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Steel structures; construction

Nach der , Ausfihrungsverordnung zum Gesetz Uber Einheiten im Meflwesen” vom 26. Juni 1970 diirffen die bisher
Ublichen Krafteinheiten Kilopond (kp) und Megapond (Mp) nur noch bis zum 31. Dezember 1977 benutzt werden. Bei der
Umstellung ouf die gesetzliche Krafteinheit Newton (N) (1 kp = 9,80645 N) ist im Rahmen des Anwendungsbereiches dieser
Norm 1 kp = 0,01 kN oder 1 Mp = 10kN und fir 1kp/ecm? = 0,1 N/mm2 zu setzen. Diese Angaben sind im Text und in

den Tabellen vorliegender Norm in Klammern hinzugefigt.
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1. Anwendungsbereich

Diese Norm ist anzuwenden fir die Ausfihrung von Stahl-
bauten mit

a) vorwiegend ruhender Belastung und

b) nicht vorwiegend ruhender Belastung.

Bei der Ausfihrung von Stahlbauten kann in Ausnahme-
fallen von den Bestimmungen dieser Norm abgewichen
werden, wenn dies durch entsprechende Yersuche begrin-
det und von der fir die Bauaufsicht zustandigen Stelle an-
erkannt wird.

2. Hinweise auf weitere Normen,
Yorschriften und Richtlinien

2.1. Die wichtigen Normen, Vorschriften und Richtlinien,
die noch Regelungen Gber die Austihrung von Stahlbauten
enthalten, sind nachstehend aufgefiihrt. Sie sind in der je-
weils giilligen Fassung anzuwenden, soweit nachfolgend
nichis anderes bestimmt isk.

DIN120  Berechnungsgrundlagen fir Stahlbauteile von
Kranen und Kranbahnen 1)

Stahl im Hochbau; Berechnung und bauliche
Durchbildung

Blatt 1 Verbundirdger-Strafienbriicken;
linien fir die Berechnung und Ausbildung
Blatt2 — ; Begrindungen und Erklarungen
Stdhlerne Straflenbriicken; Grundsatze fir die
bauliche Durchbildung

Geschweiflite Stahlbauten mit vorwiegend ru-
hender Belastung; Berechnung und bavliche
Durchbildung

Geschweifite stdhlerne Strafienbriicken; Be-
rechnung und bauliche Durchbildung
Stahlleichtbau und Stahlrohrbau im Hochbau;
Richtlinien fir die Zulassung, Ausfihrung, Be-
messung

Antennentragwerke aus Stahl; Berechnung und
Ausfihrung

DIN 1050

DIN 1078 Richt-

DIN 1079
DIN 4100

DIN 4101
DIN 4115

DIN 4131

4.4, Schweifiverbindungen
5. Ausfithrung von Stahlbauten mit nicht
vorwiegend ruhender Belastung ........ é
5.1. Allgemeines
52. Werkstoffbearbeitung
5.3. Niet- und Schraubenverbindungen .......... 7

54. Schweifiverbindungen ........... ... ...... 7
6. Zusammenbav ....... ... ................ 7
7. Abnahme .............. ..., 8

DIN 4239 Blatt 1 VerbundirGger-Hochbau; Richtlinien fir
die Berechnung und Ausbildung
Blatt2 —; Ergénzungen und EriGuterungen
DIN 19705 Richtlinien fir die bauliche Durchbildung von
Stahlwasserbauten

Grundsétze fir die bauliche Durchbildung stéh-
lerner Eisenbohnbriicken (GE); Deutsche Bun-
desbahn

Technische Vorschriften fir Stahlbauwerke
(TVSt); Deutsche Bundesbahn

Vorschriften fiir geschweiflte Eisenbahnbriicken;
Deutsche Bundesbahn

DAStH-Ri. 001 Richtlinien fir Verbindungen mit Schliefi-
ringbolzen im Anwendungsbereich des Stahl-
hochbaues mit vorwiegend ruhender Be-
lastung 2)

DASHRI. 010 Anwendung hochfester Schrauben im Stahl-
bau 2

2.2. In diesem Normblatt wird auf folgende weitere Nor-
men, Yorschriften und Richilinien im Text Bezug genom-
men:

DIN 1913 Blatt 1 Lichtbogen-Schweifelekiroden fir Ver-
bindungsschweifien; Stabelektroden fiir Stahl,
unlegiert und niedrig legiert

Blatt 1 Autogenes Brennschneiden; Verfah-
rensgrundlagen, Begriffe, Maf3- und Form-
abweichungen

