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Vorwort

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

Diese Norm enthalt Festlegungen und Empfehlungen fir die Ausfiihrung von Stahlbauten.

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

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

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

b) Aufnahme des Ersatzkriteriums fir den AufschweilRbiegeversuch;

c) Anpassung des Textes an die aktuellen Europaischen Normen;

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

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

Frithere Ausgaben

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

Beiblatt zu DIN 1073: 1974-07

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

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

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

DIN 4101: 1937xxx-07, 1974-07

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

DIN V 18800-7: 2000-10
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1 Anwendungsbereich

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

Diese Norm enthalt Regelungen zur Herstellerqualifikation und zur Klassifizierung von geschweildten
Stahlbauteilen.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind flr die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieBlich aller Anderungen).

DIN 101, Niete — Technische Lieferbedingungen
DIN 434, Scheiben, vierkant, keilférmig fiir U-Tréger
DIN 435, Scheiben, vierkant, keilférmig fir I-Tréager

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

DIN 929, Sechskant-Schweil3muttern
DIN 976-1, Gewindebolzen — Teil 1: Metrisches Gewinde
DIN 4131, Antennentragwerke aus Stahl

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

DIN V 4133, Freistehende Stahlschornsteine

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

DIN 7969, Senkschrauben mit Schlitz mit Sechskantmutter fiir Stahlkonstruktionen

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

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

DIN 7990, Sechskantschrauben mit Sechskantmutter flir Stahlkonstruktionen

DIN 18202, Toleranzen im Hochbau — Bauwerke

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

DIN 18800-2, Stahlbauten — Stabilitétsfélle Teil 2: — Knicken von Stdben und Stabwerken
DIN 18800-3, Stahlbauten — Stabilitdtsfélle — Teil 3: Plattenbeulen

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

DIN 18800-5, Stahlbauten — Teil 5: Verbundtragwerke aus Stahl und Beton — Bemessung und Konstruktion
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DIN 18808, Stahlbauten — Tragwerke aus Hohlprofilen unter vorwiegend ruhender Beanspruchung
DIN 34820, Flache Scheiben mit Fasen fiir den Stahlbau

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

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

DIN EN 287-1, Priifung von Schweillern — Schmelzschweil3en — Teil 1: Stéhle

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

DIN EN 1011-1, Schweilen — Empfehlungen zum SchweilBen metallischer Werkstoffe — Teil 1: Allgemeine
Anleitungen fiir Lichtbogenschweil3en

DIN EN 1011-2:2001-05, SchweiBen — Empfehlungen zum SchweiBen metallischer Werkstoffe — Teil 2:
Lichtbogenschweil3en von ferritischen Stéhlen

DIN EN 1011-3, SchweiBen — Empfehlungen zum Schweil3en metallischer Werkstoffe — Teil 3: Lichtbogen-
schweilen von nichtrostenden Stéhlen

DIN EN 1289, Zerstérungsfreie Priifung von SchweilSverbindungen — Eindringpriifung von Schweil3verbin-
dungen — Zuléssigkeitsgrenzen

DIN EN 1291, Zerstérungsfreie Priifung von Schweil3verbindungen — Magnetpulverpriifung von Schweil3-
verbindungen — Zulassigkeitsgrenzen

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

DIN EN 1418, Schweillpersonal — Priifung von Bedienern von Schweilleinrichtungen zum Schmelz-
schweillen und von Einrichtern flir das Widerstandsschweil3en fiir vollmechanisches und automatisches
SchweilBen von metallischen Werkstoffen

DIN EN 1435, Zerstérungsfreie Priifung von SchweilBverbindungen — Durchstrahlungspriifung von Schmelz-
schweilverbindungen

DIN EN 1714, Zerstérungsfreie Prifung von SchweilBverbindungen — Ultraschallpriifung von Schweil3verbin-
dungen

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

DIN EN 10025-3, Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustdhlen — Teil 3: Technische Lieferbedingungen fiir
normal gegliihte/normalisierend gewalzte schwei3geeignete Feinkornbaustéhle

