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1. Geltungsbereich

1.1 Diese Norm gilt fir die Ausfihrung genieteter, ge-
schraubter und geschweifiter Stahlbauten, aufier Stahl-
wasserbauten, Eisenbahn- und Straflenbriicken (Geltungs-
bereich wie bei DIN 1050 und DIN 4100).

Sie gilt fir Uberwiegend ruhend belastete Stahlbauten
(DIN 1055 Blatt 3, Ausgabe 2.51x, Abschnitt 1.4) und auch
fir nicht Uberwiegend ruhend belastete Stahlbauten
(DIN 1055 Biatt 3, Ausgabe 2.51x, Abschnitt 1.5), sowie fir
Aufbereitungsanlagen und fiir Stahlbauteile, die mit Ma-
schinenteilen fest verbunden sind.

1.2 Soweit in den Normen, die in DIN 1050 als mitgeltend
genannt werden, weitergehende Ausfihrungsbestimmungen
enthalten sind, gelten diese mit Vorrang.

1.3 Auflerdem ist DIN 18335 VOB, Teil C, Stahlbau-
arbeiten zu beachten.

1.4 Stahlbauteile sind wie Stahlbauten zu behandeln.

1.5 Fir die Berechnung und bauliche Durchbildung der
Stahlbauten und Stahlbauteile sind DIN 1050 und DIN 4100
mafigebend.

1.6 Die Werkstoffe, die fir die verschiedenen Verwen-
dungszwecke in Betracht kommen und die Normen und
Vorschriften fir ihre Giteeigenschaften sind in den unter
Abschnitt 1.5 genannten Normblattern angegeben.

2. Ausfihrung

2.1 Allgemeines

2.11 Bei der Herstellung ist zu unterscheiden, ob die
Stahlbauten Uberwiegend ruhend oder nicht iberwiegend
ruhend beansprucht werden (siehe DIN 1055 Blatt 3, Ab-
schnitt 1.4 und 1.5).

Bei nicht Uberwiegend ruhend beanspruchten Stahlbauten
miissen schdrfere Forderungen an Sorgfalt und Giite der
Ausfihrung gestellt werden.

2.12 Die Stahlbauteile sind nach den Werkstatizeichnun-
gen fachgerecht anzufertigen.

2.13 Werden bei der Ausfilhrung Anderungen gegeniiber
den Werkstattzeichnungen ndtig, so sind sie im Einverneh-
men mit dem Statiker und Konstrukteur, bei geschweifdten
Stahlbauten auch mit dem Schwei3fachingenieur, fest-
zulegen und in den Urzeichnungen zu vermerken.

2.2 Bearbeiten des Werkstoffes

2.201 Der Werkstoff muf3 entweder in kaltem oder rot-
warmem Zustand bearbeitet werden. |hn in einem mittleren
Waérmezustand (Blauwérme) zu bearbeiten oder zu bean-
spruchen, ist unzuldssig.

2.202 Der Grat an Walzerzeugnissen ist zu beseitigen.
Erhabene Walzzeichen auf Berihrungsflachen sind weg-
zuschleifen.

2.203 Die zu einem Bauteil zu vereinigenden Quer-
schnittsteile sind so vorzubereiten, dafl sie ohne Zwang
zusammengebaut werden konnen und die BerUhrungs-
fidchen gut aufeinanderliegen.

2.204 Durch Biegen und Abkanten diirfen keine Ober-
flachenbeschddigungen oder Risse entstehen. Solche Sché-
den kdnnen vermieden werden durch Beachtung der Werk-
stoffeigenschaften, Wahl grofier Kriimmungshalbmesser und
Bearbeiten des Werkstoffs bei einer Temperatur, die fiir
ihn geeignet ist.

Bei der Weiterverarbeitung, besonders beim H&mmern
und Nieten, ist auf die verdnderten Eigenschaften des
Werkstoffs an der Abkantstelle zu achten (fiir Schweifien
siche auch Abschnitt 2.412).

2.205 Werden Walzerzeugnisse fiir iiberwiegend ruhend
beanspruchte Stahlbaufen durch Brennschnitt oder mit der
Schere getrennt, so darf bei mdngelfreier Schnittflache im
allgemeinen auf Nacharbeit verzichtet werden.

Geschnittene Kanten von Walzerzeugnissen fiir nicht Gber-
wiegend ruhend beanspruchte Bauteile miissen span-
abhebend (z. B. durch Hobeln, Frasen, Schleifen oder
Feilen) nachbearbeitet werden,

Kerben und Risse sind auf gleiche Weise zu beseitigen.
Riefen, die durch grobschnittige Feilen oder grobkdrnige
Schleifscheiben entstanden sind, diirfen nicht zuriickbleiben.