DV 805

Dv 827

DV 848

DIN 2310

1) wird ersetzt durch:
DIN 4132 Kranbahnen, Stahltragwerke,
Grundsétze fir Berechnung, bau- | 7 7,
liche Durchbildung und Ausfihrung $ noch
DIN 15018 Blatt 1 Krane, Stahltragwerke; Entwurf
Berechnungsgrundsdtze
2) zu beziehen durch die Stahlbau-Verlags-GmbH, 5Kéin 1,
Ebertplatz 1

Fortsetzung Seite 2 bis 8
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DIN 4100 Geschweifite Stahlbouten mit vorwiegend

ruhender Belastung; Berechnung und bauliche

Durchbildung
Beiblatt 1 MNachweis der Befdhigung zum
Schweifien von Stahlbauten; GroBer Befdhi-
gungsnachweis
Beiblatt2 Nachweis der Befdhigung zum

Schweifien von einfachen Stohlbauten mit vor-
wiegend ruhender Belastung; Kleiner Befdhi-
gungsnachweis

Sechskantschrouben mit grofien Schliisselweiten
fir HV-Verbindungen in Stahlkonstruktionen

Blatt 1 1SO-Passungen fiir Einheitsbohrung; Tole-
ranzfelder, Abmafie in pm

Sechskant-Pafschrauben, ohne Mutter, mit Sechs-
kantmutter, fir Stahlkonstruktionen

Sechskantschrauben mit Sechskantmuttern, fir
Stahlkonstruktionen

Blatt 1 Schweifinahtvorbereitung; RichHinien fir
Fugenformen, offenes Lichtbogenschweifien von
Hand an Stéhlen

BlaH2 —; Richtlinien fiir Fugenformen, Gas-
schweifien an Stdhlen

Blatt4 —; Richtlinien fiir Fugenformen, Unter-
pulver-Schweifien an Stéhlen

Blatt 5 —; Richtlinien fir Fugenformen, Wolfram-
und Metall-Schutzgasschweifien an Stahlen

Schweifizusatzwerkstoffe und Schweipulver fiir
das Unterpulver-Schweifien (Verbindungsschwei-
Ben von unlegierten und niedriglegierten Stdh-
len)

Blatt 1 Sicherung der Giite von Schweiflarbeiten;
allgemeine Grundsatze

Blatt2 —; Befahigungsnachweis, Befdhigungs-
ausweis

Schweif3zusatzwerkstoffe und Schutzgase fir das
Schutzgas-Lichtbogenschweiflen, Technische Lie-
ferbedingungen, Mafie

DIN 17 100 Allgemeine Baustahle; Giitevorschriften

TL918385 Technische Llieferbedingungen der Deutschen
Bundesbahn; Anstrichstoffe auf Alkali-Silikat-
Grundlage mit Zinkstaub fir Reibfléchen von
HY-Verbindungen (Stahibau)

DASH-Ri. 006 Vorlaufige Richilinien fir die Auswahl von
Fertigungsonstrichen bei der Walzstahlkonser-
vierung im Stahibau 2)

DASH-Ri. 007 Richtlinien fiir die Lieferung, Verarbeitung und
Anwendung wetterfester Baustdhle 2)

DASH-Ri. 009 Empfehlungen zur Wah! der Stahlgitegruppen
fir geschweifite Stahlbauten 2)

DIN 6914
DIN 7154
DIN 7968
DIN 7990

DIN 8551

DIN 8557
DIN 8563

DIN 8559

3. Werkstoffe

Als Werkstoffe dirfen im ollgemeinen nur die Stahle St 37
und St 52 nach DIN 17 100 sowie WT St 37 und WT St 52 nach
den ,Richilinien fiir die Lieferung, Verarbeitung und Anwen-
dung wetterfester Baustahle” verwendet werden.

Andere Stahlsorien diirfen nur nach eingehender Prifung
der technologischen Eigenschaften und Zulassung durch die
fir die Bauaufsicht zustdndigen Stelle verwendet werden.
Dabei sind die entsprechenden Verarbeitungsrichtlinien zu
beachten.

Die vorgesehenen Stohlsorten miissen aus den Ausfilhrungs-
unterlagen ersichtlich sein.

2) zy beziehen durch die Stahlbau-Verlags-GmbH, 5 Kéln 1,
Ebertplatz 1
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4. Ausfihrung von Stahlbauten
mit vorwiegend ruhender Belastung
4.1. Aligemeines

Mit der Ausfihrung von Stohlbauten darf erst begonnen
werden, wenn die boutechnischen Unterlagen vorliegen,
nach denen die Stahlbauteile zu fertigen sind.

