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SchweiBen von Betonstahl DIN
Ausfiihrung und Priifung 4099
Welding of reinforcing steel; procedure and tests Ersatz fiir
Soudage d’aciers d’armature; mode operatoire et contrdle DldNﬁ099 T1/04.72
und fiir

DIN 4099 T 2/12.78

Diese Norm wurde im Fachbereich Vil Beton- und Stahlbetonbau/Deutscher AusschuR fir Stahibeton des NABau aus-
gearbeitet. Sie ist den obersten Bauaufsichtsbehérden vom Institut fiir Bautechnik, Berlin, zur bauaufsichtlichen Ein-
fiihrung empfohlen worden.
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1 Anwendungsbereich und Zweck

(1) Diese Norm gilt fiir das Schweien von Betonstdhlen nach DIN 488 Teil 1 mittels Lichtbogenhandschweien (E},
Metall-AktivgasschweiBen {(MAG), Abbrennstumpfschweien (RA) und GaspreRschweien (GP) auf Baustellen und in
Betrieben (z.B. Biegebetriebe und Fertigteilwerke), sowie mittels Widerstands-Punktschweien (RP) mit Einpunkt-
schweiflmaschinen (siehe DIN 44 753) in Betrieben.

(2) Sie gilt ferner fiir SchweiBverbindungen von Betonstahlen mit anderen Stahlteilen nach Abschnitt 5.

(3) Sie regelt die Herstellung der Schweiverbindungen, ihre Gitesicherung und die dafiir erforderlichen Priifungen.
(4) Die Verwendung von Werkstoffen sowie Schweiverfahren und Schweilverbindungen, die von dieser Norm ab-
weichen, bedarf nach den bauaufsichtlichen Vorschriften im Einzelfall der Zustimmung der zustindigen obersten

Bauaufsichtsbehdrde oder der von ihr beauftragten Behdrde, sofern nicht eine allgemeine bauaufsichtliche Zulassung
erteilt ist.

2 Technische Unterlagen

Die Ausfiihrungszeichnungen miissen alle erforderlichen Angaben zur Ausbildung und Herstellung der Schweilver-
bindungen enthalten.

Fortsetzung Seite 2 bis 17
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3 Begriffe
3.1 Tragende Schweiverbindungen

Tragende Schweillverbindungen dienen der Kraftiibertragung der verbundenen Stabe; die zul3ssige Beanspruchung regelt
DIN 1045.

3.2 Nichttragende Schweilverbindungen

Nichttragende ') SchweiRverbindungen zwischen Betonstdhlen bzw. zwischen Betonstihlen und anderen Stahiteilen
dienen der Lagesicherung. Die Tragkraft dieser Verbindungen darf nicht in Rechnung gestelit werden (siehe auch
DIN 1045).

4 SchweilRverbindungen zwischen Betonstahlen

4.1 Aligemeines

4.1.1 Arten der Schweiflverbindungen

Die mit den in Abschnitt 1, Absatz 1, angegebenen Schweilverfahren herstelibaren Schweillverbindungen und die dabei
zulassigen Stabnenndurchmesser sind in Tabelle 1 aufgefihrt.

4.12 Anforderungen an die Ausfiihrung

(1) Im Bereich der Schwei8stellen ist der Stahl von Schmutz, Fett und losem Rost zu befreien und fiir ausreichende Zu-
ganglichkeit zur Durchfiihrung der Schweiarbeiten zu sorgen.

{2) Die zu schweienden Stabe missen im Bereich der Schweilstelle eine Temperatur von mindestens 0°C haben und
nach dem Schwei3en vor schnellem Abkiihlen geschiitzt werden.

{3) Tragende und nichttragende Verbindungen sind mit der gleichen Sorgfalt, mit den gleichen Schwei3parametern und,
soweit nicht anderes vermerkt ist, mit den gleichen Nahtformen herzustellen.

(4) Bei durch Verwinden verfestigten Betonstdhlen dirfen die nicht verformten Stabenden nur bei nichttragenden
Verbindungen und bei UberlappstoRen nach Bild 1 geschweift werden.

