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Nationales Vorwort

Das Dokument EN 1090-2:2008+A1:2011 wurde im europaischen Komitee CEN/TC 135 ,Ausfihrung von
Tragwerken aus Stahl und aus Aluminium*® unter deutscher Mitwirkung erarbeitet.

Im DIN Deutsches Institut fir Normung e. V. war hierfur der Arbeitsausschuss NA 005-08-14 AA ,Stahlbauten;
Herstellung (SpA zu CEN/TC 135)“ des Normenausschusses Bauwesen (NABau) zusténdig.

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 1090-2:2008-12 und DIN 18800-7:2008-11 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Anderung EN 1090-2:2008/A1:2011 wurde eingearbeitet;

b) Rechtschreib- , Druck- und Ubersetzungsfehler wurden korrigiert;

c) Verbesserung der Ubersetzung diverser Fachbegriffe.
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Vorwort

Dieses Dokument (EN 1090-2:2008+A1:2011) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 135 ,Ausfiihrung
von Stahltragwerken und Aluminiumtragwerken® erarbeitet, dessen Sekretariat vom SN gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Februar 2012, und etwaige entgegenstehende
nationale Normen missen bis Februar 2012 zuriickgezogen werden.

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

Dieses Dokument beinhaltet die von CEN am 25. Juni 2011 genehmigte Anderung 1.

Der Beginn und das Ende des hinzugefligten oder geanderten Textes wird im Text durch die Textmarkie-
rungen angezeigt.

Dieses Dokument ersetzt [A» EN 1090-2:2008 ®l.

Weitergehend zu den im Text markierten Anderungen aus der A1-Anderung wurden weitere
Ubersetzungsanpassungen vorgenommen. Wegen der groBen Anzahl dieser Ubersetzungsanpassungen wird
auf eine detaillierte Auflistung verzichtet. Zu den vorgenommenen Anderungen gehoren z. B. die Korrektur
von Rechtschreib- , Druck- und Ubersetzungsfehlern, sowie die Verbesserung der Ubersetzung diverser
Fachbegriffe.

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

Teil 1: Konformitdtsnachweisverfahren fiir tragende Bauteile

Teil 2: Technische Regeln fiir die Ausfiihrung von Stahltragwerken

Teil 3: Technische Regeln fir die Ausfiihrung von Aluminiumtragwerken

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

Malta, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Ruméanien, Schweden, Schweiz, Slowakei,
Slowenien, Spanien, Tschechische Republik, Ungarn, Vereinigtes Kénigreich und Zypern.
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Einleitung

Diese Europaische Norm legt Anforderungen an die Ausfiihrung von Stahltragwerken fest, um ein ausreichen-
des Niveau an statischer Tragfahigkeit und Standsicherheit, Gebrauchstauglichkeit und Dauerhaftigkeit
sicherzustellen.

Diese Europaische Norm legt Anforderungen an die Ausfiihrung von Stahltragwerken, insbesondere den-
jenigen, 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 Europdische Norm setzt voraus, dass die Arbeiten mit notwendiger Fachkunde, technischer Ausristung

und Mitteln ausgefiihrt werden, damit sie den Ausfiihrungsunterlagen entsprechen und die Anforderungen
dieser Européischen Norm erfllen.
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1 Anwendungsbereich

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

— warmgewalzten Baustahlerzeugnissen bis zur Sorte S690;
— kaltgeformten Bauteilen und diinnwandigen Profilblechen bis zu Sorten S700 A gestrichener Text ¢l

— warmgeformten und kaltgeformten austenitischen, austenitisch-ferritischen und ferritischen nichtrosten-
den Stahlerzeugnissen;

— warmgeformten und kaltgeformten Hohlprofilen, einschlielich standardisierter und sondergefertigter
Walzerzeugnisse und durch SchweiRen hergestellter Hohlprofile.