Hierzu gehdren:

a) Festigkeitsberechnung

b) Ausfihrungsunterlagen mit ausreichenden Angaben iber
Werkstoffe, Abmessungen der Bauteile und Verbindungs-
mittel (z. B. bei Schweifindhten Gber Nahtart, Nohtabmes-
sungen und ggf. Bearbeitung der Ndhte)

c) Schweifiplan und Plan fir Schweifinahtpriifung (soweit
erforderlich; fiir spater nicht mehr zugdngliche Nahte ist
durch einen deutlichen Vermerk rechtzeitige Priifung vor-
zuschreiben)

In diesen bautechnischen Unterlagen sind auch Verbindun-
gen an trogenden Bauteilen zu beriicksichtigen, die nur Mon-
tagezwedken dienen, auch wenn sie nach erfolgtem Zusam-
menbau wieder entfernt werden.

Werden bei der Ausfilhrung Anderungen gegeniber den
bautechnischen Unterlagen nétig, so sind diese entsprechend
zu berichtigen.

4.2. Werkstoffbearbeitung

4.2.1. Der Werkstoff darf nur im kalten oder rotwarmen Zu-
stand verformt werden, nicht aber im Blauwdrmebereich, Ab-
schrecken ist nicht gestattet. Bei Kaltverformung ist
DIN 17 100, Ausgabe September 1966, Abschnitte 7.4.1.3 und
7.4.1.4 zu beachten.

4.2.2. Die Berihrungsfléichen von Stahlbauteilen sind so vor-
zubereiten, daf} diese nach dem Zusammenbau auch im Hin-
blick auf den Korrosionsschutz einwandfrei aufeinander lie-
gen. Grate und erhobene Walzzeichen sind abzuarbeiten,

4.2.3. Werkstoffehler an der Oberflache, z. B. Kerben, sind
durch geeignete Bearbeitungsmethoden, z.B. Hobeln, Fra-
sen, Schleifen oder Feilen, zu beseitigen.

Bei Fehlern im Werkstoff, z. B. Schlackeneinschliisse, Blasen
oder Doppelungen, sind die zu deren Beseitigung zu treffen-
den Mafinahmen mit dem Statiker und Konstrukteur sowie
bei Schweilarbeiten auch mit dem Schweififachingenieur zu
vereinbaren oder das fehlerhafte Teil zu ersetzen. Die er-
griffenen MafBnahmen sind in den bautechnischen Unter-
lagen, soweit erforderlich, zu vermerken.

4.2.4. Bei mangelfreien Trennschnitten, z. B. SGgeschnitten,
dorf im allgemeinen auf das Nacharbeiten verzichtet wer-
den. Anderenfalls ist der neben dem Schnitt befindliche
Werkstoff, soweit er verletzt ist, durch geeignete Bearbei-
tungsmethoden (siche Abschnitt 4.2.3) zu beseitigen.

Die durch Brennschneiden entstandenen Schnittflachen miis-
sen mindestens eine Gite 3333 nach DIN 2310 Blatt 1, Aus-
gabe Februar 1965, aufweisen.

Bei gescherten Schnitten und gestanzten Ausklinkungen in
zugbeanspruchten Bauteilen Gber 12 mm Dicke sind deren
Schnittflachen abzuarbeiten.

4.2.5. Markierungen diirfen nur mit Schlagzahlen oder Kor-
ner erfolgen, solche mittels Meifiel sind unzulassig.

4.2.6. Einspringende Ecken und Ausklinkungen sind auszu-
runden, z. B. durch Abbohren,

4.2.7. Berihrungsflachen von Kontaktstéflen sollen so her-
gestellt werden, daf3 die Kraft planméaBig iber den gesam-
ten Querschnitt Ubertragen wird. Bei zusammengesetzten
Querschnitten in genieteter Ausfihrung sind die Kontaki-
flachen nach dem Abnieten zu bearbg i@ E={ HYFFY¥IS
oder geschweiflter Ausfihri n acnigt im allgemeinen das
Herstellen gegen einen Anschlag.
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4.3. Nief- und Schraubenverbindungen
4.3.1. Aligemeines

4.3.1.1. Niet- und Schraubenldcher kénnen gebohrt oder
gestanzt werden., In zugbeanspruchten Bauteilen ber 12 mm
Dicke ist das gestanzte loch vor dem Zusammenbau im
Durchmesser um mindestens 2 mm aufzureiben. Dieses ist in
den Ausfihrungsunterlagen festzulegen. Zusammengeharige
Lécher milssen aufeinanderpassen; bei Versetzungen ist der
Durchgang fiir Niete und Schrauben aufzubohren oder auf-
zureiben, Das Aufdernen ist unzuléssig.

