbindungen an Aluminium und seinen schweil3geeigneten Legierungen
— Richtlinie far die Bewertungsgruppen von UnregelméBigkeiten (ISO 10042:1992); Deutsche Fassung
EN 30042:1994.

DIN EN 28839, Mechanische Eigenschaften von Verbindungselementen - Schrauben und Muttern aus
Nichteisenmetallen (ISO 8839:1986); Deutsche Fassung EN 28839:1991.

DIN EN ISO 3506-1, Mechanische Eigenschaften von Verbindungselementen aus nichtrostenden Stéhlen —
Teil 1: Schrauben (ISO 3506-1:1997); Deutsche Fassung EN ISO 3506-1:1997.

DIN EN ISO 3506-2, Mechanische Eigenschaften von Verbindungselementen aus nichtrostenden Stéhlen —
Teil 2: Muttern (ISO 3506-2:1997); Deutsche Fassung EN ISO 3506-2:1997.

DIN EN ISO 4014, Sechskantschrauben mit Schaft — Produktklassen A und B (ISO 4014:1999); Deutsche
Fassung EN ISO 4014:2000.

DIN EN ISO 4016, Sechskantschrauben mit Schaff — Produktklasse C (SO 4016:1999); Deutsche Fassung
EN 1SO 4016:2000. .

DIN EN ISO 4017, Sechskantschrauben mit Gewinde bis Kopf — Produktiklassen A und B (ISO 4017:1999);
Deutsche Fassung EN ISO 4017:2000.

DIN EN 1SO 4018, Sechskantschrauben mit Gewinde bis Kopf — Produktklasse C (ISO 4018:1999);
Deutsche Fassung EN 1SO 4018:2000.

DIN EN ISO 4032, Sechskantmuttern, Typ A — Produktklassen A und B (150 4032:1999); Deutsche Fassung
EN ISO 4762:2000.

DIN EN ISO 4762, Zylinderschrauben mit Innensechskant (ISO 4762:1997); Deutsche Fassung
EN ISO 4762:1997.

DIN EN ISO 6520-1, SchweiBen und verwandte Prozesse —  Einteilung von geometriéchen
UnregelméBigkeiten an Metallen — Teil 1: Schmelzschweillen (ISO 6520-1:1998); Dreisprachige Fassung
EN ISO 6520-1:1998.
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DIN EN I1SO 9692-3, Schweilen und verwandte Prozesse — Empfehlungen fiir Fugenformen — Teil 3;
Metall-InertgasschweiBen und Wolfram- Inerigasschweilen von Aluminium und Aluminium-Legierungen
(ISO 9692-3:2001); Deutsche Fassung EN ISO 9692-3:2001.

DIN EN1SO 13916, Schweilen — Anleitung zur Messung der Vorwdrm-, Zwischenlagen- und
Haltetemperatur (ISO 13916:1996); Deutsche Fassung EN ISO 13916:1996.

DIN EN I1SO 13920, Schweilen — Allgemeintoleranzen fir Schweillkonstruktion — Léngen- und Winkelmalle
— Form und Lage (ISO 13920:1996); Deutsche Fassung EN ISO 13920:1996.

DIN EN I1SO 14555, Schweilen — Lichtbogenbolzenschweilen von metallischen Werkstoffen (ISO 14555:
1998); Deutsche Fassung EN I1SO 14555:1998.

DIN EN 1SO 15614-11, Anforderungen und Qualifizierung von Schweillverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweillverfahrenspriifung — Teil 11: Elektronen- und Laserstrahlschweilen (ISO 15614-11:2002); Deutsche
Fassung EN ISO 15614-11:2002.

DIN EN I1SO 15620, SchweiBen — Reibschweillen von metallischen Werkstoffen (ISO 15620:2000); Deutsche
Fassung EN ISO 15620:2000.

DIN I1SO 8062, Gussstiicke — System von Mafltoleranzen und Bearbeitungszugaben (ISO 8062:1994).
ALZ-Merkblatt 03, ,Beschichten von Aluminium* 1),

Richtlinie DVS 17042), Richtlinie zum SchweiRen von Metallbauten (zz.. in Vorbereitung).

Richtlinie DVS — EWF 11712, Richtlinie DVS-EWF-Lehrgang — Schweilfachmann.

Richtlinie DVS — EWF 11722, Richtlinie DVS-EWF-Lehrgang — Schweildtechniker.

Richtlinie DVS — EWF 11732, Richtlinie DVS-EWF-Lehrgang — Schweilfachingenieur.

Richtlinie DVS — EWF 11782, Richtlinie DVS-EWF-Lehrgang — Schweilgiitepriifpersonal Stufen | bis IV.

1) Aluminium-Verlag, Postfach 10 12 62, 40003 Diisseldorf.
2)  Verlag fir Schweifien und verwandte Verfahren — DVS-Verlag GmbH, Aachener Str. 172, 40223 Dusseldorf.

10

1062



Nds. MBL. Nr. 40/2007

DIN V 4113-3:2003-11
— Vornorm —

3 Begriffe

Fir die Anwendung dieser Vornorm gelten die folgenden Begriffe:

31

Ausfiihrung

die Ausfiihrung von Aluminiumbauten umfasst Einkauf, Fertigung, Transport, Montage, Schutzmafinahmen,
Uberpriifungen und die Dokumentation

3.2

Betriebspriifung (Audit)

Uberpriifung eines Betriebes durch eine anerkannte Stelle, um festzustellen, ob die Herstellerqualifikation
nach dieser Norm erfllit ist

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

34

Fertigungs- und Montagefreigabe

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

35
Hersteller
Unternehmer, der Aluminiumbauten ausflihrt

3.6

Priifinstanz

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

3.7
Schweilibetrieb
Betrieb, der mit speziellem Fachpersonal und fertigungsbezogenen Einrichtungen Schweiltarbeiten ausfiihrt

3.8

Verfahrenspriifungen

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

4 Dokumentation

4.1 Ausfihrungsunterlagen

(1) Alle zur Ausfuohrung der Tragwerke aus Aluminium notwendigen Angaben und technischen
Anforderungen, die aus dem Entwurf, der Berechnung, der Bemessung nach den einschlagigen
Regelwerken und den Regelungen dieser Vornorm sowie aus sonstigen bautechnischen Unterlagen
resultieren, missen in den Ausfihrungsunterlagen eindeutig angegeben sein.

(2) Insbesondere sind anzugeben die fiir die Fertigung und Montage zu erstellenden Zeichnungen und
zugehdrigen Stlcklisten.

(3) Des Weiteren sind in den Zeichnungen Bauteile und Verbindungen an tragenden Bauteilen zu
berlcksichtigen, die nur Montagezwecken dienen, auch wenn diese nach erfolgtem Zusammenbau
wieder entfernt werden.
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(4) Erganzend dazu sind auch die folgenden fiir die Ausfiihrung notwendigen Angaben aufzunehmen:
a) Produktnormen der Aluminiumerzeugnisse und Verbindungsmittel,

b) Anlieferungszustand der Aluminiumerzeugnisse einschlieBlich erforderlicher Optionen (zusétzliche
Anforderungen) in den relevanten Werkstoffnormen,

¢) Angaben zur Vorbehandlung der Werkstoffe vor der Verarbeitung,

d) Vermalung und Nahtart (Sinnbilder) der Schweillnahte, falls zur Eindeutigkeit erforderlich mit
Schweilldetails,

e) einzuhaltende Bewertungsgruppen nach DIN EN 30042,
f)  Art und Umfang der zerstérungsfreien Werkstoff- und Schweilnahtpriifungen,

g) Art der Bescheinigungen nach DIN EN 10204:1995-08, die fur die zur Ausfliihrung vorgesehenen
Aluminiumerzeugnisse und Verbindungsmittel vorliegen missen,

h) Toleranzen,
i} bei Gusserzeugnissen, die in 5.1.1.2 geforderten Angaben, Priifmalnahmen und Priifungsumfang.

(5) Fehlende Angaben sind in Abstimmung mit dem verantwortlichen Entwurfsverfasser in die
Ausfiihrungsunterfagen einzutragen.

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

(7) Werden beim Hersteller Anderungen gegeniiber den Ausfilhrungsunteriagen nétig, so sind diese nach
den Vorgaben des Entwurfsverfassers und gegebenenfalls der Priifinstanz zu berichtigen.
4.2 Nachweisunterlagen
Zum Nachweis der Einhaltung der Anforderungen an die Ausflihrungen der Aluminiumbauteile missen
folgende Nachweisunterlagen voriiegen oder angefertigt werden:
a) Bescheinigungen nach DIN EN 10204:1995-08;

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

¢) Berichte Gber MaRuberprifungen und Abnahmen;
d) Berichte Uber erfolgte Vorbehandlungen.

5 Werkstoffe

5.1 Konstruktionswerkstoffe und Produkte
5.1.1 Konstruktionswerkstoffe

51141 Knetlegierungen

(1) Fur die Herstellung von Aluminiumkonstruktionen nach dieser Norm sind Werkstoffe nach Tabelle 1 und
Tabelle 2 von DIN 4113-1/A1:2002-09 bzw. Tabelle 1 von DIN 4113-1 und nur in den dort jeweils
aufgefuihrten Zusténden zu verwenden.

(2) Plattierte Werkstoffe sind verwendbar, falls das Tragermaterial und die Plattierschicht aus Werkstoffen
geman (1) bestehen. Plattierschichten aus Reinaluminium dirfen verwendet werden.

(3) Soll an Schmiedeteilen geschweildt werden, so sind die mechanisch-technologischen Werte der Schweif3-
verbindung durch eine Verfahrenspriifung nach 7.3.1 nachzuweisen.

(4) Bei der Fertigung, z. B. Abkanten, ist gegebenenfalls ein anisotropes Werkstoffverhalten zu berick-
sichtigen.

(5) Notwendige besondere Eigenschaften, wie z. B. Kaltumformbarkeit, Beanspruchung in Dickenrichtung
oder Eignung zur dekorativen Nachbehandlung der Oberflache, sind dem Hersteller bekannt zu geben.
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(6) Eigenschaftsanderungen durch Warmeeinwirkung wahrend der Verarbeitung oder des betrieblichen
Einsatzes miissen berlcksichtigt werden (z. B. bei der Einbrennlackierung herrschende Temperaturen).

(7) Die Prufung von Werkstoffen zur Auffindung von Rissen und Poren muss in den Ausflihrungsunterlagen
festgelegt werden.

5.11.2 Gusslegierungen

(1) Fur die Herstellung von Gussteilen sind die Werkstoffe nach Tabelle 3 von DIN 4113-1/A1:2002-09 in den
dort angegebenen Zustanden und GieBverfahren zu verwenden.

(2) An Gussteilen darf keine Verbindungsschweiflung ausgefihrt werden.
(3) Gussstlicke milssen im Sand- oder Kokillengussverfahren hergestellt werden.

(4) Bei der Verwendung von Gussteilen sind an der am hdchsten beanspruchten Stelle des Gussstlickes
zwei Prufstiicke je Charge zu entnehmen. Kommen hierfir mehrere Stellen in Frage, so ist die
gieltechnisch unginstigste auszuwahlen. In Zweifelsfallen sind die Prifsticke von mehreren Stellen zu
entnehmen. Die Festigkeitswerte der Prifsticke missen mindestens 70 % der in DIN EN 1706
angegebenen Werte erreichen und die Bruchdehnung As; muss rmindestens 2,0 % betragen. Bei
Sandguss ist es erlaubt, an den héchstbeanspruchten Stellen die Gusskontur so aufzudicken, dass dort
das Priifstiick entnommen werden kann (angegossener Probestab).

(5) Bei Gussstiicken sind in den verbindlichen Fertigungszeichnungen folgende Zonen festzulegen:
a) Zonen mit Zugbeanspruchung und mehr als 75 % Ausnutzung der zuldssigen Spannungen (Zone H);

b) Zonen mit Zugbeanspruchung und Ausnutzung der zuldssigen Spannungen zwischen 70 % und 30 %
(Zone M);

¢) Zonen mit Druckbeanspruchung und Ausnutzung der zulassigen Spannungen zwischen 100 % und
30 % (Zone M);

d) Zonen mit einer Ausnutzung der zuldssigen Spannungen unter 30 % (Zone N).

(6) AuRerdem sind die Stelle der Entnahme des Prifstiickes (siehe (5)) sowie alle Merkmale (auch Sollwerte
der technologischen Eigenschaften nach dieser Norm) und Prifungen einzutragen, die mittels
Abnahmeprifzeugnis 3.1.B zu bestéatigen sind.

(7) Fur die Qualitat gelten folgende Mindestanforderungen:
a) Die Gussstiicke dirfen keine Risse aufweisen.

b) Fur die Porositdt gelten die Grenzwerte: Zone H: 4 %; Zone M: 6 %; Zone N: 8 %; max. Poren-
durchmesser 2 mm.

c) Die Teile sind zu 100 % mittels Eindringverfahren auf &duflere Risse und zu 100 % mittels
Durchstrahlungspriifung (mit Bildverstarker — falls nicht anders vereinbart) auf innere Fehler zu
prifen. Bei Gussteilen, die nur auf Druck beansprucht werden, darf der Priifumfang verringert werden.
Es gelten folgende Normen fiir die Durchfihrung der Prifungen: DIN EN 1371-1 in Verbindung mit
DIN EN 571-1 fur die Durchfiihrung der Eindringprifung und die Normen der Reihe DIN EN 13068
(Radioskopie) bzw. DINEN 126813) in Verbindung mit DIN EN 444 (Radiographie) fur die
Durchfibrung der Durchstrahlungsprifung.

d) Im Rahmen der vorgenannten Priif- und Qualitdtsanforderungen in Verbindung mit DIN EN 1559-1
und DIN EN 1559-4 sind gemeinsam mit dem Giefler die Prif- und Lieferbedingungen im Detail
fastzulegen. So genannte Produktionsschweiflungen sind, nach Zustimmung durch den
Entwurfsverfasser, nur zur Ausbesserung kleinerer Fehler zuldssig.

e) Alle Qualitats- und Lieferbedingungen sind auf allen endgiltigen Bestell- und Fertigungszeichnungen
aufzulisten.

3 In Vorbereitung.
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5.1.2 Produkte

Es durfen nur Produkte aus Aluminium nach Tabelle 1 dieser Norm bzw. nach der Tabelle 1 von DIN 4113-1
und Tabelle 1 bis Tabelle 3 der DIN 4113-1/A1:2002-09 zugrunde liegenden Normen verwendet werden.

5.1.3 Bescheinigungen

(1) Fur alle Konstruktionswerkstoffe missen die Werkstoffeigenschaften durch ein Abnahmeprifzeugnis
3.1.B nach DIN EN 10204:1995-08 belegt sein.

(2) Fur Gussteile missen uber die Ergebnisse der Prifungen in 5.1.1.2 Abnahmeprifzeugnisse vorliegen.