Diese Europaische Norm kann auch fir Baustahlsorten bis zu S960 angewendet werden, unter der Voraus-
setzung, dass die Ausfiihrungsbedingungen in Hinblick auf die Zuverlassigkeitskriterien nachgewiesen sind
und alle notwendigen Zusatzanforderungen festgelegt sind.

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

Diese Européische 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 fir Stahlbauteile in Verbundtragwerken aus Stahl und Beton, bei denen das
Tragwerk nach dem entsprechenden Teil von EN 1994 bemessen wurde.

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

Diese Europdische Norm enthélt keine Anforderungen an die Wasserdichtheit oder den Luftdurchlassigkeits-
widerstand bei dinnwandigen Profilblechen.

2 Normative Verweisungen

21 Allgemeines

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 (einschlief3lich aller Anderungen).

2.2 Konstruktionsmaterialien

2.21 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 Liefer-
bedingungen
EN 10025-2, Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustdhlen — Teil 2: Technische Lieferbedingungen fiir

unlegierte Baustéhle
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EN 10025-3, Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustdhlen — Teil 3: Technische Lieferbedingungen fiir
normalgegliihte/normalisierend gewalzte schweil3geeignete Feinkornbaustéhle

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

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

EN 10025-6, Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustdhlen — Teil 6: Technische Lieferbedingungen fiir Flach-
erzeugnisse aus Stdhlen mit héherer Streckgrenze im vergiiteten Zustand

EN 10029, Warmgewalztes Stahlblech von 3 mm Dicke an — [~y Grenzabmale und Formtoleranzen
EN 10034, I- und H-Profile aus Baustahl — Grenzabmal3e und Formtoleranzen
EN 10048, Warmgewalzter Bandstahl — Grenzabmal3e und Formtoleranzen

EN 10051, Kontinuierlich warmgewalztes Band und Blech abgeléngt aus Warmbreitband aus unlegierten
und legierten Stdhlen ¢l — 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: Grenzabmal3e und Form-
toleranzen

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

EN 10059, Warmgewalzte Vierkantstabe aus Stahl fiir allgemeine Verwendung — Mal3e, Formtoleranzen und
Grenzabmalle

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

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

EN 10088-2:2005, Nichtrostende Stdhle — Teil 2: Technische Lieferbedingungen fiir Blech und Band aus
korrosionsbesténdigen Stdhlen fiir allgemeine Verwendung und fiir das Bauwesen

EN 10088-3:2005, Nichtrostende Stdhle — Teil 3: Technische Lieferbedingungen fiir Halbzeug, Stdbe, Walz-
draht, gezogenen Draht, Profile und Blankstahlerzeugnisse aus korrosionsbesténdigen Stahlen 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 Stdhlen zum Kaltumformen — Technische Lieferbedin-
gungen

EN 10140, Kaltband — Grenzabmal3e und Formtoleranzen

EN 10143, Kontinuierlich schmelztauchveredeltes Blech und Band aus Stahl; Grenzabmalle und Form-
toleranzen

EN 10149-1, Warmgewalzte Flacherzeugnisse aus Stdhlen mit hoher Streckgrenze zum Kaltumformen —
Teil 1: Allgemeine Lieferbedingungen
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EN 10149-2, Warmgewalzte Flacherzeugnisse aus Stdhlen mit hoher Streckgrenze zum Kaltumformen —
Teil 2: Lieferbedingungen flir thermomechanisch gewalzte Stéhle

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

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

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

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

EN 10164, Stahlerzeugnisse mit verbesserten Verformungseigenschaften senkrecht zur Erzeugnisober-
flaiche — Technische Lieferbedingungen

EN 10169, Kontinuierlich organisch beschichtete (bandbeschichtete) Flacherzeugnisse aus Stahl —
Technische Lieferbedingungen

EN 10204, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen

EN 10210-1, Warmgefertigte Hohlprofile fiir den Stahlbau aus unlegierten Baustdhlen und aus Feinkorn-
baustdhlen — Teil 1: Technische Lieferbedingungen

