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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (EN 1090-2:2008) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 135 ,Ausflihrung von
Tragwerken aus Stahl und aus Aluminium* erarbeitet, dessen Sekretariat von SN (Norwegen) gehalten wird.
Von deutscher Seite haben Experten aus dem nationalen Spiegelausschuss NA 005-08-14 AA ,Stahlbauten;
Herstellung (Sp CEN/TC 135)“ die Arbeiten begleitet.

Anderungen

Gegeniiber DIN V ENV 1090-1:1998-07, DIN V ENV 1090-2:2003-03, DIN V ENV 1090-3:2003-03,
DIN V ENV 1090-4:2003-03, DIN V ENV 1090-5:2003-03, DIN V ENV 1090-6:2003-03 und DIN 18800-7:2008-11
wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) die Norm wurde vollstandig Uberarbeitet und dem aktuellen Stand der Technik angepasst;

b) in Abschnitt 11 wird zwischen ,Wesentlichen Toleranzen* (unverzichtbar fur die Standsicherheit) und
»Gebrauchstauglichkeitstoleranzen® (Montage und Aussehen des Tragwerkes) unterschieden. Werte sind
dem Anhang D zu entnehmen;

c) Hinweise zur Auswahl von Ausfiihrungsklassen sind dem Anhang B zu entnehmen.
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ENV 1090-4:1997, ENV 1090-5:1998, ENV 1090-6:2000

Deutsche Fassung

Ausfuhrung von Stahltragwerken und Aluminiumtragwerken —
Teil 2: Technische Regeln fur die Ausfuhrung von Stahltragwerken

Execution of steel structures and aluminium structures — Exécution des structures en acier et
Part 2: Technical requirements for steel structures des structures en aluminium —
Partie 2: Exigences techniques pour les structures en acier

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 11. April 2008 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéaftsordnung zu erfiillen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen
dieser Europaischen Norm ohne jede Anderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist. Auf dem letzten Stand befindliche Listen
dieser nationalen Normen mit ihren bibliographischen Angaben sind beim Management-Zentrum des CEN oder bei jedem CEN-Mitglied auf
Anfrage erhaltlich.

Diese Europaische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzésisch). Eine Fassung in einer anderen Sprache,
die von einem CEN-Mitglied in eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und dem Management-Zentrum
mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland, Estland, Finnland, Frankreich,
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und Zypern.

. — |

EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG
EUROPEAN COMMITTEE FOR STANDARDIZATION
COMITE EUROPEEN DE NORMALISATION

Management-Zentrum: rue de Stassart, 36 B- 1050 Briissel

© 2008 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. EN 1090-2:2008 D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.

Documents

Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN 1090-2:2008-12


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1090-2-2008-12
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1090-2-2008-12

DIN EN 1090-2:2008-12
EN 1090-2:2008 (D)

Inhalt

Seite
2o T T e T N 9
T = 0T ' 10
1 N AT =Y T 10T 4 Yo T o =T 4 =Y T o PSSR 1
2 NOIrmative VerweIiSUNQGEN......c.ciiiiicccerireeiesssccssmsee e e s s s s s s s msss e e e e s sas s s ssmnne e e e s sasssssnnsnneeessanssssnnnnnnsessanann 12
21 N e 1= 4 U= 1 = PSR 12
2.2 Konstruktionsmaterialien ...t 12
20 1 - o | -SSR 12
0y 7~ 1 -1 T 14
2.2.3  SCRWEIBZUSEALZE ....ccoiieiie et n e s e sme e e e e e s e e mmn e e e e e s samnnne e e s s ean s nnnnns 14
2.2.4 Mechanische Verbindungsmittel..........cccooommiiiiiiminiir 15
2.2.5 Hochfeste ZUuGglieder ... —————————— 16
2072 T T -] 17
23 7= 1 o =T 11Ty 17
24 T Y=LY= o S 17
25 L 1110 3T =1 o SRR 18
2.6 1 o 41 - T [ PR 19
27 [ o= Lo o = o o 1 | 19
2.8 LI 1= = 10 V7= o P 20
29 BT T o T = o 1= TP 20
3 7= o | ) - 20
4 Ausfiihrungsunterlagen und Dokumentation ..........ccccccmiinniim s 23
41 AUSTUhrunNgsUNtErlagen ........oo i ——————— 23
L g T O Y [ T 4T T 23
4.1.2 AUSTUNRIUNGSKIASSEN ..o e e e mn e e mn e e e e e e e s mn e e e e mnn s 23
4.1.3  VorbereitungsSgrade.........cccceiiiiiiiiiri e nr e n s 23
Mg N CT=Yo Y T 4y T o] 4 = oY =T T - o 23
4.2 HerstellerdoKumentation ... 24
421 Qualitatsdokumentation..........cooccciiiiiriiiire e 24
4.2.2 QualitatsmanagementPlan.........ccccoiiieciiiiiisir e 24
4.2.3  ArbeitSSICRErheIt.......co e e n s 24
4.2.4 Ausfiihrungsdokumentation..........ccccciiiiiinnii e ———————— 24
5 Konstruktionsmaterialien ... 25
5.1 Y 1o 1= 3 0 T= T = 25
5.2 Identifizierbarkeit, Priifbescheinigungen und Riickverfolgbarkeit..........cccccociemmnniiinniniineennniinnen 25
5.3 Vorprodukte fir den Stahlbau ........... e 26
L T N | e =T 43 = 1 == 26
5.3.2 GrenzabmaRe der DICKe........ccucooierierierrrssereressssresssssne e ss s ser e e s s snn e s s me e s s sme e s s mn e e e s smn e e s mnenennsnnees 27
5.3.3 Oberflachenbeschaffenneit .........cccccceirrieiiiirerrrr e 27
L 0 S = T-Y-ToY o Lo (=Y (=0 =T =T =T od o T- 1 1 = 1 P 28
5.4 1S = ] e 0PI 28
5.5 SCRWEIBZUSALZE .......coiiiiiie i s e mn s s e e e e e e e e mn e s s mnn e s snnmn e e snnnns 28
5.6 Mechanische Verbindungsmittel............ccoooiiiiiiiiii 30
ES IR S N | e 1= 5 0= 1 =N 30
5.6.2 BezZeiCHNUNGSWEISE......ccccuiiiiiiii i n e e r e e e e an e e n e ann e 30
5.6.3 Garnituren fiir nicht planmaRig vorgespannte Schraubenverbindungen...........ccccconiiiriiininennn. 30
5.6.4 Garnituren fiur planmaBig vorgespannte Schraubenverbindungen .............occcooiiiiniicccicennnen. 30
5.6.5 Direkte Kraftanzeiger.........cccouiiiiiiiiniiiin i —————— 31
5.6.6 Wetterfeste Garnituren ..........occooiicoiririsierrrsereressre s ssssr e s s e s e se s nr s e s sn e e ee s snenn s nn e e nnssnnnennas 31
5.6.7  ANKEIrSCRIaUDEN.........eeiii e s s n e e s e s n e e e e s e n e e 31
5.6.8 SIiCherungselemMeNnte..........ccoiccooiriiresirirssererrsssnrerrssssre e sssss e re s s sr e s e s sse e eessnreeessnneeeassnnennssnneenassnnneneas 31
LR T =Y 1 7 o2 1= 1 Y- N 31
L0 0 =T - 31
5.6.11 Verbindungsmittel fiir diinnwandige Bauteile.........cccccoo e e 32

Documents

Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN 1090-2:2008-12


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1090-2-2008-12
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1090-2-2008-12

DIN EN 1090-2:2008-12
EN 1090-2:2008 (D)

Seite

5.6.12 Besondere Verbindungsmittel ............o i 32
5.6.13 Lieferung und KeNNZEIiCANUNG......ccciiiiiiiiiiiiireieisecccsmree e s s s s s ssssssne e e s ss s s ssmneee e e s sas s s ssmnnn e e nesnsssnnnnnnns 32
5.7 Bolzen und KOPFDOIZEN.......cuiiiiiiiccccciiei s ccscserr s e ssssse e s s smn e e e e e s e snmne e e e e ee s e sannn e e nesnnsnnnnnn 32
5.8 BT o [T 4 == - OSSR 33
5.9 Dehnfugen bei BriCKeN .........oo it 33
5.10 Hochfeste Zugglieder, Stibe und Endverbindungen .........ccccoiiiiiiiniinie e 33
5.11 = T - N 33
6 Vorbereitung und ZusammenbDaU ... s mn e ne s 33
6.1 N e 1= 4 =Y 1 ==Y 33
6.2 ldentifizierDarkeit. ... .. .o e 34
6.3 Handhabung Und LAgerung ... s ssms s e s msms e n s nn e e s 34
6.4 £ T ] 4 =Y T [T o SRR 36
L N N | o 7= 44 U= 1y == 36
6.4.2 Scherschneiden und NIBDeIN .......... . e 36
6.4.3 Thermisches SChNEIAEN .......co i 36
6.4.4 Harte der SChNItFIAChEN .......co e e 37
6.5 [ 1T 1= 103V 37
L TR0 IO N | e 1= 0T 1= 37
LT 4T 14 4 010 T ) o 4 T=T o Y 38
L T = 0 01 44T o1 =Y o 38
L S - W1 0] 4 3 1= o 38
6.6 I T o 3 = o 40
L5200 I 1 F= 15T =07 ¢ TN IR Y o 1T o o 40
6.6.2 Toleranzen von Lochdurchmessern bei Schrauben und Bolzen...........cccoveeiemirirccenneccceenseceeeens 41
6.6.3  AUSTURIUNG VON LOCRHEIN ... e e s e s e e e e e e e e mr e e mm e e e e nmmn e e e nmn e e e e mnn e s 41
6.7 N T=E= o 3 ) = 42
6.8 (0] o114 { E-Tod L= g IRVZ0T o0 oY 1 =1 K53 o] (=1 o P 43
6.9 4 =T 3 0T 0T o - L 43
6.10  Uberpriifung des ZUSAMMENDAUS ...........ccceeruruererireresereeseseesssesessessseseesssssesssssasssssssssssssssssssssssssssssen 44
7 85T o2 1= L= PR 44
71 Y 1T 1= 5 1= 1 =N 44
7.2 ST o2 41T = T LY o - T 44
7.21 Anforderungen an einen SChweiplan........ccccccciiiniimin e ——————— 44
7.2.2 Inhalt eines SChWeIBPIANS..........iii e e mmmn s 44
7.3 SCRWEIBPIOZESSE ....eceiiiiiiiiiiicinnririirsisssssssmerr e e e s s ssssssmsre e e e essassssssmsneeeeeseasssnmeeaeeeesaas s snmneeesensssssnnnnnnennnn 45
7.4 Qualifizierung des SchweiBverfahrens und des Schweillpersonals ..........ccccccnvirininininnnnsninnen, 46
7.4.1 Qualifizierung des SchweiBverfahrens ..........ccccciiiiinin i —— 46
7.4.2 SchweiBer und Bediener von SchweiBeinrichtungen ...........cccccmiiiiiiicccsceerrre s ssses s ee s ssssmnens 48
7.4.3 SchweiBaufSiCht ... 48
7.5 Vorbereitung und Ausfiihrung von Schweiarbeiten...........ccccccereiiiiicccsimemreer s 50
7.5.1 SchweiBnahtvorbereitung ..........cccoiiiiiii 50
7.5.2 Lagerung und Handhabung von ScChweiBzusatzen ...........cccccveiiinriinninsiseen e 50
7.5.3  WitterungSSChULZ .........oiiiii i 51
7.5.4 Zusammenbau flir das SChWeIBEN ... e 51
A T T4 e 4 - 1 2 =Y o 52
7.5.6 Montagehilfen ... ——————————————— 52
AT A & 1= i =1 52
A 2R T (= 14T 4= 52
7.5.9  StUMPFNEANTE....coooiiiie e e e s e e e e s s s s am e e e e e e e s e nnReeeeeeessnnnnneeeeesannsnnnnnnns 53
7.5.10 Schweilen wetterfester STAhIe ...........oooiiiiiii s 54
7.5.11 RONIrabZWEIGUINGEN ......eeeiiiiiiiiiiciceerireisssssssssnes e s s ssssssssssss e s e s sassssssssnsseessasssssannnssenssassssssnnnnsnnssanssannnnnns 54
7.5.12 BoOIZENSCRWEIBEN ...t n e e e an e e e an e e e e mn e e e samn e e e e mn e e e s nnn e s 54
7.5.13 Schlitz- und LOChNENLE........cc s nmn e e n e e s e s a e mmmnnns 54
7.5.14 PunktschweiBen diinnwandiger Bauteile ...........ccccoimmiiniiiinii s 54
7.5.15 Andere SChweiBNahtarten ......... .o e n e e s s s mnn e s e s s e mmmnnns 55
7.5.16 Warmebehandlung nach dem Schweien ..o 55
7.5.17 Ausfiihrung von SchweiBarbeiten ... ———————— 55
Documents

Document Sharingjﬂub

Full document details: DIN EN 1090-2:2008-12


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1090-2-2008-12
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1090-2-2008-12

DIN EN 1090-2:2008-12
EN 1090-2:2008 (D)

Seite
7.5.18 Schweien von Briickenfahrbahnen............. i 55
7.6 N o] E= T4 =] =Y =Y o 56
7.7 Schweien von nichtrostenden Stahlen ... 57
7.71  Anderungen der Anforderungen von EN 10111 ........cccoceeirmrerereeesseeeee e e seseeseseeeesesssesesssssssanns 57
7.7.2 Anderungen der Anforderungen von EN 10113 ........ccccceeeererereserssssesessssssesessssessessssssesessssssssens 58
7.7.3 Schweien unterschiedlicher Stahle ...........cccooomiiiiiirirer e 59
8 Mechanische Verbindungsmittel...........cooo i 59
8.1 N e 1= 4 U= 1 = PSP 59
8.2 Einsatz vON GarnitUren ... s e 59
0 B N | (e 7= 4 U= 1 1= PSSR 59
7207 o 41 - 11 ] o 1= o 60
2 T | 111 =Y o o SR 60
0 Y o 4 =Y | - 60
8.3 Anziehen nicht planmaRig vorgespannter Schrauben ...........cccoviin s 61
8.4 Vorbereitung von Kontaktflachen fiir gleitfeste Verbindungen..........ccoccmiiiiniiniinnncicnnnnciennns 61
8.5 Anziehen planmaRig vorgespannter Schrauben ... ————— 62
< 0t N | e =T 43 = T == 62
8.5.2 Referenz-DrehmMOMENLE ........cooccciiiiiriirrreire e s e e e rs e e s snr e e s n e e e smn e e e e smn e e e e s nmn e e smn e e e s nnnes 64
8.5.3 Drehmomentverfahren ....... ..o re e s e e mn e s e e e e mn e e e s snn e e s smn e e e e nnn s 64
8.5.4 Kombiniertes VorspannverfaNren...........cccoccciiiriiiiiccisscerrsssnsssssssssssesesessssssssssssssssssssssssssssssssssssssnnnes 65
8.5.5 Verfahren fiir HRC-Schrauben............ccoouiiiiiiiniinini s s 65
8.5.6 Verfahren mit direkten Kraftanzeigern ... iccccecmiiii s cccseeres e ss s ccssnr e e sssmn e e s s e s mnnns 66
8.6 s EoT 7 o g = 11 o =Y o 66
8.7 V1= 5T o 67
A0t O 1= =SSR 67
8.7.2  EINDau VON NIGEEN.......ceeee s mn e e s mnm e e e e e e e s nnnns 67
< T o1 F= T4 0 7= =Y = o 68
8.8 Befestigung diinnwandiger Bauteile ...........cccocomiiiiiimiini s 68
L Tt Y| e 7= 4 =Y 1y == 68
8.8.2 Einsatz von selbstschneidenden und selbstbohrenden Blechschrauben...........cccccciiiiiiinnnees 68
8.8.3 Einsatz von BliNdNieten ...t s 69
8.8.4  UberlappVerbiNUUNQEN .......ccceieeeeiieeiiaeiesessssessssesssssessssssessssssssesssssssssesssssssesssssssssessssssssessessssssens 70
8.9 Einsatz besonderer Verbindungsmittel und Befestigungsverfahren.........cccccccoeiviiicccicenennennnnes 70
8.10  VerschleiB und Fressen bei nichtrostenden Stahlen...........ccccccovimiiiincic 70
9 1o o 1 T 7
9.1 Y 1o 1= 5 1= T = 7
9.2 BaustellenbedinQUNQGeN ... 7
9.3 Montageverfahren........c i ————————————— 72
9.3.1 Bemessungsgrundlagen fiir das Montageverfahren ..........c.coccoiiiiiinnisic e 72
9.3.2 Montageverfahren des Herstellers........c.oociiiirimiiiiniiir 73
94 BT 4 4 T=E=T = 1T T 74
L2 Bt R = 1= 0T« T=T=3 =3 (=] 3 74
Lo I S o o Y11 4T 1= o 11 3]« - 74
9.5 Abstiitzungen, Verankerungen UNA LAQer .........ouuccccccmmririiiissssssssessessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnnes 74
9.5.1  Kontrolle vOn ABSTUtZUNGEN.........iiiiiiiiicccecrrre s ssccsssrr e s s s ssssss e s e e s ss s s sms e e e e e essasssssnmsnsssnnsnnnnnns 74
9.5.2 Ausrichten und Eignung von AbStUtZUNGEeN .........ccccciiiiiiiiccccecrrrr e ssssne e s 74
9.5.3 Aufrechterhaltung der Gebrauchsfahigkeit der Abstitzungen ..........cccccccmiiriinnniinee, 74
9.5.4 Temporare ADBStUtZUNGEN ......coociiiiiiiii i ane s 75
9.5.5 VergieBen und AbdIiChten ... —————— 75
LRI I VT - 101 (=Y 0§V - o 76
9.6 Montage und Baustellenarbeiten .........cccccvceiiiiiiein i ——————— 76
9.6.1  MONtAgEPIANE.......eiiiiiiii i ——————— 76
Lo 0 (=1 010 = [ 410 11Ty T 77
9.6.3 Handhabung und Lagerung auf der Baustelle...........ccccocovmmiriimmrnnsrerrsseee e e e 77
L2 B S S o] o T=T 4 T g Vo = 78
(=TT " e 1 =T T=37=T o 11 (=) o 1 PR 78

Documents

4 Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN 1090-2:2008-12


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1090-2-2008-12
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1090-2-2008-12

DIN EN 1090-2:2008-12
EN 1090-2:2008 (D)