DIN EN 10025-4, Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustdhlen — Teil 4: Technische Lieferbedingungen flir
thermomechanisch gewalzte schweil3geeignete Feinkornbaustéhle

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

DIN EN 10160, Ultraschallpriifung von Flacherzeugnissen aus Stahl mit einer Dicke gré3er oder gleich 6 mm
(Reflexionsverfahren)

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

DIN EN 10204, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen
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DIN EN 10210-1, Warmgefertigte Hohlprofile fir den Stahlbau aus unlegierten Baustéhlen und aus
Feinkornbaustéhlen — Teil 1: Technische Lieferbedingungen

DIN EN 10219-1, Kaltgefertigte geschweilte Hohlprofile fiir den Stahlbau aus unlegierten Baustédhlen und aus
Feinkornbaustéhlen — Teil 1: Technische Lieferbedingungen

DIN EN 13479, Schweil3zusétze — Allgemeine Produktnorm fiir Zusétze und Pulver zum Schmelzschweil3en
von metallischen Werkstoffen

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

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

DIN EN 14399-6, Hochfeste planméal3ig vorspannbare Schraubenverbindungen fiir den Metallbau — Teil 6:
Flache Scheiben mit Fase

DIN EN 14399-8, Hochfeste planméaf3ig vorspannbare Schraubenverbindungen fiir den Metallbau — Teil 8:
System HV — Garnituren aus Sechskant-Passschrauben und Muttern

DIN EN 14532-1, Schweillzusédtze — Priifverfahren und Qualitdtsanforderungen — Teil 1: Grundpriifungen
und Konformitétsbewertung von Schweil3zusétzen fiir Stahl, Nickel und Nickellegierungen

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

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

DIN EN ISO 3834-2, Qualitdtsanforderungen fiir das Schmelzschweillen von metallischen Werkstoffen —
Teil 2: Umfassende Qualitdtsanforderungen

DIN EN ISO 3834-3, Qualitdtsanforderungen fiir das SchmelzschweilSen von metallischen Werkstoffen —
Teil 3: Standard-Qualitdtsanforderungen

DIN EN ISO 3834-4, Qualitdtsanforderungen fiir das Schmelzschweil3en von metallischen Werkstoffen —
Teil 4: Elementare Qualitdtsanforderungen

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

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

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

DIN EN ISO 4034, Sechskantmuttern — Produktklasse C

DIN EN ISO 4063, SchweilBen und verwandte Prozesse — Liste der Prozesse und Ordnungsnummern

DIN EN ISO 5817, Schweilen — SchmelzschweilBverbindungen an Stahl, Nickel, Titan und deren Legie-
rungen (ohne Strahlschweillen) — Bewertungsgruppen von Unregelméalligkeiten

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

DIN EN ISO 13918, Schweilen — Bolzen und Keramikringe zum Lichtbogenbolzenschweil3en

DIN EN ISO 13919-1, Schweilen — Elektronen- und Laserstrahl-SchweilSverbindungen, Leitfaden fiir
Bewertungsgruppen fiir UnregelméBigkeiten — Teil 1: Stahl

DIN EN ISO 13920, SchweilBen — Allgemeintoleranzen fiir SchweilBkonstruktionen — L&ngen- und Winkel-
malle — Form und Lage

DIN EN ISO 14555, Schweil3en — Lichtbogenbolzenschweillen von metallischen Werkstoffen

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

DIN EN ISO 14731, SchweiBaufsicht — Aufgaben und Verantwortung

DIN EN ISO 15609-1, Anforderung und Qualifizierung von Schweil3verfahren fiir metallische Werkstoffe —
SchweilBanweisung — Teil 1: Lichtbogenschweil3en

DIN EN ISO 15609-2, Anforderung und Qualifizierung von Schweilverfahren flir metallische Werkstoffe —
Schweillanweisung — Teil 2: Gasschweillen