Tabelle 1 — Produkte aus Aluminium

Technische

Produkte Lieferbedingung Toleranzen
Stranggepresste Stangen, Rohre und { DIN EN 755-1 DIN EN 755-3 (Rundstangen)
Profile -4 (Vierkantstangen)

-5 (Rechteckstangen)

-6 (Sechskantstangen)

-7 (nahtlose Rohre)

-8 (mit Kammerwerkzeug
stranggepresste Rohre)

-9 (Profile)
Stranggepresste Prazisionsprofile DIN EN 120201 DIN EN 12020-2
Gezogene Stangen und Rohre DIN EN 754-1 DIN EN 754-3 (Rundstangen)

-4 (Vierkantstangen)

-5 (Rechteckstangen)

-6 (Sechskantstangen)

-7 (nahtlose Rohre)

-8 (mit Kammerwerkzeug
stranggepresste Rohre)

Schmiedestlicke DIN EN 586-1 DIN EN 586-3

Béander, Bleche und Platten DIN EN 485-1 DIN EN 485-3 (warmgewalzte Erzeugnisse)
-4 (kaltgewalzte Erzeugnisse)

Bandbeschichtete Bleche und Bénder § DIN EN 1396
fur aligemeine Anwendungen

Gussstiicke DIN EN 1706 DIN 1SO 8062
Trapezprofile DiN 18807-7

Anodisch oxidierte DIN 17611

Strangpresserzeugnisse

Chromatierte Aluminiumprodukte DIN 50939

Dréhte > 10 mm, DIN 1790-2

fur Verbindungsmittel < 10 mm

5.2 Schweilzusitze

Es durfen nur die in der Tabelle 2 enthaltenen Schweil3zusatzstoffe verwendet werden. Von den aufgefiihrten
Kombinationen darf nur in begriindeten Fallen und im Einvernehmen mit dem Entwurfsverfasser abgewichen
werden. Die Kennblétter der Schweillzusatze miissen beim Verarbeiter vorliegen.
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Tabelle 2 — Zuordnung von SchweiBzusatzstoffen

Grundwerkstoffe ? EN AW-5049 |EN AW-5083 |EN AW-6060 |EN AW-6005A |EN AW-7020
EN AW-5754 EN AW-6063 | EN AW-6061
EN AW-5005 EN AW-6106 | EN AW-6082
EN AW-3004
EN AW-3005
EN AW-3103
EN  AW-|EN AW- | SG-AIMg5
5049 AlMg2Mno0,8 SG-
EN  AW-|EN AW-AIMg3 | AlMg4,5Mn(Zr)
5754 EN AW-AlMg1 SG-AlMg3
EN AW-1EN AW-
5005 AlMn1Mg1
EN AW- | EN AW-
3004 AIMn1Mg0,5
EN  AW-1EN AW-AIMn1
3005
EN  AW-
3103
EN  AW-|ENAW- SG-AIMg5 SG-AIMg5
5083 AlMg4,5Mn0,7 SG- SG-
AlMg4,5Mn(Zr) | AMg4,5Mn(Zr)
SG-AlMg3
EN  AW-|EN AW-AIMgSi | SG-AlMg5 SG-AISi5 °
6060 EN AW- | SG- SG-AIMg5 SG-AIMg5
EN  AW-|AIMgO,7Si AlMg4,5Mn(Zr) | sG- SG-
6063 EN AW- | SG-AISi5® AlMg4,5Mn(Zr) | AlMg4,5Mn(Zr)
EN AW- | AIMgSiMn SG-AISi5?
6106
EN  AW-|EN AW- | SG-AIMg5 SG-AISI5 © SG-AISI5 ©
6005A AISiMg(A) SG- SG-AIMg5 SG-AlMg5 SG-AlMg5
EN AW- | EN AW-1 AlMg4,5Mn(Zr) | G- SG- SG-
6061 AIMg1SiCu SG-AISI5° AiMg4,5Mn(Zr) | AIMg4,5Mn(Zr) | AIMg4,5Mn(Zr)
EN AW-|EN AW- SG-A|SI5b
6082 AlISi1TMgMn
EN  AW-|EN AW- | SG-AIMg5 SG-AISi5 ° SG-AlMg5 SG-AlMg5
7020 AlZn4,5Mg1 SG- SG-AlMg5 SG-AIMg5 SG-
AlMg4,5Mn(Zr) | 5. SG- AlMg4,5Mn(Zr) | SG-
SG-AIMg3 AlMg4,5Mn(Zr) | AIMg4,5Mn(Zr) | SG-AISI5° AlMg4,5Mn(Zr)

Grundwerkstoffe nach 5.1.1.1 bzw. Grundwerkstoffe nach Tabelle 1 von DIN 4113-1 in Verbindung mit der Umschlisselung nach
Tabelle 2
®  DIN 4113-2:2002-09
¢ Eine nachtragliche Wammauslagerung von Konstruktionen mit dieser Kombination ist nicht erlaubt.
Die Verfarbung bei anodischer Oxidation ist zu beachten.
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5.3 Mechanische Verbindungsmittel

5.3.1

(1)

16
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Schrauben, Muttern und Scheiben

Die Werkstoffe und mechanischen Eigenschaften der Verbindungsmittel aus Aluminium sind in
DIN 4113-1 und DIN 4113-1/A1 angegeben. Diese Verbindungsmittel missen in Verbindung mit
DIN EN 28839 und durch Abnahmepriifzeugnisse 3.1.B nach DIN EN 10204:1995-08 belegt werden.

Als kleinster Nenndurchmesser der zu verwendenden Verbindungsmittel ist bei Aluminiumschrauben
8 mm einzuhalten.

Fir mechanische Verbindungsmittel aus Stahl gelten 5.3.1 und 5.3.3 der DIN 18800-7:2002-09.
Fir Aluminiumverbindungen wird die Tabelle 1 DIN 18800-7:2002-09 wie folgt ergénzt:

a) In Zeile 1 sind aufzunehmen die Schrauben der Festigkeitsklasse 4.6 nach DIN EN ISO 4016 und
DIN EN ISO 4018;

b) In Zeile 2 sind aufzunehmen die Schrauben aus Chrom-Nickel-Stahl A2 und A4 der
Festigkeitsklasse 50 und 70 nach DIN EN ISO 3506-1, DIN EN 28839; nach DINEN ISO 4014,
DIN EN ISO 4017und DIN EN ISO 4760 mit den zugehdrigen Muttern der genannten Festigkeitsklassen
nach DIN EN 1SO 4032 und DIN EN I1SO 3506-2, sowie Scheiben aus Chrom-Nickel-Stah! nach Tabelle 1
der DIN 18800-7:2002-09;

¢) In Zeile 4 sind aufzunehmen die Schrauben der Festigkeitsklasse 8.8 nach DIN EN ISO 4762.

]
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5.3.2 Niete

Es sind ausschiief8lich Vollschaftniete mit Nenndurchmesser > 4,8 mm aus den Werkstoffen nach Tabelle 5
von DIN 4113-1 zu verwenden. Ausfiihrungsregein sind in Abschnitt 8 enthelten.

ANMERKUNG  Besonders bei kupferhaitigen Werkstoffen ist auf die Korrosionsbesténdigkeit bzw. auf ausreichenden
Korrosionsschutz zu achten.

5.3.3 Besondere Verbindungsmittel

Bei der Verwendung von selbstbohrenden bzw. gewindefurchenden Schrauben, die fur &hnliche
Anwendungen wie in DIN 18807-7 verwendet werden, muss bei Wanddicken > 2 mm des zu verbindenden
Bauteils dieses in der Regel vorgebohrt oder es missen Schrauben mit hinterschnittenem Gewinde benutzt
werden, ‘

6 Fertigung

6.1 ldentifizierbarkeit von Werkstoffen und Bauteilen

(1) Werden Erzeugnisse aus unterschiedlichen Aluminiumwerkstoffen oder gleiche Aluminiumwerkstoffe mit
unterschiedlichen Lieferzustdnden verwendet, so muissen diese eindeutig gegen Verwechslung
identifizierbar oder anderenfalls gekennzeichnet sein. Vor der Trennung ist die Kennzeichnung
gegebenenfalls auf die Einzelteile zu Gbertragen.

(2) Wahrend samtilicher Fertigungsabschnitte muss jedes Teil oder Lieferlos gleichartiger Teile der
Aluminiumkonstruktion bis nach dem Zusammenbau identifizierbar sein.

(3) Es muss sichergestellt werden, dass die Kennzeichnung die Endvérwendung des Erzeugnisses nicht
beeinflusst. MeiRelkerben und mit Schweilzusatzwerkstoffen auftragsgeschweifte Kennzeichnung sind
jedoch grundsatzlich nicht zuldssig.

ANMERKUNG  Als Kennzeichnung kénnen Farbe, Aufkleber, Anhénger, Strichkodierungen oder auch Schlagzahlen an
kerbunempfindlichen Stellen zur Anwendung kommen.

6.2 Handhabung und Lagerung

Wenn Produkte so gelagert wurden, dass eine Verschlechterung der urspriinglichen Werkstoffeigenschaften
zu befirchten ist, missen sie vor ihrer Verwendung in der Fertigung auf ihre Werkstoffeigenschaften hin
untersucht werden. Die Untersuchung erfolgt auf der Grundlage :der fiir das jeweilige Produkt geltenden
technischen Lieferbedingungen. Fir Schweillzuséatze siehe 7.4.3.

6.3 Schneiden

(1) Trennschnitte sind durch geeignete Schneidverfahren auszufthren. Beschadigungen sind durch
geeignete mechanische Bearbeitungsverfahren, z. B. Hobeln, Frasen, Schleifen oder Feilen, zu
beseitigen. Sdurehaltige Kuhl- oder Schmiermittel dirfen nicht verwendsat werden.

(2) Erzeugnisse aus dem Werkstoff EN AW-7020/EN AW-AIZn4,5Mg1 nach Tabelle 7 von DIN 4113-1/A1
darfen nur unter Einhaltung der folgenden Anforderungen geschert oder gestanzt werden:

a) Gescherte oder gestanzte Bereiche mussen auf ihrer gesamten Lénge beim Schweillen vollstandig
aufgeschmolzen werden.

b) Bei gescherten oder gestanzten Bereichen, die nicht beim Schweillen vollstdndig aufgeschmolzen
werden, muss das 0,4 -fache der Erzeugnisdicke, héchstens jedoch 3 mm, abgearbeitet werden.

c) Erzeugnisse mit einer Wanddicke ¢t < 5 mm dirfen auch ohne Nachbearbeitung der Kanten geschert
oder gestanzt werden, wenn sie einer nachtraglichen Warmauslagerung unterzogen werden (siehe
7.4.10, 2a)).
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Die durch thermisches Schneidverfahren hergesteliten Trennschnitte missen der Giite | nach DIN 2310-
4 entsprechen.

Bei gescherten Schnitten und gestanzten Ausklinkungen in zugbeanspruchten Bauteilen sind die
Schnittflachen kerb- und rissfrei auszufihren, ggf. sind diese Schnittflichen nachzuarbeiten.

ANMERKUNG In Bezug auf Korrosionsschutz und Unfallschutz kdnnen zuséatzliche Anforderungen, wie das Brechen
der Kanten, gestellt werden. Siehe dazu auch Abschnitt 10 dieser Norm.

6.4
(1)

@)
@)

)

Formgebung (Biegen und Umformen)

Festgelegte Festigkeitseigenschaften diurfen durch die Formgebung nicht vermindert werden.
Gegebenenfalls missen die veradnderten Festigkeitseigenschaften nach der Formgebung durch
erganzende Werkstoffuntersuchungen entsprechend den. fir das jeweilige Produkt geltenden
technischen Lieferbedingungen nachgewiesen und in einem Abnahmeprifzeugnis 3.1B nach
DIN EN 10204:1995-08 dokumentiert werden.

Formgebungen sind rissfrei auszufihren.

Umgeformte Werkstoffbereiche wie z. B. an Blechen sind mit einer Lupe mit 10facher Vergrofierung
visuell zu priifen. Das Prifergebnis ist zu dokumentieren.

Das Anzeichnen von Biegekanten darf nur mit weichen Graphit- oder Farbstiften erfolgen.

ANMERKUNG Rei3nadeln oder &hnlich scharfe Werkzeuge dirfen nicht verwendet werden, da Vertiefungen infolge
der Kerbempfindlichkeit von Aluminium beim Biegen zum Bruch flihren kdnnen.

6.5
(1)

)

@)

6.6

(1)
)

6.7

Lochen

Lécher darfen nur gebohrt, gestanzt, mittels maschineller thermischer Schnitte oder Wasserstrahl-
schneiden (Gite nach 6.3) hergestellt werden. Vorhandene Grate sind zu entfernen. Séurehaltige Kiihi-
oder Schmiermittel dirfen nicht verwendet werden.

Erzeugnisse aus dem Werkstoff EN AW-7020/EN AW-AIZn4,5Mg1 durfen nur gestanzt werden, wenn die
in 6.3 (2) b genannten Anforderungen eingehalten werden. Werden Lécher mittels Schrauben dicht
verschlossen, so kénnen die in 6.3 genannten Nacharbeiten entfallen.

Stanzen ist nur bis zu einer Werkstoffdicke von 25 mm zuldssig. In zugbeanspruchten Bauteilen tber
16 mm Dicke ist das gestanzte Loch um mindestens 2 mm aufzureiben.

Ausschnitte

Einspringende Ecken und Ausklinkungen sind mit mindestens 5 mm Radius auszurunden.
Bei gestanzten Ausschnitten ist 6.5 zu beachten.

Beriihrungsflichen und KontaktstoRe

Beriihrungsflachen und KontaktstéRe sind so herzustellen, dass die Kraft planmalRig uber den gesamten
Querschnitt Gbertragen wird.

7 SchweiRen

71

Schweillprozesse

Als Schweiltprozesse kommen Lichtbogen-, Bolzen-, Reib- und Laserschweillen in Frage.

7.2

1)
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Schweianweisungen (WPS)

SchweiRarbeiten missen nach Schweilanweisungen (WPS) durchgefihrt werden.
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(2) Fur die Durchfuhrung von Schweillarbeiten an Bauteilen der Klassen B und C (siehe Tabelle 8 und
Tabelle 9) sind Schweillanweisungen zu verwenden, die auf entsprechenden Dokumentationen WPAR
(Welding Procedure Approval Record) bzw. WPQR (Welding Procedure Qualification Record) beruhen.

(3) Anerkannte Schweillanweisungen anderer Anwendungsbereiche kénnen verwendet werden, wenn sie
den Anforderungen dieser Norm entsprechen.

(4) Bei erhdhten Anforderungen hinsichtlich der Reduzierung von Eigenspannungen sowie an die Geradheit
und Ebenheit sollte ein Schweifiplan erstellt werden.

(5) Sind zusatzlich zur Sichtprufung weitere zerstérungsfreie SchweilRnahtprifungen nach 12.2 vorgesehen,
ist ein Prifplan nach 12.2 erforderlich, der auch Bestandteil des Schweilplanes sein kann.

7.3 SchweiBverfahrenspriifungen

7.3.1 Allgemeines

(1) Verfahrensprifungen sind bei der Herstellung von Bauprodukten mit den Schweillprozessen nach 7.1 in
den Klassen B und C (siehe Tabelle 8 und Tabelle 9) dieser Norm erforderlich.