4.3.1.2. Die Einzelteile sind zwdngungsfrei zusammenzu-
bauen. Sie dirfen durch Niete nicht zusammengezogen
werden,

4.3.1.3. Bei tragenden Schrauben nach DIN 7948, DIN 7990
darf das Gewinde nur soweit in das zu verbindende Bauteil
hineinragen, daf} die Ist-Lédnge des darin verbleibenden
Schraubenschaftes mindestens das 0,4fache des Schrouben-
schaftdurchmessers betrégt.

4.3.1.4. Schraubenképfe und Muttern miissen mit der gan-
zen zur Anlage bestimmten Flache aufliegen. Bei schiefen
Auflageflachen sind die Schraubenkdpfe ebenso wie die
Muttern mit keilférmigen Unterlegscheiben zu versehen.

4.3.1.5. Bei Verwendung von Pafischravben mit Schaft-
abmessungen nach DIN 7968 ist beim Herstellen der Schrau-
benlécher ein Toleranzfeld von H 11 nach DIN 7154 einzu-
halten.

4.3.2. Scher/Lochleibungsverbindungen

4.3.2.1. Die Berihrungsflichen erhalten einen Zwischen-
anstrich, der im allgemeinen aus Eisenoxidrot, Eisenoxidrot-
Zinkchromat, Zinkchromat, Zinkstaubfarbe oder bei Schrau-
benverbindungen auch aus Bleimennige bestehen darf. Un-
beschadigte Fertigungsanstriche noch DASH-Ri. 006 ,,VorlGu-
fige Richtlinien fiir die Auswahl von Fertigungsansirichen bei
der Walzstahlkonservierung im Stahlbau” gelten ebenfalls
als Zwischenanstriche.

Die Flachen sind entsprechend dem vorgesehenen Anstrich
zu entrosten,

4.3.2.2. Niete sind im hellrotwarmen Zustand nach Be-
freien von etwa anhaftendem Zunder so einzuschlagen, daf3
die Nietlacher voll ausgefilllt werden, Verbrannte Niete diir-
fen nicht verwendet werden. Die Nietkdpfe missen mittig
zur Schaftachse sitzen und gut anliegen. Der Schlieffkopf ist
voll auszuschlagen; dabei diirfen keine schadlichen Ein-
driicke im Werkstoff entstehen, Etwa entstandene Grate sind
zu ‘'enHernen, Die Nietkopfe dirfen keine Risse aufweisen.

4.3.2.3. Bei langen Nietreihen ist mit der Nietarbeit in der
Mitte der Reihe zu beginnen. Bei nebeneinanderliegenden
Nietreihen soll die Nietarbeit in allen Reihen mdglichst
gleichmdfig forischreiten. Die geschlagenen Niete sind auf
festen Sitz zu Uberprifen.

4.3.2.4. Niete, die den Bedingungen nach Abschnitt 4.3.2.2
und 4.3.2.3 nicht entsprechen, sind zu ersetzen.

Beim Auswechseln fehlerhafter Niete sind aufgeweitete
Lochwandungen auf den néchstgréfieren Nietlochdurchmes-
ser aufzureiben und Beschddigungen am Bauteil auszubes-
sern (siche Abschnitt 42.3'. In keinem Fall ist es zulassig,
Niete in kaltem Zustand nachzutreiben.

4.3.3. Gleitfeste Verbindungen mit hochfesten Schrauben
4.3.3.1. Yorbereitung

Schrauben, Muttern und Unterlegscheiben sind vor ihrer
Verwendung geschitzt zu lagern.

Die Reibfléchen in gleitfesten Verbindungen sind vor dem
Zusammenbau durch Strahlen mit Strahlmitteln (Stahlguf3-
kies, Quarzsand) oder durch zweimaliges Flammstrahlen zu
reinigen und aufzurauhen. Die vorbereiteten Oberflachen
miissen im Augenblick des Zusammenbaus frei sein von Stof-
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fen, die die Reibbeiwerte der Berithrungsfléichen verringern
konnen, wie z.B. Rost, Staub, Ol und Anstrichfarben, aus-
genommen gleitfeste Konservierungsanstriche entsprechend
den Technischen Lieferbedingungen (TL) Nr. 918385 der Deut-
schen Bundesbahn. Die vorbereiteten Oberfl&ichen von Bau-
teilen aus WT-Stahlen sind stets mit einem solchen gleit-
festen Konservierungsanstrich zu versehen.