DIN EN ISO 15609-4, Anforderung und Qualifizierung von Schweil3verfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweillanweisung — Teil 4: Laserstrahlschweil3en

DIN EN ISO 15609-5, Anforderung und Qualifizierung von Schweilverfahren filir metallische Werkstoffe —
Schweillanweisung — Teil 5: Widerstandsschweil3en

DIN EN ISO 15610, Anforderung und Qualifizierung von Schweillverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Qualifizierung aufgrund des Einsatzes von gepriiften Schweil3zusétzen
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DIN EN ISO 15611, Anforderung und Qualifizierung von SchweilBverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Qualifizierung aufgrund von vorliegender schweilStechnischer Erfahrung

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

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

DIN EN ISO 15614-1, Anforderung und Qualifizierung von SchweilBverfahren flir metallische Werkstoffe —
SchweilBverfahrenspriifung — Teil 1: Lichtbogen- und Gasschweil3en von Stdhlen und Lichtbogenschweil3en
von Nickel und Nickellegierungen

DIN EN ISO 15614-11, Anforderung und Qualifizierung von Schweil3verfahren flir metallische Werkstoffe —
SchweilBverfahrenspriifung — Teil 11: Elektronen- und Laserstrahlschweil3en

DIN EN ISO 15614-12, Anforderung und Qualifizierung von Schweil3verfahren flir metallische Werkstoffe —
SchweilBverfahrenspriifung — Teil 12: Widerstandspunkt-, Rollennaht- und Buckelschweil3en

DIN EN ISO 15614-13, Anforderung und Qualifizierung von SchweilBverfahren flir metallische Werkstoffe —
Schweil3verfahrenspriifung — Teil 13: Pressstumpf- und Abbrennstumpfschweil3en

DIN EN ISO 15620, SchweiBen — ReibschweilRen von metallischen Werkstoffen

DIN EN ISO 17652-2, Schweillen — Priifung von Fertigungsbeschichtungen fiir das Schweien und fiir
verwandte Prozesse — Teil 2: Schweilleigenschaften von Fertigungsbeschichtungen

DIN EN ISO 17660 (alle Teile), Schweillen — Schweillen von Betonstahl
DIN EN ISO 21670, Sechskant-Schwei8muttern mit Flansch
DIN-Fachbericht 103, Stahlbriicken

DIN-Fachbericht 104, Verbundbriicken

DASt-Richtlinie 006 1), Uberschweien von Fertigungsbeschichtungen (FB) im Stahlbau
DASt-Richtlinie 007", Lieferung, Verarbeitung und Anwendung wetterfester Baustéhle
DASt-Richtlinie 009"), Stahlsortenauswabhl fiir geschweillte Stahlbauten

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

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

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

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

DVS-IIW/EWF 11712), Internationaler Schwei3fachmann (SFM) — Allgemeine Hinweise, Qualifizierungs-
wege, Themendibersicht

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

DVS-IIW/EWF 11732), Internationaler Schweilfachingenieur (SFI) — Allgemeine Hinweise, Qualifizierungs-
wege, Themenlibersicht

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

DSV/GAV3)-Richtlinie fiir die Herstellung feuerverzinkter Schrauben
SEP 13904), Stahl-Eisen-Priifblatt 1390 Aufschweil3biegeversuch

SEW 0884, Stahl-Eisen-Werkstoffblatt 088 Schweilgeeignete Feinkornbaustéhle — Richtlinie fiir die Vor-
bereitung, besonders flir das Schmelzschweillen; (enthélt SEW 088 Beiblatt 1 und SEW 088 Beiblatt 2)

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

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

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

31

Ausfiihrung

(301) die Ausflihrung von Stahlbauten umfasst Einkauf, Fertigung, Transport, Montage, Schutzmalinahmen,
Uberpriifungen und die Dokumentation

3.2

Betriebspriifung

(Audit)

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

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

2) Zu beziehen bei: Deutscher Verband flr SchweiRen und verwandte Verfahren, Aachener Stralte 172, 40223 Disseldorf.