(2) Vertahrensprifungen sind nach DIN EN 288-4, DIN EN ISO 14555, DIN EN ISO 15614-11 oder
DIN EN I1SO 15620 unter zuséatzlicher Beriicksichtigung der Anforderungen nach 7.3.2 durchzufiihren,
wobei die zusatzlichen Festlegungen des Anhangs A beim Lichtbogenschweillen zu beachten sind.
Festlegungen zu Arbeitsproben sind Anhang B zu entnehmen.

Fur alle Verfahrenspriifungen gilt, dass die in den Prifstiicken vorkommenden Unregeimé&Rigkeiten die fur die
herzustellenden Bauteile festgelegten Grenzwerte nicht (berschreiten durfen.

7.3.2 Ergdnzende Regelungen

(1) Die Regelung der DIN EN 288-4 "Stumpfnaht schlie3t Kehinaht ein” gilt nicht.

(2) Werden in der Fertigung Kehlndhte geschweifldt, muss auch bei der Verfahrenspriifung ein
entsprechendes Kehlnahtprifstick nach DIN EN 288-4 unter zusétzlicher Berlicksichtigung des
Anhangs A geschweilt und beurteilt werden.

(3) Beim Schweillen der Prifstiicke ist in jeder Lage die Schweiflnaht zu unterbrechen und neu anzusetzen.

(4) Wird am Bauteil die Nahtliberhéhung abgearbeitet, so muss dies auch bei den Prifstlicken vor dem
Priifen erfolgen.

(5) Sollen Walzprodukte der Legierung EN AW-6082/EN AW-AISi1MgMn mit SG-AIMg5 und Ahnlichem so
geschweilt werden, dass eine Beanspruchung senkrecht und oder parallel zur Walzebene (Schub)
besteht, so muss der Hersteller des Halbzeugs im Rahmen von 3.1.B-Zeugnissen nach
DIN EN 10204:19985-08 bescheinigen, dass die Festigkeitseigenschaften in Kurzquerrichtung durch
eingsbrachte Schweillwarme nicht in unzuldssiger Weise verringert werden.

(6) Liegt diese Bescheinigung nicht vor, muss der Fertigungsbetrieb diesen Nachweis entsprechend der
Verfahrensprifung nach Anhang A fur das zur Verwendung vorgesehene Erzeugnis durchfiihren und
auswerten. Bei Verwendung des Schweilzusatzes SG-AISi5 ist die Bescheinigung entbehrlich.

7.4 Vorbereitung und Ausfiihrung der SchweiBarbeiten

7.41 Aligemeines
Die Aluminium-Verarbeitung muss von den Ubrigen Fertigungsstatten mil sonstiger Metallverarbeitung in

geeigneter Weise abgetrennt sein. Die Bearbeitungswerkzeuge und Schweifilmaschinen mussen sorgféliig
von Rucksténden anderer Metalle befreit sein. DIN EN 1011-1 und DIN EN 1011-4 gelten zusétzlich.

7.4.2 SchweiBnahtvorbereitung

(1) Die SchweilRzone muss frei von Verunreinigungen und trocken sein.
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(2) Die Schweillnahtvorbereitung muss auf den Schweillprozess, die Erzeugnisdicke sowie auf die
Zugéanglichkeit abgestimmt sein. Sie- sollte nach DIN EN ISO 9692-3 erfolgen. Die Nahtformen nach
DIN 4113-2, Tabelle 3, sind einzuhalten.

(3) Die Bearbeitung der Nahtfugenflanken muss sorgféltig erfolgen, dabei sind Spdne und andere
Bearbeitungsriickstdnde restlos zu entfernen. Bei der Verwendung kunststoffgebundener
Schleifscheiben kann es zu unzulassigen UnregelmaRigkeiten (Poren/Porositat) kommen, daher missen
bei derartig bearbeiteten Nahtfugen die Fugenflanken anschlieRend mit Fraser oder Feile bearbeitet
werden.

(4) Die Schweillnahtvorbereitung muss frei von sichtbaren Rissen und Kerben sein.

7.4.3 Lagerung und Behandlung von SchweiBzusitzen

(1) Es durfen nur Schweillzusatze nach DIN 1732-1 verwendet werden.

(2) Das Ubereinstimmungszertifikat und das Kennbiatt der einzusetzenden Schweilzusdtze milssen im
Fertigungsbetrieb vorliegen.

(3) Schweilkzusatze sind trocken und so zu lagern, dass ihre Liefereigenschaften erhalten bleiben und keine
Oberflachenkorrosion eintreten kann. Dabei sind die malgebenden Vorschriften des Herstellers zu
beachten.

7.4.4 Witterungsschutz

(1) Schweiler und Werkstiick missen angemessen gegen direkte Witterungseinflisse wie Kalte, Wind,
Regen und Schnee geschitzt sein.

(2) Oberflachen, an denen geschweillt werden soll, miissen trocken und frei von Wasser sowie
Verunreinigungen jeder Art sein. Wasser und Feuchtigkeit kénnen durch entsprechendes Vorwarmen
beseitigt werden (siehe 7.4.6).

7.4.5 Zusammenbau

(1) Der Zusammenbau sollte méglichst zwangungsfrei so durchgefiihrt werden, dass die Verbindungen und
die Endabmessungen der Bauteile im Rahmen der geforderten Toleranzen liegen. Hierzu kann es
erforderlich werden, einen entsprechenden Zusammenbauplan aufzustellen.

(2) Eine Veranderung der Lage von Schweiltndhten oder zusatzliche Schweillndhte gegeniiber den
Ausfilhrungsunterlagen sind nicht zulassig. Solche Veranderungen diirffen nur in Absprache mit dem
Entwurfsverfasser und der Prifinstanz durchgefilhrt werden. Fir die verdnderte Lage von
Schweillnahten ist ein Festigkeitsnachweis zu filhren, der Bestandteil der Ausfiihrungsunterlagen wird.
Die neue Lage der Schweiflnahte ist in den Ausfiihrungsunterlagen zu dokumentieren.

(3) Die zu schweiltenden Bauteile miissen auf ausreichend grofen Zulagen ausgerichtet und durch
Heftnéhte oder &uRere Hilfsmittel in Position gehalten werden, bis die SchweiBarbeiten abgeschlossen
sind.

7.4.6 Vorwiarmen

(1) Vorwarmen muss durchgefiuhrt werden, wenn

a) die vorhandenen Blechdicken und der eingesetzte Schweillprozess zu einem nicht ausreichenden
Einbrand und Bindefehlern fihren kdnnen;

b) bei einer Anhaufung von Schweillndhten sowie bei T-formigen Anschlissen Eigenspannungen niedrig
gehalten werden sollen;

¢c) Wasser und Feuchtigkeit aus dem Schweillbereich zu entfernen sind.

(2) Das Vorwarmen kann mit Brenngas-Sauerstoff-Gemisch erfolgen. Dabei ist mit neutraler, leicht
reduzierter Flamme der SchweilRnahtbereich zu erwdrmen. Bei Erzeugnisdicken > 10 mm ist ein
groflachiges Vorwarmen im Schweilnahtbereich zu empfehlen.
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Die Empfehlungen der Hersteller sind fir die Berlcksichtigung der minimalen und maximalen Vorwarm-
temperatur und Haltedauer zu beachten. Zur Planung einer ausreichenden Vorwarmtemperatur ist die
DIN EN 1011-4 heranzuziehen.

Die Messung der Vorwédrmtemperatur richtet sich nach DIN EN ISO 13916.

7.4.7 Montagehilfen

(1)
(2)
)

Werden Montagehilfen angebracht, ist der warmebeeinflusste Bereich rechnerisch und konstruktiv zu
beriicksichtigen. Die Lage der Montagehilfen ist in den Ausfihrungsunterlagen anzugeben.

Kraftiibertragende Montagehilfen, z. B. Anschlaglaschen fiir den Transport, missen in der Ausfihrungs-
zeichnung dargestellt und statisch nachgewiesen sein.

Montagehilfen, die nicht am endgtiitigen Bauteil verbleiben dirfen, sind einschlieBlich der Schweilnéhte
zu entfernen. Im Bereich der Schweillnaht ist durch nachtragliches Schleifen eine gleichmaRige
Oberflaiche herzustellen. Dabei miissen die an das Hauptbauteil gestellten Qualitdtsanforderungen erfiillt
werden.

7.4.8 Schweilndhte

7.4.8.1 Heftnahte

(1
(2)

3

Die Lange einer Heftnaht sollte nicht kiirzer sein als die vierfache Blechdicke des dickeren Bauteils,
jedoch hichstens 50 mm.

In Verbindungen, die mit einem automatischen oder volimechanischen Prozess geschweillt werden,
missen die Ausfihrungsbedingungen fiir die Heftnahte in der Verfahrensprifung mit enthalten sein.

Alle Heftnahte, die nicht mit in die endgliltige Schweilnaht einbezogen werden, miissen entfernt werden.

7.4.8.2 Kehindhte

Ein nachgewiesener Tiefeinbrand kann beriicksichtigt werden.

Flankenkehindhte sind im Allgemeinen gleichschenklig und nicht dicker als errechnet auszufilhren. Die
Nahtldnge der einzelnen Flankenkehindhte muss / > 10a sein, mindestens jedoch 30 mm, wenn sie
rechnerisch bericksichtigt wird.

Bei der Ausfiihrung von Kehlnéhten in der Fertigung sind diese umlaufend nach Bild 1 zu schweif3en.

A RBRNBBIRDDDIDY
= =
ettt

Bild 1 — Umlaufende geschlossene Kehindhte

An Bauteilen mit Korrosionsgefdhrdung sind unterbrochene N&hte oder Anschlisse mit einseitig
ausgefiihrten Kehlndhten nicht zuldssig.

Bei Kehlnahten mit Schweilzusatzen aus SG-AIMg3, SG-AIMg5, SG-AIMg4,5(Zr) ist die Nahtdicke um
1mm gréBer als rechnerisch erforderlich auszuflhren, sofern nicht durch eine dem Einzelfall
entsprechende Verfahrensprifung nachgewiesen wird, dass die Wurzel sicher erfasst wird.
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7.48.3 Stumpfnidhte

7.4.8.3.1  Aligemeines

(M

)

3)
(4)

(5)

Nahtenden von Stumpfndhten miissen so hergestelit werden, dass eine einwandfreie Naht mit der
vorgegebenen Nahtdicke erreicht wird.

in den Ausfiihrungsunterlagen muss angeben werden, ob der Gebrauch von An- und Auslaufblechen
nétig ist, um die Nahtdicke am Rand sicherzustellen. Der Legierungstyp der An- und Auslaufbleche muss
dem des Grundwerkstoffes entsprechen.

Nach Fertigstellung der Naht missen alle An- und Auslaufbleche oder Montagehilfen entsprechend 7.4.7
entfernt werden.

Wenn eine blechebene Oberfliche gefordert wird, muss die Nahtiiberhéhung so entfernt werden, dass
die Qualitatsanforderungen eingehalten werden.

Wechselt bei Stumpfstéfien die Dicke der zu verbindenden Teile (z. B. bei Gurtpiatten und Stegblechen),
so muss der Ubergang kontinuierlich erfolgen. Mehr als 5 mm bzw. 0,5 x t; vorstehende Kanten werden
im Verhaltnis 1:2 oder flacher gebrochen (siehe Bild 2). Dickenunterschiede unter 5 mm durfen durch die
Naht selbst ausgeglichen werden.

Bild 2 — StumpfstoB mit unterschiedlicher Erzeugnisdicke

7.48.3.2 Einseitige Schweifdndhte

M

(2)

3)

Von einer Seite durchgeschweifite N&hte kdnnen mit oder ohne bleibende Badsicherung hergestellt
werden.

Bleibende Schweiflbadsicherungen durfen nur verwendet werden, wenn sie in den
Ausfohrungsunterlagen erlaubt sind. Die Bedingungen fur ihre Anwendung missen in der
Schweiflanweisung enthalten sein.

Badsicherungen und Knaggen, die zur Unterstitzung der Konstruktion beim Schweif3en dienen, sind zu
priifen, ob sie genligend dick sind und die verbleibenden Nahte fir die Montagelasten ausreichend sind.

7.4.8.3.3 Ausarbeiten

M

@)
3)

Wenn das Schweillverfahren das Ausarbeiten der Nahtwurzel erfordert, kann dies durch maschinelie
Bearbeitung, Plasmafugen, Ausmeifeln oder Ausschleifen erfolgen. Beim Ausarbeiten sind die
Anforderungen an die Schleifscheiben nach 7.4.2 zu beachten.

Das Ausarbeiten muss so ausgefiihrt werden, dass eine ausreichende Aufschmelzung in das vorher
eingebrachte Schweillgut sichergestellt ist.

Beim Ausarbeiten muss eine U-Form der Fuge erreicht werden, mit Nahtflanken, die zum Schweilen
leicht zugénglich ist.

7.4.9 Bolzenschweiflen

Das Schweiften und Priifen von Bolzen erfolgen nach DIN EN ISO 14555.
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7.4.10 Warmenachbehandlung

(1) Wenn eine vollstandige Warmebehandiung von geschweilten Bauteilen verlangt wird, muss vom
Hersteller der Bauteile nachgewiesen werden, dass das gewdhite Verfahren insbesondere die
Anforderungen an die Festigkeit sowie die Form- und MaRhaltigkeit nicht beeintrdchtigt. Andere
vereinbarte Qualitdtsanforderungen, z. B. Anodisierbarkeit, missen ebenfalls bertcksichtigt werden.

ANMERKUNG  Eine Warmenachbehandlung im Sinne eines Warmauslagerns hat praktisch keinen Einfluss auf die
Form und Mafthaltigkeit der Konstruktion.

(2) Die Auswirkungen der Wéarmebehandlung auf die Festigkeit miissen vor Beginn der eigentlichen
Mafinahme durch eine Verfahrenspriifung nach DIN EN 288-4 nachgewiesen werden. Dabei sind
folgende Anforderungen zu berlicksichtigen:

(3) Fur das Warmauslagern von Erzeugnissen des Werkstoffs EN AW-7020/EN AW-AIZn4,5Mg1 und fir ein
vorgesehenes Warmauslagern nach dem Schweilen von Bauteilen aus diesem Legierungstyp sind die
mafgebenden Verarbeitungsvorschriften der Hersteller des Halbzeugs einzuhalten. Dies gilt auch, wenn
ortliche Reparaturschweilungen einer nachtraglichen Warmebehandlung unterzogen werden mussen.