Seite
10 ObeErflaCheNSCRULZ ........ .o n e s e e e s e e e e e e e e e nn e e e s mnn e e nnnnnns 80
0 TR SO Y | T 1= o 0 1= ] TSP 80
10.2  Vorbereitung von StahloberflACheN ...........oo i e 80
10.3  Wetterfeste StANIe ... e e e e e mn e e mn e e e e me e e e nanne 81
0T S o 0172 14 oY e ] Lo TSR 81
TR T V=Y 74 1 4115 o P 81
10.6 FugenabdiChtung ... e 82
10.7  Oberflachen in Kontakt mit Beton ... e 82
10.8 Unzugangliche OberflaCheN ..o 82
10.9 Reparaturen nach dem Schneiden oder SChWeiBen ... 82
10.10 Reinigung nach der MoNtage ... e mn e 83
10.10.1 Reinigung diinnwandiger Bauteile .............ccouriiieeiiiiicerer i er e s e ssssr e s e s sme e e smne e s ennnes 83
10.10.2 Reinigung von nichtrostenden Stahlbauteilen.............ccoo oo 83
11 GeometriSChE TOIGIANZEN ... s e e s emn e e e e emm e e e e mme e e e s an e e e e mneeas 83
e SR I e 1= =T 4 1 1 2= e oY =Y o 1 PR 83
11.2 Grundlegende TOIErANZEN ........cciviccccceeererriirscsssssnr e e e e e e s ssssssssnsreeeeessasssssmssseeessaasssssmnsneenessassnsnnnnnnnnnsss 84
R £ Y | T =T 43T 1o 84
T o 1Y 3 =] o 1= =T -0 o R 84
11.2.3 MoNtagetoleranzZen.........ccooiiciuiiiiiiie i s e n e n e n s e 85
11.3  Erganzende TOIEranZen .........ccciiiiieieiiiimisiiiisss s s s s s san s e s ans e an e e s s anns 86
R I £ Y | T =T 3T oT o 86
T T I 1o =Y LT =T = 86
11.3.3 Alternative KIriterien ... 86
12 Kontrolle, Priifung und KorrekturmaBnahmen ..........coococemieiiemnnnsseerssssecese s smee s ssse e smeees 87
g T Y | T =Y 5 1= 1 T 87
12.2  Konstruktionsmaterialien und Bauteile ... 87
12.2.1 Konstruktionsmaterialien ... 87
200y = - 11 1 (=Y | Y 87
12.2.3 Nichtkonforme Produkte..........cccoiiiiiii s ssnnr s s mmn e e e mmn e e e e s 88
12.3  Herstellung: AbmaRe von hergestellten Bauteilen...........ccccoiiiiiiiiniiicc s 88
2 S T 11T Y= o T 89
12.4.1 Kontrolle vor und wahrend des SChWeIBENS .........coooii i 89
12.4.2 Kontrolle nach dem SCRWEIBEN ... e mmn e 89
12.4.3 Kontrolle und Priifung geschweiBter Kopfbolzen fiir Verbundtragwerke aus
£ = 10 LI T I = =Y o o PSR 92
12.4.4 Arbeitsprifungen beim SCRWEIREN .........coo i e eanes 92
12.5 Mechanische Verbindungsmittel ... 92
12.5.1 Kontrolle nicht planmaBig vorgespannter Verbindungen............ccccovmmmiiiiiiscccssnmeeesennsssssssssseesesens 92
12.5.2 Kontrolle und Priifung planmaRig vorgespannter Verbindungen..........ccccocccccvmmmreminsnsccsnseeenennnns 93
12.5.3 Kontrolle, Priifung und Reparatur von Nieten........cccccooveccccemmiiiiiiiccccsecer s sssssssse s s s smssesens s 96
12.5.4 Kontrolle der Befestigung kaltgeformter Bauteile und diinnwandiger Profilbleche.................... 97
12.5.5 Besondere Verbindungsmittel und Befestigungsverfahren ...........cocciiiiiiiiicisiisenees 97
12.6 Oberflaichenschutz und KorrosionssChutz...........ccooiiiiiiimiiinincccceerr s e 98
720 N | oY - T = 98
12.7.1 Kontrolle der Probemontage..........ccoiiiiiiimiiinss s s s s ssss s ssanes 98
12.7.2 Kontrolle des errichteten TragWerks.........cociiiiiiiiiiiiimi s 98
12.7.3 Vermessung der geometrischen Lage von Verbindungsknotenpunkten............cccccoiiiiiiennnnnnnnn. 98
12.7.4 Sonstige Abnahmepriifungen ..........coocciiiicerierrresrrrrrrserersr e e ess s ressnr e sesssn e es s ne e e e s s snneesssnneeeanan 100
Anhang A (normativ) Zusatzangaben, Liste festzulegender Auswahimaoglichkeiten und auf die
Ausfiihrungsklassen bezogene Anforderungen ..........ccccceiecimminnsiiernsssse s 101
AA Zusammenstellung erforderlicher Zusatzangaben...........cccccocimiriiirinrsr e 101
A.2 Liste von AuswahlmoOgliChKeIten...........cccciiiiieeii e 104
A3 Auf die Ausfiihrungsklassen bezogene Anforderungen...........coccviiiieiicmrennnccccsssseee e 107
Documents
Document Sharingg-mb

Full document details: DIN EN 1090-2:2008-12


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1090-2-2008-12
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1090-2-2008-12

DIN EN 1090-2:2008-12
EN 1090-2:2008 (D)

Seite
Anhang B (informativ) Leitfaden zur Bestimmung der Ausfilhrungsklassen..........cccccccmnniiiinnniiinnnnnnnns 111
B.1 ] =Y L1 o N 111
B.2 Leitfaktoren fiir die Auswahl der Ausfiihrungsklasse ..........coccririiiiiiiiinnn 111
B.2.1 SchadensfolgeklasSen ... 111
B.2.2 Gefahrdungen in Zusammenhang mit der Tragwerksausfiihrung und —nutzung ..................... 111
B.3 Bestimmung der AusfURrungskIasSen...........cccceeiiceeiriiresceen e 113
Anhang C (informativ) Checkliste fiir den Inhalt eines Qualititsmanagementplans ...........ccccccceecrerrnee 114
CA1 T 1= 0] T SO 114
C.2 INNAIE .. 114
(O30 % TR 1" =1 B Vo 1= o 1= 41 PN 114
C.2.2 SpezifikatioNnSheWertung ..o 114
C.2.3 DoKUMENTAtION .....coiiiie e n e 114
C.2.4 Kontroll- und Prifverfahren...........i s 115
Anhang D (normativ) GeometrisChe TOIEranzZen ...........cccccvreecrerrersrerrsssreeressssrersssssseseessseesessssnesssssnsessnas 117
DA Grundlegende TOIErANZEN .......coicicieiiiiiririir i a s r e na s ann e easanrenaas 117
D.1.1 Grundlegende Herstelltoleranzen — Geschweilte Profile.........ccccooriiirnniinnissnessnneeen 118
D.1.2 Grundlegende Herstelltoleranzen — Gekantete kaltgeformte Profile........cccccoeeeemrriiceericieeenn. 120
D.1.3 Grundlegende Herstelltoleranzen — Flansche geschweiBter Profile .........ccccoeeecerireiceerrcceeenne 121
D.1.4 Grundlegende Herstelltoleranzen — Flansche geschweiBter Kastenprofile............ccccccveeueenn. 122
D.1.5 Grundlegende Herstelltoleranzen — Stegaussteifungen von Profilen und Kastenprofilen ..... 123
D.1.6 Grundlegende Herstelltoleranzen — Ausgesteifte Platten...........ccccocomrmriiiicccccscereee e, 125
D.1.7 Grundlegende Herstelltoleranzen — Kaltgeformte Profilbleche ........cccccooiiiicmeiiin e 126
D.1.8 Grundlegende Herstelltoleranzen — Lécher, Ausklinkungen und Schnittkanten..................... 127
D.1.9 Grundlegende Herstelltoleranzen — Zylindrische und konische Schalen..........c.cccccciniiuennnn. 128
D.1.10 Grundlegende Herstelltoleranzen — Fachwerkbauteile ..........c.ccccciniriiiiniiice e 129
D.1.11 Grundlegende Montagetoleranzen — Einstockige Stiitzen ..........cccocvcmriniiinnnnieeeenn 130
D.1.12 Grundlegende Montagetoleranzen — Mehrstockige Stutzen ...........ccccccnvviimminniern. 131
D.1.13 Grundlegende Montagetoleranzen — KontaktstoRe............cccenrriummmmnriemnnnnmn e 133
D.1.14 Grundlegende Montagetoleranzen — Tiirme und Maste........cc.cccccmrrricrerrrsscersssssme e e 134
D.1.15 Grundlegende Montagetoleranzen fiir Balken und druckbeanspruchte Bauteile ..................... 134
D.2 [ o BT =Y o Lo L=T o =Y o o 4 o 135
D.2.1 Erganzende Herstelltoleranzen — Geschweildte Profile........cccccoecceemmmmiiii s e 136
D.2.2 Erganzende Herstelltoleranzen — Gekantete kaltgeformte Profile......ccccccccccecvmrreennniccccneceennnn, 137
D.2.3 Erganzende Herstelltoleranzen — Flansche geschweillter Profile .......ccccccecceimrreeenniicccceeenenn, 138
D.2.4 Ergdnzende Herstelltoleranzen — GeschweiBte Kastenprofile.........ccccovvimnienninncsniciennnen, 139
D.2.5 Erganzende Herstelltoleranzen — Stege von geschweiften Profilen und Kastenprofilen....... 141
D.2.6 Erganzende Herstelltoleranzen — Stegaussteifungen geschweil3ter Profile und
6= 153 =Y T o o 1 142
D.2.7 Erganzende Herstelltoleranzen — Bauteile ........cccccvimiiiinniiiinisi e, 144
D.2.8 Erganzende Herstelltoleranzen — Locher, Ausklinkungen und Schnittkanten............c..ccceeeuu.. 145
D.2.9 Erganzende Herstelltoleranzen — StiitzenstoRe und FuBplatten.........cccccoocmmrreccerreccceennccceenn. 147
D.2.10 Erganzende Herstelltoleranzen — Fachwerkbauteile ...........cccoeoomminrcceimeccceereeeee e 148
D.2.11 Erganzende Herstelltoleranzen — Ausgesteifte Platten..........cccccccomiriccemincccmnse e 150
D.2.12 Erganzende Herstelltoleranzen — Tiirme und Maste..........cccccmriiiicciisnmrrerssnssssssssmseees e s s s ssssnsenes 152
D.2.13 Erganzende Herstelltoleranzen — Kaltgeformte Profilbleche .........ccccooiimiiiiccciccmeeennccccceeeeees 153
D.2.14 Erganzende Herstelltoleranzen — Briickenfahrbahnen ... 153
D.2.15 Erganzende Montagetoleranzen — BriiCKen .........ccccociiiiiicieiiinnsis i 155
D.2.16 Erganzende Montagetoleranzen — Briickenfahrbahnen (Teil 1/3).....cccccviiiiiiniinnnnniiinnnceee, 156
D.2.17 Erganzende Montagetoleranzen— Briickenfahrbahnen (Teil 2/3).......ccccconiiiiinniinninccennceenns 157
D.2.18 Erganzende Montagetoleranzen— Briickenfahrbahnen (Teil 3/3).......ccccceniiimmiiniinnnsennieenns 159
D.2.19 Erganzende Herstell- und Montagetoleranzen — Kranbahntrager und -schienen.................... 160
D.2.20 Ergdnzende Toleranzen — Betonfundamente und Abstiitzungen ...........ccccooeoiiiiiniinnicinnneen, 161
D.2.21 Erganzende Montagetoleranzen — Kranbahnen............cccooriiriiceemnnccceenessseee s seee s 163
D.2.22 Erganzende Montagetoleranzen — Stiitzenpositionen..........cccoecvcmrerccemrrccersrs e 164
D.2.23 Erganzende Montagetoleranzen — Einstockige Stiitzen...........cccccmrrricemreccennnc e 166
D.2.24 Erganzende Montagetoleranzen — Mehrstockige Stiitzen ...........cccccecemriimiiisccccseeeeeee e 167
Documents
6 Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN 1090-2:2008-12


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1090-2-2008-12
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1090-2-2008-12

DIN EN 1090-2:2008-12
EN 1090-2:2008 (D)

Seite
D.2.25 Erganzende Montagetoleranzen — GebAUde ..........cccoeceeirrecierrnccere e e 168
D.2.26 Erganzende Montagetoleranzen — Trager in Gebauden ........cooveecccceeeeiiie s e e 169
D.2.27 Erganzende Montagetoleranzen— Bedachungselemente als Aussteifungsmembrane ............. 170
D.2.28 Erganzende Montagetoleranzen fiir — Diinnwandige Profilbleche .......cccccceeccciicmereennnicecceeees 170
Anhang E (informativ) Geschweite Hohlprofilverbindungen ..........cccoooiiiiiiiiiiiicn s 171
E.1 Y 1T 1= 5 1= T = 171
E.2 Regeln fiir Nahtanfangs- und Endstellen............occooiicin e 171
E.3 Schweinahtvorbereitung ... —————— 172
E.4 Zusammenbau zum SChWeIBEN ... s mmne s 172
E.5 KehlnahtanSChIUSSE. ... mmn e e e s 179
Anhang F (normativ) KOrroSioNSSCRULZ.........cciiiiiiiiciicecrrir s cserr s s ssnn e s s e s ssnne e e e e e e s mmnnn e e e e snnnnn 180
F.1 N e 1T 4 =Y Ty == 180
F. 1.1 AnWendungsSberiCh .......... s 180
F.1.2 Leistungsspezifikation.........cccciiiiiiiiiiceirieii s r s s s sssms e e e e s s smm e e e s mmn e e e e e e nas 180
F.1.3 Vorgeschriebene AnfOrderungen ........cccccoiiccceisemmeermsissssssssneeesssssssssssssssssssessssssssssssssssasssssnsesssssss 180
F.1.4  ArbeitSANWEISUNG....ccciiiiiiii e s ccserrrr e rssss s sss s e e e e s s ss s s s smnsne e e e s sasssssmnr s e e e eesas s s snmnneseasssnnnnnnnennnes 181
F.2 Oberflachenvorbereitung unlegierter Stahle..........cccooiiiiii e 182
F.2.1 Oberflachenvorbereitung unlegierter Stahle vor dem Beschichten und Metallspritzen ........... 182
F.2.2 Oberflachenvorbereitung unlegierter Stahle vor dem Verzinken..........cccccciiriiiiiincieennnnsneenns 182
F.3 Schweindhte und Oberflachen zum SchweiBen ..........c s 182
F.4 Oberflachen bei planmaBig vorgespannten Verbindungen..........ccccvvieinniimnssssennsnen, 182
F.5 Vorbereitung von Verbindungsmitteln ... 183
F.6 BeschichtungSVerfaRren ... e e e s 183
F.6.1 BeSChIiChtUNG ... e amn e 183
F.6.2 MetallSPritZen.........ccco s e 184
LT T V=Y o 2] 1= o N 184
F.7 Kontrolle Und UBErpriifung .........cccceeeeueieeesessesesesessessssessssessssssssssssesssssssssesssssssssssssssssssssssssssnssanas 184
L 0 B Y | o 1= o 7= ] TSP PRR 184
F.7.2 Routineliberpriifungen.........iiiiiiii i s 185
A T | =TTy o =Y = T o - T 185
F.7.4 Verzinkte Baut@ile........coo it mn e e 185
Anhang G (normativ) Priifung zur Bestimmung der Haftreibungszahl............cccoooirrioimirncecereceeeeees 186
G.A1 Y 1T 1= 3 =Ty = 186
G.2 MaRgebende KeNNGIrOBEN .........ccceeiiiismmerimisreiiiisss s s s s sssss s s sss s s s s sssmn s s sssan s sssnnes 186
G.3 [ T e ] o - PSSP 186
G4 Priifverfahren und Ermittlung der Ergebnisse. ........ccccoccooimriccceeiicccre e 188
G.5 Erweitertes Kriechpriifungsverfahren und AuSWertung ..........ccccveeemerrrcssressscseeses s s see s 188
G.6 L 1= e T=] o 1= PSSR 189
Anhang H (normativ) Priifung zur Bestimmung des Anziehdrehmoments bei planmaRig
vorgespannten Schrauben unter Baustellenbedingungen...........cccoveiiiminrccnnncsces e 191
H.1 ANWenduNGSDErEICKH ... ... nnnn e 191
H.2 Symbole und EiNh@iteN...........eeieieie e e e 191
H.3 Prinzip der VersUChSProZedur ... e s e smmn e s s mmn e e s s s 192
H.4 BT T U 0 T=T= T o o 2= = ] 192
H.5 BT T T 1T T T 3= o T 192
H.6 VersuChSaufbaU....... ... s s nmnn e 192
H.7 BT =T T8 T £ 13- o - 1 193
H.8 Bewertung der VersuchsergebnisSse ... s 194
H.9 e T o =T 4o o SRR 194
Anhang J (normativ) Einsatz von Scheiben mit direkten Kraftanzeigern...........cccoooimiiiiiiicicciccnneeennnee 196
J.A1 Y | e 1= 5 0 7= 1 = 196
J.2 1 o 413 T 11T T 196
J.3 o= Y1 {71V TSRS 197
Documents
Document Sharing7Hub

Full document details: DIN EN 1090-2:2008-12


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1090-2-2008-12
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1090-2-2008-12

DIN EN 1090-2:2008-12
EN 1090-2:2008 (D)

Seite
Anhang K (informativ) Sechskant-lnjektions-Schrauben..........ccccccciiiiiiiiinii . 199
K. AlIGEMEINES .....eeeiii iR 199
K.2 I Yo 3T 199
K.3 8T o2 0 T o 1= o 200
K.4 8T o 1= =1 o 200
K.5 T = 201
K.6 - 2 201
K.7 ANZIENEN ...t ———————— 201
K.8 EINDAU ..t 201
Anhang L (informativ) Flussdiagramm zur Erstellung und Verwendung einer WPS .............ccccccrrreennn. 203
Anhang M (normativ) Sequentielles Verfahren zur Kontrolle von Verbindungsmitteln ............cccccon.e 204
M.1 Y | e 1= 5 1= 1 = 204
M.2 1T 0 T 1 T 205
I =Y LT T 1= o - 207
Documents
8 Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN 1090-2:2008-12


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1090-2-2008-12
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1090-2-2008-12

DIN EN 1090-2:2008-12
EN 1090-2:2008 (D)

Vorwort

Dieses Dokument (EN 1090-2:2008) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 135 ,Ausfihrung von
Stahltragwerken und Aluminiumtragwerken® erarbeitet, dessen Sekretariat vom SN gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veroffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Januar 2009, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen mussen bis Marz 2010 zurlickgezogen werden.

Es wird auf die Méglichkeit hingewiesen, dass einige Texte dieses Dokuments Patentrechte bertihren kénnen.
CEN [und/oder CENELEC] sind nicht dafir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu
identifizieren.

Dieses Dokument ersetzt ENV 1090-1:1996, ENV 1090-2:1998, ENV 1090-3:1997, ENV 1090-4:1997,
ENV 1090-5:1998 und ENV 1090-6:2000.

EN 1090, Ausfiihrung von Stahltragwerken und Aluminiumtragwerken besteht aus den folgenden Teilen:

Teil 1: Konformitdtsnachweisverfahren flir tragende Bauteile

Teil 2: Technische Regeln fiir die Ausfiihrung von Stahltragwerken

Teil 3: Technische Regeln fiir die Ausfiihrung von Aluminiumtragwerken

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europaische Norm zu Ubernehmen: Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland,
Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta,

Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Ruménien, Schweden, Schweiz, Slowakei, Slowenien,
Spanien, Tschechische Republik, Ungarn, Vereinigtes Kdnigreich und Zypern.
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Einleitung

Diese Europaische Norm legt Anforderungen an die Ausflhrung von Stahliragwerken fest, um ein
ausreichendes Niveau an statischer Tragfahigkeit und Standsicherheit, Gebrauchstauglichkeit und Dauer-
haftigkeit sicherzustellen.

Diese Europaische Norm legt Anforderungen an die Ausflhrung von Stahltragwerken, insbesondere
denjenigen, die nach allen Teilen von EN 1993, und von Stahlteilen in Verbundtragwerken aus Stahl und
Beton, die nach allen Teilen von EN 1994 bemessen werden, fest.

Diese Européische Norm setzt voraus, dass die Arbeiten mit notwendiger Fachkunde, technischer Ausrustung

und Mitteln ausgefuhrt werden, damit sie den Ausfihrungsunterlagen entsprechen und die Anforderungen
dieser Europaischen Norm erfillen.
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1 Anwendungsbereich

Diese Europaische Norm legt Anforderungen an die Stahlbauausfiihrung bei Tragwerken oder hergestellten
Bauteilen fest, die hergestellt sind aus:

— warmgewalzten Baustahlerzeugnissen bis zur Sorte S690;

— kaltgeformten Bauteilen und dinnwandigen Profilblechen bis zu Sorten S700 bei nichtrostenden Stahlen
und S690 bei unlegierten Stahlen;

— warmgeformten und kaltgeformten austenitischen, austenitisch-ferritischen und ferritischen nicht-
rostenden Stahlerzeugnissen;

— warmgeformten und kaltgeformten Hohlprofilen, einschlie3lich standardisierter und sondergefertigter
Walzerzeugnisse und durch Schweil3en hergestellter Hohlprofile.