EN 10210-2, Warmgefertigte Hohlprofile fiir den Stahlbau aus unlegierten Baustdhlen und aus Feinkorn-
baustdhlen — Teil 2: Grenzabmal3e, Mal3e und statische Werte

EN 10219-1, Kaltgefertigte geschweilSte Hohlprofile fiir den Stahlbau aus unlegierten Baustdhlen und aus
Feinkornbaustéhlen — Teil 1: Technische Lieferbedingungen

EN 10219-2, Kaltgefertigte geschweilSte Hohlprofile fir den Stahlbau aus unlegierten Baustdhlen und aus
Feinkornbaustédhlen — Teil 2: Grenzabmal3e, Mal3e und statische Werte

EN 10268, Kaltgewalzte Flacherzeugnisse aus Stahl mit hoher Streckgrenze zum Kaltumformen — Tech-
nische Lieferbedingungen

EN 10279, Warmgewalzter U-Profilstahl — Grenzabmal3e, Formtoleranzen und Grenzabweichungen der
Masse

gestrichener Text

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 Stéahlen

EN 10346, Kontinuierlich schmelztauchveredelte Flacherzeugnisse aus Stahl — Technische Lieferbedin-
gungen

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

EN ISO 9445-1, Kontinuierlich kaltgewalzter nichtrostender Stahl — Grenzabmal3e und Formtoleranzen —
Teil 1: Kaltband und Kaltband in Stében (ISO 9445-1:2009)

EN ISO 9445-2, Kontinuierlich kaltgewalzter nichtrostender Stahl — Grenzabmal3e und Formtoleranzen —
Teil 2: Kaltbreitband und Blech (ISO 9445-2:2009)

ISO 4997, Cold-reduced carbon steel sheet of structural quality
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2.2.2 Stahlguss
EN 1559-1, GieBereiwesen — Technische Lieferbedingungen — Teil 1: Allgemeines

EN 1559-2, GieBereiwesen — Technische Lieferbedingungen — Teil 2: Zusétzliche Anforderungen an Stahl-
gussstiicke

EN 10340:2007, Stahlguss fiir das Bauwesen

2.2.3 SchweiBzusatze

EN 756, SchweilRzusédtze — Drahtelektroden, Fiilldrahtelektroden und Draht-Pulver-Kombinationen zum
Unterpulverschweil3en von unlegierten Stéhlen und Feinkornbaustéhlen — Einteilung

EN 757, SchweiBzusdtze — Umbhilillte Stabelektroden zum Lichtbogenhandschweil3en von hochfesten Stah-
len — Einteilung

EN 760, SchweiBzusétze — Pulver zum UnterpulverschweilBen — Einteilung

EN 1600, SchweiBzusdtze — Umbhiillte Stabelektroden zum Lichtbogenhandschweil3en von nichtrostenden
und hitzebesténdigen Stédhlen — Einteilung

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

EN 14295, Schweillzusdtze — Draht- und Fiilldrahtelektroden und Drahtpulver-Kombinationen fiir das
Unterpulverschweil3en von hochfesten Stdhlen — Einteilung

EN ISO 636, SchweiSzusédtze — Stdbe, Drdhte und Schweilgut zum Wolfram-InertgasschweillBen von
unlegierten Stéhlen und Feinkornstdhlen — Einteilung (ISO 636:2004)

EN ISO 2560, SchweilBzusédtze — Umhdillte Stabelektroden zum Lichtbogenhandschwei3en von unlegierten
Stéhlen und Feinkornstéhlen — Einteilung [y (ISO 2560:2009)

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

EN ISO 14175, SchweilRzusétze — Gase und Mischgase fiir das Lichtbogenschwei3en und verwandte Pro-
zesse (ISO 14175:2008)

EN ISO 14341, Schweil3zusétze — Drahtelektroden und Schweillgut zum Metall-Schutzgasschweillen von
unlegierten Stéhlen und Feinkornstdhlen — Einteilung (ISO 14341:2002)