Bei Stdhlen hdherer Festigkeit als St 37 ist bei Dicken iber
30 mm der an den Brennschnitten aufgehdrtete Werkstoff
mechanisch zu entfernen.

2.206 Kleine Oberflachenfehler, wie Furchen und andere
Unebenheiten dirfen durch Oberschleifen beseitigt werden.
Zuschweifen von Fehlstellen ist im allgemeinen unzuldssig.
Ausnahmen bedirfen der Zustimmung des Statikers, des
Konstrukteurs und des Schweififachingenieurs; sie dirfen
nur unter Vorwd@rmen ausgefihrt werden.

Wenn groflere Oberflachenfehler oder Fehler im Werk-
stoffinneren (z. B. Schlackeneinschliisse, Blasen, Doppelun-
gen) gefunden werden, so sind sie einwandfrei zu beseiti-
gen, sofern nicht die Bedeutung der Fehler den Ersatz
durch fehlerfreien Werkstoff nétig macht.

2.207 Markierungen mittels MeiBel sind unzuldssig.

Bei nicht Uberwiegend ruhend beanspruchten Bauteilen
dirfen Markierungen durch Kérnungen nur so angebracht
werden, daf3 die Dauerfestigkeit des Werkstiicks dadurch
nicht beeintrachtigt wird.

2.208 Einspringende Ecken sind mit mdglichst grofiem
Halbmesser auszurunden oder anzubohren, damit ein Ein-
reilen unbedingt vermieden wird.

2.209 Die Kontakifléche eines zusammengesetzten Druck-
stabes darf nur im ganzen bearbeitet werden. Im all-
gemeinen genigt hierfir ein fachgerecht ausgefihrter
Sdgeschnitt.

2.210 Freiliegende Kanten von Stegblechen zusammen-
gesetzter Querschnitte missen an die Fldchen anliegender
Teile so anschlieBen, dafl kein Wasser stehenbleiben
kann.

2.3 Niet- und Schraubenverbindungen

2.31 Niet- und Schraubenlécher sind im allgemeinen zu
bohren.

Bei iiberwiegend ruhend belasteten Stahlbauten aus St 37
dirfen Niet- oder Schraubenldcher bis zu Werkstoffdicken
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von 10 mm gestanzt werden, wenn die Werkstoffdicke
héchstens 2/; des Lochdurchmessers betragt. Fir das Stanzen
missen Werkzeuge verwendet werden, die gewdhrleisten,
daf} die Lochwandungen eine glatte kreiszylindrische Form
haben, rechtwinklig zur Berlhrungsebene der zu verbinden-
den Teile liegen und frei von Rissen sind.

Der an den Lichern entstandene Grat muf3 vor dem Zu-
sammenbau und Vernieten der Stiicke entfernt werden.

2.32 Zusammengehdrige Locher missen gut aufeinander
passen. Bei etwaigen Versetzungen ist der Durchgang fir
Niete und Schrauben aufzureiben, nicht aufzudornen.

2.33 Niete sind in hellrotwarmem Zustand nach Befreiung
von etwa anhaftendem Zunder unter sachgemafiem Ge-
genhalten einzuschlagen. Sie miissen die Locher nach dem
Stauchen voll ausfillen. Verbrannte Niete dirfen nicht
verwendet werden. Die Nietkdpfe muissen mittig zur
Schaftachse sitzen und gut anliegen. Der SchlieBkopf ist
voll auszuschlagen; dabei dirfen keine sch@dlichen Ein-
dricke entstehen. Der etwa entstandene Bart ist zu ent-
fernen. Die Nietkdpfe diirfen keine Risse zeigen und nicht
narbig sein.

2.34 Bei langen Nietreihen ist mit der Nietarbeit in der
Mitte der Reihe zu beginnen. Bei nebeneinanderliegenden
Nietreihen soll die Nietarbeit in allen Reihen mdglichst
gleichméBig fortschreiten.,

2.35 Bauteile, die aus mehreren Einzelteilen zusammen-
gesetzt sind, sollen mdglichst in der Werkstatt fertig ver-
nietet werden.