ANMERKUNG Folgende TemperaturflUhrung hat sich fir die Warmauslagerung des Woerkstoffs EN AW-
7020/EN AW-AlZn4,5Mg1 bewahrt:

1. Stufe > 3 Tage bei Raumtemperatur
2. Stufe 8 bis 10 Stunden bei+90°C +5°C
3. Stufe 14 bis 16 Stunden bei+145°C+ 5°C

Bei erfolgten Nahtreparaturen kann der reparierte Bereich auch durch das Auflegen von Heizmatten warmebehandelt
werden. Dabei hat sich folgende Temperaturfiihrung bewéhrt:

22 bis 26 Stunden bei + 120 °C + 5 °C

(4) Geschweilte Erzeugnisse aus dem Werkstoffs EN AW-7020/EN AW-AiZn4,5Mg1, die nicht
warrnausgelagert werden, dirfen erst nach einer Kaltauslagerungszeit von 30 Tagen voll beansprucht
werden. Der Kaltauslagerungsprozess kann durch eine entsprechend den malRgebenden
Verarbeitungsvorschriften der Hersteller festgelegte Lagerung verkiirzt werden.

ANMERKUNG Folgender temperaturgefiihrter Kaltauslagerungsprozess hat sich bewahrt:
60 Stunden bei + 60 °C £ 5 °C
(5) Die Durchfihrung der Warmebehandlung ist zu dokumentieren, z. B. GUber entsprechende Zeit-
Temperatur-Diagramme.

7.4.11 Ausfiihrung

(1) Zindstelien sind zu vermeiden. Wenn dennoch Zindstellen entstehen, missen diese entfernt und die
betroffene Oberfliche des Grundwerkstoffes auf Freiheit von unzuldssigen UnregelméRigkeiten gepriift
werden.

(2) Schweilspritzer sind zu vermeiden. Wenn dennoch Schweillspritzer entstehen, sind diese aus Grinden
des Korrosionsschutzes zu entfernen.

(3) Risse, Bindefehler, Lécher, Poren und Porositéat, Kerben und andere unzuldssige UnregelmaRigkeiten
durfen nicht Uberschweiflt werden. Sie sind immer zu entfernen, bevor die nachste Lage eingebracht
wird.

(4) Nahtnachbesserungen missen nach einer SchweiRanweisung entsprechend 7.3.1 ausgefihrt werden.

(5) Zusatzliche Anforderungen fir das Schleifen und Nacharbeiten der fertig gestellten Nahte sind in den
Ausfilhrungsunterlagen festzulegen.

(6) Werden Walzprodukte aus der Legierung EN AW-6082/EN AW-AISi1MgMn schweitechnisch verar-
beitet, so dirfen Schweilarbeiten nur dann an ihnen ausgefihrt werden, wenn die Erzeugnisse die
Anforderungen nach 6.1 (2) erfullen.
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8 Schrauben- und Nietverbindungen

8.1 Allgemeines

(1) Bei der Ausfihrung von Schrauben- und Nietverbindungen sind die Regelungen nach 9.4 der DIN 4113-1
in Verbindung mit 7.3 der DIN 4113/A1:2002-09 sowie beziglich der Verbindungsmittel aus Stahl die
Regelungen nach Element (506) (ohne GV- und GVP-Verbindungen) und (507) der DIN 18800-1:1990-
11 zu beachten.

(2) Der Dickenunterschied verschiedener Bleche, die in der gleichen Lage des Anschlusses liegen, der
aufgrund der Herstellungstoleranzen entsteht, darf nicht mehr als D = 2 mm betragen; in vorgespannten
Verbindungen sollte der Dickenunterschied nicht mehr als D = 1 mm betragen (siehe Bild 3).

Q
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D = Dickenunterschied

Bild 3 — Dickenunterschied von Teilen in der gleichen Lage

(3) Durch Futterbleche aus Aluminium mit der gleichen oder hoéherer Mindestfestigkeit wie die zu
verbindenden Bauteile muss sichergestellt werden, dass der Dickenunterschied die in (2) angegebenen
Grenzen nicht Uiberschreitet.

(4) Die Dicke von Futterblechen aus Aluminium als Zwischenlage darf nicht geringer als 1 mm sein.

(5) Werden SLP-Verbindungen wechseind belastet, miissen die Verbindungselemente durch zuséatzliche
konstruktive MaRnahmen gegen Losdrehen gesichert sein.

8.2 Abmessungen der Lécher

(1) Fir das Nennlochspiel fur Schrauben in runden Léchern siehe DIN 4113-1.

(2) Senkungen fur Senkschrauben muissen so ausgefiihrt sein, dass die Schraubenkdpfe mit der
Auenflache der Bauteile abschlie3en.

(3) Das maximale Lochspiel fir Passschrauben betrdgt 0,3 mm. Locher fiir Passschrauben werden
mindestens 2 mm kleiner gebohrt als der Gewindenenndurchmesser und nach Fixierung der zu fligenden
Bauteile gemeinsam so aufgerieben, dass das maximale Lochspiel nicht tiberschritten wird. Sie kénnen
nach Fixierung der Bauteile auch gemeinsam gebohrt werden, wenn das maximale Lochspiel
eingehalten wird.

(4) Langlécher sind nur mit Beanspruchungsabminderung und speziellen Nachweisen zuldssig. Soweit
Langldcher nicht langer sind als der 2,5 -fache Schraubendurchmesser d und nur in einem der zu
verbindenden Teile vorhanden sind, gilt fir die =zuldssigen Beanspruchungen 4.3 (c) von
DIN 4113-1/A1:2002-09. Das Gewinde darf nicht in die zu verbindenden Teile hineinragen, wenn die
Langlochverbindung planmafig zur Aufnahme temperaturbedingter Ausdehnungen konzipiert ist. Der
lichte Lochabstand zum Rand muss quer zur Kraftrichtung mindestens (d + 1) mm und in Kraftrichtung
mindestens 1,5(d + 1) mm betragen, d ist der Schaftdurchmesser der Schraube. Die Breite des
Langlochs darf nicht gréfRer als (d + 1) mm sein. Die Absténde von Léchern untereinander missen im
Lichten mindestens 2 (d + 1) mm betragen.

() Wenn Schraubenkdpfe oder Muttern direkt an Bauteilen mit Langiéchern zu liegen kommen, sind grofte
Unterlegscheiben oder Beibleche zu verwenden, welche die Offnung des Langlochs voll abdecken.
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8.3 Einsatz von Schraubenverbindungen

(1) Es gilt 8.3 (auRer Elemente (817), (819) und (820)) der DIN 18800-7:2002-09.

(2) Der Einsatz von Schrauben in Bauteilen mit Innengewinde erfordert hinsichtlich Gewindepassfahigkeit
und Anziehverhalten gesonderte Abstimmungen mit dem Lieferer oder Hersteller. Wegen
unterschiedlicher Werkstoffpaarungen sind insbesondere Malnahmen bei der Ausbildung, beim
Vorspannen, bei der Nutzung und der Dauerhaftigkeit der Vorspannkréfte zu treffen.

8.4 Anziehen von nicht planméaBig vorgespannten Schraubenverbindungen

Es ist sinngemaR nach 8.5 der DIN 18800-7:2002-09 zu verfahren.

8.5 Anziehen von planméaBig vorgespannten Schraubenverbindungen

Es ist sinngem&0R nach 8.6 der DIN 18800-7:2002-09 zu verfahren, jedoch ist auf die Kriech- und Setzeffekte
zu achten, d. h., diese Verbindungen sind nach 72 Stunden nachzuziehen.

8.6 Einbau von Nieten

(1) Es ist sinngemal nach 8.7 der DIN 18800-7:2002-09 zu verfahren.

ANMERKUNG  Aluminiumniete werden in der Regeln kalt bearbeitet. Bearbeitung im warmen Zustand wird nur in
Abstimmung mit dem Hersteller empfohlen.

(2) Im Falle eines Senknietes muss die Senkung so ausgefihrt sein, dass der Nietkopf die Senkung nach
dem Nieten vollstandig ausfiillt und die Oberfliche der Lage eben ist. Die Abmessungen der Senkung
missen den Ausfuhrungsunterlagen entnommen werden.

9 Montage

9.1 Allgemeines

(1) Das Schweiflen auf der Baustelle ist nach Méglichkeit zu vermeiden. Es darf nur durchgefiihrt werden,
wenn der Schweilarbeitsplatz auf der Baustelle so hergerichtet wird, dass Werkstattbedingungen erreicht
werden.

(2) Beim Anschweien von z. B. Aufbau- und Transporthilfen muss darauf geachtet werden, dass keine WEZ
gebildet wird, die nicht bei der Gestaltung des Bauteils bericksichtigt worden ist. Fur
Montageschweilungen haben die Schweilter gultige Schweiler-Prifungsbescheinigungen nach
DIN EN 287-2 nachzuweisen. Auf den Geltungsbereich der Schweiflipositionen ist besonders zu achten.

9.2 Montageanweisung

Aus den Arbeitsunterlagen muss hervorgehen, dass die Leitung durch eine entsprechend qualifizierte
Fachkraft eine sichere Montage gewahrleistet. Die Besonderheiten sind in einer Montageanweisung in
Ubereinstmmung mit den Bauunterlagen und im Einklang mit den gesetzlichen Regelungen zum
Arbeitsschutz und Arbeitssicherheit zu dokumentieren.

9.3 Auflager
(1) Alle Fundamente und andere Auflager fur den Aluminiumbau mussen entsprechend vorbereitet sein, um

die Aluminiumkonstruktion aufzunehmen.

(2) Mit der Montage darf erst begonnen werden, wenn die Lage und Hoéhe der Auflager entsprechend den
Anforderungen nach 11.1 dokumentiert sind oder eine Abnahme nach gepriften Ausfihrungsunterlagen
vorliegt.

(3) Zur Prufung der Auflagerstellen muss die Ubergabevermessung dokumentiert werden.
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(4) Werden Lager nach DINV 4141-1 verwendet, so ist DIN EN 1337-11 zu beachten. Bei anderen
Auflagern darf DIN EN 1337-11 sinngemdR angewendet werden.

9.4 Montagearbeiten

9.41 Vermessung

Fir das Ausrichten und Vermessen der Aluminiumkonstruktion sind die freigegebenen Montageunterlagen
mafgebend (siehe 3.4). Die Messarbeiten auf der Baustelle missen sich auf ein System beziehen, das fiir
das Messen und Ausrichten der Aluminiumkonstruktion festgelegt wurde. Die Bezugstemperatur ist
anzugeben.

9.4.2 Kennzeichnung

(1) Bauteile missen auf die Baustelle mit eindeutiger Kennzeichnung geliefert werden.

(2) Die Einbaulage eines Bauteils muss gekennzeichnet sein, wenn diese nicht eindeutig aus seiner Form
hervorgeht.

9.4.3 Transport und Lagerung auf der Baustelle

(1) Bauteile missen so angeschiagen, transportiert und gelagert werden, dass die Gefahr der Beschadigung
mdglichst gering gehalten wird.

(2) Auf der Baustelle lagernde Verbindungsmittel missen geeignet verpackt, gekennzeichnet und trocken
gelagert werden.

(3) Alle Kleinteile miissen geeignet verpackt und gekennzeichnet sein.

9.4.4 Montageverfahren

(1) Die Montage muss in Ubereinstimmung mit der Montageanweisung ausgefiihrt werden, und zwar so,
dass jederzeit die Standsicherheit der Aluminiumkonstruktion und der Montagehilfskonstruktion gegeben
ist.

(2) Wahrend der gesamten Montagedauer muss die Aluminiumkonstruktion alle voriibergehenden
Montagebelastungen sicher aufnehmen kénnen, einschlielllich jener aus Montagegerdten und deren
Betrieb sowie die Windeinwirkungen wahrend des Bauzustandes.

(3) Alle Anschliisse der Montagehilfskonstruktionen missen in Ubereinstimmung mit den Bauunterlagen
ausgefiihrt werden und darfen die bleibende Aluminiumkonstruktion weder schwéchen, noch deren
Gebrauchstauglichkeit beeintrachtigen.

(4) Wenn das Montageverfahren ein Verschieben oder andere Bewegungen der Konstruktion oder von
Teilen der Konstruktion in die endgiiltige Lage nach dem Zusammenbau vorsieht, miissen Vorkehrungen
getroffen werden, damit unkontrollierte Bewegungen ausgeschlossen sind.

(5) Hilfsverankerungen missen die ihnen zugewiesenen, méglichen Lasten sicher aufnehmen kénnen.

9.4.5 Ausrichten

(1) Unterlegbleche und andere Hilfsteile, die als Futter unter FuBplatten benutzt werden, missen eben, von
ausreichender GroRe, Festigkeit und Harte sein. Ein ortliches Ausbrechen des Betons ist zu vermeiden.

(2) Werden Unterlegbleche nach dem VergieRen belassen, missen sie aus Werkstoffen hergestellt werden,
welche mindestens die gleiche Dauerhaftigkeit besitzen wie das Tragwerk.

(3) Wenn Unterlegbleche hinterher vergossen werden, missen sie so angeordnet sein, dass sie der Verguss
mit einer Mindestiiberdeckung von 25 mm vollstdndig umschlief3t, wenn in den Bauunterlagen keine
anderen Angaben gemacht werden.

(4) Vergussarbeiten sind nach den giiltigen Mértel- und Betonvorschriften auszufthren.

(5) Futterbleche missen aus Aluminium hergestellt werden und durfen ebene Blechsticke sein.
Futterbleche missen eine Dicke von mindestens 1 mm haben, wenn sie im Aulenbereich eingesetzt
werden.
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(6) Fur das Ausrichten der Konstruktion und zur Uberbriickung von Luftspalten in MontagestéRen diirfen
Unterleg- und Futterbleche verwendet werden. Futterbleche miissen gesichert werden, wenn die Gefahr
besteht, dass sie sich I6sen kdnnten.

(7) Die Korrektur der Passgenauigkeiten ist durch Aufreiben oder Frasen vorzunehmen. Bei anderen
Verfahren sind die Randbedingungen des Abschnittes 6 zu beachten.

10 Korrosionsschutz

10.1 Allgemeines

(1) Aluminiumkonstruktionen kénnen bei normaler Atmosphére im Allgemeinen ohne Korrosionsschutz
bleiben, wenn sie baulich so durchgebildet sind, dass sie keine Stellen aufweisen, die schlecht bellftet
und gleichzeitig schwierig zugénglich sind und an denen Kontaktkorrosion auftreten kann. Wassersécke
sind zu vermeiden. Die Innenflichen geschlossener Hohlprofile benttigen keinen Korrosionsschutz,
wenn daflr gesorgt ist, dass im Inneren keine Wasseransammlungen auftreten kénnen.

(2) Aufgrund der unterschiedlichen Korrosionsbesténdigkeit der Aluminiumwerkstoffe wurde eine Einteilung
in Bestédndigkeitsklassen durchgefiihrt (siehe Tabelle3 und Tabelle 4). Anhand dieser kann in
Verbindung mit einer Risikoanalyse zur Korrosionsneigung (siehe Anhang C) die Notwendigkeit von
Schutzmalnahmen abgeleitet werden.