4.3.3.2. Vorspannen der Schrauben

Das Vorspannen kann durch Anziehen der Mutter, gegebe-
nenfalls auch des Schraubenkopfes, nach dem Drehmoment-,
Drehimpuls- oder Drehwinkel-Verfohren erfolgen. Hierfiir
sind Drehmomentenschlissel, Schlagschrauber u. &. Anzieh-
gerdte zu verwenden.

a) Beim Anziehen nach dem Drehmoment-Verfahren mit
handbetriebenen Drehmomentenschliisseln wird die erfor-
derliche Vorspannkroft P, durch ein mefibares Dreh-
moment erzeugt. Die aufzubringenden Werte M. sind
je nach Schmierung des Gewindes und der Auflager-
flachen von Schraube und Mutter in Tabelle 1, Spalte 3
und 4, angegeben. — Drehmomentenschliissel miissen ein
zuverlassiges Ablesen der erforderlichen Anziehmomente
M, erméglichen oder bei einem mit geniigender Ge-
nauvigkeit einstellbaren Anziehmoment ausklinken. Die Ab-
weichung beim Einstellen und Ablesen darf maximal
+0,1 - M, betragen, was vor Verwendung und wéhrend
des Einsatzes mindestens halbjdhrlich zu iberpriifen ist.

b) Beim Anziehen nach dem Drehimpuls-Verfahren mit ma-
schinellen Schlagschraubern wird die erforderliche Vor-
spannkrafi P, durch Drehimpulse erzeugt. Die vom
Schlagschrauber aufzubringenden Werte P, sind in Ta-
belle 1, Spalte 5, angegeben. — Der Schlagschrauber ist
an Hand einer geniigenden Anzahl der zum Einbau vor-
geschriebenen Schrauben (Durchmesser, Klemmldngen)
mit Hilfe geeigneter Meflvorrichtungen, z.B. Tensimeter,
auf diese Vorspannkrafte einzustellen. Die im Kontroll-
gerdt erreichten Werte sind in ein Kontrollbuch einzutra-
gen. Die beim Einstellen des Schlagschraubers vorge-
schriebenen Werte P, sind gegenitber den Werten nach
Tabelle 1, Spalte 2, etwas hoher, um Ungenauigkeiten in
den Mef3vorrichtungen und Anziehgeraten auszugleichen.
Es dirfen nur typengepriifte Schlagschrauber verwendet
werden.

c) Das Vorspannen der Schrauben nach dem Drehwinkel-
Verfahren erfolgt in 2 Schritten. Zuerst sind die Schrau-
ben mit den in Tabelle 1, Spalte §, angegebenen Voran-
ziehmomenten M, , und anschlielend durch Aufbrin-
gen eines Drehwinkels @ nach Tabelle 1, Spalte 7, um
den die Mutter und Schraube gegeneinander weiter an-
zuziehen sind, vorzuspannen. Der Drehwinkel ¢ bzw.
das Umdrehungsmaf3 U sind abhéngig von der Klemm-
lange I, jedoch unabhéngig vom Schraubendurchmes-
ser sowie der Schmierung des Gewindes und der Auf-
lagerflachen von Schraube und Mutter.

Bei feuerverzinkten, hochfesten Schrauben sind Gewinde und
Unterlegscheibe, auf der angezogen wird, grundsatzlich mit
Molybdandisulfid (z. B. Molybkote) zu schmieren. Beim Vor-
spannen nach dem Drehmomentverfahren kénnen dafir die
Werte nach Tabelle 1, Spalte 3, benutzt werden, Beim Vor-
spannen nach dem Drehimpuls- und Drehwinkelverfahren
gelten unveréindert die Werte der Tabelle 1, Spalten 5 bzw.
6 bis 9.

4.3.3.3. Oberpriifen der gleitfesten Verbindungen

Die Wirksamkeit der gleitfesten Verbindungen ist neben
dem Reibbeiwert der BerithrungsfiGchen der zu verbinden-
den Bauteile hauptséchlich von der Vorspannkraft der
Schrauben obhéangig. Die Uberprifung der Vorspannung
durch die fir die Bauaufsicht zusténdig

auf 5%, aller Schrauben in de/ ‘e d indung. Sie ist mit einem

dem Anziehgerdt entsprechenden Frifgersnverduniehnies, Hub
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