Diese Europaische Norm kann auch flr Baustahlsorten bis zu S960 angewendet werden, unter der
Voraussetzung, dass die Ausfiuihrungsbedingungen in Hinblick auf die Zuverlassigkeitskriterien nachgewiesen
sind und alle notwendigen Zusatzanforderungen festgelegt sind.

Diese Europaische Norm legt Anforderungen unabhangig von der Art und Gestalt des Stahltragwerks fest
(z. B. Hochbau, Bricken, Flachentragwerke oder Fachwerke), einschlieBlich Tragwerken unter Ermidungs-
oder Erdbebeneinwirkungen. Die Anforderungen werden in Form von Ausflihrungsklassen angegeben.

Diese Europaische Norm gilt fir Tragwerke, die nach dem entsprechenden Teil von EN 1993 bemessen
wurden.

Diese Europaische Norm gilt fir Bauteile und dinnwandigen Profilbleche nach EN 1993-1-3.

Diese Europaische Norm gilt fur Stahlbauteile in Verbundtragwerken aus Stahl und Beton, bei denen das
Tragwerk nach dem entsprechenden Teil von EN 1994 bemessen wurde.

Diese Europaische Norm kann fir Tragwerke verwendet werden, die mit anderen Bemessungsregeln
bemessen wurden, unter der Voraussetzung, dass die Ausflihrungsbedingungen diesen Regeln entsprechen
und alle notwendigen Zusatzanforderungen festgelegt sind.

Diese Europaische Norm enthalt keine Anforderungen an die Wasserdichtheit oder den Luftdurchlassig-
keitswiderstand bei dinnwandigen Profilblechen.

Documents
Document Sharinp.]Hub

Full document details: DIN EN 1090-2:2008-12


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1090-2-2008-12
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1090-2-2008-12

DIN EN 1090-2:2008-12
EN 1090-2:2008 (D)

2 Normative Verweisungen

2.1 Aligemeines

Die folgenden zitierten Publikationen sind fir die Anwendung dieser Norm erforderlich. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die Ausgabe, auf die Bezug genommen wird. Bei undatierten Verweisungen gilt die
letzte Ausgabe der in Bezug genommenen Publikation (einschlieBlich aller Anderungen).

2.2 Konstruktionsmaterialien

221 Stahle

EN 10017, Walzdraht aus Stahl zum Ziehen und/oder Kaltwalzen — Mal3e und Grenzabmalle
EN 10021, Allgemeine technische Lieferbedingungen fiir Stahlerzeugnisse

EN 10024, I-Profile mit geneigten inneren Flanschflichen — Grenzabmal3e und Formtoleranzen

EN 10025-1:2004, Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustdhlen — Teil 1: Allgemeine technische
Lieferbedingungen

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

EN 10025-3, Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustdhlen — Teil 3: Technische Lieferbedingungen fiir
normalgegliihte/normalisierend gewalzte schweillgeeignete Feinkornbaustdhle

EN 10025-4, Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustéhlen — Teil 4: Technische Lieferbedingungen fiir
thermomechanisch gewalzte schweil3geeignete Feinkornbaustédhle

EN 10025-5, Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustdhlen — Teil 5: Technische Lieferbedingungen flir wetter-
feste Baustéhle

EN 10025-6, Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustdhlen — Teil 6. Technische Lieferbedingungen fiir
Flacherzeugnisse aus Stdhlen mit hbherer Streckgrenze im vergiiteten Zustand

EN 10029, Warmgewalztes Stahlblech von 3 mm Dicke an. Grenzabmalle, Formtoleranzen, zulédssige
Gewichtsabweichungen

EN 10034, I- und H-Profile aus Baustahl — Grenzabmal3e und Formtoleranzen
EN 10048, Warmgewalzter Bandstahl — Grenzabmal3e und Formtoleranzen

EN 10051, Kontinuierlich warmgewalztes Blech und Band ohne Uberzug aus unlegierten und legierten
Stéhlen — Grenzabmal3e und Formtoleranzen

EN 10055, Warmgewalzter gleichschenkliger T-Stahl mit gerundeten Kanten und Ubergéngen — MaRe,
Grenzabmal3e und Formtoleranzen

EN 10056-1, Gleichschenklige und ungleichschenklige Winkel aus Stahl — Teil 1: Mal3e

EN 10056-2, Gleichschenklige und ungleichschenklige Winkel aus Stahl. Teil 2: Grenzabmalle und
Formtoleranzen

EN 10058, Warmgewalzte Flachstdbe aus Stahl fiir allgemeine Verwendung — Malle, Formtoleranzen und
Grenzabmalle
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EN 10059, Warmgewalzte Vierkantstdbe aus Stahl fiir allgemeine Verwendung — Mal3e, Formtoleranzen und
Grenzabmalle

EN 10060, Warmgewalzte Rundstédbe aus Stahl — Mal3e, Formtoleranzen und Grenzabmal3e

EN 10061, Warmgewalzte Sechskantstdbe aus Stahl — Mal3e, Formtoleranzen und Grenzabmal3e
EN 10080, Stahl fiir die Bewehrung von Beton — Schweil3geeigneter Betonstahl — Allgemeines
EN 10088-1, Nichtrostende Stdhle — Teil 1: Verzeichnis der nichtrostenden Stéhle

EN 10088-2:2005, Nichtrostende Stédhle — Teil 2: Technische Lieferbedingungen fiir Blech und Band aus
korrosionsbestéandigen Stéhlen fiir allgemeine Verwendung und fiir das Bauwesen

EN 10088-3:2005, Nichtrostende Stdhle — Teil 3: Technische Lieferbedingungen fir Halbzeug, Stébe,
Walzdraht, gezogenen Draht, Profile und Blankstahlerzeugnisse aus korrosionsbesténdigen Stéhlen fiir
allgemeine Verwendung und fiir das Bauwesen

EN 10131, Kaltgewalzte Flacherzeugnisse ohne Uberzug aus weichen Stéhlen sowie aus Stéhlen mit héherer
Streckgrenze zum Kaltumformen — Grenzabmal3e und Formtoleranzen

EN 10139, Kaltband ohne Uberzug aus weichen Stédhlen zum Kaltumformen — Technische
Lieferbedingungen

EN 10140, Kaltband — Grenzabmal3e und Formtoleranzen

EN 10143, Kontinuierlich schmelztauchveredeltes Blech und Band aus Stahl; Grenzabmalle und
Formtoleranzen

EN 10149-1, Warmgewalzte Flacherzeugnisse aus Stéhlen mit hoher Streckgrenze zum Kaltumformen —
Teil 1: Allgemeine Lieferbedingungen

EN 10149-2, Warmgewalzte Flacherzeugnisse aus Stdhlen mit hoher Streckgrenze zum Kaltumformen —
Teil 2: Lieferbedingungen fiir thermomechanisch gewalzte Stdhle

EN 10149-3, Warmgewalzte Flacherzeugnisse aus Stdhlen mit hoher Streckgrenze zum Kaltumformen —
Teil 3: Lieferbedingungen fiir normalgegliihte oder normalisierend gewalzte Stéhle

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

EN 10163-2, Lieferbedingungen fiir die Oberflaichenbeschaffenheit von warmgewalzten Stahlerzeugnissen
(Blech, Breitflachstahl und Profile) — Teil 2: Blech und Breitflachstahl

EN 10163-3, Lieferbedingungen fiir die Oberflachenbeschaffenheit von warmgewalzten Stahlerzeugnissen
(Blech, Breitflachstahl und Profile) — Teil 3: Profile

EN 10164, Stahlerzeugnisse mit verbesserten Verformungseigenschaften senkrecht zur Erzeugnisoberfldche
— Technische Lieferbedingungen

EN 10169-1, Kontinuierlich organisch beschichtete (bandbeschichtete) Flacherzeugnisse aus Stahl — Teil 1:
Allgemeines (Begriffe, Werkstoffe, Grenzabweichungen, Priifverfahren)

EN 10169-2, Kontinuierlich organisch beschichtete (bandbeschichtete) Flacherzeugnisse aus Stahl — Teil 2:
Erzeugnisse fiir den BauaulReneinsatz

EN 10169-3, Kontinuierlich organisch beschichtete (bandbeschichtete) Flacherzeugnisse aus Stahl — Teil 3:
Erzeugnisse fiir den Bauinneneinsatz

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

EN 10210-2, Warmgefertigte Hohlprofile fiir den Stahlbau aus unlegierten Baustdhlen und aus
Feinkornbaustdhlen — Teil 2: Grenzabmalle, Mal3e und statische Werte

EN 10219-1, Kaltgefertigte geschweilte Hohlprofile fiir den Stahlbau aus unlegierten Baustéhlen und aus
Feinkornbaustédhlen — Teil 1: Technische Lieferbedingungen

EN 10219-2, Kaltgefertigte geschweilte Hohlprofile fiir den Stahlbau aus unlegierten Baustdhlen und aus
Feinkornbaustdhlen — Teil 2: Grenzabmal3e, Mal3e und statische Werte

EN 10268, Kaltgewalzte Flacherzeugnisse aus Stahl mit hoher Streckgrenze zum Kaltumformen —
Technische Lieferbedingungen

EN 10279, Warmgewalzter U-Profilstahl — Grenzabmale, Formtoleranzen und Grenzabweichungen der
Masse

EN 10292, Kontinuierlich schmelztauchveredeltes Band und Blech aus Stdhlen mit hoher Streckgrenze zum
Kaltumformen — Technische Lieferbedingungen

EN 10296-2:2005, Geschweillte kreisférmige Stahlrohre fiir den Maschinenbau und allgemeine technische
Anwendungen — Technische Lieferbedingungen — Teil 2: Rohre aus nichtrostenden Stéhlen

EN 10297-2:2005, Nahtlose kreisférmige Stahlrohre fiir den Maschinenbau und allgemeine technische
Anwendungen — Technische Lieferbedingungen — Teil 2: Rohre aus nichtrostenden Stéhlen

EN 10326, Kontinuierlich schmelztauchveredeltes Band und Blech aus Baustdhlen — Technische
Lieferbedingungen

EN 10327, Kontinuierlich schmelztauchveredeltes Band und Blech aus weichen Stdhlen zum Kaltumformen
— Technische Lieferbedingungen

EN ISO 1127, Nichtrostende Stahlrohre — Malle, Grenzabmalle und Idngenbezogene Masse
(ISO 1127:1992)

EN ISO 9445, Kontinuierlich gewalztes Kaltband, Kaltbreitband, Blech und Kaltband in Stében aus
nichtrostenden Stdhlen — Grenzabmal3e und Formtoleranzen (ISO 9445:2002)

ISO 4997, Cold-reduced carbon steel sheet of structural quality

2.2.2 Stahlguss

EN 10340:2007, Stahlguss fiir das Bauwesen

2.2.3 SchweiBzusatze

EN 756, SchweiBzusdtze — Drahtelektroden, Flilldrahtelektroden und Draht-Pulver-Kombinationen zum
Unterpulverschweil8en von unlegierten Stdhlen und Feinkornbaustdhlen — Einteilung

EN 757, Schweillzusédtze — Umhdillte Stabelektroden zum Lichtbogenhandschweil3en von hochfesten Stahlen
— Einteilung

EN 760, Schweillzusétze — Pulver zum UnterpulverschweilSen — Einteilung

EN 1600, Schweillzusdtze — Umhilillte Stabelektroden zum Lichtbogenhandschweil3en von nichtrostenden
und hitzebesténdigen Stéhlen — Einteilung

EN 13479, SchweilBzusédtze — Allgemeine Produktnorm fiir Zusétze und Pulver zum Schmelzschweil3en von
metallischen Werkstoffen
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EN 14295, Schweillzusdtze — Draht- und Flilldrahtelektroden und Drahtpulver-Kombinationen fiir das
Unterpulverschweil3en von hochfesten Stdhlen — Einteilung

EN ISO 636, SchweiBzusédtze — Stdbe, Drdhte und SchweiBgut zum Wolfram-Inertgasschweillen von
unlegierten Stdhlen und Feinkornstdhlen — Einteilung (ISO 636:2004)

EN ISO 2560, Schweil3zusdtze — Umhlillte Stabelektroden zum Lichtbogenhandschweilen von unlegierten
Stéhlen und Feinkornstéhlen — Einteilung (ISO 2560:2002)

EN ISO 13918, Schweillen — Bolzen und Keramikringe zum Lichtbogenbolzenschweil3en (ISO 13918:2008)

EN ISO 14175, Schweilzusédtze — Gase und Mischgase fiir das Lichtbogenschweillen und verwandte
Prozesse (ISO 14175:2008)

EN ISO 14341, SchweilRzusdtze — Drahtelektroden und Schweil3gut zum Metall-Schutzgasschweillen von
unlegierten Stéhlen und Feinkornstdhlen — Einteilung (ISO 14341:2002)

EN ISO 14343, Schweillzusédtze — Drahtelektroden, Bandelektroden, Dréhte und Stdbe zum
Schmelzschweillen von nichtrostenden und hitzebestdndigen Stdhlen — Einteilung (ISO 14343:2002 und
ISO 14343:2002/Amd1:2006)

EN ISO 16834, Schweilzusédtze —  Drahtelektroden, Dréhte, Stdbe und  Schweillgut zum
Schutzgasschweil3en von hochfesten Stdhlen — Einteilung (ISO 16834:2006)

EN ISO 17632, SchweilBzusétze — Fiilldrahtelektroden zum Metall-Lichtbogenschweilen mit und ohne
Schutzgas von unlegierten Stéhlen und Feinkornstdhlen — Einteilung (ISO 17632:2004)

EN ISO 17633, Schweillzusédtze — Flilldrahtelektroden und Fiillstdbe zum Metall-Lichtbogenschweil3en mit
oder ohne Gasschutz von nichtrostenden und hitzebesténdigen Stdhlen — Einteilung (ISO 17633:2004)

EN ISO 18276, SchweilBzusdtze — Fiilldrahtelektroden zum Metall-Lichtbogenschweilen mit und ohne
Schutzgas von hochfesten Stdhlen — Einteilung (ISO 18276:2005)

2.2.4 Mechanische Verbindungsmittel

EN 14399-1, Hochfeste planméBig vorspannbare Schraubenverbindungen fiir den Metallbau — Teil 1:
Allgemeine Anforderungen

EN 14399-2, Hochfeste planméBig vorspannbare Schraubenverbindungen fiir den Metallbau — Teil 2:
Priifung der Eignung zum Vorspannen

EN 14399-3, Hochfeste planméBig vorspannbare Schraubenverbindungen fiir den Metallbau — Teil 3:
System HR — Garnituren aus Sechskantschrauben und -muttern

EN 14399-4:2005, Hochfeste planméRig vorspannbare Schraubenverbindungen fiir den Metallbau — Teil 4:
System HV — Garnituren aus Sechskantschrauben und -muttern

EN 14399-5, Hochfeste planmé&Rig vorspannbare Schraubenverbindungen fiir den Metallbau — Teil 5: Flache
Scheiben

EN 14399-6, Hochfeste planmé&Rig vorspannbare Schraubenverbindungen flir den Metallbau — Teil 6: Flache
Scheiben mit Fase

EN 14399-7, Hochfeste planméBig vorspannbare Schraubenverbindungen fiir den Metallbau — Teil 7:
System HR — Garnituren aus Senkschrauben und Muttern

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

prEN 14399-9, Hochfeste planméal3ig vorspannbare Schraubenverbindungen fiir den Metallbau — Teil 9:
System HR oder HV —Garnituren aus Schrauben und Muttern mit direkten Kraftanzeigern;
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prEN 14399-10, Hochfeste planméBlig vorspannbare Schraubenverbindungen fiir den Metallbau — Teil 10:
System HRC — Garnituren aus Schrauben und Muttern mit kalibrierter Vorspannung

EN 15048-1, Garnituren fiir nicht planmél3ig vorgespannte Schraubenverbindungen fiir den Metallbau —
Teil 1: Allgemeine Anforderungen

EN 20898-2, Mechanische Eigenschaften von Verbindungselementen. Teil 2: Muttern mit festgelegten
Priifkréften; Regelgewinde (ISO 898-2:1992)

EN ISO 898-1, Mechanische Eigenschaften von Verbindungselementen aus Kohlenstoffstahl und legiertem
Stahl — Teil 1: Schrauben (ISO 898-1:1999)

EN ISO 1479, Sechskant-Blechschrauben (ISO 1479:1983)
EN ISO 1481, Flachkopf-Blechschrauben mit Schlitz (ISO 1481:1983)

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

EN ISO 3506-2, Mechanische Eigenschaften von Verbindungselementen aus nichtrostenden Stdhlen —
Teil 2: Muttern (ISO 3506-2:1997)

EN ISO 6789, Schraubwerkzeuge — Handbetétigte Drehmoment-Werkzeuge — Anforderungen und
Priifverfahren fiir die Typpriifung, Annahmepriifung und das Rekalibrierverfahren (ISO 6789:2003)

EN ISO 7049, Linsenkopf-Blechschrauben mit Kreuzschlitz (ISO 7049:1983)

EN ISO 10684, Verbindungselemente — Feuerverzinkung (ISO 10684:2004)

EN ISO 15480, Sechskant-Bohrschrauben mit Bund mit Blechschraubengewinde (ISO 15480:1999)
EN ISO 15976, Geschlossene Blindniete mit Sollbruchdorn und Flachkopf — St/St (ISO 15976:2002)
EN ISO 15979, Offene Blindniete mit Sollbruchdorn und Flachkopf — St/St (ISO 15979:2002)

EN ISO 15980, Offene Blindniete mit Sollbruchdorn und Senkkopf — St/St (ISO 15980:2002)

EN ISO 15983, Offene Blindniete mit Sollbruchdorn und Flachkopf — A2/A2 (ISO 15983:2002)

EN ISO 15984, Offene Blindniete mit Sollbruchdorn und Senkkopf — A2/A2 (ISO 15984:2002)

ISO 10509, Hexagon flange head tapping screws

2.2.5 Hochfeste Zugglieder
EN 10138-3, Spannstdhle — Teil 3: Litze

EN 10244-2, Stahldraht und Drahterzeugnisse — Uberziige aus Nichteisenmetall auf Stahldraht — Teil 2:
Uberziige aus Zink oder Zinklegierung

EN 10264-3, Stahldraht und Drahterzeugnisse — Stahldraht fiir Seile — Teil 3: Runder und profilierter Draht
aus unlegiertem Stahl fiir hohe Beanspruchungen

EN 10264-4, Stahldraht und Drahterzeugnisse — Stahldraht fiir Seile — Teil 4: Draht aus nichtrostendem
Stahl

EN 12385-1, Drahtseile aus Stahldraht — Sicherheit — Teil 1: Allgemeine Anforderungen
EN 12385-10, Drahtseile aus Stahldraht — Sicherheit — Teil 10: Spiralseile fiir den allgemeinen Baubereich
EN 13411-4, Endverbindungen fiir Drahtseile aus Stahldraht — Sicherheit — Teil 4: Vergie3en mit Metall und

Kunstharz
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2.2.6 Lager

EN 1337-2, Lager im Bauwesen — Teil 2: Gleitteile

EN 1337-3, Lager im Bauwesen — Teil 3: Elastomerlager

EN 1337-4, Lager im Bauwesen — Teil 4: Rollenlager

EN 1337-5, Lager im Bauwesen — Teil 5: Topflager

EN 1337-6, Lager im Bauwesen — Teil 6: Kipplager

EN 1337-7, Lager im Bauwesen — Teil 7: Kalotten- und Zylinderlager mit PTFE

EN 1337-8, Lager im Bauwesen — Teil 8: Flihrungslager und Festpunktlager

2.3 Bearbeitung

ENISO 9013, Thermisches Schneiden — Einteilung thermischer Schnitte — Geometrische
Produktspezifikation und Qualitét (ISO 9013:2002)

ISO 286-2, ISO system of limits and fits — Part 2: Tables of standard tolerance grades and limit deviations for
holes and shafts