Tabelle 3 — Bestédndigkeitsklassen fiir unterschiedliche Aluminiumlegierungen —
Halbzeug und Schmiedestiicke

Legierungsbezeichnung Halbzeug- ggigltr;-_
Werkstoff-Nr. Chem. Bezeichnung DIN 1725° art Klasse
EN AW-3004 EN AW-AIMn1Mg1 AIMn1Mg1 1 I
EN AW-3005 EN AW-AIMn1Mg0,5 AIMn1Mgo0,5 1 |
EN AW-3103 EN AW-AlMn1 AlMn1 1,2,3 |
EN AW-5005(A) EN AW-AIMg1(B(C)) AlMg1 1,2,3 I
EN AW-5049 | EN AW-AIMg2Mno0,8 AlMg2Mn0,8 1 1
EN AW-5083 EN AW-AiMg4,5Mn0,7 AlMg4,5Mn 1,2,3,4 1°
EN AW-5754 EN AW-AIMg3 AlMg3 1,2,3,4 |
EN AW-6005A EN AW-AISiMg(A) AlMgSi0,7 2,3 It
EN AW-6060 EN AW-AIMgSi AlMgSi0,5 1,2,3 Il
EN AW-6061 EN AW-AIMg1SiCu AMg1SiCu 1,2,3 1]
EN AW-6063 EN AW-AIMg0,7Si — (neuer Werkstoff) 2,3 Il
EN AW-6082 EN AW-AISi1MgMn AlMgSi1 1,2,3,4 Il
EN AW-6106 EN AW-AIMgSiMn — (neuer Werkstoff) 2,3 n
EN AW-7020 EN AW-AIZn4,5Mg1 AlZn4,5Mg1 1,2,3 e
1 = Bleche/Platten
2 = Rohre
3 = Profile
4 = Schmiedestiicke
Diese Spalte dient der Umschliisselung der Werkstoffe.
Fir die warmaushéartbare Legierung EN AW-7020/EN AW-AIZn4,5Mg1, die nach dem Schweillen zu
Schicht- und Spannungsrisskorrosion neigt, wird eine Warmauslagerung nach dem letzten
Schweillvorgang empfohlen. Die Werkstoffe EN AW-5083/EN AW-AIMg4,5Mn07, sowie EN AC-51300/EN
AC-AIMg5 (siehe Tabelle 5) kdnnen bei ungunstigsten Betriebstemperaturen, z. B. langere Zeit Uber
70 °C, in Bezug auf interkristalline Korrosion empfindlich werden. Spezielle Fragen in diesem
Zusammenhang sind mit dem Hersteller des Halbzeugs zu klaren.
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Tabelle 4 — Bestindigkeitsklassen fiir unterschiedliche Aluminiumlegierungen —
Gusslegierungen

Legierungsbezeichnung Bestandig-
Werkstoff-Nr. Chem. Bezeichnung DIN 1725° keitsklasse
EN AC-51300 - EN AC-AIMg5 G/GK-AIMg5 ®
EN AC-42100 EN AC-AISi7Mg0,3 GK-AISi7Mg l
EN AC-42200 EN AC-AISi7Mg0,6 — U
EN AC-43000 EN AC-AISi10Mg(a) GK-AISi10Mg il
EN AC-43300 EN AC-AISi9Mg G/GK-AISI9Mg I
EN AC-44200 EN AC-AISi12(a) GIGK-AISi12 i
?  Diese Spalte dient der Umschlisselung der Werkstoffe.
P siehe Fuftnote ® Tabelle 3

10.2 Oberflichenschutz

10.2.1 Oberfiichenvorbereitung

(1) Die zu schiitzenden Oberflachen sind zu reinigen (Fiberbirsten, Putzwolle, vorsichtiges Strahlen mit
geeigneten Mitteln) und grindiich zu entfetten (z. B. mit organischen Fettlésungsmitteln, gegebenenfalls
mit wassrigen Reinigungsmitteln unter besonderer Beachtung der Riickstandsfreiheit; erforderlichenfalls
Reinigung mit Alkohol). Korrosionssteilen sind zu reinigen.

ANMERKUNG  Strahlen nur bei Dicken > 3 mm. Geeignet sind u. a. Strahlmittel aus Aluminium, Korund (kein
Regenerat), nicht geeignet sind Strahlmittel aus Metallen wie Stahl, Eisen, Kupfer oder Messing. Andere Strahimittel
kénnen eingesetzt werden, sofern sie frei von Eisen, Kupfer oder Nickel sind.

(2) Wenn Bleche, Profile oder fertige Konstruktionsteile schon vor dem Zusammenbau vorbehandelt oder
grundiert waren, sind alle Stellen, an die fetthaltige Stoffe gelangt sind, vor Auftragen der
Deckbeschichtung nochmals mit geeigneten Mitteln zu entfetten. Schweillstellen sind metallblank zu
bursten.

10.2.2 Beschichtungen

10.2.2.1 Allgemeines

Beschichtungen der Gesamtkonstruktion sind vor oder méglichst unmittelbar nach dem Zusammenbau
aufzubringen.

ANMERKUNG  Siehe auch ALZ-Merkblatt 03 ,Beschichten von Aluminium®.

10.2.2.2 Vorbehandlung

(1) Auf die gereinigten und entfetteten Fidchen ist — soweit diese nicht schon vorbehandelt sind —
unmittelbar nach dem Trocknen ein geeignetes Haftgrundmittel (z. B. metallreaktive Wash Primer)
aufzutragen.

(2) Beim Chromatieren ist DIN 50939 zu beachten.

(38) Als Vorbehandlung kdnnen an Stelle der Chromatierung auch alternative ,gleichwertige Oberflachen-
vorbehandlungen® eingesetzt werden (z. B. Voranodisation mit unverdichteter Oxidschicht).

10.2.2.3 Grundbeschichtung

Die vorbehandelten Flachen sind mit einer Grundbeschichtung zu versehen. Blei oder Kupfer als
Metallpigment sind in Grundbeschichtungsstoffen nicht zuldssig.
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10.2.2.4 Deckbeschichtung

Nach ausreichendem Trocknen der Grundbeschichtung sind je nach Beanspruchung abgestimmte
Deckbeschichtungen aufzubringen, welche ebenfalls kein Blei oder Kupfer als Metallpigment enthaiten durfen
(Beschichtung der Kontaktflachen von Einzelteilen siehe 10.3).

10.2.2.5 Beschichtungen aus Bitumen und bitumindsen Kombinationen

(1) Die Stoffe fur Bitumenbeschichtungen missen neutral sein (z. B. Bitumen sowie fettpech-phenolfreie
Teerprodukte mit oder ohne Beimengungen von Aluminiumpulver).

(2) Die zu beschichtenden Flachen mussen blank sein. Sie sind nétigenfalls zu reinigen und stets sorgfaltig
zu entfetten, brauchen aber nicht mit einem Haftgrundmittel vorbehandelt zu werden.

10.2.2.6 Instandsetzungsbeschichtungen

(1) Vor Instandsetzungsbeschichtungen ist die Oberfliche von Verschmutzungen zu reinigen. Schadhafte
Teile der vorhandenen Beschichtung sind zu entfernen; fest haftende Beschichtung kann belassen
werden. AnschlieRend ist mit Fiberbirsten nachzubtrsten.

(2) Zwischen der alten Beschichtung und den metallblanken Stellen ist ein glatter Ubergang herzustellen,
Korrosionsstellen sind metallblank zu reinigen, wobei Ablaugen mit metallangreifenden Mitteln,
Abbrennen oder mechanisches Entfernen mit Schlagwerkzeugen unzulassig ist.

(3) Metallblanke Stellen sind mit einem Haftgrundmittel vorzubehandeln, danach sind Grundbeschichtung
und Deckbeschichtung aufzubringen.

10.2.3 Anodische Oxidation

Bei der Anwendung von anodisch erzeugten Oxidschichten als Korrosionsschutz ist nach DIN 17611 eine
Mindestschichtdicke von 20 ym einzuhalten.

ANMERKUNG Besondere Anforderungen an das Aussehen sind gegebenenfalls zu vereinbaren.

10.2.4 Passivierung

Durch Oberflachenbehandlung von Aluminiumteilen, z. B. mit chroms&urehaltigen Lésungen (Chromatieren)
oder phosphorsdurehaltigen Lésungen (Phosphatieren), wird infolge Bildung einer passivierenden
Schutzschicht die Korrosionsbesténdigkeit im Vergieich zu ungeschitztem Aluminium im Allgemeinen erhéht.
Der Anwender hat sich von der Eignung des benutzten Mittels und der Bewédhrung des Verfahrens zu
versichern. Die Anwendungsrichtlinien des jeweiligen Herstellers sind genau zu beachten.

10.3 KorrosionsschutzmaBnahmen an Beriihrungsflachen und Verbindungsmitteln

Bei der Montage von Konstruktionsteilen sind folgende MafRnahmen zu beachten:

10.3.1 Beriihrungsflachen von Aluminiumteilen untereinander

(1) Werden Beruhrungsflachen zwischen Einzelteilen aus Aluminium fur Tragwerke im Freien nicht ohnehin
vor dem Zusammenbau mit einer Beschichtung nach 10.2 versehen, so ist in aggressiver Atmosphére
zur Vermeidung von Spaltkorrosion ein vereinfachter Korrosionsschutz oder eine Abdichtung
vorzusehen.

(2) Die Teile muUssen dann in noch nicht getrocknetem Zustand aneinandergefiigt werden.

10.3.2 Beriihrungsflichen von Aluminium mit Stahl oder Holz

(1) Beridhrungsflachen von Bauteilen aus Aluminium mit Bauteilen aus Stahl oder Holz sind nach 10.2.2 zu
behandeln.

(2) Bei Bertuhrung mit Holz kann die Deckbeschichtung entfallen. Dies gilt nicht bei Holz, das mit aluminium-
schadlichen Stoffen (z. B. Kupfersalzen) behandelt wurde.
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(3) Die Berilihrungsflichen der Bauteile aus Stahl sind mit einer Beschichtung zu versehen, die keine
aluminiumangreifenden Bestandteile enthélt.

10.3.3 Beriihrungsflachen von Aluminium mit Beton, Mauerwerk, Putz etc.

(1) Berlhrungsflaichen von Bauteilen aus Aluminium mit Beton, Mauerwerk oder Putz sind vor dem Einbau
mit einer Bitumenbeschichtung oder einer sonstigen geeigneten Beschichtung von mindestens 100 pm
Schichtdicke zu versehen.

ANMERKUNG Die Aggressivitat von Beton gegeniiber Aluminium ist nur bei Anwesenheit von Feuchtigkeit gegeben.
Bei untergeordneten Teilen kann daher oft auf eine Beschichtung verzichtet werden. Beschichtungen kdnnen hingegen
notwendig werden, wenn auch kein direkter Kontakt zwischen Aluminium und Beton besteht, jedoch Wasser von
Betonteilen auf Aluminiumoberflachen Ubertritt.

Es gibt Schnelibinder und Betonzusatzstoffe, die hygroskopisch und besonders aggressiv sind. Falls deren Anwendung
nicht vermieden werden kann, solite in jedem Fall sehr sorgféltig eine diesbeziiglich undurchdringliche Beschichtung
vorgenommen werden.

10.3.4 Verbindungsmittel

(1) Bei Verbindungsmitteln (z. B. Niete, Schrauben oder Muttern) von Aluminiumbauteilen ist einer
mdglichen Kontaktkorrosion in feuchter Atmosphare vorzubeugen. Art und Umfang dieser Malinahmen
hangen ab vom Werkstoff der Verbindungsmittel und deren Uberzug, der Legierung der
zusammenzuftigenden Teile und vom Grad der Aggressivitédt der Umgebung.

(2) Stahlschrauben soliten aus nichtrostendem Stahl bestehen oder korrosionsgeschitzt sein, wobei auf
eine ausreichende Schichtdicke des Metalliiberzuges ohne Beeintrachtigung der Gewindegéngigkeit zu
achten ist. Andernfalls missten — selbst unter normalen atmosphérischen Bedingungen — sorgféltige
Beschichtungen nach 10.2 der Berithrungsflichen und der Oberflichen der Verbindungsmittel
vorgesehen werden.

11 Toleranzen

11.1 Aligemeines

(1) Toleranzen fiir montierte Aluminiumkonstruktionen sind so zu wéhlen, dass die Funktion und/oder die
Gebrauchstauglichkeit nicht beeintrachtigt wird. Sofern aus besonderen Griinden Toleranzen zusétziich
eingeschrankt werden sollen, ist dies in den Ausfiihrungsunterlagen ausdriicklich zu vermerken.

(2) Die einzuhaltenden Toleranzen missen die Anforderungen der DIN 4113-1 und DIN 4113-2 erfillen. Die
entsprechenden Werte sind den Ausfiihrungsunteriagen zu entnehmen. Fir die Félle, in denen keine
Toleranzangaben vorliegen, gilt flir das fertige Tragwerk DIN 18202.

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

11.2 Beulgefiahrdete Platten

Fur die Toleranzen in Beulfeldern sind als Hoéchstwerte in Bezug auf Geradheit und Ebenheit aus
Stabilitédtsgrinden die Werte f fir Platten und Steifen im unbelasteten Zustand der Tabelle 5 maRRgebend.

ANMERKUNG  Die Anforderung kann als erfillt angesehen werden, wenn von den Messwerten einer gréfleren Anzahl
gleichartiger Beulfelder nicht mehr als 10 % gréRer als der Hochstwert f sind und kein Einzelwert groler als das 1,5 -fache
des Hochstwertes fist.
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Tabelle 5 — Imperfektionen — Héchstwerte fiir Platten und Steifen

1 2 : 3 4
-~ {
,/"g ~ a
1 aligemein | W— I, = a.wenn
' a <2b
- 3 In = 2 bywenn
. a >2b
unversteifte
Beulfelder -
. ® .
] i mit Druck- TA =
beansoru- "‘17‘— 250
2 chung ) ! In = b.wenn
in Quer- b <2a
’ ) richtung i 3 Iy = 2a wenn -
b >2a
[
. o T ——
Langssteifen in o a
3 langsversteiften = ——
Beulteldern <00
y
Quersteslen in langs- ' E— \f o) -2
i — 400
4 und querversteiften 1
Beulfeldern b
400
)

Das MaB £ist senkrecht zur Plattenebene gerichiet
{mMeRtEnge

11.3 StitzenstoBe

Die unplanmaRige Aulermittigkeit der Hauptachsen der Endquerschnitte an StitzenstéRen ist auf maximal
1% des gréReren Wertes der beiden ProfiimaRe zu begrenzen. Bei ProfilmalRen <500 mm darf der

Maximalwert der AuRermittigkeit 5 mm betragen.

11.4 KontaktstéBe

(1) Wenn Kréfte aus druckbeanspruchten Querschnitten oder Querschnittsteilen durch Kontakt Gbertragen
werden, missen die Stoflflachen in den Kontaktfugen der aufeinandertreffenden Teile eben und

zueinander parallel sein.

(2) Der Spalt zwischen den Oberflachen von KontaktstéRen in Stitzen darf 1 mm nirgendwo Uberschreiten
und muss Ober wenigstens 2/3 der nominellen Kontaktflache unter 0,5 mm betragen.