4) Zu beziehen bei: Verlag Stahleisen GmbH, Postfach 105164, 40042 Dusseldorf.

)
3) Zu beziehen bei: Gemeinschaftsausschuss Verzinken e.V., Sohnstrafte 66, 40237 Disseldorf.
)
5)

Zu beziehen bei: Verkehrsblatt-Verlag, Hohe Stral3e 39, 44139 Dortmund.
6) Zu beziehen bei: Deutsche Bahn, AHS Logistikcenter, Kriegstralle 1, 76131 Karlsruhe.
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3.4

Fertigungsfreigabe

Montagefreigabe

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

3.5
Hersteller
(305) Unternehmer, der Stahlbauten ausfihrt

3.6

Priifinstanz

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

3.7

SchweiBbetrieb

(307) Betrieb, der mit speziellem Fachpersonal, fertigungsbezogenen und montagebezogenen Einrichtungen
Schweillarbeiten ausfihrt

3.8
Verfahrenspriifungen

(308) Prufung, die bestatigt, dass die anzuwendenden Prozessdaten (Parameter) zur Erfillung der nach
dieser Norm oder mitgeltenden Normen und Regelwerken gestellten Anforderungen geeignet sind

4 Dokumentation

4.1 Ausfiihrungsunterlagen

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

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

(402) Ergédnzend zu den dort gestellten Anforderungen sind auch die folgenden, fiur die Ausfiihrung
notwendigen Angaben in die Zeichnungen oder zugehorigen Stlcklisten aufzunehmen:

— Produktnormen der Stahlerzeugnisse und Verbindungsmittel,

— Gutegruppen der Stahlsorten und, falls erforderlich, Angaben der Optionen (zusatzliche Anforderungen)
der relevanten Werkstoffnormen,

— fur Bauteile, die aus Stahlerzeugnissen mit verbesserten Verformungseigenschaften senkrecht zur
Erzeugnisoberflache hergestellt werden, zusétzlich die Bezeichnung der Glteklasse nach DIN EN 10164,

— Vermalung und Nahtart (sinnbildlich) der Schwei3ndhte, falls zur Eindeutigkeit erforderlich mit Schweifl3-
details,

— Bewertungsgruppen fur die einzuhaltenden Schwei3nahtgiten nach DIN EN ISO 5817,

— Artund Umfang der zerstorungsfreien Werkstoff- und Schweil3nahtprifungen,
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— Art der Bescheinigungen nach DIN EN 10204, die flr die zur Ausfihrung vorgesehenen Stahlerzeugnisse
und Verbindungsmittel vorliegen mussen,

— Toleranzen,
— VorbehandlungsmalRnahmen der Werkstoffe,
— bei Gusserzeugnissen die Gltestufen.

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

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

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

4.2 Nachweisunterlagen

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

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

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

d) Berichte Uber Prufungen.

5 Werkstoffe

5.1 Walzstdhle, Schmiedestidhle und Gusswerkstoffe

5.1.1 Sorten

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

(502) Fir MaRe, Grenzabmal3e und Formtoleranzen gelten die jeweils mafligebenden Normen.

5.1.3 Giitegruppen

(503) Die Stahlsorten sind bezuglich der Gutegruppen entsprechend dem vorgesehenen Verwendungs-
zweck und ihrer SchweilReignung auszuwahlen. Es gilt DASt-Richtlinie 009.

5.1.4 Zusitzliche Anforderungen

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

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

ANMERKUNG  Fir den Eisenbahnbriickenbau siehe DBS 918 002-02.
(506) Fir Produkte nach DIN EN 10025-2, DIN EN 10025-3, DIN EN 10025-4, DIN EN 10210-1 und
DIN EN 10219-1 mit Streckgrenzen bis zu 355 N/mm?, an denen geschweil’t wird und bei denen die

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

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

Fir Stahlsorten nach DIN EN 10025-5 in Blechdicken > 30 mm muss die Eignung durch den Aufschweil-
biegeversuch nach SEP 1390 nachgewiesen werden.