2.36 Verstemmen der Fugen und Niete ist nur bei Teilen
gestattet, die fir Flussigkeiten oder Gase dicht sein
missen.

2.37 Die geschlagenen Niete sind auf festen Sitz zu
Uberprifen.

2.38 Bei tragenden Schrauben darf das Gewinde nicht
oder nur ganz wenig in die zu verbindenden Teile hinein-
reichen.

2.39 Bei der Ausfiihrung von Verbindungen mit hoch-
festen Schrauben sind die vom Deutschen Ausschuf3 fur Stahl-
beton aufgestellten ,Vorldufigen Richtlinien fiir Berechnung,
Ausfiihrung und bauliche Durchbildung von gleitfesten
Schraubenverbindungen (HV-Verbindungen)”1) zu beachten.

2.4 SchweiBverbindungen

2.401 Bauteile, die durch Schweiflien verbunden werden,
sind dafir sachgem@B vorzubereiten, auch Schweiflungen,
die auf der Baustelle ausgefiihrt werden, sind mdoglichst
schon in der Werkstatt vorzubereiten.

2.402 Schmutz, Rost, Zunder und Farbe sowie Schlacke
vom Brennschneiden miissen vor dem Schweiflen sorgféltig
entfernt werden.

2.403 Zusammenzuschweiflende Teile missen so gelagert
und gehalten sein, daf3 sie dem Schrumpfen folgen kén-
nen. Nach dem Schweilen sollen die Bauteile, moglichst
ohne nachtrdgliches Richten, die planmaflige Form haben.

2.404 Schweifldrdhte und Bauteile missen beim
Schweiflen trocken sein. Bei Schweiflarbeiten sind geeig-
nete Vorkehrungen zum Schutze der Schweifler und der
Schweifistellen zu treffen, um fachgerecht schweiflen zu
kénnen, z. B. Schutz gegen Wind, Regen, Schnee und be-
sonders gegen Kdlte. Bei Lufttemperatur unter — 4 °C am
Arbeitsplatz ist das Schweifien einzustellen. Nur in beson-
deren Fallen darf hiervon mit Einverstandnis der Bauauf-
sichtsbehdrde und bei entsprechenden Schutzmafinahmen
(z. B. Vorwdrmen des Werksticks und Schutz der
Schweifer) abgewichen werden.

1) Fassung November 1956, erschienen beim Stahlbau-Ver-
lag G.m.b.H., K&in.
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2.405 Die vorgeschricbene Form und die Mafle der
Schweifindhte sind méglichst genau einzuhalten.

2.406 Schweiflen in Wannenlage ist anzustreben. Sind
hierfir die Sticke zu drehen, so ist darauf zu achten, daf
die SchweifinGhte nur gering beansprucht werden, damit
Schweifiraupen der ersten Llage und Heftstellen nicht
reifien.

2.407 Form und Vorbereitung der Blechkanten sind auf
das Schweifiverfahren abzustimmen. Werden Bleche durch
Brennen getrennt oder abgeschrdgt, so missen die Trenn-
flachen eben sein und scharfe Kanten haben. Werden die
Blechrénder mit der Schere geschnitten, so missen die
Schnittflachen vor dem Schweiflen spanabhebend bearbei-
tet werden. Die Nachbearbeitung kann unterbleiben, wenn
durch ein geeignetes Schweifiverfahren ein volliges Auf-
schweiflen der Blechkanten sichergestellt ist.

2.408 Grundsdtzlich sind bei Automaten- und Hand-
schweiflungen die Nahtformen nach der Eigenart der
Schweiflverfahren und der Schweif3drdhte zu wahlen.

Fir die von Hand zu schweiflenden Stumpfnéhte sollen die
Nahtformen nach DIN 1912 Blatt 1 und DIN 2559 (in Neu-
bearbeitung) angewendet werden, Im allgemeinen werden
fir Blechdicken bis etwa 5 mm die |-Naht, dariber bis
15 mm die V-Naht, dariiber bis 20 mm die Y-Naht und Gber
20 mm die U-Naht, die X-Naht, die unsymmetrische X-Naht
oder die Doppel-U-Naht ausgefishrt (siehe Bilder 1 bis 4).
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2.409 Bei Stumpfndhten muf3 die Wurzel nachgeschweif3t
werden oder es muf3 mit geeigneten Mitteln, z. B. auf ge-
rillter Kupferschiene durchgeschweifit werden.

2.410 Beim Schweiflen in mehreren Lagen und beim Ge-
genschweiflen der Wurzel ist die Oberflache vorher-

gehender Lagen von Schlacken so reinj d ine
porenfreie Naht entsteht. !"ie",mlsmﬁm,érhﬁ
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