CEN/TR 10347, Hinweise fiir das Umformen von Baustéhlen bei der Verarbeitung

2.4 SchweiBBen
EN 287-1, Priifung von Schweil3ern — Schmelzschweillen — Teil 1: Stéhle

EN 1011-1:1998, Schweilen — Empfehlungen zum Schweil3en metallischer Werkstoffe — Teil 1: Allgemeine
Anleitungen fiir das Lichtbogenschweil3en

EN 1011-2:2001, Schweilen — Empfehlungen zum SchweiBen metallischer Werkstoffe — Teil 2:
Lichtbogenschweil8en von ferritischen Stéhlen

EN 1011-3, SchweiBen — Empfehlungen zum SchweiBen metallischer Werkstoffe — Teil 3:
Lichtbogenschweil8en von nichtrostenden Stéhlen

EN 1418, Schweillpersonal — Priifung von Bedienern von SchweilSeinrichtungen zum Schmelzschweil3en
und von Einrichtern fiir das Widerstandsschweil3en fiir vollmechanisches und automatisches Schweilsen von
metallischen Werkstoffen

EN ISO 3834 (alle Teile), Qualitdtsanforderungen fiir das Schmelzschweillen von metallischen Werkstoffen
(ISO 3834:2005)

EN ISO 4063, Schweien und verwandte Prozesse — Liste der Prozesse und Ordnungsnummern
(ISO 4063:1998)

EN ISO 5817, Schweillen — Schmelzschweil3verbindungen an Stahl, Nickel, Titan und deren Legierungen
(ohne StrahlschweiBen) — Bewertungsgruppen von UnregelméBigkeiten (ISO 5817:2003, korrigierte
Fassung:2005, einschliel3lich Technisches Corrigendum 1:2006)

EN ISO 9692-1, Schweilen und verwandte Prozesse — Empfehlungen zur Schweil3nahtvorbereitung —
Teil 1:  Lichtbogenhandschweillen,  Schutzgasschweilen,  Gasschweillen,  WIG-Schweillen  und
Strahlschweil3en von Stéhlen (ISO 9692-1:2003)

EN ISO 9692-2, Schweien und verwandte Prozesse — SchweilSnahtvorbereitung — Teil 2:
Unterpulverschweil8en von Stahl (ISO 9692-2:1998)
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EN ISO 13916, Schweilen — Anleitung zur Messung der Vorwdrm-, Zwischenlagen- und Haltetemperatur
(1ISO 13916:1996)

EN ISO 14373, WiderstandsschweiBen — Verfahren zum Punktschweillen von niedriglegierten Stéhlen mit
oder ohne metallischem Uberzug (ISO 14373:2006)

ENISO 14554 (alle Teile), Schweiltechnische Qualitdtsanforderungen — WiderstandsschweilRen
metallischer Werkstoffe (ISO 14544-1:2000)

EN ISO 14555, Schweillen — Lichtbogenbolzenschweillen von metallischen Werkstoffen (ISO 14555:2006)
EN ISO 14731, SchweilRaufsicht — Aufgaben und Verantwortung (ISO 14731:2006)

EN ISO 15609-1, Anforderung und Anerkennung von SchweilRverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweilanweisung — Teil 1: Lichtbogenschweilen (ISO 15609-1:2004)

EN ISO 15609-4, Anforderung und Qualifizierung von Schweillverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweilanweisung — Teil 4: Laserstrahlschwei3en (ISO 15609-4:2004)

EN ISO 15609-5, Anforderung und Qualifizierung von Schweillverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweilanweisung — Teil 5: Widerstandsschweilen (ISO 15609-5:2004)

EN ISO 15610, Anforderung und Qualifizierung von SchweilSverfahren flir metallische Werkstoffe —
Qualifizierung aufgrund des Einsatzes von gepriiften Schweil3zusétzen (ISO 15610:2003)

EN ISO 15611, Anforderung und Qualifizierung von Schweillverfahren fir metallische Werkstoffe —
Qualifizierung aufgrund von vorliegender schweiltechnischer Erfahrung (ISO 15611:2003)

EN ISO 15612, Anforderung und Qualifizierung von SchweilBverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Qualifizierung durch Einsatz eines Standardschweil3verfahrens (ISO 15612:2004)

EN ISO 15613, Anforderung und Qualifizierung von SchweilSverfahren flir metallische Werkstoffe —
Qualifizierung aufgrund einer vorgezogenen Arbeitsprifung (ISO 15613:2004)

EN ISO 15614-1, Anforderung und Qualifizierung von Schweillverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweillverfahrenspriifung — Teil 1: Lichtbogen- und Gasschweil3en von Stdhlen und Lichtbogenschweillen
von Nickel und Nickellegierungen (ISO 15614-1:2004)

EN ISO 15614-11, Anforderung und Qualifizierung von SchweilBverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweillverfahrenspriifung — Teil 11: Elektronen- und Laserstrahlschwei3en (ISO 15614-11:2002)

EN ISO 15614-13, Anforderung und Qualifizierung von SchweilBverfahren flir metallische Werkstoffe —
Schweillverfahrenspriifung — Teil 13: Pressstumpf- und Abbrennstumpfschweil3en (ISO 15614-13:2005)

EN ISO 15620, Schweillen — Reibschweillen von metallischen Werkstoffen (ISO 15620:2000)

EN ISO 16432, WiderstandsschweiBen — Verfahren zum Buckelschweil3en von niedriglegierten Stéhlen mit
oder ohne metallischem Uberzug (ISO 16432:2006)

EN ISO 16433, Widerstandsschweillen — Verfahren zum Rollennahtschweil3en von niedriglegierten Stéhlen
mit oder ohne metallischem Uberzug (ISO 16433:2006)

2.5 Prufungen

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

EN 571-1, Zerstérungsfreie Priifung —Eindringpriifung — Teil 1: Allgemeine Grundlagen

EN 970, Zerstérungsfreie Priifung von SchmelzschweilSndhten — Sichtpriifung
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EN 1290, Zerstérungsfreie Priifung von Schweillverbindungen — Magnetpulverpriifung von Schweil3-
verbindungen

EN 1435, Zerstérungsfreie Prifung von SchweilBverbindungen — Durchstrahlungspriifung von Schmelz-
schweilBverbindungen

EN 1713, Zerstoérungsfreie Priifung von SchweilRverbindungen — Ultraschallpriifung —Charakterisierung von
Anzeigen in Schweillndhten

EN 1714, Zerstérungsfreie Priifung von SchweilBverbindungen — Ultraschallpriifung von Schweil3-
verbindungen

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

EN 12062:1997, Zerstérungsfreie Priifung von SchweilBverbindungen — Allgemeine Regeln fiir metallische
Werkstoffe

EN ISO 6507 (alle Teile), Metallische Werkstoffe — Hérteprtiifung nach Vickers (ISO 6507:2005)

EN ISO 9018, Zerst6rende Priifung von Schweillverbindungen an metallischen Werkstoffen — Zugversuch
am Doppel-T-Stol8 und Uberlappstol3 (ISO 9018:2003)

EN ISO 10447, Schweilen — Abroll- und Mei3elpriifung von Widerstandspunkt-, -buckel- und
rollennahtschweilungen (ISO 10447:2006)

2.6 Montage

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

ISO 4463-1, Measurement methods for building; setting-out and measurement; Part 1: Planning and
organization, measuring procedures, acceptance criteria

ISO 7976-1, Tolerances for building; methods of measurement of buildings and building products; Part 1:
Methods and instruments

ISO 7976-2, Tolerances for building;, methods of measurement of buildings and building products; Part 2:
Position of measuring points

ISO 17123 (alle Teile), Optics and optical instruments — Field procedures for testing geodetic and surveying
instruments

2.7 Korrosionsschutz
EN 14616, Thermisches Spritzen — Empfehlungen fiir das thermische Spritzen

EN 15311, Thermisches Spritzen — Bauteile mit thermisch gespritzten Schichten — Technische
Lieferbedingungen

EN ISO 1461:1999, Durch Feuerverzinken auf Stahl aufgebrachte Zinkiberziige (Stiickverzinken) —
Anforderungen und Priifungen (ISO 1461:1999)

EN ISO 2063, Thermisches Spritzen — Metallische und andere anorganische Schichten — Zink, Aluminium
und ihre Legierungen (ISO 2063:2005)

EN ISO 2808, Beschichtungsstoffe — Bestimmung der Schichtdicke (ISO 2808:2007)

EN ISO 8501 (alle Teile), Vorbereitung von Stahloberflichen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen —
Visuelle Beurteilung der Oberflachenreinheit
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EN ISO 8503-1, Vorbereitung von Stahloberflachen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen.
RauheitskenngréBen von gestrahlten Stahloberflichen — Teil 1: Anforderungen und Begriffe fiir ISO-
Rauheitsvergleichsmuster zur Beurteilung gestrahlter Oberflachen (ISO 8503-1:1988)

EN ISO 8503-2, Vorbereitung von Stahloberflachen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen.
RauheitskenngréBen von gestrahlten Stahloberflaichen — Teil 2: Verfahren zur Priifung der Rauheit von
gestrahltem Stahl. Vergleichsmusterverfahren (ISO 8503-2:1988)

EN ISO 12944 (alle Teile), Beschichtungsstoffe — Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungs-
systeme (ISO 12944:1998)

EN ISO 14713, Schutz von Eisen- und Stahlkonstruktionen vor Korrosion — Zink- und Aluminiumiiberziige —
Leitfaden (ISO 14713:1999)

ISO 19840, Paints and varnishes — Corrosion protection of steel structures by protective paint systems —
Measurement of, and acceptance criteria for, the thickness of dry films on rough surfaces

2.8 Toleranzen

EN ISO 13920, SchweiBen — Allgemeintoleranzen fiir Schweillkonstruktionen — Ldngen- und Winkelmalle,
Form und Lage (ISO 13920:1996)

2.9 Verschiedenes

EN 508-1, Dachdeckungsprodukte aus Metallblech — Festlequngen fiir selbsttragende Bedachungselemente
aus Stahlblech, Aluminiumblech oder nichtrostendem Stahlblech — Teil 1: Stahl

EN 508-3, Dachdeckungsprodukte aus Metallblech — Festlegungen fiir selbsttragende Bedachungselemente
aus Stahlblech, Aluminiumblech oder nichtrostendem Stahlblech — Teil 3: Nichtrostender Stahl

EN 1993-1-6, Eurocode 3: Bemessung und Konstruktion von Stahlbauten — Teil 1-6: Allgemeine
Bemessungsregeln — Ergdnzende Regeln flir Schalenkonstruktionen

EN 1993-1-8, Eurocode 3: Bemessung und Konstruktion von Stahlbauten — Teil 1-8: Bemessung von
Anschliissen

prEN 13670, Ausfilihrung von Tragwerken aus Beton

ISO 2859-5, Sampling procedures for inspection by attributes — Part 5: System of sequential sampling plans
indexed by acceptance quality limit (AQL) for lot-by-lot inspection

3 Begriffe

Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.

31

Bauwerk

Alles was gebaut ist oder aus baulicher Tatigkeit resultiert. Der Begriff bezieht sich sowohl auf Gebaude als
auch auf Ingenieurbauwerke. Er bezieht sich auf die gesamte Konstruktion, d. h. sowohl auf tragende als auch
nichttragende Teile.

3.2

Stahlkonstruktion
Teile des Bauwerks, die das Stahltragwerk betreffen
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3.3
Stahlbau
Stahltragwerk oder hergestellte Stahlbauteile in einem Bauwerk

3.4
Hersteller
Person oder Organisation, die die Stahlkonstruktion ausfiihrt (der Lieferant in EN 1ISO 9000)

3.5
Tragwerk
siehe EN 1990

3.6

Herstellung

Jegliche Tatigkeit, die zur Produktion und Lieferung eines Bauteils erforderlich ist. Je nach vorliegenden
Gegebenheiten gehéren dazu z. B. Materialbeschaffung, Vorbereitung und Zusammenbau, Schweillen,
mechanisches Verbinden, Transportieren, Oberflachenschutz und die zugehdrige Kontrolle und
Dokumentation.

3.7

Ausfiihrung

jegliche Tatigkeit zur Fertigstellung von Bauwerken, d.h. Materialbeschaffung, Fertigung, Schweillen,
mechanisches Verbinden, Transportieren, Montage, Oberflachenschutz und die zugehérige Kontrolle und
Dokumentation

3.71

Ausfiihrungsunterlagen

Satz von Dokumenten, die technische Angaben und Anforderungen fir ein bestimmtes Stahltragwerk
enthalten, einschlieBlich solcher, die zur Erganzung und Erflillung der Regeln dieser Europaischen Norm
festgelegt sind

ANMERKUNG 1  Ausflihrungsunterlagen schlieBen Anforderungen ein, wo diese Europadische Norm festzulegende
Punkte ausweist.

ANMERKUNG 2  Ausflhrungsunterlagen kénnen als die vollstdndige Zusammenstellung der Anforderungen fur die
Herstellung und den Einbau von Stahlbauteilen angesehen werden, mit den Herstellungsanforderungen, die in einem Satz
von Bauteilspezifikationen nach prEN 1090-1 enthalten sind.

3.7.2

Ausfiihrungsklasse

in Klassen zusammengefasste Anforderungen, die fur die Ausfiihrung der Stahlkonstruktion als Ganzes, eines
einzelnen Bauteils oder eines Details eines Bauteils festgelegt sind

3.8
Beanspruchungskategorie
Kategorie, die ein Bauteil in Hinblick auf dessen Einsatzbedingungen charakterisiert

3.9
Herstellungskategorie
Kategorie, die ein Bauteil in Hinblick auf die verwendeten Ausflihrungsverfahren charakterisiert

3.10

Konstruktionsmaterial

Werkstoff und Produkt, das zur Herstellung eines Bauteils eingesetzt wird und das als Teil von diesem
verbleibt, z.B. Baustahlerzeugnis, nichtrostendes Stahlerzeugnis, mechanisches Verbindungsmittel,
Schweillzusatz
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3.1
Bauteil
Teil des Stahltragwerks, das seinerseits ein Zusammenbau aus mehreren kleineren Bauteilen sein kann

31141
kaltgeformtes Bauteil
siehe EN 10079 und EN 10131

3.12

Bearbeitung

jegliche Tatigkeit, die an Konstruktionsmaterialien aus Stahl durchgefihrt wird, um die Teile fir den
Zusammenbau und fur das Einfugen in Bauteilen fertigzustellen. Je nach vorliegenden Gegebenheiten
gehoren dazu z. B. I|dentifizierbarkeit, Handhabung und Lagerung, Schneiden, Formgebung und Lochen.

3.13

Montagekonzeption

Erlduterung zur Tragwerksmontage, die Grundlage fur die Bemessung sind (auch bekannt als der
Montageablaufplan)

3.131
Montageanweisung
Dokumentation, die die notwendigen Arbeitsvorgange beschreibt, um ein Tragwerk zu errichten

3.14
Nichtkonformitat
siehe EN ISO 9000

3.15

zusatzliche ZfP (zerstorungsfreie Priifung)

ZfP-Verfahren, das zusatzlich zur Sichtprifung erfolgt, z. B. Magnetpulver-, Eindring-, Wirbelstrom-,
Ultraschall oder Durchstrahlungsprifung

3.16
Toleranz
siehe 1ISO 1803

3.16.1

grundlegende Toleranz

grundlegende Grenzwerte fir geometrische Toleranzen, deren Einhaltung notwendig ist, um den Annahmen
der Tragwerksbemessung in Hinblick auf die statische Tragfahigkeit und die Standsicherheit zu genligen

3.16.2

erganzende Toleranz

geometrische Toleranz, die erforderlich sein kann, um eine Funktion auBer der statischen Tragfahigkeit und
Standsicherheit zu erflllen, z. B. das Aussehen oder die Passgenauigkeit

3.16.3

besondere Toleranz

geometrische Toleranz, die nicht Bestandteil der in dieser Europdischen Norm enthaltenen tabellierten Typen
und Werte ist, und die es erfordert, in besonderen Fallen festgelegt zu werden

3.16.4

Herstelltoleranz
zulassige Abweichung der Grolie eines Bauteilabmales, das aus der Bauteilfertigung resultiert
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4 Ausfiihrungsunterlagen und Dokumentation
4.1 Ausfiihrungsunterlagen

411 Allgemeines

Fir alle Teile der Stahlkonstruktion missen die notwendigen Informationen und technischen Anforderungen
vor Beginn der Ausflhrungsarbeiten vereinbart und abschlielend geregelt sein. Es muss auch geregelt
werden, wie bei Anderungen bereits vereinbarter Ausfiihrungsunterlagen verfahren wird. Nachstehende
Punkte mussen, je nach vorliegenden Gegebenheiten, in den Ausfiihrungsunterlagen berlcksichtigt werden:

a) Zusatzangaben, nach Auflistung in A.1;

b) Auswahlmdglichkeiten, nach Auflistung in A.2;
c) Ausfuhrungsklassen, siehe 4.1.2;

d) Vorbereitungsgrade, siehe 4.1.3;

e) Toleranzklassen, siehe 4.1.4;

f) Technische Anforderungen, die die Sicherheit bei der Ausfiihrung der Stahlkonstruktion betreffen, siehe
4.2.3und 9.2.

4.1.2 Ausfithrungsklassen

Es gibt die vier Ausfiihrungsklassen 1 bis 4, bezeichnet als EXC1 bis EXC4, wobei die Anforderungen von
EXC1 bis EXC4 ansteigen.

Ausfiihrungsklassen kénnen fiir das gesamte Tragwerk, fir einen Teil des Tragwerks oder fir spezielle
Details gelten. Ein Tragwerk kann mehrere Ausfiihrungsklassen enthalten. Ein Detail oder eine Gruppe von
Details wird normalerweise einer Ausfiihrungsklasse zugewiesen. Allerdings muss die Auswahl einer
Ausfuhrungsklasse nicht notwendigerweise fur alle Anforderungen gleich sein.

Wird keine Ausflhrungsklasse festgelegt, gilt EXC2.
Eine Auflistung der Anforderungen, die von den Ausfiihrungsklassen abhangen, ist in A.3 enthalten.
Hinweise zur Wahl der Ausfuhrungsklassen sind in Anhang B enthalten.

ANMERKUNG Die Wahl der Ausfiihrungsklassen hangt ab von Herstellungskategorien und Beanspruchungskategorien,
in Verbindung mit den in Anhang B von EN 1990:2002 definierten Schadensfolgeklassen.

4.1.3 Vorbereitungsgrade

Es gibt die drei Vorbereitungsgrade nach ISO 8501-3, bezeichnet als P1 bis P3, wobei die Anforderungen von
P1 bis P3 ansteigen.

ANMERKUNG Vorbereitungsgrade hangen ab von der Schutzdauer des Korrosionsschutzes und der Korrosivitats-
kategorie, wie in Abschnitt 10 definiert.

Vorbereitungsgrade konnen flir das gesamte Tragwerk, fir einen Teil des Tragwerks oder fiir spezielle Details

gelten. Ein Tragwerk kann mehrere Vorbereitungsgrade enthalten. Ein Detail oder eine Gruppe von Details
wird Ublicherweise einem Vorbereitungsgrad zugewiesen.

41.4 Geometrische Toleranzen
Zwei Arten von geometrischen Toleranzen sind in 11.1 definiert:
a) grundlegende Toleranzen;

b) erganzende Toleranzen, mit zwei Klassen, wobei die Anforderungen in Klasse 2 hoéher sind als in
Klasse 1.
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4.2 Herstellerdokumentation

4.21 Qualitatsdokumentation
Bei EXC2, EXC3 und EXC4 mussen die folgenden Punkte dokumentiert werden:

a) die Zuordnung von Aufgaben und Befugnissen in den verschiedenen Stufen der Projektausfiihrung;
b) die zur Anwendung kommenden Arbeitsprozesse, Verfahren und Arbeitsanweisungen;

c) ein an die Stahlkonstruktion angepasster Prifplan;

d) die Vorgehensweise bei Abanderungen;

e) die Vorgehensweise beim Auftreten von Nichtkonformitaten, bei Reklamationen und Streitigkeiten
hinsichtlich der Qualitat;

f) samtliche Produktionsprifstopps oder Anforderungen an die Beaufsichtigung von Kontrollen und
Prifungen, sowie das Festlegen der dazu notwendigen Zuganglichkeitsbedingungen.