11.5 Schraubenlécher

Schraubenlécher oder Gruppen von Schraubenléchern (Lochbilder) sind so herzustellen, dass das

Nennlochspiel (1d nach Tabelle 6 der DIN 4113-1 nicht Gberschritten wird.
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11.6 Geschweilte Bauteile

Wenn in den Ausfuhrungsunterlagen flir geschweifite Bauteile die Toleranzklasse nicht genannt ist, so gilt
nach DIN EN ISO 13920 mindestens

a) Toleranzklasse C fir Langen- und Winkelmale,

b} Toleranzkiasse G fiir Geradheit, Ebenheit und Parallelitét.

11.7 Montagetoleranzen

(1) Die Lage der definierten Systemachsen und das Basisniveau am FuR einer Aluminiumstitze sind in den
Konstruktionsunterlagen anzugeben.

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

(3) Die zulassigen Abweichungen fur die Lage der Ankerschrauben und anderer Auflager sind in Bild 4
angegeben. Die zulédssigen Abweichungen von der geforderten Lage im Ankerloch betragen:

Ox, Oy =+ 10 mm und
[Jz =+ 25 mm (nach aufien) und — 5 mm (nach innen).

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

=

7777 |V Z
ZN
/] i %

Bild 4 — Zulassige Abweichungen fiir Ankerbolzen mit Regulierméglichkeiten

12 Priifungen und Nachbesserungen

121 MaRe

(1) Die MalRe aller Bauteile miussen in der Werkstatt vor der Weiterverarbeitung bzw. der Auslieferung
Uberpruft werden, um sicherzustellen, dass ein zwangsfreier Zusammenbau in der Werkstatt und auf der
Baustelle méglich ist.

(2) Lochabsténde und Lochbilder sind in diese Prifung einzubeziehen.
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12.2 Schweiflen

12.2.1 Prifen vor, wihrend und nach dem SchweiRen

(1) Erforderliche Priifungen, die vor, wahrend und nach dem Schwei3en durchgefuhrt werden missen, sind
in einem Prifplan festzuhalten.

(2) Mit Ausnahme der Sicht- und Eindringpriiffung sind alle anderen zerstdrungsfreien Prifungen von
Prufpersonal nach DIN EN 473 durchzufuhren.

(3) Die Prufaufsicht kann wahlweise von einer separaten Prifaufsicht nach DIN EN 473 oder von der
SchweilRaufsichtsperson, unter der Voraussetzung, dass diese jeweils entsprechende oder vergleichbare
Kenntnisse auf dem Gebiet der zerstérungsfreien Prifung fir das Prufverfahren, das zur Anwendung
gelangen soll, nachgewiesen hat, vorgenommen werden.

ANMERKUNG  Entsprechende oder vergleichbare Kenntnisse von zerstérungsfreien Prifungen liegen vor bei einer
Qualifikation nach

Richtlinie DVS-EWF 1178 Stufe Ill (Schweilgutepraffachmann),

Richtlinie DVS-EWF 1178 Stufe Il (SchweilRgutepruftechniker) und

Richtlinie DVS-EWF 1178 Stufe | (Schweilguteprifingenieur).

12.2.2 Angaben zu den Priifungen

12.2.21 Zeitpunkt

(1) Jede Schweillnaht, die durch nachfolgende Arbeiten unzugéanglich wird, muss vor den nachfolgenden
Arbeiten gepruft werden.

(2) Wenn Verformungen durch Richten korrigiert werden, missen die Schweillndhte, die durch den
Richtvorgang betroffen werden, erneut gepruft werden.

12.2.2.2 Umfang der Prifung

(1) In den Ausflihrungszeichnungen sind jene Nahte zu kennzeichnen, bei denen bei Zug die Werte der
zuldssigen Spannungen nach Tabelle 5, Spalten 3a und 3b der DIN 4113-2 (berschritten und die Werte
der Spalten 2a und 2b ausgenutzt werden.

(2) Diese Nahte sind zur Beurteilung des inneren Befundes mittels Ultraschall- und Durchstrahlungspriifung
stichprobenhaft zu prifen. Der Nachweis der Nahtgite gilt als erbracht, wenn bei einem Prifumfang von
10 % der Nahte bei der Durchstrahlungs- oder Ultraschallprifung ein Befund vorliegt, der die Kriterien
nach Tabelle 6, Spalte 5 erfillit. Dabei sind die Parameter Fugenart, Werkstoff, SchweilRausristung und
die Arbeit der beteiligten Schweiller méglichst gleichmalig zu erfassen. Die Uibrigen 90 % der Nahte sind
einer Sichtprifung zu unterziehen, dabei miissen die Anforderungen von Tabelle 6, Spalte 5 ebenfalls
erfilit sein. .

(3) Gegebenenfalls ist ein Prifplan zu erstellen, der die zu verwendenden Prifverfahren, die zu
untersuchenden Schweillndhte oder Schweifinahtbereiche, erforderlichenfalls auch den Zeitpunkt und
die Reihenfolge der Prifungen enthalt.

(4) Wenn bei einer stichprobenhaften Prifung SchweilnahtunregelméaRigkeiten entdeckt werden, die die
zulassigen Grenzwerte fur die UnregelmaRigkeiten nicht erfiillen, muss der Umfang der Prafungen erh&ht
werden: Wird bei der stichprobenhaften Prifung ein Ausbesserungsanteil von > 4 %, bezogen auf die
jeweils geprifte Nahtlidnge, erreicht, so ist eine weitere Prifung mit dem doppelten Umfang des
urspringlichen Umfangs erforderlich. Wird bei dieser erweiterten Prifung wieder ein Ausbesserungs-
anteil von > 4 % erreicht, so sind 100 % der betroffenen Nahte zu prifen.

(5) Nahte, die nicht ausdricklich als zu prifende N&hte ausgewiesen sind, mussen zu 100 % einer
Sichtpriifung unterzogen werden. Hierbei sind die Merkmale von Tabelle 6, Spalte 4 zu erfillen.

(6) Alle Prifergebnisse sind zu dokumentieren und den Ausfihrungsunterlagen beizufiigen. Bei
Serienprodukten muss die Prifung unter statistischen Gesichtspunkten durchgefiihrt werden.

(7) Sonstige vom Entwurfsverfasser speziell festgelegte Prifvorschriften, z. B. Abweichungen von den in
Tabelle 6 festgelegten Prifkriterien, bleiben von den oben ausgefilhrten Regeln unberihrt.
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12.2.2.3 Zerstérungsfreie Prifverfahren

(1

()

Entsprechend dem Priufplan kdnnen folgende zerstérungsfreie Prifverfahren eingesetzt werden:
a) Sichtprifung nach DIN EN 970; '

b) Eindringpriifung nach DIN EN 1289;

c) Ultraschalipriifung nach DIN EN 1712, DIN EN 1713 und DIN EN 1714;

d) Durchstrahlungsprifung nach DIN EN 1435.

Die Sichtprufung ist vor, wahrend und nach dem Schweillen und vor jeder weiteren zerstérungsfreien
Prifung durchzufihren. Sie muss enthalten:

a) Nahtvorbereitung und Zuganglichkeit der zu schwei3enden Na/ht;

b) Prifung des Vorhandenseins und der richtigen Lage alier Schweillnahte;
c) Prifung von Oberflache und Form der Schweillung;

d) Prifung der Schweilnahtabmessungen;

e) Feststeliung von Oberflaichenfehlern der Schweiflndhte (z.B. Einbrandkerben, Zindstellen,
Schweilspritzer).

(3) Bei der Durchstrahlungspriifung muss Priifklasse B nach DIN EN 1435:2002-09 erreicht werden. Sofern

aufgrund der vorhandenen Blechdicke oder mangeinder Zugénglichkeit mit Gammastrahlen gearbeitet
werden muss und das Erreichen der Anforderungen der Priifklasse B nicht erwartet werden kann, ist eine
Zustimmung des Auftraggebers fir dieses oder ein alternatives Priufverfahren erforderlich.

(4) Bei der Ultraschallprisfung ist bei Bauteilen mit vorwiegend ruhender Beanspruchung die Prifklasse B

nach DIN EN 1714:2002-09 erforderlich.

12.2.2.4 Beurteilung von UnregelmaRigkeiten

(1)

)
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Systematische SchweillnahtunregelmaRigkeiten (Wiederholung von UnregelmaRigkeiten in regel-
mafigen Abstdnden) missen gesondert beurteilt und dokumentiert werden. Es missen MaRnahmen
zum Verhindern dieser systematischen SchweillnahtunregelmaBigkeiten eingeleitet werden. Diese
MalRnahmen sind zu dokumentieren. Vor dem Fortsetzen der weiteren SchweiRarbeiten ist Uber
Arbeitsproben nachzuweisen, dass die zu den systematischen SchweillnahtunregelmaRigkeiten
fuhrenden Faktoren beseitigt wurden.

Bei Uberschreitung des zuldssigen Grenzwertes einer UnregelmaBigkeit ist mit Zustimmung des
Entwurfsverfassers und der Prifinstanz im Einzelfall unter Beriicksichtigung der Charakteristik der
SchweilflnahtunregelmafRigkeit (Art, GroRe und Lage) sowie der Ausnutzung der zuldssigen
Berechnungsspannung zu entscheiden, ob die vorhandene UnregelmaBigkeit akzeptiert werden kann
oder ob sie repariert werden muss.

Systematische  SchweilnahtunregeimaRigkeiten  (Wiederholung von  Unregelmé&Rigkeiten in
regelmanigen Abstanden), bei denen der zuldssige Grenzwert einer UnregelmaBigkeit berschritten wird,
sind grundsatzlich nicht zuldssig und missen repariert werden.
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Tabelle 6 — Grenzwerte fiir die UnregelmiRigkeiten an Schweillndhten nach DIN EN 30042

1 2 3 4 5
Schweilinahte
Unregelmanigkeit Ordn.-Nr. alle Schweinghte mit Nachweis
Nr. nach aulder denen der Schweilnahtgdte nach
Benennung DIN EN 1SO 6520-1 in Spalte 5 Tabelle 5 der DIN 4113-2
Spalten 2a und 2b
1 Risse jeder Grole 100 nicht zuléssig nicht zuldssig
2 Erdkraterriss 104 nicht zuléissig nicht zuldssig
3 Gaseinschluss 201 C B
4 Pcre 2011 (o} B
5 Pcrositat 2012 Cc B
6 Pcrennest 2013 C B
7 Ohberflachenpore 2017 (o} B
8 Fest-Einschlisse (aufer Kupfer u. Wolfram) lange | 300 nicht zuléssig nicht zuléssig
kurze | 300 Cc B
9 Wolfram-Einschlisse 3041 C B
10 Kupfer-Einschlisse 3042 nicht zuldssig nicht zulassig
11 Bindefehler 401 nicht zuléssig nicht zuléssig
12 Ungentgende Durchschweilung 402 nicht zulassig nicht zuldssig
12.1 ] Ungenitigende Durchschweilung Kehinaht lange | - nicht zul&ssig nicht zulassig
(urgentgende Wurzelerfassung) kurze | - (o} nicht zuldssig
13 Schlechte Passung (Kehlnahte) - c B
14 Eirbrandkerbe (5011) (5012) o] B
15 Zu groRe Nahtiiberhéhung (Stumpfnghte) 502 C C
16 Zu grafle Nahtiberhshung (Kehinaht) 503 c c
17 Nahtdickeniberschreitung (Kehlnaht) - (o} C
18 Nahtdickenunterschreitung {(Kehinaht) - C B
19 Zu groRe Wurzeltiberhdhung 504 c c
20 Kantenversatz - C B
21 Schweillgutiiberlauf 506 nicht zuléssig
22 Decklagenunterwdibung lange | 511 nicht zuldssig Nicht zulassig
kurze | 511 C B
23 UberméRige Ungleichschenkligkeit (Kehlnaht) - C B
24 Waurzelriickfall, Wurzelkerbe lange | (515} (5013) nicht zulédssig . Nicht zuldssig
kurze | (515) (5013) c B
25 Ansatzfehler 517 nicht zulassig
26 Spritzer 602 Spritzer missen entfernt werden (z. B. fur
Korrosionsschutz), wenn es die Aufzeichnungen
vorsehen.
27 MehrfachunregelmaéBigkeit im Querschnitt - Die Ansammiung von Unregelmafigkeiten darf nur so

sein, dass innerhalb von 100 mm die verbleibende
Nettoflacha eines beliebigen Langsschnittes
mindestens 95 % betrégt, von s, t oder a.

Im Fall von Uberschrittenen Werten dirfen
MaRnahmen auf der Grundlage der geforderten Werte
von Stumpfnahtdicke s, Bauteildicke t oder
Kehinahtdicke a ergriffen werden.
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12.2.2.5 Nachbesserung von Schweillndhten

(1) Nach jeder Reparatur oder Nachbesserung missen die Anforderungen an die urspriinglichen
Schweil3nahte erfillt werden.

(2) Reparaturstellen sind in den Ausfuhrungsunterlagen aufzuzeichnen.

12.2.3 Prifung von Bolzenschweillverbindungen

(1) Es gelten die Bestimmungen der DIN EN [SO 14555,
(1) Alle Prifergebnisse sind zu dokumentieren und den Nachweisunterlagen beizufigen.

12.3 Mechanische Verbindungsmittel
12.3.1 Kontrolle von ausgefiihrten Anschliissen mit nicht vorgespannten Schrauben
(1) Falls Abweichungen zu den in 8.1 genannten Kriterien fur die Lagendicken und Spalte festgestellt

werden, ist der Anschluss neu auszufiihren. Andernfalls dirfen Abweichungen durch Anpassung der
ortlichen Ausrichtung korrigiert werden.

(1) Neu ausgefilhrte und korrigierte Anschlisse missen erneut Uberpriift werden.

12.3.2 Kontrolle von Anschliissen mit vorgespannten Schrauben

(1) Vor dem Anziehen muss eine Kontrolle der Anschlisse nach 12.3.1 erfolgen.
(2) Fur die Uberpriifung der Vorspannung gilt sinngemafR DIN 18800-7:2002-09, 12.2.2.

12.3.3 Kontrolle von Nietverbindungen

Es gilt sinngeman DIN 18800-7:2002-09, 12.2.3.
12.4 Korrosionsschutz

12.4.1 Beschichtungen

(1) Der Hersteller des Korrosionsschutzes hat den Aufbau der Beschichtungen zu beschreiben mit Angaben
zur Lieferung aller Komponenten der Beschichtungen und Reinigungsmittel (Produzenten und Lieferanten).

(2) Bei der Abnahme sind die Oberflache auf Fehler zu prifen, fur die Ausbesserungen wird 10.2 sinngeman
angewendet.

12.4.2 Anodische Oxidation

Fir die Prifung gilt DIN 17611 in Verbindung mit 10.2.3.
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13 Herstellerqualifikation

13.1 Allgemeines

Der Hersteller von Aluminiumbauten muss Uber geeignetes Fachpersonal, Einrichtungen und Geréte
verfigen.

13.2 Werkseigene Produktionskontrolle

Wer Aluminiumbauten fertigt, mit Korrosionsschutz versieht oder montiert, muss ber eine werkseigene
Produktionskontrolle verfiigen, die sicherstell, dass die Ausfilhrung der Aluminiumbauteile den
Anforderungen entspricht.