4.1.3 Hinweise fiir Abbiegungen

(1) Bei KreuzungsstoRen dirfen die Schweilstellen auch in Biegungen angeordnet werden. Die Biegungen miissen vor
dem Schweillen hergestelit sein, wobei die Biegeroliendurchmesser fir die Herstellung der Biegungen nach DIN 1045
nicht unterschritten werden dirfen. Die SchweiB8stellen diirfen an der Biegungsinnenseite, an der Biegungsauenseite
oder seitlich an den Biegungen liegen. Bei anderen Schweilverbindungen, bei denen die Stabe vor dem SchweiRen gebogen
worden sind, muB der Abstand der SchweiRstelle vom Beginn der Biegung mindestens 2 d betragen.

(2) Sollen geschweiBte Bewehrungsstabe nach dem Schweilen gebogen werden, so sind die entsprechenden Bestim-
mungen von DIN 1045 zu beachten.

4.2 Lichtbogenhandschweien (E)
42.1 Allgemeines

(1) Das Werkstiickkabel muRl im Querschnitt so groR sein, da ein guter StromfluR sichergestellt ist. Es muR fest an den
zu schweillenden Stahlen angebracht werden.

(2) Fir das SchweiBen von Betonstéhlen sind folgende, amtlich zugelassene 2) Stabelektroden nach DIN 1913 Teil 1 zu
verwenden:

a) Rutiltypen und deren Mischtypen, mitteldick- und dickumhiillt, sowie Hochleistungselektroden bis zu einem Aus-
bringen von 160 %.

b) Basische Typen und deren Mischtypen, dickumhiilit, jedoch nur nach besonderer Trocknung entsprechend den Liefer-
vorschriften.
4.2.2 UberlappstoR

{1) Der UberlappstoR ist fiir tragende St6Re nach Bild 1 mit einseitigen unterbrochenen Flankennihten und fiir nicht-
tragende St6Re nach Bild 2 auszufiihren. Liegen die Stdbe in der duReren Bewehrungslage in bezug auf die Bauteilober-
flache senkrecht iibereinander und ist ihr Durchmesser gréRer als 20 mm, so muR die StoRlange > 15 d, betragen.

(2) Im StoRbereich sind die Stabe ohne Abstand aneinander zu legen. Die Schweinaht ist ziigig zu ziehen und darf ein-
lagig ausgefiihrt werden.

423 LaschenstoR

(1) Der LaschenstoR ist nach Bild 3 mit einseitigen Flankennahten auszufiihren.

{2) Als Laschen sind Betonstdhle zu verwenden; werden andere Stihle verwendet, so gilt Abschnitt 5. Der Querschnitt
beider Laschen zusammen mul mindestens gleich dem des zu stoRenden Stabes sein, wenn Laschen und Stibe gleiche

1) Bezieht sich nur auf die Schweiverbindungen, nicht auf die Betonstahle.

2) Die amtliche Zulassungsstelle ist das Bundesbahn-Zentralamt Minden/Westfalen. (Zulassungsverzeichnis DS 920/1, zu
beziehen bei der Drucksachenverwaltung der DB Karlsruhe, Hinterm Hauptbahnhof 2a, 7500 Karlsruhe). Documents
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Tabelle 1. Schweiverfahren, Schweilfverbindungen und zuléssige Stabnenndurchmesser
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7 2 3 4 5 6
Arten der Bereich der Stabnenndurchmesser in mm 1)
Schweilverfahren | Schweilverbindungen7) tragende Verbindung nichttragende Verbindung
Stéabe Matten Stabe Matten
StumpfstoR 20 bis 28 - -8 -
LaschenstoR 6 bis 28 8(6) 1) bis 12 -8 -
Lichtbogenhand- UberlappstoR
3 | schweiBen (E) und | . : 6bis28  [8(6) 1) bis 12 6 bis 28 8(6) 1) bis 122)
Metall-Aktivgas- {UbergreifungsstoR)
schweiBen (MAG) |\ o zungsstoR 6 bis 165) |8(6) 1) bis 125) | 6 bis286) |8(6) 1) bis 122) 6)
Verbindung mit . .
5 anderen Stahlteilen 6 bis 28 - 6 bis 28 -
6 GaspreRschweien StumpfstoR 14 bis 28 3) - -8 -
(GP)
Abbrennstumpf- . 4 8
7 schweiRen (RA) StumpfstoR 6 bis 28 4) - —8) —
. UberlappstoR3 . .
& | Widerstands- . . — — 6 bis 12 4 bis 12
PunktschweiRen (UbergreifungsstoR)
9 (RP) KreuzungsstoR 6 bis 16 5) 4 bis 125) 6 bis 28 6) 4 bis 12 6)
1) Soweit in einer Zeile Stabe und Matten aufgefihrt sind, diirfen diese auch miteinander verbunden werden. Die
Werte in () gelten fiir das Verfahren MAG.
2)