4.2.2 Qualitaitsmanagementplan

Es muss festgelegt sein, ob ein Qualitdtsmanagementplan fir die Ausflhrung der Stahlkonstruktion
erforderlich ist.

ANMERKUNG EN ISO 9000 enthalt die Definition eines Qualitatsmanagementplans.
Dieser muss enthalten:
a) ein allgemeines Managementdokument, das folgende Punkte benennen muss:

1) Bewertung der vorgegebenen Anforderungen anhand der Produktionsmdglichkeiten;
2) Organigramm und die fUr jeden Aspekt der Ausfiihrung jeweils zustandigen Personen;

3) Grundsatze und organisatorische Regelungen flr Kontrollen, einschlieBlich Zuordnung der
Verantwortlichkeiten fur jede einzelne Kontrollaufgabe;

b) Qualitdtsdokumentation im Vorfeld der Ausfihrung, wie in 4.2.1 definiert. Die Dokumente muissen vor
dem jeweils betroffenen Herstellungsschritt abgefasst worden sein;

c) Ausfiihrungsbelege, in denen die ausgefiihrten Kontrollen und Uberpriifungen aufgezeichnet sind, oder.
in denen Qualifikationen, Zertifikate oder Prifbescheinigungen fir verwendete Produktionsmittel
nachgewiesen sind. Die Ausfuhrungsbelege, die mit Produktionsprufstopps zusammenhangen, die einen
Einfluss auf den Fortgang der Ausfiihrung haben, missen im Vorfeld der Freigabe ausgefertigt werden.

Anhang C enthalt eine Checkliste fir die empfohlene Gestaltung eines Qualitdtsmanagementplans fiir die
Ausflihrung von Stahltragwerken, unter Bezug auf die in ISO 10005 enthaltenen allgemeinen Leitlinien.

4.2.3 Arbeitssicherheit

Verfahrensbeschreibungen, die genaue Arbeitsanweisungen enthalten, missen die technischen
Anforderungen in Hinblick auf die Arbeitssicherheit bei der Montage nach 9.2 und 9.3 berlcksichtigen.

4.2.4 Ausfilhrungsdokumentation

Wahrend der Ausfihrung der Arbeiten missen ausreichend Aufzeichnungen als Beleg fir das fertige
Tragwerk gemacht werden, damit nachgewiesen werden kann, dass die Stahlkonstruktion den Ausfihrungs-
unterlagen entsprechend ausgefiihrt wurde.
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5 Konstruktionsmaterialien

5.1 Allgemeines

Im Allgemeinen mussen die Konstruktionsmaterialien, die bei der Ausfihrung von Stahltragwerken verwendet
werden, aus den einschlagigen, in den nachfolgenden Abschnitten aufgeflihrten Europaischen Normen
ausgewahlt werden. Sollen Konstruktionsmaterialien verwendet werden, die nicht durch die aufgefihrten
Normen abgedeckt sind, missen deren Eigenschaften festgelegt werden.

Begriffe und Anforderungen in EN 10021 gelten zusammen mit denen der relevanten Europaischen
Produktnorm.

5.2 Identifizierbarkeit, Priifbescheinigungen und Riickverfolgbarkeit

Die Eigenschaften von gelieferten Konstruktionsmaterialien missen so dokumentiert sein, dass sie mit den
Sollwerten verglichen werden kénnen. Die Ubereinstimmung mit der entsprechenden Produktnorm muss nach
12.2 gepruft werden.

Fir metallische Erzeugnisse missen die Prifbescheinigungen nach EN 10204 den in Tabelle 1 angegebenen
entsprechen.

Tabelle 1 — Priifbescheinigungen fiir metallische Erzeugnisse

Konstruktionsmaterialien Priifbescheinigungen
Baustahle (Tabellen 2 und 3) nach Tabelle B.1 von EN 10025-1:2004 2.
Nichtrostende Stahle (Tabelle 4) 3.1
Stahlguss nach Tabelle B.1 von EN 10340:2007
Schweifldzusatze (Tabelle 5) 2.2
Garnituren fiir Schraubenverbindungen fir den Metallbau 21°
Niete 21°
Selbstschneidende und selbstbohrende Blechschrauben und Blindniete 21
Bolzen zum Lichtbogenbolzenschweillen 21¢
Dehnfugen bei Briicken 3.1
Hochfeste Zugglieder 3.1
Lager im Bauwesen 3.1

@  Fir Baustahlsorte S355 JR oder JO sind Priifbescheinigungen 3.1 fiir EXC2, EXC3 und EXC4 erforderlich.

b EN 10025-1 fordert, dass die in der CEV-Formel enthaltenen Elemente in der Prufbescheinigung anzugeben sind. Die Angabe

weiterer, nach EN 10025-2 geforderter, zugefligter Elemente sollten Al, Nb, und Ti enthalten.

Falls ein Abnahmeprifzeugnis 3.1 gefordert wird, darf dieses durch eine Herstellungsloskennzeichnung ersetzt werden.

Bei EXC3 und EXC4 muss die Ruckverfolgbarkeit fir Konstruktionsmaterialien in allen Stadien von der
Lieferung bis zum Einbau in der Stahlkonstruktion gegeben sein.

Die Ruckverfolgbarkeit kann bei Ublichen Herstellverfahren auf fertigungslosbezogenen Aufzeichnungen
beruhen, falls nicht Rickverfolgbarkeit fir jedes einzelne Produkt verlangt wird.

Enthalten Konstruktionsmaterialien bei EXC2, EXC3 und EXC4 gleichzeitig Elemente verschiedener
Stahlsorten und/oder Gutegruppen, muss jedes Element so gekennzeichnet sein, dass die jeweilige Sorte
erkennbar ist.

Die Kennzeichnung muss der von Bauteilen nach 6.2 entsprechen.

Falls eine Kennzeichnung gefordert wird, gelten ungekennzeichnete Konstruktionsmaterialien als nicht-
konforme Produkte.
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5.3 Vorprodukte fiir den Stahlbau

5.3.1 Allgemeines

Vorprodukte fur den Stahlbau missen den Anforderungen der maflgebenden Europaischen Produktnormen
nach den Tabellen 2, 3 und 4 genlgen, sofern nichts anderes festgelegt wird. Sorten, Gutegruppen und
gegebenenfalls Gewichte von Uberziigen und Behandlungszustidnde miissen zusammen mit allen
erforderlichen Auswahlmoglichkeiten festgelegt werden, die durch die Produktnorm zugelassen sind,
einschlieRlich derjenigen, die sich erforderlichenfalls auf die Eignung fur das Feuerverzinken beziehen.

Stahlerzeugnisse, die zur Herstellung von kaltgeformten Bauteile eingesetzt werden, missen Eigenschaften
aufweisen, die der geforderten Eignung flr den Kaltumformprozess Rechnung tragen. Unlegierte Stahle mit
Eignung zum Kaltumformen sind in Tabelle 3 angegeben.

Tabelle 2 — Produktnormen fiir unlegierte Baustédhle

Produkte . Techn_lsche Abmale Toleranzen
Lieferbedingungen
|- und H-Profile Nicht vorhanden EN 10034
I-Profile mit geneigten inneren .
Flanschflachen EN 10025-1 Nicht vorhanden EN 10024
U-Profile undgde[) Jevzjeili ' Nicht vorhanden EN 10279
; ) X mafgebende Teil von
Gleich- und ungleichschenklige
Winkelprofile EN 10025-2 EN 10056-1 EN 10056-2
T-Profile EN 10025-3 EN 10055 EN 10055
Bleche, Flach- und o e Nicht anwendbar EN 10029
Breitflacherzeugnisse EN 10025-5 EN 10051
EN 10025-6 EN 10017, EN 10058, | EN 10017, EN 10058,
Stabe und Walzdraht EN 10059, EN 10060, EN 10059, EN 10060,
EN 10061 EN 10061
Warmgeformte Hohlprofile EN 10210-1 EN 10210-2 EN 10210-2
Kaltgeformte Hohlprofile EN 10219-1 EN 10219-2 EN 10219-2

ANMERKUNG EN 10020 enthalt Begriffe und Klassifizierungen von Stahlsorten. Stahlbezeichnungen durch Kurzname und
Nummernsystem sind in EN 10027-1 bzw. -2 gegeben.

Tabelle 3 — Produktnormen fiir Profilblech und Band mit Eignung zum Kaltumformen

Produkte Technische Lieferbedingungen Toleranzen
Unlegierte Baustahle EN 10025-2 EN 10051
SchweilRgeeignete Feinkornbaustéhle EN 10025-3, EN 10025-4 EN 10051
Stahle mit hoher Streckgrenze zum Kaltumformen EN 10149-1, EN 10149-2, EN 10149-3, Nicht
EN 10268 vorhanden
Weiche Stahle zum Kaltumformen ISO 4997 EN 10131
Kontinuierlich schmelztauchveredeltes Blech und EN 10292, EN 10326, EN 10327 EN 10143
Band
Kontinuierlich organisch beschichtete EN 10169-2, EN 10169-3 EN 10169-1
Flacherzeugnisse
Schmalband EN 10139 EN 10048
EN 10140
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Tabelle 4 — Produktnormen fiir nichtrostende Stahle

Produkte Technische Lieferbedingungen Toleranzen
) EN 10029, EN 10048, EN 10051,
Profilblech, Blech und Band EN 10088-2 EN ISO 9445
Rohre (geschweildt) EN 10296-2
EN ISO 1127
Rohre (nahtlos) EN 10297-2
EN 10017, EN 10058, EN 10059,
Stébe, Walzdraht und Profile EN 10088-3
EN 10060, EN 10061
ANMERKUNG Stahlbezeichnungen durch Kurzname und Nummernsystem sind in EN 10088-1 gegeben.

5.3.2 Grenzabmale der Dicke

Grenzabmalle der Dicke von Flacherzeugnissen aus Baustahl missen nach EN 10029 wie folgt sein, sofern
nichts anderes festgelegt wird:

EXC4: Klasse B

Bei anderen Baustahlerzeugnissen und nichtrostenden Stahlerzeugnissen muss Klasse A flr die
Grenzabmalle der Dicke verwendet werden, sofern nichts anderes festgelegt wird.

5.3.3 Oberflachenbeschaffenheit

Fir unlegierte Stahle sind die Anforderungen an die Oberflachenbeschaffenheit wie folgt:

a) Klasse A2 fiir Bleche und Breitflachstahl in Ubereinstimmung mit den Anforderungen von EN 10163-2;

b) Klasse C1 fiir Profile in Ubereinstimmung mit den Anforderungen von EN 10163-3. Die Ausfiihrungs-
unterlagen mussen festlegen, ob Unvollkommenheiten wie z. B. Risse und Oberflachen-Unganzen

ausgebessert werden mussen.

Werden erhéhte Anforderungen an die Oberflachenbeschaffenheit von Flacherzeugnissen bei EXC3 und
EXC4 gestellt, missen diese festgelegt werden.

Bei nichtrostenden Stahlen missen die Anforderungen an den Behandlungszustand der Oberflachen wie folgt
sein:

a) Profilblech, Blech und Band: in Ubereinstimmung mit den Anforderungen von EN 10088-2;

b) Stabe, Walzdraht und Profile: in Ubereinstimmung mit den Anforderungen von EN 10088-3.

Zusatzliche Anforderungen in Bezug auf die folgenden Punkte missen festgelegt werden: Besondere
Einschrankungen fir Oberflachen-Unganzen und fir das Ausbessern von Oberflachenfehlern durch Schleifen

nach EN 10163 bzw. nach EN 10088 bei nichtrostendem Stahl.

Fir andere Erzeugnisse missen die Anforderungen an den Behandlungszustand der Oberflachen unter
Bezugnahme auf einschlagige europaische oder internationale Regelungen festgelegt werden.

Falls die malRgebende Spezifikation keine angemessene Definition fir dekorative oder spezielle
Deckbeschichtungen der Oberflachen enthalt, muss der Behandlungszustand festgelegt werden.

Die Oberflachenbeschaffenheit von Konstruktionsmaterialien muss so sein, dass die malRgebenden
Anforderungen an den Oberflachenvorbereitungsgrad nach 10.2 erflllt werden kénnen.
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5.3.4 Besondere Eigenschaften

Bei EXC3 und EXC4 muss die Qualitatsklasse S1 fur innere Inhomogenitdten nach EN 10160 bei
geschweilten KreuzstoRen, bei denen primare Zugspannungen in Dickenrichtung Ubertragen werden, auf
einem Streifen mit einer Breite, die dem vierfachen der Blechdicke entspricht, fir jede Seite der vorgesehenen
Aussteifung festgelegt werden.

Es muss festgelegt werden, ob Bereiche in der Umgebung von Aussteifungsschottblechen oder
Aussteifungen hinsichtlich des Vorhandenseins von inneren Inhomogenitaten Uberprift werden sollten. In
diesem Fall muss die Qualitatsklasse S1 nach EN 10160 fur einen Flansch- oder Stegblechstreifen mit einer
Breite, die dem 25-fachen der Blechdicke entspricht, fir jede Seite eines angeschweillten Aussteifungs-
schottblechs oder. einer angeschweiliten Aussteifung, gelten.

Zusatzlich mussen Anforderungen bezlglich der folgenden Elemente, sofern mafigebend, festgelegt werden:

a) Prifung von Konstruktionsmaterialien auf innere Inhomogenitdten oder Risse in Bereichen, wo
geschweildt wird, aulBer bei nichtrostenden Stahlen;

b) verbesserte Verformungseigenschaften senkrecht zur Oberflache der Konstruktionsmaterialien nach
EN 10164, aulRer bei nichtrostenden Stahlen;

c) besondere Lieferbedingungen fiir nichtrostende Stahle, z. B. das LochfraRbestandigkeits-Aquivalent
(Stickstoff) (PRE(N)) oder die beschleunigte Korrosionsprifung. Das PRE(N) ist gegeben durch
(Cr+ 3,3Mo + 16 N), wobei die Elemente in Gewichtsprozent angegeben sind, sofern nichts anderes
festgelegt wird;

d) Verarbeitungsbedingungen, falls die Konstruktionsmaterialien vor der Lieferung verarbeitet werden sollen.

ANMERKUNG Warmebehandlung, Vorkrimmung und Abkrépfung sind Beispiele flr solche Verarbeitungen.
5.4 Stahlguss
Stahlguss muss den Anforderungen von EN 10340 geniigen. Sorten, Gutegruppen und gegebenenfalls

Behandlungszustande muissen zusammen mit allen erforderlichen Auswahlmdglichkeiten festgelegt werden,
die durch die Produktnorm zugelassen sind.

5.5 SchweiRzusatze

Alle SchweilRzusatze missen den Anforderungen von EN 13479 und der entsprechenden Europaischen Norm
nach Tabelle 5 genugen.
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SchweiBzusatze Produktnormen
Schutzgase zum Lichtbogenschweilen und Schneiden EN ISO 14175
Drahtelektroden und Schwei3gut zum Metall-Schutzgasschweif3en von unlegierten Stahlen
: - EN ISO 14341
und Feinkornbaustahlen
Drahtelektroden und Draht-Pulver-Kombinationen zum Unterpulverschwei3en von
. " . N EN 756
unlegierten Stahlen und Feinkornbaustahlen
Umhdllite Stabelektroden zum Lichtbogenhandschweilen von hochfesten Stahlen EN 757
Fllldrahtelektroden zum Metall-Lichtbogenschweifden mit und ohne Schutzgas von
; . - = EN ISO 17632
unlegierten Stahlen und Feinkornbaustéahlen
Pulver zum Unterpulverschweil’en EN 760
Umbhtllte Stabelektroden zum LichtbogenhandschweiRen von nichtrostenden und
. Py ~ EN 1600
hitzebestandigen Stahlen
Stébe, Drahte und SchweilRgut zum Wolfram-Schutzgasschweil3en von unlegierten Stahlen
. . EN ISO 636
und Feinkornstahlen
Umhﬂllte S}abelektroden zum LichtbogenhandschweilRen von unlegierten Stéhlen und EN ISO 2560
Feinkornstahlen
Drahtelektroden, Bandelektroden, Drahte und Stédbe zum Schmelzschweifien von
. . . . EN ISO 14343
nichtrostenden und hitzebestandigen Stahlen
Dr?htelektroden, Drahte, Stabe und SchweilRgut zum Schutzgasschweiflen von hochfesten EN ISO 16834
Stahlen
Draht- und Fulldrahtelektroden und Drahtpulver-Kombinationen fur das EN 14295
Unterpulverschweilten von hochfesten Stahlen
Fullldrahtelektroden und Fullstdbe zum Metall-Lichtbogenschwei3en mit oder ohne EN ISO 17633
Gasschutz von nichtrostenden und hitzebestandigen Stahlen
FUIIdrahteIektr_pden zum Metall-Lichtbogenschweil3en mit und ohne Schutzgas von EN ISO 18276
hochfesten Stahlen

Die Schweillzusatze mussen flir den Schweil3prozess, den zu schweiltenden Werkstoff und das Schweil3-

verfahren geeignet sein.

Fir Stahlsorten im Festigkeitsbereich oberhalb S355 wird der Einsatz von Schweilzusatzen und Pulvern mit
mittelhohem Basizitatsgrad empfohlen fur die Schweilprozesse: 111, 114, 121, 122, 136, 137 (siehe 7.3 zur

Definition der Schweil3prozesse).

Beim Schweiflen von Stahl nach EN 10025-5 mussen Schwei3zusatze verwendet werden, die sicherstellen,
dass die fertiggestellten Schweilindhte mindestens gleichwertige Wetterbestandigkeit aufweisen wie der
Grundwerkstoff. Sofern nichts anderes festgelegt wird, muss eine der in Tabelle 6 gegebenen Auswahl-

moglichkeiten verwendet werden.

Tabelle 6 — Schweizusatze fiir Stahle nach EN 10025-5

Prozess Option 1 Option 2 Option3

111 Abgestimmte Legierung 2,5 % Ni 1% Cr 0,5 % Mo
135 Abgestimmte Legierung 2,5 % Ni 1% Cr 0,5 % Mo
121,122 Abgestimmte Legierung 2 % Ni 1% Cr 0,5 % Mo

Abgestimmte Legierung: 0,5 % Cu und andere Legierungselemente

ANMERKUNG Siehe auch Abschnitt 7.5.10.

Bei nichtrostenden Stahlen missen Schweillzusatze verwendet werden, die ein Schweillgut von mindestens

gleichwertiger Korrosionsbestandigkeit wie der Grundwerkstoff ergeben.
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5.6 Mechanische Verbindungsmittel

5.6.1 Allgemeines

Die Korrosionsbestandigkeit der Anschlisse, Verbindungsmittel und Dichtscheiben muss vergleichbar mit der
fur das anzuschlielende Bauteil festgelegten Korrosionsbestandigkeit sein.

Feuerverzinkte Verbindungsmittel miissen in Ubereinstimmung mit EN ISO 10684 sein.

Die Oberflachenausfiihrung von mechanischen Verbindungsmitteln muss den Anforderungen der mal3gebenden
Produktnorm oder, falls keine Produktnorm vorliegt, den Empfehlungen des Herstellers entsprechen.

5.6.2 Bezeichnungsweise
Im Text werden die folgenden Bezeichnungen verwendet:
a) ,Scheibe® steht fir: ,flache Scheibe oder flache Scheibe mit Fase*;

b) ,Garnitur steht fur: ,eine Schraube mit einer Mutter und Scheibe(n) nach Bedarf*.