13.3 MaBnahmen der werkseigenen Produktionskontrolle

Bei der Fertigung und Montage von Aluminiumbauten sind durch die werkseigene Produktionskontrolle z. B.
folgende Mafnahmen erforderlich:

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

c) Prifung, ob notwendige Verfahrensprifungen, Verfahrensbeschreibungen, Arbeitsanweisungen
vorhanden sind;

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

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

f) bei vorgeschriebenen Kalibrierungen wvon Einrichtungen sicherstellen, dass die geforderten
Zezitintervalle eingehalten werden;

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

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

i) Prufung, ob die planméafiigen Instandhaltungen der Einrichtungen durchgeftihrt werden;
i) Prifung, ob fur die eingesetzten Bauprodukte die erforderlichen Nachweise vorliegen;

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

) Prifung, ob die geforderten AusfUhrungsqualitdten erreicht worden sind. Soweit erforderlich,
Dokumentation der Priifergebnisse;

m) bei Nichterreichen der geforderten Qualitédt erforderliche Mafnahmen zur Nachbesserung treffen; bei
systematischen Fehlern Abstellen der Fehlerursache; bei Behandlungen, die nach Abschluss der
planméRigen Fertigung erfolgen, Sicherstellung, dass die zu erbringenden Giitewerte nicht negativ
beeintrachtigt werden;

n) sicherstellen, dass die erforderlichen MaRnahmen bei der Ausfiilhrung des Korrosionsschutzes
eingehalten und dokumentiert werden.

13.4 Anforderungen an SchweiRbetriebe

13.4.1 Aligemeines

Im Rahmen des Nachweises der Wirksamkeit der Befriebsanforderungen durch eine anerkannte Stelle
(Betriebspriifung) hat der Fertigungs- bzw. Montagebetrieb den Nachweis zu erbringen, dass er die jeweils

zutreffenden Anforderungen nach DIN EN 729-3 und DIN EN 729-4 erfillt und (ber das notwendige
schweilltechnische Personal verfiigt.
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13.4.2 Schweiller und Bediener

Die einzusetzenden Schweiller oder Bediener miissen im Besitz gilltiger Prifungsbescheinigungen nach
DIN EN 287-2 bzw. DIN EN 1418 sein. Die Prifung muss die Tétigkeiten der Schweiller und Bediener in der
Fertigung und eine fachkundliche Priifung abdecken.

Schweiler, die in der Fertigung Kehinahte austhreh, missen bei der Priifung auch ein Kehlnahtprifstiick
nach DIN EN 287-2 geschweifdt haben und {iber eine entsprechende Prifungsbescheinigung verfiigen.

13.4.3 SchweiBaufsicht

(1) Schweillaufsichtspersonal muss dem Betrieb standig angehéren, ausreichend qualifiziert sein,
Aluminiumerfahrung besitzen und Kenntnisse Uber die zu Uberwachenden Schweilarbeiten haben. Die
erforderliche Stufe der technischen Kenntnisse der Schweilaufsichtsperson (siehe Tabelle 10) richtet sich
nach den zu verarbeitenden Werkstoffen, Werkstoffdicken und der Einstufung der Bauteile (siehe
Tabelle 7 bis Tabelle 9).

(2) Sind in einem Betrieb mehrere Schweillaufsichtspersonen vorhanden, missen die Aufgaben und
Verantwortungen der jeweiligen Schweilaufsichtsperson nach DIN EN 719 in einem Organigramm
festgelegt werden.

(3) Zur uneingeschrankten Vertretung einer SchweilRaufsichtsperson diirfen nur Schweilaufsichtspersonen
benannt werden, die ebenfalls die fiir die zu fertigenden Bauteile erforderlichen Qualifikationen besitzen
(siehe Tabelle 10).

(4) Um sicherzustellen, dass die Schweillarbeiten angemessen beaufsichtigt werden, muss eine
Schweilaufsichtsperson wadhrend der Schweillarbeiten anwesend sein. Bei der laufenden
Beaufsichtigung der Schweilarbeiten darf sich das benannte Schweilaufsichtspersonal durch
betriebszugehdrige, schweifdtechnisch besonders ausgebildete und als geeignet befundene Personen
unterstitzen lassen. Das Schweillaufsichtspersonal ist fur die richtige Auswahi dieser Personen
verantwortlich.

(5) Die SchweilRaufsichtsperson hat bei der Betriebspriifung nachzuweisen, dass sie in der Lage ist, ihren
Aufgaben gerecht zu werden und UnregelméfRigkeiten zu erkennen und =zu bewerten.
Schweilaufsichtspersonen, die die Schweiller/Bediener ihres Betriebes prifen wollen, missen
nachweisen, dass sie hierzu in der Lage sind. Die Berechtigung zur Durchfiihrung von Schweiler- oder
Bedienerprifungen ist in einer Anlage zur Bescheinigung zu vermerken.

Eine Schweilaufsichtsperson, die im Rahmen der Herstellerqualifikation Oberprift worden ist und dabei
nachgewiesen hat, dass sie Schweillerpriifungen nach DIN EN 287-2 und Bedienerpriifungen nach
DIN EN 1418 durchfiihren kann, ist berechtigt, die Priifungen von Schweilern und Bedienern ihres
Betriebs durchzufiihren. Die Bestétigung des ordnungsgeméfien Einsatzes der Schweiller/Bediener in
den Klassen B und C muss durch eine SchweilRaufsichtsperson vorgenommen werden.

13.4.4 Betriebseinrichtungen

Der Schweillbetrieb muss fur die vorgesehene Fertigung Uber Einrichtungen fiir die Nahtvorbereitung, das
Schweillen, das Priifen und den Transport verfligen. Diese Einrichtungen miissen geeignet sein, die in den
Schweillanweisungen enthaitenen schweilltechnischen  Fertigungsbedingungen umzusetzen. Die
wesentlichen Einrichtungen sind in Form einer Beschreibung nach DIN EN 729-3 zu erfassen.

13.4.5 Bescheinigungen
Eine nach Bauordnungsrecht anerkannte Stelle stellt — sofern die Anforderungen dieser Norm erfillit sind
eine Bescheinigung fiir das Schweillen in Anlehnung an die Richtlinie DVS 1704 aus. In dieser Bescheinigung

wird die Eignung des Betriebes zum Schweillen von Aluminiumbauteilen der jeweiligen Klasse nach 13.5
bestitigt und die Werkstoffe und Prozesse werden aufgefihrt, fiir die die Eignungsbescheinigung gilt.
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Die Glltigkeit dieser Bescheinigung ist begrenzt auf eine Geltungsdauer von max. 3 Jahren. Sofern die
Anforderungen nach Tabelle 11 nicht voll erfiitlt werden, aber keine schwerwiegenden Mangel festgestelit
worden sind, kann die anerkannte Stelle auch eine klrzere Geltungsdauer aussprechen, um dem Betrieb
Gelegenheit zu geben, die Beanstandungen kurzfristig abzustellen. Zur Verlingerung der Geltungsdauer der
Bescheinigung ist eine erneute Betriebspriifung (Wiederholungsprifung) erforderlich.

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

13.5 Klassifizierung von geschweiflten Bauteilen

Geschweildte Aluminiumbauten werden entsprechend ihrer unterschiedlichen schweil3technischen
Anforderungen und Einsatzbereiche in die Klassen A bis C eingeteilt. Fur die jeweilige Klasse sind die
Geltungsbereiche und Anforderungen in den nachfolgenden Tabellen 7 bis 9 und Tabelle 10 zusammen-
gestellt.

Tabelle 7 — Klasse A

Geltungsbereich Anforderungen
Werkstoffe: Alle einsetzbaren Werkstoffe nach Es sind geprifte Schweiller mit gitiger
dieser Norm, aufler Werkstoff EN-AW 7020 Schweillerprifung nach DIN EN 287-2
einzusetzen.
Erzeugnisdicken 2 3 mm bis < 6 mm Der Geltungsbereich der Prifung muss den Ein-

satzbereich des Schweillers voll abdecken.
Schweillprozesse: Manuelie Verfahren,
Elementare Qualitdtsanforderungen nach
Bauteile mit einfachen oder untergeordneten DIN EN 729-4

Schweiflndhten wie

— Treppen in Wohngeb&uden bis 3 m Lénge
(in Lauflinie gemessen)

— Gelédnderholme mit Horizontallast in
Holmhohe < 0,5 kN/m (siehe DIN 1055-3)
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Tabelle 8 — Klasse B

Geltungsbereich

Anforderungen

Werkstoffe: Alle einsetzbaren Werkstoffe nach
dieser Norm

Erzeugnisdicken =2 2 mm bis < 10 mm,

Schweifltprozesse: Manuelle und teilmechanische
Verfahren

Alle Bauteile der Klasse A und

Vollwand- und Fachwerktréger bis 15 m
Stltzweite und Stlitzen in Gelenk- oder
Rahmenbauweise fir eingeschossige
Gebaude

Maste und Stitzkonstruktionen bis
15 m Hohe

Behalter und Silos < 50 m®, die nicht dem
Wasserhaushaltsgesetz untertiegen

" Treppen =5 m Laénge in Wohngebauden
und Industrieanlagen

Gelander jeder Art
Geriiste nach DIN 4420

andere Bauteile vergleichbarer Art und
Gréfdenordnung

Es sind gepriifte Schweifler mit glltiger
Schweiferprifung nach DIN EN 287-2
einzusetzen, Der Geltungsbereich der Prifung
muss den Einsatzbereich des Schweil3ers voll
abdecken.

Fir Rohrknoten (Rundrohr an Rundrohr) ist eine
Zusatzpriifung in Anlehnung an DIN 18808
erforderlich.

Der Betrieb muss als Schweilaufsicht zumindest
eine dem Betrieb sténdig angehérende
Schweiftaufsichtsperson mit technischen
Basiskenntnissen nach Richtlinie

DVS-EWF 1171 oder gleichwertiger Ausbildung
haben.

Standard-Qualitatsanforderungen nach
DIN EN 729-3
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Tabelle 9 — Klasse C

Geltungsbereich

Anforderungen

Werkstoffe: Alle einsetzbaren Werkstoffe nach
dieser Norm

Erzeugnisdicken nach den maRgebenden An-
wendungsregelwerken

Schweillprozesse: manuelle, teilmechanische,
volimechanische Verfahren

Alle Bauteile

Es sind geprifte Schweiler/Bediener mit gultiger
Schweiler-/Bedienerpriifung nach

DIN EN 287-2/DIN EN 1418 einzusetzen. Der
Geltungsbereich der Prifung muss den
Einsatzbereich des Schweillers/Bedieners voll
abdecken. Fir Rohrknoten (Rundrohr an
Rundrohr) ist eine Zusatzpriifung in Anlehnung
an DIN 18808 erforderlich.

Der Betrieb muss fiir die Schweilaufsicht
zumindest eine dem Betrieb stdndig
angehérende Schweillaufsichtsperson mit
umfassenden technischen Kenntnissen nach
Richtlinie DVS-EWF 1173 oder gleichwertiger
Ausbiidung haben.

Bei Serienproduktion® mit nachgewiesener
Erfahrung in der SchweilRaufsicht kann diese von
einer Schweilaufsichisperson mit technischen
Basiskenntnissen nach Richtlinie DVS-EWF 1171
oder gleichwertiger Ausbildung vorgenommen
werden.

Standard-Qualitdtsanforderungen nach
DIN EN 729-3

Serienproduktion liegt vor, wenn eine wiederholende Fertigung von vergieichbaren Bauteilen mit eindeutiger
Festlegung von Tragwerksform, Werkstoff, Schweillprozess und Arten der Schweillverbindungen vom

Hersteller durchgefiihrt wird.

DIN V 4113-3:2003-11
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Tabelle 10 — Herstellerqualifikation fiir das Schweilen

Klasse

A

B

C

Geltungsbereich nach
Tabelle

7

8

9

Werkseigene
Produktionskontrolle

Ist durchzufihren in Verantwortung des Herstellers

personen nach
DIN EN 719

Betriebsanforderungen |kein Nachweis | Nachweis gegeniber anerkannter Stelle erforderlich
erforderlich
Stufe der Anforderung Elementar: Standard: DIN EN 729-3
nach DIN EN 729-3 und | DIN EN 729-4
DIN EN 729-4
Stufe der technischen Keine Technische Umfassende technische
Kenntnisse der besonderen Basiskenntnisse > ° Kenntnisse > ¢ ©
Schweilaufsichts- Anforderungen
a

Geprifte Schweiller nach DIN EN 287-2 erforderlich.

Die verantwortliche Schweiflaufsichtsperson muss entsprechende oder vergleichbare Kenntnisse der
Zusatzausbildung ,Schweiflen von Aluminium* im Fachgesprach gegeniiber der anerkannten Stelle nach-

weisen.

Richtlinie DVS-EWF 1171: European Welding Specialist (Schweillfachmann) oder gleichwertige Ausbildung.

Technische Basiskenntnisse sind ausreichend bei Serienproduktion mit nachgewiesener Erfahrung.

Richtlinie DVS-EWF 1173: European Welding Engineer (Schweiftfachingenieur) oder gleichwertige Aus-

bildung.
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Anhang A
(normativ)

Verfahrenspriifungen fiir das LichtbogenschweiRen

A.1 Verfahrenspriifungen an Stumpfnidhten

(1) Verfahrenspriifungen an Stumpfnihten werden nach DIN EN 288-4 geschweifdt und bewertet.

(2) Bei den Zugversuchen der Stumpfnaht sind an Stelle der Vorgaben der DIN EN 288-4 die Vorgaben der
Tabelle A.1 einzuhalten, wobei die Anfangsmessidnge 100 mm betragen muss.

A.2 Verfahrenspriifungen fiir Kehlndhte

(1) Anstelle des Kehlnahtprifstiicks nach Bild 4 der DIN EN 288-4 ist die Kreuzprobe entsprechend Bild A.1
- zu schweilien.

(2) Die Prifung erfolgt unter Einhaltung der nachfolgend beschriebenen Regelung komplett nach
DIN EN 288-4:

aus dem Bereich | sind 3 Kreuzproben mit einer Probenbreite b; von 40 mm bei Blechdicken £ 6 mm bzw.
50 mm bei Blechdicken > 6 mm bis < 15 mm auszuarbeiten und im Zugversuch, in Anlehnung an
DIN EN 10002-1, ist die Zugfestigkeit zu ermitteln. Fir die Bestimmung der Zugfestigkeit wird die
Kehlnahtdicke a [mm] als Mittelwert ausgemessen. Die Werte fir R , miissen mindestens die in Spalte 7,
Tabelle A.1 fur die jeweils hergestellte Grundwerkstoff-/Schweillzusatzkombination erreichen.

(3) Aus den Bereichen | und Il ist jeweils 1 Makroschliff nach DIN EN 1321 auszufiihren und zu beurteilen.