EN ISO 14343, SchweilBzusétze — Drahtelektroden, Bandelektroden, Dréhte und Stdbe zum Lichtbogen-
schweilen von korrosionsbestandigen und hitzebesténdigen Stédhlen — Einteilung (ISO 14343:2009)

EN ISO 16834, Schweillzusédtze — Drahtelektroden, Drdhte, Stdbe und SchweiBgut zum Schutz-
gasschweilBen von hochfesten Stdahlen — Einteilung (ISO 16834:2006)

EN ISO 17632, Schweillzusétze — Flilldrahtelektroden zum Metall-LichtbogenschweiBen mit und ohne
Schutzgas von unlegierten Stdhlen und Feinkornstdhlen — Einteilung (ISO 17632:2004)

EN ISO 17633, SchweilBzusétze — Fiilldrahtelektroden und Fiillstdbe zum Metall-Lichtbogenschweien mit
oder ohne Gasschutz von nichtrostenden und hitzebestandigen Stdhlen — Einteilung Ay (ISO 17633:2010)

EN ISO 18276, Schweil3zusétze — Fiilldrahtelektroden zum Metall-LichtbogenschweilSen mit und ohne Schut-
zgas von hochfesten Stdhlen — Einteilung (ISO 18276:2005)
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2.2.4 Mechanische Verbindungsmittel

EN 14399-1, Hochfeste planméRig vorspannbare Schraubenverbindungen fiir den Metallbau — Teil 1: Allge-
meine Anforderungen

EN 14399-2, Hochfeste planméllig vorspannbare Schraubenverbindungen fiir den Metallbau — Teil 2: Pri-
fung der Eignung zum Vorspannen

EN 14399-3, Hochfeste planmél3ig vorspannbare Schraubenverbindungen fiir den Metallbau — Teil 3: Sys-
tem HR — Garnituren aus Sechskantschrauben und -muttern

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

EN 14399-5, Hochfeste planméal3ig vorspannbare Schraubenverbindungen fiir den Metallbau — Teil 5: Flache
Scheiben

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

EN 14399-7, Hochfeste planméf3ig vorspannbare Schraubenverbindungen fiir den Metallbau — Teil 7: Sys-
tem HR — Garnituren aus Senkschrauben und Muttern

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

EN 14399-9 (1, Hochfeste planmé&Rig vorspannbare Schraubenverbindungen fiir den Metallbau — Teil 9:
System HR oder HV —Garnituren aus Schrauben und Muttern mit direkten Kraftanzeigern

EN 14399-10 ®il, Hochfeste planmé&Rig vorspannbare Schraubenverbindungen fiir den Metallbau —
Teil 10: System HRC — Garnituren aus Schrauben und Muttern mit kalibrierter Vorspannung

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

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

EN ISO 898-1, Mechanische Eigenschaften von Verbindungselementen aus Kohlenstoffstahl und legiertem
Stahl — Teil 1: Schrauben mit festgelegten Festigkeitsklassen — Regelgewinde und Feingewinde
(ISO 898-1:2009)

EN ISO 1479, Sechskant-Blechschrauben (ISO 1479:1983)
EN I1SO 1481, Flachkopf-Blechschrauben mit Schlitz (ISO 1481:1983)

EN ISO 3506-1, Mechanische Eigenschaften von Verbindungselementen aus nichtrostenden Stdhlen —
Teil 1: Schrauben Ay (ISO 3506-1:2009)

EN ISO 3506-2, Mechanische Eigenschaften von Verbindungselementen aus nichtrostenden Stdhlen —
Teil 2: Muttern Iy (ISO 3506-2:2009)

EN I1SO 4042, Verbindungselemente — Galvanische Uberziige (ISO 4042:1999)

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

EN ISO 7049, Linsenkopf-Blechschrauben mit Kreuzschlitz (ISO 7049:1983)
EN ISO 7089, Flache Scheiben — Normale Reihe — Produktklasse A (ISO 7089:2000)

EN ISO 7090, Flache Scheiben mit Fase — Normale Reihe — Produktklasse A (ISO 7090:2000)