Tabelle 100 — Aquivalenzkriterium fiir den AufschweiRbiegeversuch

Stahlsorte Dicke ¢
t<30 mm > 30 mm bis <80 mm >80 mm
Feinkornbaustahl Gilite N Feinkornbaustahl
bzw. M nach Gute NL bzw. ML nach
S 355 keine besonderen DIN EN 10025-3 bzw. DIN EN 10025-3 bzw.
Anforderungen DIN EN 10025-4, DIN EN 10025-4,
DIN EN 10210-1 und DIN EN 10210-1 und
DIN EN 10219-1 DIN EN 10219-1
Feinkornbaustahl Gilite N Feinkornbaustahl
bzw. M nach Gite NL bzw. ML nach
S 275 keine besonderen DIN EN 10025-3 bzw. DIN EN 10025-3 bzw.
Anforderungen DIN EN 10025-4, DIN EN 10025-4,
DIN EN 10210-1 und DIN EN 10210-1 und
DIN EN 10219-1 DIN EN 10219-1
S 235 keine besonderen Giite +N oder +M nach DIN EN 10025-2
Anforderungen

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

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

(508) entfallt
(509) Die Lieferzustande der Stahlprodukte missen in den Prifbescheinigungen angegeben werden.

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

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

(511) FUr Gussstlucke aus Stahlguss und Gusseisen mit Kugelgraphit mussen Nachweise Uber die dullere
und innere Beschaffenheit durch zerstérungsfreie Prifungen vorliegen. Es mussen die vom Entwurfsverfasser
vorgegebenen und von der Prifinstanz genehmigten Gutestufen nach DIN 18800-1 eingehalten werden.

5.1.5 Bescheinigungen

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

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

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

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

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

5.2 SchweiBzusatze
(515) Die Schweilizusatze missen auf die Grundwerkstoffe und die Schweillprozesse abgestimmt sein.

Alle Schweilzusatze miuissen die Anforderungen der DIN EN 13479 und den entsprechenden
Schweillzusatznormen entsprechen. Die Eignung der Schweilizusatze ist durch eine Eignungsbescheinigung
zu belegen, welche den geplanten Schweillprozess, die Grundwerkstoffe, die Schweillposition, die
Blechdicke, die Stromart und die Polung beinhalten muss. Basis fir die Eignungsbescheinigung ist eine
Grundeignungsprifung nach DIN EN 13479. Wenn vom Besteller bendtigt, ist die Konformitat durch ein
Zulassungszertifikat nach DIN EN 14532-1 von einer anerkannten Prifstelle nachzuweisen. Die Konformitat
der gelieferten SchweilRzuséatze ist durch den Hersteller oder Lieferer mit der CE-Kennzeichnung nach DIN
EN 13479 und auf dem Etikett mit Angabe der Zertifizierungsstelle und der Zertifizierungsnummer zu belegen.

5.3 Mechanische Verbindungsmittel

5.3.1 Schrauben, Muttern und Scheiben

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

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

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

(519) Fir planmaRig vorgespannte Verbindungen (Ausfihrungsformen SLV, SLVP, GV, GVP nach
DIN 18800-1) dirfen nur die nach Zeilen5 bis 7 der Tabelle 1 vorgesehenen, zueinander passenden
Garnituren von ein und demselben Schraubenhersteller eingesetzt werden. Der Schraubenhersteller muss im
Anlieferungszustand durch geeignete Schmierung der Mutter ein einheitliches Anziehverhalten nach Tabelle 5
und Tabelle 6 sicherstellen.