ANMERKUNG  Zur Uberprifung der Einbrandverhdltnisse an dem Priifstiick wird empfohlen, direkt nach dem
Schweillen des Priifstiickes aus dem Bereich |l eine Bruchprobe auszuarbeiten und nach DIN EN 1320 zu brechen und
zu beurteilen. Der Bruch muss dabei im Schweilgut erzwungen werden. Dazu kann die Kehinaht eingekerbt werden.

Erfilit die Probe die Bewertungskriterien nach 12.2.2.4, kann das Prufstiick fir die weiteren mechanisch-technologischen
Untersuchungen entsprechend den Anforderungen dieser Norm verwendet werden.
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Schweifdrichtung

Fur die am Prifstiick zu schweiRenden Kehinéhte sind folgende Nahtdicken einzuhalten:

Schweil3prozess 141 Fiurt< 8 mm a=0,7t

Firt>8 mm a=05t

Schweillprozess 131 Fir alle Dickent a=4 mm

Sageschnittbreite b
Kopfbreite b,
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Tabelle A.1 — Mechanische Eigenschaften in N/mm? fiir Schweifinshte

Mechanische Eigenschaften in N/mm? firr Schweilnahte *°

Stumpfnaht
Werkstoffbezeichnungen nach Zustand mit Naht- Kehinaht
Gberhéihung
DIN EN £73-1/-3 | DIN EN 573-2/-3 DIN 1725 DIN EN 515° Rm | Roo2 |Rm® Schweilzusatz-
numerisch chemisch werkstoff
EN AW-... EN AW-...
EN AW-3103 EN AW-AIMn1 AlMn1 alle 90 35 75
e
EN AW-3004 EN AW-AIMn1Mg1 AlMn1Mg1 alle 165 |60 125
EN AW-3005 EN AW-AIMn1Mg0,5 | AIMn1Mg0,5 | alle 115 |45 90
EN AW-5005/ EN AW-AIMg1(BY | —/ alle 100 |35 |80
EN AW-5005A EN AW-AIMg1(C) AiMg1
EN AW-5049 EN AW- 0, H111,H112 |180 |80 130/140 SG-AIMg3/fSG-
AlMg2 Mn0O AlMg2 Mn0 AIM
92 Mn0.8 92 Mn0.8 I s H2amaa 100 | 130140 | AMa4.5Mn
EN AW-5083 EN AW- AlMg4,5Mn 0, H111, H112 275 (125 [170 ©
AlMg4,5Mn0.7
H12, H22/H32Z; 140
H116
EN AW-5754 EN AW-AIMg3 AlMg3 0, H111,H112 | 180 |80 130/140 | SG-AIMg3/SG-
AlMg4,5Mn’
H14, H24/H34 100 |130/140
EN AW-6005A EN AW-AISiMg(A) AlMgsSi0,7 T6 165 | 115 |130 e
EN AW-6060 EN AW-AIMgSi AlMgSi0,5 T6 100 |60 80 °
T66 110 |65 90
EN AW-6061 EN AW-AIMg1SiCu | AIMg1SiCu T6/T651 175 | 115 |130/140 | SG-AISi5/
SG-AlMg4,5Mn’
EN AW-6063 EN AW-AIMg0,7Si — T6 110 |65 90 €
T66 130 (75 105
EN AW-6082 EN AW-AISI1TMgMn | AIMgSi1 T6/T651, 185 | 125 |130/140 | SG-AISi5S
T61/T6151, TS SG-AlMg4,5Mn’
EN AW-6106 EN AW-AIMgSiMn — T6 160 |95 130 €
EN AW-7020 EN AW-A|Zn4,5Mg1 | AlZn4,5Mg1 T6/T651 280 1205 160 SG-A|Mg4,5Mnf
FuBRnoten/Anmerkungen:

#  Guiltig fur Materialdicken MIG bis 15 mm und WIG bis 6 mm.

b

Bei aushéartbaren Legierungen gelten die 0. a. Werte nach einer Kaltaustagerung bei Raumtemperatur (RT) von

30 Tagen bei EN AW-7020 (alternativ auch 60 h bei 60 °C oder 30 h RT und 24 h bei 120 °C) und 3 Tagen RT
fur alle anderen aushértbaren Legierungen.

° In Verbindung mit den Normen DIN EN 485-2, DIN EN 754-2, DIN EN 755-2 und DIN EN 586-2.

T Alternativ auch SG-AlMg4,5MnZr oder SG-AIMg5.

Gilt fur alle Zusatzwerkstoffe bei artgleicher Verbindung nach Tabelle 2.

Die angefuhrten Festigkeitswerte beim Kreuzungssto beziehen sich auf die - erreichte Spannung in der
Schweillnaht bezogen auf das effektive a-Mall (unabhéngig von der Bruchiage).
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A.3 Spezielle Verfahrenspriifungen
(1) Lasst die Bauteilgeometrie Prifstlicke nach dieser Norm nicht zu oder sind diese Prifstlicke auf Grund
der vorliegenden Beanspruchungen und der beim Schweif®en zu erwartenden Eigenspannungen nicht

geeignet, sind vorgezogene Arbeitspriifungen (Schweillpriifung vor Fertigungsbeginn) unter
Beriicksichtigung der aktuellen Bauteilgeometrie nach DIN EN 288-8 durchzufiihren und zu prifen.

(2) Art und Umfang dieser vorgezogenen Arbeitspriifung sind mit der zustandigen Prifstelle abzustimmen
und mit in die Dokumentation aufzunehmen.

A.4 Verfahrenspriifungen fiir BolzenschweiRverbindungen

Die Durchfiihrung und die Priifung erfolgen mit folgender Ausnahme nach DIN EN 1SO 14555:
Fur den Zugversuch sind insgesamt 20 Bolzen zu schweil3en und zu priifen.
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Anhang B
(normativ)

Arbeitsproben fiir das Schweilen

B.1 Allgemeines

(1) Arbeitsproben miissen mindestens einmal pro Jahr unter Beachtung der Bedingungen der Fertigung
geschweillt und gepriift werden. Dabei sind die Bedingungen der Verfahrenspriifung einschlieBlich der
dazu gehérigen Schweilanweisung (WPS) einzuhalten. Bei Roboterschweilungen sind gesonderte
Festlegungen flr die Anzahl und den Zeitpunkt der Arbeitsproben zu treffen. Fir Bolzenschweillprozesse
gelten die Festlegungen der DIN EN 1SO 14555,

(2) Die Arbeitsprobe ist jeweils eindeutig mit Prifdatum, Werkstoffsorte, Schweilprozess und -position zu
kennzeichnen.

(3) Das Schweillen und das Auswerten der Arbeitsproben durfen unter der Aufsicht der verantwortlichen
Schweilaufsichisperson des Schweibetriebes erfolgen.

B.2 Arbeitsproben fiir Lichtbogenschweiprozesse

(1) Die Mindestlange einer Arbeitsprobe betrdgt 300 mm. Fur Arbeitsproben, die sich auf spezielle
Verfahrenspriifungen beziehen, sind die Ausfihrung und Probenldnge den Originalbauteilabmessungen
anzupassen. .

(2) Die Arbeitsproben kédnnen von einem oder mehreren Schweiflern und Bedienern des Schweillbetriebe
geschweildt werden. :

(3) An jeder Arbeitsprobe sind mindestens die folgenden Priifungen durchzufihren:
a) Sichtpriufung nach DIN EN 970 bei Stumpf- und Kehlnahtprufsticken;

b) zerstdrungsfreie Prifung: bei Stumpfndhten mittels Durchstrahlungspriifung nach DIN EN 1435 oder
bei Erzeugnisdicken f > 8 mm Ultraschallpriifung nach DIN EN 1712, DIN EN 1713, DIN EN 1714,

¢) zerstdrende Prifung bei Stumpfnahten mittels eines Makroschliffs nach DIN EN 1321 am Nahtanfang
im ersten Drittel des Prufstlcks;

d) zerstérende Prifung bei Kehin&hten mittels eines Makroschliffs nach DIN EN 1321 am Nahtanfang im
ersten Drittel des Priifstiicks und eine Bruchpriifung nach DIN EN 1320.

(4) Die Prifergebnisse missen die Anforderungen, die bei der Verfahrenspriiffung galten, erfillen. Alle
Priifergebnisse sind im Rahmen der werkseigenen Produktionskontrolle zu dokumentieren.
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Anhang C
(informativ)

Korrosionsschutz

C.1 Allgemeines

Es sollte eine dokumentierte Bewertung der Korrosionsbestandigkeit durchgefiihrt werden. Diese sollte die
Konstruktion sowie die Einsatzbedingungen beriicksichtigen. Der Mindestumfang der Bewertung der
Korrosionsbestandigkeit umfasst die Feststellung der Eintrittswahrscheinlichkeit von Korrosion
(Korrosionsneigung), die Feststellung der Auswirkung der Korrosion (potentielle Folgen) sowie die Méglichkeit
der Feststellung eines erfolgten Korrosionsangriffes (Inspektionsmdglichkeit).

Eine Bewertung der Korrosionsbestandigkeit kann nach folgendem Schema durchgefiihrt werden:

C.2 Bewertung der Korrosionsbestidndigkeit

C.2.1 Feststellung der Korrosionsneigung (Eintrittswahrscheinlichkeit)

Die Eintrittswahrscheinlichkeit ist in Tabelle C.1 aufgefihrt.
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Tabelle C.1 — Korrosionsneigung der unterschiedlichen Besténdigkeitsklassen
in unterschiedlichen Umgebungsmedien

Korrosionsneigung
E;tsst:gi'gé Material- Klimate Unterwassereinsatz
(siehe Dicke nichtmaritim Maritim
Tabec;IeSn 4 [mm] SUR- Salz-
und 5) gering | maRig | stark | gering | maRig | stark | wasser | wasser
a c a c
I Alle 0 0 4 0 0 6 0 4
i <3 0 2 6 2 4 6 4 6
i >3 0 0 6 0 4 6 2 6
1 Alle 0 4° 6 4° | 4¢ 3 4° —!

Ob eine Umgebungsbedingung im nicht -maritimen oder im maritimen Klima als gering, maRig oder
stark belastet bezeichnet werden kann, ist in jedem Einzelfall zu prifen und ggf. durch Messungen
der Umgebungsbedingungen zu (berpriifen. Diese Einstufung ist zu dokumentieren.

Ob und in welchem Umfang (Qualitat der Beschichtung) Korrosionsschutzmafinahmen erforderlich
sind, hdngt auch von der geplanten Nutzung bzw. Lebensdauer der Konstruktion und
gegebenenfalls auch speziellen &rtlichen Erfahrungen ab.

a

Eine geringe Belastung mit korrosionsférdernden Medien ist bspw. i.d. R. in landlicher
Umgebung ohne Gewerbebetriebe oder anderen emissionstréchtigen Einrichtungen oder aber
in normaler Innenraumatmosphéare gegeben.

Eine maRige Belastung ist bspw. i. d. R. in stadtischen bzw. Gewerbe- und Industriegebieten
gegeben, sofern keine besonders emissionstrachtigen Einrichtungen die Umgebungs-
bedingungen beeinflussen.

Eine starke Belastung ist i. d. R. gegeben, wenn besonders emissionstréachtige Einrichtungen
vorhanden sind, bzw. die Umgebungsbedingungen bspw. durch die (bliche Windrichtung
hierdurch beeinflusst werden.

Fir die Legierung EN AW-7020/EN AW-AIZn4,5Mg1 ist zu priifen, ob ein Korrosionsschutz
erforderlich ist, wenn eine Warmauslagerung nach dem Schwei3en nicht durchgefihrt wurde.

Maritimes Klima kann auch in Innenrdumen (z. B. Solebéddern) auftreten. Fir die Bewertung
des maritimen Klimas ist in jedem Fall auch die Medienbelastung durch Chlorid zusétzlich zu
bericksichtigen. .

Fir die Legierung EN AW-7020/EN AW-AlZn4,5Mg1 ist ein Korrosionsschutz in der WEZ
erforderlich, wenn eine Warmauslagerung nach dem Schweif3en nicht durchgefiihrt wurde.

Ein Einsatz von Werkstoffen dieser Bestandigkeitskiasse wird nicht empfohlen.

DIN V 4113-3:2003-11
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C.2.2 Feststellung der potentiellen Folgen (Auswirkung der Korrosion)

Die potentiellen Folgen sind in Tabelle C.2 dargestelit.

Tabelle C.2 — Potentielle Folgen bei Ausfall des Bauteils fiir die Funktion der Konstruktion
infolge Korrosion

Auswirkung Punkte

keine Beeintrachtigung der Funktion 0

geringe Beeintrachtigung der Funktion

1
Funktionsausfall 2
Gefahr fir Leib und Leben 3

C.2.3 Feststellung des Korrosionsangriffes (Inspektionsméglichkeit)

Die Inspektionsméglichkeiten sind in Tabelle C.3 dargestelit.

Tabelle C.3 — Bewertung des Korrosionsrisikos

Inspektionsmdglichkeit Punkte
Inspektion jederzeit gegeben 0
Inspektion mit Aufwand oder Hilfsmitteln méglich 2
keine Inspektionsmdglichkeit gegeben 4

C.3 Feststellung des Korrosionsrisikos

Die ermittelten Punktewerte aus den Tabellen C.1 bis C.3 werden addiert. Die Summe ist als Korrosionsrisiko
zu betrachten und zu bewerten. Dabei kann als Bewertungskriterium Tabelle C.4 herangezogen werden.

Tabelle C.4 — Feststellung des Korrosionsrisikos

Korrosionsrisiko Erforderliche MalRnahme
0 - 5 Pkte. Keine Korrosionsschutzmafnahmen erforderlich
6 — 9 Pkte. Es ist zu prifen, ob KorrosionsschutzmafRnahmen anzuwenden sind.

10 — 12 Pkte. Korrosionsschutzmafinahmen sind anzuwenden.

> 12 Pkte. Konstruktion unzulassig

Aufgrund der Konstruktion oder der einwirkenden Medien kénnen sich jedoch verschéarfende Korrosionsbedin-
gungen einstellen, die vor Ort zu prifen sind. Wenn mit dem Auftreten von 6&rtlich erhéhten korrosiven
Einwirkungen =zu rechnen st (z.B. langzeitige Feuchtigkeit, haufige Kondenswasserbildung,
Kontaktkorrosion), ist an diesen Stellen ein Korrosionsschutz nach 10.2.2 (Beschichtungen) oder 10.2.3
(anodische Oxidation) erforderlich. In leichteren Féallen kann auch eine Passivierung nach Abschnitt 10.2.4 vor
dem Zusammenbau genugen.

Bei starkerer Aggressivitdt der Atmosphére, bei spezieller chemischer oder mechanischer Beanspruchung
(z. B. aggressive Gewasser, Tausalz, Streusand) oder bei besonderen Anforderungen an ein dekoratives
Aussehen ist die Notwendigkeit eines generellen Oberflaichenschutzes nach 10.2.2 oder 10.2.3 in
Abhangigkeit der verwendeten Werkstoffe grundlich zu prifen. Die Auswahl des geeigneten
Oberflachenschutzes — insbesondere auch des Beschichtungsstoffes — richtet sich nach der zu erwartenden
Beanspruchung.
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