5.6.3 Garnituren fiir nicht planméaRig vorgespannte Schraubenverbindungen

Garnituren fir nicht planmaRig vorgespannte Schraubenverbindungen aus unlegierten Stahlen, legierten
Stahlen und austenitischen, nichtrostenden Stahlen missen EN 15048-1 entsprechen.

Garnituren nach EN 14399-1 dirfen auch fir nicht planmaRig vorgespannte Schraubenverbindungen
eingesetzt werden.

Festigkeitsklassen von Schrauben und Muttern und gegebenenfalls Oberflachenbehandlungszustande
missen zusammen mit allen erforderlichen Auswahlmoéglichkeiten festgelegt werden, die durch die
Produktnorm zugelassen sind.

Die mechanischen Eigenschaften missen festgelegt werden fur:

a) Garnituren aus unlegiertem Stahl und legiertem Stahl mit grof3eren als in EN ISO 898-1 und EN 20898-2
festgelegten Durchmessern;

b) Garnituren aus austenitischem nichtrostendem Stahl mit grofReren als in EN ISO 3506-1 und
EN ISO 3506-2 festgelegten Durchmessern;

c) austenitisch-ferritische Schrauben.

Verbindungsmittel nach EN ISO 898-1 und EN 20898-2 dirfen nicht zur Verbindung nichtrostender Stahle
nach EN 10088 verwendet werden, sofern nichts anderes festgelegt wird. Werden Isolierelemente eingesetzt,
mussen umfassende Details fur deren Einsatz festgelegt werden.

5.6.4 Garnituren fiir planmaRig vorgespannte Schraubenverbindungen

Hochfeste planmaflig vorgespannte Schraubenverbindungen umfassen das System HR, das System HV,
HRC-Schrauben. Sie missen den Anforderungen von EN 14399-1 und der zutreffenden Europaischen Norm
nach Tabelle 7 entsprechen.

Festigkeitsklassen von Schrauben und Muttern und gegebenenfalls Oberflachenbehandlungszustande
mussen zusammen mit allen erforderlichen Auswahlmdglichkeiten festgelegt werden, die durch die Produkt-
norm zugelassen sind.
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Tabelle 7 — Produktnormen fiir Garnituren fiir hochfeste
planméRig vorgespannte Schraubenverbindungen

Schrauben und Muttern Scheiben

EN 14399-3
EN 14399-4

EN 14399-5
EN 14399-7

EN 14399-6
EN 14399-8
prEN 14399-10

Schrauben aus nichtrostendem Stahl dirfen nicht in planmaRig vorgespannten Anwendungen eingesetzt
werden, sofern nichts anderes festgelegt wird. Wenn sie eingesetzt werden, dann mussen sie als besondere
Verbindungsmittel behandelt werden.

5.6.5 Direkte Kraftanzeiger

Direkte Kraftanzeiger und zugehorige gehartete mutterseitige und schraubenkopfseitige Scheiben mussen in
Ubereinstimmung mit prEN 14399-9 sein.

Direkte Kraftanzeiger dirfen nicht bei wetterfesten Stahlen oder nichtrostenden Stahlen eingesetzt werden.

5.6.6 Wetterfeste Garnituren

Wetterfeste Garnituren missen aus einem wetterfestem Werkstoff sein, fur den die chemische
Zusammensetzung festgelegt sein muss.

ANMERKUNG ,Type 3 Grade A“-Verbindungsmittel nach ASTM Standard A325 waren geeignet [48].
Die mechanischen Eigenschaften, das Verhalten und die Lieferbedingungen von wetterfesten Garnituren

missen je nach den vorliegenden Gegebenheiten den Anforderungen von EN 14399-1 bzw. EN 15048-1
entsprechen.

5.6.7 Ankerschrauben
Die mechanischen Eigenschaften von Ankerschrauben missen in Ubereinstimmung mit EN ISO 898-1 sein.
Ersatzweise durfen Ankerschrauben aus warmgewalztem Stahl nach EN 10025-2 bis EN 10025-4 gefertigt

werden. Sofern festgelegt, diirfen Betonstahle eingesetzt werden. In diesem Fall missen diese EN 10080
entsprechen, und die Stahlsorte muss festgelegt werden.

5.6.8 Sicherungselemente

Sofern gefordert, missen bei StoRbelastung oder erheblicher Schwingungsbeanspruchung Sicherungs-
elemente, wie z. B. selbstsichernde Muttern oder andere Arten von Schrauben, die das Losdrehen der
Garnitur wirksam verhindern festgelegt werden.

Sofern nichts anderes festgelegt wird, kdnnen Produkte nach EN ISO 2320, EN ISO 7040, EN ISO 7042,
EN ISO 7719, EN ISO 10511, EN ISO 10512 und EN ISO 10513 eingesetzt werden.

5.6.9 Keilscheiben

Keilscheiben miissen in Ubereinstimmung mit der betreffenden Produktnorm sein.

5.6.10 Niete

Niete missen in Ubereinstimmung mit der betreffenden Produktnorm sein.
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5.6.11 Verbindungsmittel fiir diinnwandige Bauteile

Selbstbohrende Blechschrauben mussen in Ubereinstimmung mit EN ISO 15480 und selbstschneidende
Blechschrauben in Ubereinstimmung mit EN ISO 1481, EN ISO 7049, EN ISO 1479 bzw. ISO 10509 sein.

Blindniete mussen in Ubereinstimmung mit EN ISO 15976, EN ISO 15979, EN ISO 15980, EN ISO 15983
bzw. EN ISO 15984 sein.

Setzbolzen und luftgetriebene Bolzen sind als besondere Verbindungsmittel einzustufen.

Mechanische Verbindungsmittel, die in Aussteifungsmembranen eingesetzt werden, missen einem flr diese
Anwendung definierten Typ entsprechen.

5.6.12 Besondere Verbindungsmittel

Besondere Verbindungsmittel sind Verbindungsmittel, die nicht in Europdischen oder Internationalen Normen
enthalten sind. Sie miussen festgelegt werden, ebenso alle notwendigen Prifungen.

ANMERKUNG Der Einsatz besonderer Verbindungsmittel ist in 8.9 dargelegt.

Sechskant-Injektions-Schrauben sind als besondere Verbindungsmittel zu einzustufen.

5.6.13 Lieferung und Kennzeichnung

Verbindungsmittel nach 5.6.3 bis 5.6.5 missen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der
mafgebenden Produktnorm geliefert werden und gekennzeichnet sein:

Verbindungsmittel nach 5.6.7 bis 5.6.12 missen in Ubereinstimmung mit den folgenden Vorgaben geliefert
werden und gekennzeichnet sein:

a) Sie mussen in einer geeigneten haltbaren Verpackung geliefert werden und so etikettiert sein, dass der
Inhalt leicht erkennbar ist.

b) Die Etikettierung oder die begleitende Dokumentation sollte die folgenden Angaben in einer lesbaren und
dauerhaften Weise enthalten:

— Herstellerkennzeichen und, falls zutreffend, Los-Nummern;
— Art des Verbindungsmittels und Werkstoffs und gegebenenfalls dessen Zusammenbau;
— Oberflachenausfiihrung

— MaRe in mm, wie z. B. fir Nenndurchmesser und Lange, und Scheibendurchmesser, Dicke und
wirksamer Druckbereich des elastomeren Teils;

— GroRe der Bohrspitze, falls zutreffend;
— bei Blechschrauben: Details zu Drehmomentgrenzwerten;

— bei Setzbolzen und luftgetriebenen Bolzen: Details zu Zindladung und Antriebskraften, falls
zutreffend.

c) Verbindungsmittel und zugehdrige Scheiben miissen mit einer dauerhaften Herstellerkennzeichnung
versehen sein.

5.7 Bolzen und Kopfbolzen

Bolzen zum Lichtbogenbolzenschweilden einschlieRlich Kopfbolzen fir Verbundtragwerke aus Stahl und
Beton missen den Anforderungen von EN ISO 13918 geniigen

Andere Arten von Kopfbolzen mussen als besondere Verbindungsmittel eingestuft werden und 5.6.12
entsprechen.
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5.8 Vergussmaterial

Das zu verwendende Vergussmaterial muss festgelegt werden. Es muss zementbasiert, aus besonderem
Einpressmortel oder Feinbeton sein.

Zementbasierter Verguss fur den Einsatz zwischen Stahlfullplatten oder. Auflagerplatten und Beton-
fundamenten muss wie folgt sein:

a) bei Nenndicken unter 25 mm: Unvermischter Portlandzement;

b) bei Nenndicken zwischen 25 und 50 mm: Portlandzement-FlieBmortel, der nicht magerer als 1:1
Zement zu feiner Gesteinskoérnung ist;

c) bei Nenndicken von 50 mm und dariiber: Portlandzement-Trockenmortel, der nicht magerer als 1:2
Zement zu feiner Gesteinskornung ist.

Besonderer Einpressmortel schlieft zementbasierten Verguss ein, der mit Beimischungen, selbst-
verdichtendem Einpressmortel und harzbasiertem Einpressmortel verwendet wird. Einpressmortel mit
geringer Schwindneigung ist vorzuziehen.

Bei besonderem Einpressmortel missen detaillierte Anweisungen fur den Einsatz mitgeliefert sein, die vom
Lieferanten der Konstruktionsmaterialien bescheinigt sind.

Feinbeton darf zwischen Stahlful3platten oder. Auflagerplatten und Betonfundamenten nur bei einer
Verpressfugennenndicke von mindestens 50 mm verwendet werden.

5.9 Dehnfugen bei Briicken
Anforderungen an Ausfuhrungsart und Eigenschaften von Dehnfugen mussen festgelegt werden.

5.10 Hochfeste Zugglieder, Stibe und Endverbindungen

Stahldrahte flr hochfeste Zugglieder mussen kaltgezogen oder kaltgewalzt sein und den Anforderungen von
EN 10264-3 bzw. EN 10264-4 gentigen. Die Mindestzugfestigkeiten und gegebenenfalls die Uberzugsklasse
nach EN 10244-2 mussen festgelegt werden.

Litzen fur hochfeste Zugglieder missen den Anforderungen von prEN 10138-3 genligen. Die Bezeichnungen
und Klasse der Litze mussen festgelegt werden.

Drahtseile aus Stahldraht missen den Anforderungen von EN 12385-1 und EN 12385-10 genlgen. Die
Mindestbruchkraft und der Seildurchmesser und gegebenenfalls Anforderungen in Bezug auf den
Korrosionsschutz missen festgelegt werden.

Das Vergussmaterial fir die Endverbindungen muss den Anforderungen von EN 13411-4 genligen. Die

Auswahl muss unter Berilcksichtigung von Betriebstemperatur und Einwirkungen erfolgen, so dass
fortschreitendes Kriechen der Litze unter Belastung durch die Endverbindung verhindert wird.

5.11 Lager

Lager missen den Anforderungen von EN 1337-2, EN 1337-3, EN 1337-4, EN 1337-5, EN 1337-6,
EN 1337-7 bzw. EN 1337-8 genugen, je nach vorliegenden Gegebenheiten.

6 Vorbereitung und Zusammenbau

6.1 Allgemeines

Dieser Abschnitt regelt die Anforderungen an Schneiden, Formgebung, Lochen und den Zusammenbau von
Konstruktionsmaterialien aus Stahl zur Einbeziehung in Bauteile.
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ANMERKUNG SchweilRen und mechanische Verbindungsmittel werden in den Abschnitte 7 und 8 behandelt.

Stahltragwerke missen unter Berlicksichtigung der Anforderungen in Abschnitt 10 und innerhalb der in
Abschnitt 11 festgelegten Toleranzen gefertigt werden.

Die im Fertigungsprozess eingesetzten Werkzeuge mussen instand gehalten werden, um sicherzustellen,
dass deren Nutzung, Verschleil3 und Ausfall keine wesentlichen Unstimmigkeiten im Fertigungsprozess
verursachen.

6.2 Identifizierbarkeit

Zu allen Zeitpunkten der Fertigung muss jeder Bestandteil oder jede Verpackung gleichartiger Bestandteile
von Stahlbauteilen durch ein geeignetes System identifizierbar sein. Bei EXC3 und EXC4 missen die
Prufbescheinigungen den fertiggestellten Bauteilen zuordenbar sein.

Eine Identifizierung kann durch geeignete Loskennzeichnung oder durch die Formgebung und Grofie des
Bauteils oder durch den Einsatz von dauerhaften Kennzeichen erfolgen, ohne dass bei der Aufbringung eine
Beschadigung entsteht. Meiflielkerben sind nicht zulassig.

Die folgenden Anforderungen gelten fur Hartpragungen, gestanzte oder gebohrte Markierungen, die zur
Kennzeichnung einzelner Bauteile oder. der Verpackung gleichartiger Bauteile verwendet werden, sofern
nichts anderes festgelegt wird:

a) zuldssig nur bei Stahlsorten des Festigkeitsbereichs bis S355;
b) nicht zulassig bei nichtrostenden Stahlen;
c) nicht zuldssig auf Werkstoffen mit Uberzug bei kaltgeformten Bauteilen;

d) zuladssig nur in festgelegten Bereichen, wo die Kennzeichnungsmethode keinen Einfluss auf das
Ermuddungsverhalten hat.

Ist der Einsatz von Hartpragungen, gestanzten oder gebohrten Markierungen nicht zulassig, muss festgelegt
werden, ob in diesen Bereichen Weichpragungen verwendet werden durfen.

Weichpragungen durfen bei nichtrostenden Stahlen verwendet werden, sofern nichts anderes festgelegt wird.

Alle Bereiche, wo Markierungen nicht zulassig sind oder nach dem Zusammenbau nicht sichtbar sein dirfen,
mussen festgelegt werden.

6.3 Handhabung und Lagerung

Konstruktionsmaterialien missen nach den Empfehlungen des Produktherstellers gehandhabt und gelagert
werden.

Konstruktionsmaterialien dirfen Uber das vom Hersteller angegebene Haltbarkeitsdatum hinaus nicht mehr
verwendet werden. Produkte, die auf eine Weise, die zu einer wesentlichen Verschlechterung der
Eigenschaften gefiuihrt haben kdnnte, behandelt oder gelagert oder zu lange gelagert wurden, missen diese
vor ihrer Verwendung darauf gepruft werden, ob sie der betreffenden Produktnorm noch entsprechen.

Tragende Stahlbauteile missen so sicher verpackt, gehandhabt und transportiert werden, dass sie nicht
bleibend verformt werden und eine Beschadigung der Oberflaichen weitestgehend vermieden wird. Die in
Tabelle 8 angegebenen Schutzmallinahmen flr die Handhabung und Lagerung missen angewendet werden,
falls zutreffend.
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Tabelle 8 — Zusammenstellung von SchutzmaBnahmen fiir die Handhabung und Lagerung

Anheben
1 Schutz von Bauteilen gegen Beschadigungen an den Hebestellen
2 Vermeiden des Anhebens langer Bauteile an einem Punkt, gegebenenfalls, durch Einsatz von Spreiztragern
3 Bindeln von Leichtbauteilen, die besonders zu Beschadigung der Kanten, Verwindung und Verdrehung

neigen, wenn sie als Einzelteile gehandhabt werden. Sorgfalt ist aufzuwenden zum Vermeiden ortlicher
Schadigungen unversteifter Kanten an Hebestellen infolge gegenseitiger Bauteilberiihrungen oder in anderen
Bereichen, wo ein wesentlicher Anteil des Gesamtgewichts des Blindels auf eine einzelne unversteifte Kante
einwirken kann

Lagerung
4 Stapeln vorgefertigter Bauteile, die vor dem Transport oder der Montage gelagert werden, aus Reinhaltungs-
griinden mit Abstand vom Boden
5 Auflagerung derart, dass bleibende Verformungen vermieden werden
6 Lagerung dinnwandiger Profilbleche und anderer mit vorbehandelten, dekorativen Oberflachen gelieferter

Materialien nach den Anforderungen der maRgebenden Normen

Korrosionsschutz

7 Vermeiden der Ansammlung von Wasser

8 Vorkehrungen gegen das Eindringen von Feuchtigkeit in Profilblindel mit metallischen Uberziigen

ANMERKUNG Falls eine offene Lagerung auf der Baustelle fir l&ngere Zeit unvermeidlich ist, sollten die Profilbindel
gedffnet und die Profile getrennt werden, um das Auftreten von Rotrost oder WeilRrost zu vermeiden.

9 Ausreichende Korrosionsschutzbehandlung kaltgeformter Stahlbauteile mit weniger als 4 mm Dicke, bevor
diese die Fertigung verlassen, um mindestens der Einwirkung wahrend des Transports, der Lagerung und der
Montage zu widerstehen

Nichtrostende Stahle

10 Handhabung und Lagerung von nichtrostendem Stahl derart, dass keine Verunreinigung durch Spann- oder
Schwenkvorrichtungen usw. erfolgt. Sorgfaltige Lagerung nichtrostender Stahle, so dass die Oberflachen vor
Beschadigungen und. Verunreinigungen geschutzt sind

11 Einsatz einer Schutzschicht oder einer anderen Beschichtung, die so lange wie nétig verbleibt
12 Vermeiden der Lagerung in einem salzhaltigen feuchten Klima
13 Schutz von Lagergestellen durch Holz-, Gummi- oder Kunststoffleisten oder Schutzhillen, um Kontakt mit

unlegiertem Stahl, kupfer- und bleihaltigen Materialien usw. zu vermeiden

14 Unzulassiger Einsatz von Markierungen, die Chlorid oder Sulfid enthalten

ANMERKUNG Alternativ dazu wird ein Schutzfilm verwendet, auf den die Markierungen aufgebracht werden.

15 Schutz von nichtrostendem Stahl vor dem unmittelbaren Kontakt mit Hebegeschirr oder Transportmitteln aus
unlegiertem Stahl, wie z. B. Ketten, Haken, Bander und Rollen, oder. mit den Gabeln von Gabelstaplern durch
den Einsatz von Trennmaterialien oder leichtem Sperrholz oder Saugnapfen. Einsatz von zur Montage
geeignetem Werkzeug, um sicherzustellen, dass eine Verunreinigung der Oberflache nicht auftritt

16 Vermeiden von Kontakt mit Chemikalien, einschlieBlich Farbstoffen, Klebstoffen, Klebeband, tibermaRiger
Mengen von Ol und Fett

ANMERKUNG Falls es erforderlich ist, diese zu verwenden, ist deren Eignung mit dem Produkthersteller zu klaren.

17 Nutzung getrennter Fertigungsbereiche fiir unlegierten Stahl und nichtrostenden Stahl, um eine
Verunreinigung mit unlegiertem Stahl zu verhindern. Einsatz von getrennten Werkzeugen, insbesondere
Schleifscheiben und Drahtbursten, die ausschlieRlich zur Verarbeitung von nichtrostendem Stahl vorgesehen
sind. Drahtbirsten und Stahlwolle aus nichtrostendem Stahl, vorzugsweise aus einem austenitischen Stahl

Transport

18 Besondere zum Schutz vorgefertigter Stahlbauteile beim Transport erforderliche Malinahmen
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6.4 Schneiden

6.4.1 Allgemeines

Schneiden muss so erfolgen, dass die in dieser Europadischen Norm festgelegten Anforderungen fiir die
geometrischen Toleranzen, die maximale Harte und die Scharfkantigkeit der Schnittflachenkanten erfullt sind.

ANMERKUNG Bekannte und anerkannte Schneidverfahren sind Sagen, Scherschneiden, Schneiden mittels
Trennscheibe, Wasserstrahlverfahren und Brennschneiden. Manuelles Brennschneiden sollte nur verwendet werden,
wenn maschinelles Brennschneiden nicht zweckmaRig ist.

Stimmt der Prozess nicht mit den Anforderungen Uberein, darf er so lange nicht eingesetzt werden, bis er
korrigiert und erneut Uberprift wurde. Er darf fir einen eingeschrankten Bereich von Konstruktionsmaterialien
eingesetzt werden, bei denen einwandfreie Ergebnisse erzielt werden.