Bei SchweiBverbindungen mit Stabstahlen Nenndurchmesser > 16 mm dirfen auch Mattenstabe ab 5 mm Nenn-
durchmesser verwendet werden.

3) Die Differenz der zuverbindenden Stabnenndurchmesser darf bis zu 3 mm betragen.
4) Es diirfen nur gleiche Stabnenndurchmesser miteinander verbunden werden.
) Zulassiges Verhaltnis der Nenndurchmesser sich kreuzender Stabe > 0,57, siehe auch Abschnitt 4.1.3.
6) Zulassiges Verhaltnis der Nenndurchmesser sich kreuzender Stiabe > 0,28, siehe auch Abschnitt 4.1.3.
7) Symbolische Darstellung der Verbindungsarten:

— Tragende Verbindungen:

X_
Uberlappsto —3x&ox&

— Nichttragende Verbindungen:

UberlappstoR ———2— KreuzungsstoR

8) Sofern der StoR als nichttragend ausgefiihrt wird, gilt Spalte 3.

LaschenstoR =~ —& &

KreuzungsstoR +

Stumpfsto

Festigkeitseigenschaften haben. Sonst ist der Querschnitt der Laschen entsprechend dem Verhaltnis der Nennstreck-
grenzen umzurechnen.

{3) Fir die Ausfiihrung der Schweiarbeiten gilt Abschnitt 4.2.2, Absatz 2.

424 Stumpfsto
(1) StumpfstoRe sind nach Bild 4a bis Bild 4d auszubilden.

(2) Es ist mehrlagig zu schweien. Zwischen den einzelnen Lagen sind Pausen einzuschalten, um Entfestigungen durch zu
grofRe Warmeeinwirkung zu vermeiden. Badsicherungen sind zulassig.

425 KreuzungsstoR
Die Schweiungen sind nach Bild 5 auszufiihren.
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__I/CD ;@ %D Schnitt A-B

e [ 9 Lage der
ﬁ‘é((((((((((((( L)) )RR Langsrippen
B | . : . \\p beliebig
= ~03d,
B
zhd, 22d, 2hd,

@ Stabelektrode ziinden; die Zundstelle muf in der Fuge liegen, die spater
iiberschweillt wird.
@ Schweilrichtungen bei Stabachse waagerecht oder annahernd waagerecht;
bei senkrechter Stabachse ist von unten nach oben (steigend) zu schweien.
Bild 1. UberlappstoR fiir tragende Verbindungen
(ds Nenndurchmesser des gegebenenfalls diinneren der gestolRenen

Stabe)
A
—
C
( ))))))) ] _ 4]
- R SN T B A )

B

Schnitt A—B (siehe Bild 1)

Bild 2. UberlappstoR als nichttragende Verbindung
(d, Nenndurchmesser des gegebenenfalls dinneren
der gestolRenen Stabe)

Qi % Schnitt A-B

r_%((((((( ))))))))))))))))" Lage der
2 : : @% w" Langsrippen
((((((((((((((( - _)))))))_)))))mﬂ_ beliebig
—— o —
. 4
B s
zhd, 224, 2hd,

@ Stabelektrode ziinden; die Ziindstelle muR in der Fuge liegen, die spater iiber-
schweif}t wird.