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

Ausfiihrungs-
: form der Schrauben Muttern Scheiben
Zeile .
N Verbindung
r. "
geman
DIN 18800-12 Produktnorm FKP Produktnorm FKe Produktnorm HK¢
> M16:4¢
] sL DIN 7990 45 oder 5¢ DIN 7989-1
DIN 7969 DINEN I 4034 DIN 7989-2
S0 403 <M16:5¢ 100
DIN EN ISO 4032 DIN 434
2 SL DIN 7990
5.6 5¢ DIN 435
3 SLP9 DIN 7968
4 200
DIN EN ISO 7089 300
DIN EN 150 7090 | 299
~ DIN EN ISO 4014 300
DINEN ISO 4017 |8.8 DINEN ISO 4032 |8 DINENISO 7091 |100
DIN EN ISO 10642" DIN 434 100
DIN 435 100
5 SLVf DIN 34820 300
DIN EN 14399-4 in DIN EN 14399-6
6 SL, SLVf, GVf9 der K-Klasse K1 OIN 6917
DIN EN ISO 10642" DIN EN 14399-4 in
10.9 der K-KI K1 10 300
. o DIN EN 14399-8 in er n-Riasse
SLPY, SLVP'S | der K-Klasse K1
7 GVP' DIN 6918
DIN EN ISO 10642"
@  grundsatzlich ist vorwiegend ruhende Zugbeanspruchung zuléssig
b FK= Festigkeitsklasse nach DIN EN ISO 898-1
€ FK = Festigkeitsklasse nach DIN EN 20898-2
d  HK = Harteklasse gemaf Produktnorm
‘ € auch Muttern der Festigkeitsklasse 8, Toleranz 6G zulssig
fauch nicht vorwiegend ruhende Zugbeanspruchung zuldssig
9 auch nicht vorwiegend ruhende Scherbeanspruchung zuléssig
| h nur fir SL-Verbindungen

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

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

(522) Kopfbolzen missen DIN EN ISO 13918 entsprechen.

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

Sollen andere Verbindungsmittel als die in den Zeilen 5 bis 7 der Tabelle 1 angegebenen Elemente von
Schraubengarnituren (z. B. mit Senkschrauben, mit Gewindeléchern (Sacklochverbindungen) oder mit
Gewindebolzen) planmaRig vorgespannt werden, dann muss ihre Eignung dafir mittels Verfahrensprifung
nachgewiesen werden.

5.3.3 Kennzeichnung und Bescheinigungen

(525) Scheiben fiir planmafig vorgespannte Verbindungen missen ein Herstellerkennzeichen, alle Schrau-
ben und Muttern missen ein Herstellerkennzeichen und die Kennzeichnung der Festigkeitsklasse aufweisen.

ANMERKUNG 1 Feuerverzinkte Muttern nach DIN EN 14399-4 (siehe Tabelle 1, Zeilen 6 und 7 dieser Norm) haben
stets Gewindelbermall. Deshalb ist neben dem Produktkennzeichen ,HV“ das weitere Zusatzkennzeichen ,Z“ nach
DIN EN ISO 10684 weder auf dem Etikett noch auf den Muttern selbst erforderlich.

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

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

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

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

6 Fertigung

6.1 Identifizierbarkeit von Werkstoffen und Bauteilen

(601) Wahrend samtlicher Fertigungsabschnitte mussen alle Teile der Stahlkonstruktion eindeutig
identifizierbar sein.

6.2 Schneiden

(602) Trennschnitte sind durch geeignete Schneidverfahren auszufiihren.

Die Qualitdt der durch thermische Schnitte erzeugten Schnittflichen muss fir die Rechtwinkligkeit-
oder Neigungstoleranz und fur die gemittelte Rautiefe innerhalb der Gutebereiche 1 bis 4 nach

DIN EN ISO 9013:2003-07, Tabellen 4 und 5, liegen.

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

(603) Zusatzliche Anforderungen fiir nicht vorwiegend ruhend beanspruchte Bauteile:

1
8 Documents

Document Sharing Hub

Full document details: DIN 18800-7:2008-11


http://www.avadocuments.com/doc/din-18800-7-2008-11
http://www.avadocuments.com/doc/din-18800-7-2008-11