Sind beschichtete Werkstoffe zu schneiden, muss ein Schneidverfahren gewahlt werden, bei dem die
Beschichtung mdglichst wenig beschadigt wird.

Grate, die Verletzungen verursachen kénnen oder die ordnungsgemafie Ausrichtung oder Bettung von
Profilen oder dinnwandigen Profilblechen behindern, missen entfernt werden.

6.4.2 Scherschneiden und Nibbeln
Die Schnittflachen missen geprift und gegebenenfalls geschliffen werden, um wesentliche Fehler zu

entfernen. Wird Schleifen oder maschinelles Bearbeiten nach dem Scherschneiden oder Nibbeln verwendet,
muss die Mindesttiefe des Schleifens oder maschinellen Bearbeitens 0,5 mm betragen.

6.4.3 Thermisches Schneiden
Die Eignung thermischer Schneidprozesse muss regelmalig wie unten angegeben tberprift werden.

Vier Prifkérper missen aus den mit dem Prozess zu schneidenden Konstruktionsmaterialien hergestellt
werden:

1) ein gerader Schnitt des dicksten Konstruktionsmaterials;
2) ein gerader Schnitt des dunnsten Konstruktionsmaterials;
3) eine scharfkantige Ecke aus einer reprasentativen Dicke;
4) ein kurvenférmiger Bogen aus einer reprasentativen Dicke.
An einem geraden Prufkdrper missen Messungen Uber jeweils mindestens 200 mm Lange erfolgen und
anhand der geforderten Qualitdt der Schnittflache Uberprift werden. Die scharfkantige Ecke und der
bogenférmige Prifkdrper missen kontrolliert werden, um festzustellen, dass sie Schnittkanten gleichwertiger
Qualitat wie die geraden Schnitte ergeben.
Die Qualitat der Schnittflaiche muss in Ubereinstimmung mit EN 1ISO 9013 wie folgt sein:
a) Bei EXC1 sind Schnittkanten akzeptabel, die keine wesentlichen Unregelmafigkeiten aufweisen, voraus-
gesetzt, dass jegliche Schlackenreste entfernt wurden. Fir die Rechtwinkligkeits- oder Neigungs-

toleranz, u, kann der Bereich 5 verwendet werden;

b) Tabelle 9 legt die Anforderungen fiir die anderen Ausflihrungsklassen fest.
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Tabelle 9 — Qualitat der Schnittflachen

Rechtwinkligkeits- oder

. Gemittelte Rauhtiefe, Rz5
Neigungstoleranz, u

EXC2 Bereich 4 Bereich 4
EXC3 Bereich 4 Bereich 4
EXC4 Bereich 3 Bereich 3

6.4.4 Harte der Schnittflaichen

Bei unlegierten Stahlen muss, sofern festgelegt, die Harte der Schnittflachen Tabelle 10 entsprechen. In
diesem Fall mussen Schneidprozesse, bei denen lokale Aufhartungen zu erwarten sind (thermisches
Schneiden, Scherschneiden, Stanzen), auf ihre Eignung hin Gberprift werden. Um die geforderte Harte der
Schnittflachen zu erzielen, muss gegebenenfalls ein Vorwarmen des Werkstoffs erfolgen.

Tabelle 10 — Zuladssige hochste Hartewerte (HV 10)

Produktnormen Stahlsorten Hartewerte
EN 10025-2 bis -5
S235 bis S460 380
EN 10210-1, EN 10219-1
EN 10149-2 und EN 10149-3 S260 bis S700 450
EN 10025-6 S460 bis S690

ANMERKUNG Diese Werte entsprechen EN ISO 15614-1 fur Stahlsorten nach ISO/TR 20172.

Sofern nichts anderes festgelegt wird, muss die Eignungsiberprifung der Prozesse folgendermalfien
durchgefihrt werden:

a) Aus den Verfahrensprifungen der Konstruktionsmaterialien einschliellich des Bereichs der bearbeiteten
Konstruktionsmaterialien, der hinsichtlich lokaler Aufhartungen am anfalligsten ist, missen vier Proben
hergestellt werden;

b) An jeder Probe mlssen vier Harteprifungen an voraussichtlich betroffenen Stellen durchgefihrt werden.
Diese Prifungen missen in Ubereinstimmung mit EN ISO 6507 erfolgen.

ANMERKUNG Die Anforderungen an die Uberpriifung der Harte nach dem Schweilen sind Bestandteil der
Verfahrenspriifung (siehe 7.4.1).

6.5 Formgebung

6.5.1 Allgemeines

Stahl darf, um die geforderte Form zu erzielen, entweder durch Warmumformen oder durch Kaltumformen
gebogen, gepresst oder geschmiedet werden, unter der Voraussetzung, dass die fur den verarbeiteten
Werkstoff festgelegten Eigenschaften erreicht werden.

Anforderungen und Empfehlungen zum Warmumformen, Kaltumformen und Flammrichten von Stahlen
mussen den in den betreffenden Produktnormen und in CEN/TR 10347 enthaltenen entsprechen.

Formgebung durch kontrollierte Warmebehandlung kann bei Einhaltung der in 6.5.2 und 6.5.3 festgelegten
Bedingungen eingesetzt werden.

Umgeformte Bauteile, die Rissbildung, Terrassenbruch oder beschadigte Oberflachenbeschichtungen
aufweisen, gelten als nichtkonforme Produkte.
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6.5.2 Warmumformen

Formgebung durch Warmumformen muss den Anforderungen, die in der maflgebenden Produktnorm in
Bezug auf das Warmumformen angegeben sind, und den Empfehlungen des Stahlherstellers genligen.

Fir Stahle nach EN 10025-4 ist Warmumformen nicht zulassig.

Fir Stahle im verglteten Zustand ist Warmumformen nicht zulassig, ausgenommen dass die Anforderungen
von EN 10025-6 erfullt werden.

Formgebung durch Warmumformen (T > 580 °C) von kaltgeformten dinnwandigen Bauteilen und Profil-
blechen ist nicht zulassig, wenn die Nennstreckgrenze durch Kaltumformung erreicht wurde.

Bei Stahlsorten im Festigkeitsbereich bis S355 muss der Warmumformprozess im rot-gliihenden Zustand
stattfinden und die Temperatur, Haltezeit und Abkihlgeschwindigkeit fur die betreffende Stahlsorte geeignet
sein. Biegen und Umformen im Bereich der Blausprodigkeit (250 °C bis 380 °C) ist nicht zuléssig.

Bei Stahlsorten S450+N (oder +AR) nach EN 10025-2 und S420 und S460 nach EN 10025-3 muss der
Warmumformprozess im Temperaturbereich von 960 °C bis 750 °C mit nachfolgender Abkihlung bei
Raumtemperatur stattfinden. Die AbklUhlgeschwindigkeit sollte so sein, dass Aufhartungen und Ubermafige
Kornvergréberungen vermieden werden. Falls dies nicht durchfihrbar ist, muss ein nachtragliches
Normalglihen durchgefiihrt werden.

Warmumformen ist bei der Sorte S450 nach EN 10025-2 nicht zulassig, wenn kein Lieferzustand angegeben
ist.

ANMERKUNG Ist kein Lieferzustand angegeben, konnten Stahlerzeugnisse der Sorte S450 im thermomechanischen
Lieferzustand sein.

6.5.3 Flammrichten

Wenn Verzug durch Flammrichten zu korrigieren ist, muss dies durch ortliche Warmeeinbringung so
ausgefuhrt werden, dass sichergestellt ist, dass die maximale Stahltemperatur und das Abkuhlverfahren
Uberwacht sind.

Bei EXC3 und EXC4 muss ein geeignetes Verfahren entwickelt werden. Das Verfahren muss mindestens
beinhalten:

a) Zulassigkeit von maximaler Stahltemperatur und Abkuhlverfahren;

b) Methode der Warmeeinbringung;

c) Eingesetzte Temperaturmessmethode;

d) Ergebnisse von mechanischen Priifungen aus der Prozesszulassung;

e) Benennung der fir die Anwendung des Prozesses befugten Arbeitskrafte.

6.5.4 Kaltumformen

Formgebung durch Kaltumformen mittels Rollprofilieren, Pressen oder Abkanten muss den in der
betreffenden Produktnorm gegebenen Anforderungen an die Kaltumformbarkeit gentigen. Hdmmern darf nicht
verwendet werden.

ANMERKUNG Kaltumformen fiihrt zu einer Verringerung der Duktilitdt. Augenmerk ist zu richten auf die Gefahrdung
durch Wasserstoffversprodung infolge nachfolgender Prozesse wie z.B. einer Saurebehandlung wahrend des
Beschichtungsvorgangs oder des Feuerverzinkens.
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a) Erfolgt bei Stahlsorten des Festigkeitsbereichs oberhalb S355 nach dem Kaltumformen ein
Spannungsarmglihen, missen die folgenden zwei Bedingungen eingehalten werden:

1) Temperaturbereich: 530 °C bis 580 °C;
2) Haltezeit: 2 Minuten je mm Materialdicke, insgesamt jedoch mindestens 30 Minuten.

Spannungsarmgliihen bei mehr als 580 °C oder langer als eine Stunde kann den mechanischen
Eigenschaften schaden. Ist beabsichtigt, Stahle S420 bis S700 bei hdheren Temperaturen oder langerer
Dauer spannungsarm zu glihen, missen die geforderten Mindestwerte der mechanischen Eigenschaften
vorab mit dem Hersteller abgestimmt werden.

b) Bei nichtrostenden Stahlen missen, sofern nichts anderes festgelegt wird, die Mindestinnenbiegeradien
sein:

1) 2t flr die austenitischen Stahlsorten 1.4301, 1.4401, 1.4404, 1.4541 und 1.4571;
2) 2,5t flr die austenitisch-ferritische Stahlsorte 1.4462.
wobei t die Materialdicke ist.
c) Beianderen Sorten nichtrostender Stahle missen die Mindestinnenbiegeradien festgelegt werden.

Geringere Mindestinnenbiegeradien kénnen zugelassen werden, wenn in Hinblick auf die Stahl-
zusammensetzung, den Zustand und die Dicke und die Biegerichtung im Verhaltnis zur Walzrichtung
besondere Uberlegungen angestellt werden.

Um dem Zurickfedern entgegenzuwirken, ist es erforderlich, nichtrostenden Stahl in einem etwas
grélReren Malle zu Uberbiegen als es bei unlegiertem Stahl der Fall ist.

ANMERKUNG Aufgrund der Verfestigung ist der Kraftbedarf, der zum Biegen von nichtrostendem Stahl bendtigt
wird, hoher als beim Biegen geometrisch ahnlicher Bauteile aus unlegiertem Stahl (der Unterschied betragt etwa
50 % bei austenitischem Stahl und ist bei austenitisch-ferritischem Stahl 1.4462 sogar noch gréf3er)..

d) Kaltgeformte Profile und dinnwandige Profilbleche dirfen je nach Eignung des verwendeten Werkstoffs
durch Kropfen, Biegen oder Falzen umgeformt werden.

Bei kaltgeformten Bauteilen und Profilblechen fiir tragende Bauteile missen die zwei folgenden
Bedingungen fir die Formgebung durch Kaltumformen eingehalten werden:

1) Die Oberflachenbeschichtungen und die Profilgenauigkeit diirfen nicht beeintrachtigt werden;

2) Es muss festgelegt werden, ob Konstruktionsmaterialien das Aufbringen von Schutzvliesen vor dem
Umformen erfordern.

ANMERKUNG 1  Einige Uberziige und Deckbeschichtungen neigen besonders zu abrasiven Beschadigungen,
sowohl wahrend der Umformung als auch spater wahrend der Montage. Fir weitere Informationen siehe EN 508-1
und EN 508-3.

Kaltumformbiegen von Hohlprofilbauteilen darf durchgeflhrt werden, wenn die Harte und die Geometrie
der gebogenen Konstruktionsmaterialien Uberprift werden.

ANMERKUNG 2  Kaltumformbiegen kann Anderungen der Querschnittseigenschaften (z. B. Verkrimmung,
Ovalitat und Wanddickenschwachung) sowie Aufhartungen hervorrufen.

e) Bei Kreishohlprofilen missen die drei folgenden Bedingungen fir das Kaltumformbiegen eingehalten
werden, sofern nichts anderes festgelegt wird:

1) Das Verhaltnis des Profilaulendurchmessers zur Wanddicke darf nicht gré3er als 15 sein;

2) Der Biegeradius (an der Profilachse) darf nicht kleiner sein als der groRere Wert aus 1,5d und
d + 100 mm, wobei d der ProfilauRendurchmesser ist;

fy  Schweilnahte von Querschnittsverbindungen missen nahe der neutralen Achse angeordnet werden, um
Biegespannungen in der Schweilnaht gering zu halten.

Documents
Document Sharir‘@g-iub

Full document details: DIN EN 1090-2:2008-12


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1090-2-2008-12
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1090-2-2008-12

DIN EN 1090-2:2008-12
EN 1090-2:2008 (D)

6.6 Lochen

6.6.1 MaRe von Lochern

Dieser Abschnitt gilt fir die Lochherstellung fur Anschlisse mit mechanischen Verbindungsmitteln und
Bolzen.

Die Definition des Nennlochdurchmessers im Zusammenhang mit dem Nenndurchmesser der zu
verwendenden Schraube bestimmt, ob das Loch ,normal“ oder ,ibergro“ ist. Die Begriffe ,kurz* und ,lang*
bei Langldchern werden unter Bezugnahme auf zwei Arten von Ldchern verwendet, die bei der Bemessung
vorgespannter Schrauben unterschieden werden. Diese Begriffe kdnnen auch zur Bezeichnung des
Lochspiels nicht vorgespannter Schrauben verwendet werden. Besondere Malle flir verschiebliche
Anschlisse sollten festgelegt werden.

Das Nennlochspiel bei Schrauben und Bolzen, die nicht in Passverbindungen eingesetzt werden, muss nach
Tabelle 11 festgelegt sein. Das Nennlochspiel ist definiert als:

— die Differenz zwischen dem Nenndurchmesser und dem Schraubennenndurchmesser bei runden
Lochern;

— die Differenz zwischen der Lochlange oder. Lochbreite und dem Schraubennenndurchmesser bei
Langléchern.

Tabelle 11 — Nennlochspiel bei Schrauben und Bolzen (mm)

27

Nenndurchmesser d der Schraube oder 12 14 16 18 20 22 24 und
des Bolzens (mm) ..

groBer

Normale runde Lécher 2 1Db.c 2 3
UbergroRe runde Lécher 3 4 6 8

Kurze Langlécher (in der Lange) 9 4 6 8 10

Lange Langlécher (in der Lange) 9 1,5d

a Bei Anwendungsféllen, wie z. B. bei Tirmen und Masten, muss das Nennlochspiel fiir normale runde Lécher um 0,5 mm abgemindert werden, sofern
nichts anderes festgelegt wird.

b Bei beschichteten Verbindungsmitteln kann das Nennlochspiel von 1 mm um die Uberzugdicke des Verbindungsmittels erhdht werden.

[ Unter Bedingungen nach EN 1993-1-8 durfen Schrauben mit Nenndurchmessern von 12 und 14 mm oder Senkschrauben auch mit 2 mm Lochspiel
eingesetzt werden.

d Bei Schrauben in Langléchern muss das Nennlochspiel in Querrichtung gleich dem fiir normale runde Lécher festgelegten Lochspiel beim
entsprechenden Durchmesser sein.

Bei Passschrauben muss der Nennlochdurchmesser gleich dem Schaftdurchmesser der Schraube sein.

ANMERKUNG 1  Bei Passschrauben nach EN 14399-8 ist der Nenndurchmesser des Schraubenschaftes 1 mm gréRer
als der Nenndurchmesser im Bereich des Gewindes.

Bei Nieten muss der Nennlochdurchmesser festgelegt werden.

Bei Senkkopfschrauben oder Senknieten, missen die Nennmalie der Senkung und deren Toleranzen so sein,
dass die Kopfe nach Einbau der Schraube oder des Niets nicht Uber die AuRenflache der Bauteile
hervorstehen. Die MalRe der Senkung mussen entsprechend festgelegt werden. Geht eine Senkung durch
mehr als eine Lage eines Blechpakets, muss das Blechpaket wahrend der Herstellung der Senkung fest
zusammengehalten werden.
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Sollen Senkkopfschrauben einer planmaRigen Zugbeanspruchung ausgesetzt oder in vorgespannten
Anwendungen eingesetzt werden, muss die Nenntiefe der Senkung mindestens 2 mm kleiner sein als die
Nenndicke der dufleren Lage.
ANMERKUNG 2  Die 2 mm berticksichtigen eine unglinstige Addition der Toleranzen.
Bei Blindnieten, die zur Befestigung dinnwandiger Profilbleche eingesetzt werden, muss der Lochdurch-
messer (d,) dem Folgenden entsprechen, in Ubereinstimmung mit den in 5.6.11 angegebenen Normen fur
Blindniete:

Ohom+ 0,1 mMm<=<d, < dpom +0,2 mm mit  d.om= Nenndurchmesser des Niets
6.6.2 Toleranzen von Lochdurchmessern bei Schrauben und Bolzen
Lochdurchmesser missen dem Folgenden entsprechen, sofern nichts anderes festgelegt wird:
a) Locher fur Passschrauben und Passbolzen: Klasse H11 nach ISO 286-2;
b) Ubrige Lécher: + 0,5 mm, wobei der Lochdurchmesser als der Mittelwert

von Eintritts- und Austrittsdurchmesser angenommen wird
(siehe Bild 1).

6.6.3 Ausfiihrung von Léchern

Locher fur Verbindungsmittel oder. Bolzen durfen auf jegliche Weise hergestellt werden (Bohren, Stanzen,
Laser-, Plasma- oder. anderes thermisches Schneiden), vorausgesetzt, dass ein fertiges Loch entsteht,
wobei:

a) die Anforderungen in Bezug auf lokale Harte und Qualitat der Schnittflachen nach 6.4 erfiillt sind;
b) alle Locher fir Verbindungsmittel oder. Bolzen so zueinander passen, dass Verbindungsmittel in die
zusammengesetzten Bauteile in einem rechten Winkel zur in Kontakt befindlichen BauteilauRenseite

ungehindert eingesetzt werden kénnen.

Stanzen ist zulassig, sofern die Bauteilnenndicke nicht gréRer ist als der Nenndurchmesser des Lochs bzw.
bei einem nicht runden Loch nicht groRer ist als dessen kleinste Abmessung.

Bei EXC1 und EXC2 durfen Lécher durch Stanzen ohne Aufreiben hergestellt werden, sofern nichts anderes
festgelegt wird.

— Bei EXC3 und EXC4 ist Stanzen ohne Aufreiben nicht zulassig. Die Locher missen mit einem Untermal}
des Durchmessers von mindestens 2 mm gestanzt werden.

— Die Eignung der Lochungsprozesse muss regelmafig folgendermalen uberprift werden:
— Aus den Verfahrensprifungen der Konstruktionsmaterialien einschliel3lich des Bereichs der
bearbeiteten Lochdurchmesser, Produktdicken und Stahlsorten, missen acht Proben hergestellt

werden;

— Die Lochabmessungen missen an beiden Enden jedes Lochs mit Hilfe einer Grenzlehre Uberpriift
werden. Locher missen mit der in 6.6.2 festgelegten Toleranzklasse Ubereinstimmen.