@ Schweillrichtungen bei Stabachse waagerecht oder annidhernd waagerecht; bei
senkrechter Stabachse ist von unten nach oben (steigend) zu schweiGZen.

@) Stabelektrode abheben.

Bild 3. LaschenstoR
{ds Nenndurchmesser des gegebenenfalls diinneren der gestoRenen Stabe)
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2 bis 3 =60°

< 7
e R

2 6()° 2bis 3

a) D-V-Naht c) V-Naht
2bis 3 ».%;
3 ——=
0 (

& 2 bis 3

b} D-HV-Naht d) HV-Naht

Bild 4. StumpfstoRRe
& =
=

Bild 5. KreuzungsstoB (Lage der Langsrippen beliebig)

\
N

4.3 Metall-AktivgasschweifRen (MAG)

4.3.1 Allgemeines

(1) Als Schutzgase diirfen Mischgase oder Kohlenstoffdioxyd verwendet werden.

(2) Es sind Drahtelektroden nach DIN 8559 Teil 1 und Schutzgase nach DIN 32526 zu verwenden, die als Draht-Schutz-
gaskombination amtlich zugelassen 2) sind.

4.3.2 Schweilverbindungen und Schweiausfiihrung

{1) Fir die Ausfiihrung der SchweiBverbindungen gelten die entsprechenden Bestimmungen nach Abschnitt 4.2.

(2) Es ist durch geeignete MaBnahmen sicherzustelien, daRl duBere Einflisse, z. B. Wind, die porenfreie Herstellung der
Schweilndhte nicht behindern.

- 4.4 Widerstands-Punktschweien (RP)
4.4.1 Allgemeines

(1) Es sind nur synchrongesteuerte SchweiBmaschinen oder SchweiBzangen zu verwenden, damit die SchweiRstrome, die
Zeiten und die Elektrodenkréfte reproduzierbar eingestelit werden kénnen (siehe DIN 44 753). Sie sollten auRerdem die
Méglichkeit des Nachwarmens besitzen.

(2) In der Regel sind Formelektroden zu verwenden.

442 Schweiausfiihrung

(1) Die SchweiReinstelldaten sind vor Beginn der SchweiRarbeiten und bei Anderung der Herstellbedingungen durch
Arbeitspriifungen nach Abschnitt 7.2, Absatz 2, zu ermitteln.

(2) Beim UberlappstoR als nichttragende Verbindung {siehe Tabelle 1, Zeile 8) muB bei Anordnung mehrerer Schweil3-
punkte hintereinander ihr Abstand mindestens das Fiinffache des gréReren Stabnenndurchmessers betragen.

45 Abbrennstumpfschweifen (RA)
45.1 Allgemeines

(1) Es sind nur Schweimaschinen nach DIN 44 752 mit einer der SchweiRaufgabe angemessenen elektrischen Leistung
und den hierzu erforderlichen Stauch- und Spannkraften zu verwenden.

(2) Wo Schwankungen der Netzspannungen auftreten kdnnen, ist durch ein eingebautes MeRgerat die Schwankung
laufend zu iiberwachen, um entsprechende MaBnahmen zum Konstanthalten der Sekundirleistung treffen zu kénnen. An

2 o .
) Siehe Seite 2 Documents
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der SchweiRmaschine miissen Tabellen verfiigbar sein, aus denen Richtwerte zum Schweien fiir die verschiedenen Stab-
querschnitte entnommen werden konnen.

45.2 Schweiausfilhrung

{1) Vor Beginn der SchweiBarbeiten und bei Anderung der Herstellungsbedingungen sind durch Arbeitspriifungen nach
Abschnitt 7.2, Absatz 2, die Einstelidaten der Schweimaschine festzulegen; sie sind bei der Fertigung beizubehalten.

(2) Die Stirnflachen der Stabe sollen moglichst parallel zueinander stehen. Die zu schweilenden Stabenden diirfen nicht
verbogen sein. Ausmittigkeiten diirfen bis zu 10 % des Stabnenndurchmessers betragen.