Stimmt der Prozess nicht mit den Anforderungen Uberein, darf er so lange nicht eingesetzt werden, bis er

korrigiert und erneut Uberprift wurde. Er darf fir einen eingeschrankten Bereich von Konstruktionsmaterialien
und Lochabmessungen eingesetzt werden, bei denen einwandfreie Ergebnisse erzielt werden.
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Lécher missen auch dem Folgenden entsprechen:
a) der Neigungswinkel («) darf nicht den in Bild 1 gezeigten berschreiten;
b) die Grate (A) durfen nicht die in Bild 1 gezeigten Uberschreiten;

c) bei StoRverbindungen missen die Locher der gepaarten Oberflachen bei allen Bauteilen in der selben
Richtung gestanzt werden.

hd b L
3
N
:
<‘]“ - o
1 _ (dmax + din)

2
max (A, oder A;) < max. (D/10 ; 1 mm)

a<4°(d.h.7%);

Bild 1 — Zulassiger Verzug bei gestanzten Léochern und Plasmaschnitten

Locher fiir Passschrauben und Passbolzen dirfen entweder passend gebohrt oder vor Ort aufgerieben
werden. Locher, die vor Ort aufgerieben werden, missen zunachst mit mindestens 3 mm Untermal® durch
Bohren oder Stanzen ausgefihrt werden. Wo das Verbindungsmittel durch mehrere Lagen hindurchgeht,
mussen diese wahrend des Bohrens oder Aufreibens fest zusammengehalten werden. Das Aufreiben muss
mit einer feststehenden Spindeleinrichtung durchgefiihrt werden. Saurehaltiges Schmiermittel darf nicht
verwendet werden.

Die Senkung von normalen runden Ldchern fur Senkkopfschrauben oder Senkniete muss nach dem Lochen
erfolgen.

Lange Langlocher missen entweder in einem Arbeitsgang gestanzt oder durch Bohren oder Stanzen zweier
Lécher mit anschlieendem manuellem Brennschneiden hergestellt werden, sofern nichts anderes festgelegt
wird.

Langldcher bei kaltgeformten Bauteilen und Profilblechen dirfen durch Stanzen in einem Arbeitsgang, durch
wiederholtes, fortlaufendes Stanzen, oder durch Verbinden zweier gestanzter oder gebohrter Locher durch
Einsatz einer Stichsage hergestellt werden.

Grate an Loéchern missen vor dem Zusammenbau entfernt werden. Werden Ldcher in einem Arbeitsgang

durch zusammengeklemmte Teile gebohrt, die nach dem Bohren nicht getrennt werden, ist das Entgraten nur
an den aulRenliegenden Lochrandern erforderlich.

6.7 Ausschnitte

Uberschneiden von einspringenden Ecken darf nicht zuldssig sein. Einspringende Ecken sind Ecken, bei
denen der offene Winkel zwischen den Stirnseiten kleiner als 180° ist.
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Einspringende Ecken und Ausklinkungen sind auszurunden mit einem Mindestradius von:
— 5 mm bei EXC2 und EXC3.

— 10 mm bei EXCA4.

Beispiele sind in Bild 2 gegeben.

Legende

1 Nicht zulassig

2 Form A (empfohlen fir vollmechanisches oder automatisches Schneiden)
3  Form B (zulassig)

Bild 2 — Beispiel von Ausschnitten

Bei gestanzten Ausschnitten in Blechen mit mehr als 16 mm Dicke muss das verformte Material durch
Schleifen entfernt werden. Bei EXC4 sind gestanzte Ausschnitte nicht zulassig.

Bei dinnwandigen Bauteilen und Profilblechen mussen Stellen, in denen scharfe einspringende Ecken nicht
zuldssig sind, festgelegt werden und zulassige Mindestradien angegeben werden.

6.8 Oberflachen von KontaktstoRen

Werden Oberflachen von KontaktstofRen festgelegt, missen die Schnittlange, Rechtwinkligkeit der End-
querschnitte und Ebenheit der Oberflache den in Abschnitt 11 festgelegten Toleranzen entsprechen.

6.9 Zusammenbau

Der Zusammenbau von Bauteilen muss so durchgefihrt werden, dass die festgelegten Toleranzen
eingehalten sind.

Verkehrungen missen getroffen werden, um galvanische Korrosion infolge von Kontakt zwischen unter-
schiedlichen metallischen Werkstoffen zu verhindern.

Verunreinigung von nichtrostendem Stahl durch Kontakt mit Baustahl sollte vermieden werden.

Ein Aufdornen von Ldchern zum Zwecke des Ausrichtens muss derart durchgefiihrt werden, dass die
VergréRerung die in D.2.8, Nr. 6 angegebenen Werte, wie folgt, nicht Uberschreitet:

— EXC1 und EXC2: Klasse 1;
— EXCS3 und EXC4: Klasse 2.
Werden diese Werte Uberschritten, missen die Locher durch Aufreiben korrigiert werden.

Locher, bei denen eine Vergroflerung nicht zulassig ist, missen gekennzeichnet werden und dirfen nicht zum
Ausrichten genutzt werden (z. B. bei Passschrauben).

ANMERKUNG In solchen Fallen konnen gesonderte Ausrichteldcher vorgesehen werden.
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Alle Verbindungen fur aus fertigungstechnischen Grinden vorgesehene temporare Bauteile missen die
Anforderungen dieser Europaischen Norm und alle besonderen Anforderungen erfillen, einschlieRlich der
ermidungsrelevanten, die festzulegen sind.

Anforderungen an Uberhdéhungen oder. Voreinstellungen von Bauteilen missen nach Abschluss des
Zusammenbaus Uberpruft werden.

6.10 Uberpriifung des Zusammenbaus

Die Passung zwischen miteinander verbundenen Bauteilen an Schnittstellen von Mehrfachverbindungen ist
mit Hilfe von Schablonen durch genaue dreidimensionale Messungen oder durch probeweisen Zusammenbau
zu Uberprifen. Spezifikationen, ob und in welchem Umfang ein probeweiser Zusammenbau verwendet
werden soll, missen festgelegt werden.

Probeweiser Zusammenbau bedeutet Zusammenfiigen einer ausreichenden Anzahl von Bauteilen eines

Gesamttragwerks, um deren Passung zu Uberprifen. Die Zusammenflugbarkeit von Bauteilen sollte Gberprift
werden, falls eine Prifung nicht mittels Schablonen oder Messung mdglich ist.

7 Schweilen

7.1 Allgemeines

Schweilen muss in Ubereinstimmung mit den Anforderungen des maRgebenden Teils von EN ISO 3834
oder, wenn zutreffend, nach EN ISO 14554 durchgefuhrt werden.

ANMERKUNG Eine Richtlinie zur Einflhrung von ENISO 3834 (Uber Qualitatsanforderungen fir das
SchmelzschweilRen metallischer Werkstoffe ist in CEN ISO/TR 3834-6 gegeben [29].

Ja nach Ausfuhrungsklasse gelten die folgenden Teile von EN ISO 3834
— EXCH1: Teil 4 ,Elementare Qualitdtsanforderungen®;

— EXC2: Teil 3 ,Standard-Qualitdtsanforderungen®;

— EXC3 und EXC4: Teil 2 ,Umfassende Qualitadtsanforderungen®.

LichtbogenschweiRen ferritischer Stdhle und nichtrostender Stahle sollte den Anforderungen und
Empfehlungen von EN 1011-1, EN 1011-2, EN 1011-3 folgen, erweitert um die Angaben in 7.7.

7.2 SchweiRplan

7.21 Anforderungen an einen SchweifRplan

Ein Schweilplan muss vorliegen als Bestandteil der geforderten Planung der Produktrealisierung des
mafRgebenden Teils von EN ISO 3834.

7.2.2 Inhalt eines Schweiplans
Die Umsetzung des Schweil3plans muss je nach vorliegenden Gegebenheiten beinhalten:

a) die SchweiRanweisungen einschliellich der Anforderungen an Schweilzusatze und jegliche Vorwarm-
und Zwischenlagentemperaturen und Anforderungen an die Warmenachbehandlung;

b) Mallnahmen zur Vermeidung von Verzug wahrend und nach dem Schweil3en;
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c) die Schweil3folge mit allen Einschrankungen oder. zulassigen Stellen fir Nahtanfang und Nahtende
(Start- und Stopp-Positionen), eingeschlossen Zwischenstopp- und Start-Positionen, wenn die Nahtgeo-
metrie so ist, dass das Schweiflen nicht ununterbrochen ausgefihrt werden kann;

ANMERKUNG Hinweise flr Verbindungen von Hohlprofilen sind in Anhang E gegeben.

d) Anforderungen beziglich Zwischenprifungen;

e) Drehen der Bauteile wahrend des Schweillvorganges, in Verbindung mit der Schweil3folge;

f)  Details der anzubringenden Einspannungen;

g) erforderliche MalRnahmen zum Vermeiden von Terrassenbriichen;

h) Spezialausristung fiur Schweizusatze (geringer Wasserstoffgehalt, Aufbereitung usw.);

i)  Nahtquerschnitt und Oberflachenbehandlungszustand bei nichtrostenden Stahlen;

j)  Anforderungen an Abnahmekriterien von Schweil3verbindungen nach 7.6;

k) Verweis auf 12.4 hinsichtlich Kontrolle und Prifplan;

I)  Anforderungen an die Schweil3nahtidentifizierung;

m) Anforderungen an den Oberflachenschutz nach Abschnitt 10.

Falls beim Schweiflen oder Zusammenbau vorher ausgeflihrte Schweilnahte Gberlappt oder unzugénglich

werden, sind besondere Uberlegungen nétig, welche Schwei3nahte zuerst ausgefiihrt werden missen und ob

die Notwendigkeit besteht, eine Schweillnaht zu prifen, bevor eine zweite Schweilnaht ausgefihrt wird oder
bevor abdeckende Bauteile eingebaut werden.

7.3 SchweiBprozesse

Schweilten kann mit einem der folgenden SchweiRprozesse nach EN ISO 4063 durchgefihrt werden:
111: Lichtbogenhandschweil3en;

114: Metall-Lichtbogenschweifden mit selbstschitzender Fulldrahtelektrode;
121: Unterpulverschweif3en mit Drahtelektrode;

122: Unterpulverschweillen mit Bandelektrode;

123: Unterpulverschweiflen mit mehreren Drahtelektroden;

124: Unterpulverschweif3en mit Metallpulverzusatz;

125: Unterpulverschweif3en mit Fllldrahtelektrode;

131: Metall-Inertgasschweil’en; MIG-Schweillen;

135: Metall-Aktivgasschweillen; MAG-Schweilen;

136: Metall-Aktivgasschwei3en mit Fulldrahtelektrode;

137 Metall-InertgasschweilRen mit Fulldrahtelektrode;

141: Wolfram-Inertgasschweif’en; WIG-Schweil3en;
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21:  Widerstandspunktschweil3en;

22:  Rollennahtschweifien;

23: Buckelschweil3en;

24:  Abbrennstumpfschweilden;

42: Reibschweilien;

52: Laserstrahlschweilden;

783: Hubziindungs-Bolzenschweilen mit Keramikring oder Schutzgas;
784: Kurzzeit-Bolzenschweillen mit Hubzindung.

Widerstandsschweillen (Prozesse 21, 22 und 23) darf nur beim Schweifen dinnwandiger Stahlbauteile
eingesetzt werden. Zusatzliche Informationen sind angegeben:

— in EN ISO 14373 fur Prozess 21 (Widerstandspunktschweif3en);
— in EN ISO 16433 fir Prozess 22 (Rollennahtschweil3en);
— in EN ISO 16432 fir Prozess 23 (Buckelschweilien).

Punktdurchmesser und Buckeldurchmesser der Schweilung mussen wahrend der Fertigung mit Hilfe von
Schal-, MeilRel- oder Keilprifung nach EN ISO 10447 berwacht werden.

Andere Schweillprozesse dirfen nur eingesetzt werden, wenn sie ausdricklich festgelegt sind.
7.4 Qualifizierung des SchweiBverfahrens und des Schweilpersonals
7.41 Qualifizierung des SchweilRverfahrens

7.41.1 Allgemeines

Schweillen muss mit qualifizierten Verfahren durchgefiihrt werden, fir die je nach Anwendungsfall eine
Schweiltanweisung (WPS) entsprechend des maligeblichen Teils von EN ISO 15609, EN ISO 14555 bzw.
EN ISO 15620 vorliegen muss. Sofern festgelegt, miissen besondere Ausfiihrungsbedingungen fiir Heftnahte
in der WPS enthalten sein. Bei Anschlissen in Hohlprofilfachwerken muss die WPS die Nahtanfangs- und
Endbereiche und das anzuwendende Verfahren festlegen, mit dem die Positionen eingehalten werden
kénnen, an denen die Schweilung um den Anschluss herum von einer Kehlnaht zu einer Stumpfnaht
Ubergeht.

7.41.2 Qualifizierung des SchweiBverfahrens fiir die Prozesse 111, 114,12, 13 und 14

a) Die Qualifizierung des SchweilRverfahrens ist abhangig von der Ausflihrungsklasse, dem Grundwerkstoff
und dem Mechanisierungsgrad nach Tabelle 12.

b) Erfolgt die Qualifizierung des Schweilverfahrens nach EN ISO 15613 oder EN ISO 15614-1, dann gelten
die folgenden Bedingungen:

1) Sind Kerbschlagbiegeprufungen festgelegt, missen diese bei der niedrigsten Temperatur durch-
gefuhrt werden, die die Produktnorm fur die Kerbschlagarbeitswerte der Stahlsorte erfordert

2) Bei Stahlen nach EN 10025-6 ist eine Probe flr die Mikroschliffuntersuchung notwendig. Fotografien
des Nahtaufbaus, der Schmelzlinie und der WEZ sind aufzuzeichnen. Mikrorisse sind nicht zulassig.

3) Erfolgt Schweilen auf Fertigungsbeschichtungen, dann missen Prifungen mit der maximal
angenommenen Beschichtungsdicke (Nenndicke + Toleranz) durchgefiihrt werden.
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c) Ist eine Qualifizierung des Schweilverfahrens bei querbeanspruchten Kehindhte an Stahlsorten des
Festigkeitsbereichs oberhalb S275 anzuwenden, muss die Prifung durch eine Kreuzzugprobe nach
EN ISO 9018 erganzt werden. Nur Prifsticke mit a < 0,5 t durfen ausgewertet werden. Es missen drei
Kreuzzugproben geprift werden. Tritt der Bruch im Grundwerkstoff auf, muss mindestens die
Nennzugfestigkeit des Grundwerkstoffs erreicht werden. Tritt der Bruch im SchweiR3gut auf, muss die
Bruchfestigkeit des vorhandenen Nahtquerschnitts bestimmt werden. Bei Prozessen mit tiefem Einbrand
muss der vorhandene Wurzeleinbrand berucksichtigt werden. Die ermittelte mittlere Bruchfestigkeit muss
> 0,8 R, sein (mit R, = Nennzugfestigkeit des verwendeten Grundwerkstoffs).

Tabelle 12 — Methoden zur Qualifizierung des SchweilRverfahrens
fiir die Prozesse 111, 114, 12, 13 und 14

Methoden zur Qualifizierung EXC 2 EXC 3 EXC 4
Schweildverfahrensprifung EN ISO 15614-1 X X X
Vorgezogene Arbeitspriifung EN ISO 15613 X X X
Standardschweilverfahren EN ISO 15612 Xxa - -
Vorliegende schweiltechnische Erfahrung ENISO 15611 Xb - -
Einsatz von gepriiften Schweilzusatzen EN ISO 15610

X zuldssig

—  nicht zulassig

a

b

Nur bei Stahlsorten < S 355 und nur bei manuellem oder teilmechanischem Schweif3en.

Nur bei Stahlsorten < S 275 und nur bei manuellem oder teilmechanischem Schweil3en.

7.41.3

Qualifizierung des SchweiBverfahrens fiir andere SchweiBprozesse

Die Qualifizierung des SchweilRverfahrens fir andere Schweiflprozesse als die in 7.4.1.2 angegebenen muss

nach Tabelle 13 erfolgen.

Tabelle 13 — Qualifizierung des SchweiBverfahrens
fur die Prozesse 21, 22, 23, 24, 42, 52, 783 und 784

SchweiBprozesse (nach EN ISO 4063)

SchweiBanweisung

Qualifizierung des

Oéﬂnmur:grs- Liste der Prozesse (WPS) SchweiBverfahrens

21 Widerstandspunktschweilien
22 Rollennahtschweillen EN ISO 15609-5 EN ISO 15612
23 Buckelschweillen
24 Abbrennstumpfschweil’en EN ISO 15609-5 EN ISO 15614-13
42 Reibschweil3en EN ISO 15620 EN ISO 15620
52 Laserstrahlschweilen EN ISO 15609-4 EN ISO 15614-11
783 Hubziindungs-Bolzenschweilken mit

Keramikring oder Schutzgas

) ] EN ISO 14555 EN ISO 14555 @

784 Kurzzeit-Bolzenschweilen

mit Hubziindung

Arbeitsprifung erfolgen.

Bei EXC2 darf die Qualifizierung des Schweilverfahrens aufgrund von vorliegender schweiltechnischer Erfahrung erfolgen. Bei
EXC3 und EXC4 muss die Qualifizierung des Schweillverfahrens durch Schweilverfahrenspriifung oder vorgezogene
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7.4.1.4  Giiltigkeit der Qualifizierung des SchweiBverfahrens

Die Glltigkeit eines Schweillverfahrens ist abhangig von den Anforderungen der fur die Qualifizierung
zugrunde liegenden Norm. Falls festgelegt, missen Arbeitspriifungen in Ubereinstimmung mit der maf-
geblichen Qualifizierungsnorm, z. B. EN ISO 14555, durchgefiihrt werden.

Die folgenden zuséatzlichen Prifungen sind fir ein nach EN ISO 15614-1 qualifiziertes Schweillverfahren
erforderlich, das mittels eines Schweiliprozesses ausgefiihrt wird, der langere Zeit nicht eingesetzt wurde:

a) Bei ein bis drei Jahren muss fiir Stahlsorten des Festigkeitsbereichs oberhalb S355 eine geeignete
Arbeitsprifung durchgefihrt werden. Die Untersuchung und Prifung muss Sichtprifung, Durch-
strahlungs- oder Ultraschallpriifung (nicht erforderlich bei Kehlnahten), Oberflachenrissprifung mittels
Magnetpulverprifung oder Eindringprifung, Makroschliff-Untersuchung und Harteprifung einschlie3en;

b) Bei mehr als drei Jahren

1) muss fur Stahlsorten des Festigkeitsbereichs bis zu S355 eine Makroschliffprobe aus einer
Arbeitsprifung entnommen und die Tauglichkeit gepruft werden bzw.

2) mussen fur Stahlsorten des Festigkeitsbereichs oberhalb S355 neue Schweillverfahrensprifungen
durchgefihrt werden.

Fir das WiderstandsschweiRen konnen die Schweillparameter anhand von Priifungen nach EN ISO 10447
bestimmt werden.

7.4.2 Schweiler und Bediener von SchweiBeinrichtungen

Schweiller mussen nach EN 287-1 und Bediener von Schweil3einrichtungen nach EN 1418 qualifiziert
werden.

Das Schweillen von Hohlprofilfachwerken mit Abzweigwinkeln kleiner als 60° muss durch eine spezielle
Prifung qualifiziert werden.

Aufzeichnungen von allen Qualifizierungsprifungen von Schweilfern und Bedienern von Schweil3-
einrichtungen mussen verfugbar sein.

7.4.3 SchweiBaufsicht

Bei EXC2, EXC3 und EXC4 muss die Schweilaufsicht wahrend der Ausfliihrung der Schweil3arbeiten durch
ausreichend qualifiziertes SchweilRaufsichtspersonal sichergestellt sein. Sie muss tber Erfahrungen in den zu
beaufsichtigenden Schweil3arbeiten, wie in EN ISO 14731 festgelegt, verfiigen.

In Bezug auf die zu beaufsichtigenden Schweil’arbeiten muss das Schweillaufsichtspersonal technische
Kenntnisse nach den Tabellen 14 und 15 besitzen.

ANMERKUNG 1  Die Gruppeneinteilung fur Stahle ist in ISO/TR 15608 definiert. Den Zusammenhang zwischen
Stahlsorten und Bezugsnormen enthalt ISO/TR 20172.

ANMERKUNG 2 B, S und C bedeuten entsprechend EN ISO 14731 Basiskenntnisse (B), spezielle technische
Kenntnisse (S) und umfassende technische Kenntnisse (C).
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