{3) Die Abkiihlung der Schweistelle darf nicht beschleunigt werden.

4.6 GaspreRschweiRen (GP)

46.1 Allgemeines

Es sind SchweiRmaschinen mit hydraulischer Stauchvorrichtung zu verwenden, die hinsichtlich
Brennergrofe,

Stauchkraft,

Stauchweg,

Stauchgeschwindigkeiten und

— Spannkraft der Klemmbacken

ausreichend ausgelegt sind und gleichbleibende Schweidaten sicherstellen. Es miissen Vorrichtungen zur Messung des
hydraulischen Stauchdruckes vorhanden sein.

4.6.2 Schweiausfithrung

Es gelten die Bestimmungen nach Abschnitt 4.5.2.

5 Anschweifen von Betonstahl an andere Stahlteile

5.1 Aligemeines

(1) Dieser Abschnitt enthalt Bestimmungen fiir das Anschweilen von Betonstahlen nach DIN 488 Teil 1 mittels Licht-
bogenhandschweiRen oder Metall-Aktivgasschweilen an andere Stahlteile fiir die in Abschnitt 5.2 beschriebenen Ver-
bindungsarten.

(2) Die Festlegungen fiir die Schweinahte gelten fir vorwiegend ruhende Belastung und zwar zur Ubertragung der
vollen Kraft aus den angeschlossenen Betonstahlen in ihrer Achsrichtung {(Normalkrafte). Die in den Bildern angegebenen
Werkstoffdicken der Stahlteile sind unter schweiBtechnischen Gesichtspunkten festgelegt; aus statischen Griinden kdnnen
groRere Dicken erforderlich werden. Soll von den Festlegungen im Hinblick auf die Nahtlange oder die Werkstoffdicke
der Stahlteile und gegebenenfalls auch der Stababstdnde abgewichen werden, so ist der Nachweis der Eignung hierfir
durch Versuche zu erbringen 3).

(3) Fur die Uberleitung der Krafte aus den Stahlteilen und aus den Betonstahlen in den Beton gilt DIN 1045.

(4) Fir die Werkstoffauswahl, Bemessung und Konstruktion der Stahlteile gilt DIN 18 800 Teil 1.

5.2 Verbindungsarten
5.2.1 Verbindungen mit Flankennahten

(1) Die Verbindungen mit Flankennahten sind im Bild 7 fiir einseitige und im Bild 8 fiir beidseitige Flankennahte darge-
stellt. Dabei entspricht die Verbindung mit einseitigen Flankennahten dem UberlappstoR nach Abschnitt 4.2.2 und die
Verbindung mit beidseitigen Flankennahten dem Laschensto nach Abschnitt 4.2.3.

(2) Die Flankennahte sind nach Bild 6 auszubilden (MaB a); fiir die Dicken der Stahlteile, die Nahtldngen und die Naht-
abstande gelten die Angaben in den Bildern 7 bzw. 8. Die Nahtabstinde e und die Abstiande zwischen den Nahten und
gegebenenfalls anderen angrenzenden Bauteilflachen miissen auBerdem so gro sein, dalk eine ausreichende Zuganglichkeit
zum SchweiRen sichergestellt ist.

5.2.2 Verbindungen mit Stirnkehlndhten

(1) Stirnkehinahtverbindungen dirfen nach den Bildern 9, 10 oder 11 ausgebildet werden. Fiir die Dicken der Stahlteile
gelten die dort angegebenen MaRe.

(2) Es diirfen auch mehrere Stabe an einer Platte angeschweilt werden. Der dabei einzuhaltende lichte Abstand muf}
unter schweiBtechnischen Gesichtspunkten > 2 d, sein; auerdem richtet er sich nach der Zuganglichkeit zur Herstellung
der SchweiRnahte und nach den statischen Erfordernissen fiir die Uberleitung der Krafte.

3) Ein Hinweis auf Priifstellen wird zusammen mit den Verzeichnissen nach den FuRnoten 4 und 5 in den Mitteilungen

des Instituts fir Bautechnik veroffentlicht.
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