EN ISO 7091, Flache Scheiben — Normale Reihe — Produktklasse C (ISO 7091:2000)
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EN ISO 7092, Flache Scheiben — Kleine Reihe — Produktklasse A (ISO 7092:2000)
EN ISO 7093-1, Flache Scheiben — Grol3e Reihe — Teil 1: Produktklasse A (ISO 7093-1:2000)
EN ISO 7093-2, Flache Scheiben — GroBe Reihe — Teil 2: Produktklasse C (ISO 7093-2:2000)

EN ISO 7094, Flache Scheiben — Extra groBe Reihe — Produktklasse C (ISO 7094:2000) (enthélt Berich-
tigung AC:2002)

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 I1SO 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
prEN 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: VergieRen mit Metall und
Kunstharz

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
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2.3 Bearbeitung

EN ISO 9013, Thermisches Schneiden — Einteilung thermischer Schnitte — Geometrische Produktspezi-
fikation und Qualitat (ISO 9013:2002)

EN ISO 286-2, Geometrische Produktspezifikation (GPS) — ISO-Toleranzsystem fir LdngenmalBe —
Teil 2: Tabellen der Grundtoleranzgrade und Grenzabmal3e fiir Bohrungen und Wellen (ISO 286-2:2010)

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

2.4 Schweien
EN 287-1, Priifung von Schweillern — SchmelzschweiBen — Teil 1: Stéhle

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

EN 1011-2:2001, SchweiBen — Empfehlungen zum Schweil3en metallischer Werkstoffe — Teil 2: Lichtbogen-
schweillen von ferritischen Stéhlen

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

EN 1418, Schweillpersonal — Priifung von Bedienern von Schweil3einrichtungen zum Schmelzschweil3en
und von Einrichtern fiir das Widerstandsschweil3en fiir vollmechanisches und automatisches Schweil3en von
metallischen Werkstoffen

EN ISO 3834 (alle Teile), Qualitédtsanforderungen fiir das Schmelzschweilen von metallischen Werkstoffen
(ISO 3834:2005)

EN ISO 4063, Schweilen und verwandte Prozesse — Liste der Prozesse und Ordnungsnummern
(ISO 4063:2009, Korrigierte Fassung 2010-03-01)

EN ISO 5817, SchweiBRen — SchmelzschweilRverbindungen an Stahl, Nickel, Titan und deren Legierungen
(ohne Strahlschweillen) — Bewertungsgruppen von UnregelméBigkeiten (ISO 5817:2003 + Cor.1:2006)

EN ISO 9692-1, Schweilen und verwandte Prozesse — Empfehlungen zur SchweilSnahtvorbereitung —
Teil 1: Lichtbogenhandschweillen, Schutzgasschweilen, Gasschweilen, WIG-Schweilen und Strahl-
schweilBen von Stéhlen (ISO 9692-1:2003)

EN ISO 9692-2, Schweilen und verwandte Prozesse — Schweillnahtvorbereitung — Teil 2: Unterpulver-
schweillen von Stahl (ISO 9692-2:1998)

EN ISO 13916, Schweillen — Anleitung zur Messung der Vorwdrm-, Zwischenlagen- und Haltetemperatur
(ISO 13916:1996)

EN ISO 14373, Widerstandsschweillen — Verfahren zum Punktschweil8en von niedriglegierten Stéhlen mit
oder ohne metallischem Uberzug (ISO 14373:2006)

EN ISO 14554 (alle Teile), SchweiStechnische Qualitdtsanforderungen — Widerstandsschweillen metal-
lischer Werkstoffe (ISO 14544-1:2000)

EN ISO 14555, SchweiBen — Lichtbogenbolzenschweil3en von metallischen Werkstoffen (ISO 14555:2006)
EN ISO 14731, Schwei3aufsicht — Aufgaben und Verantwortung (ISO 14731:2006)

EN ISO 15609-1, Anforderung und Anerkennung von Schweil3verfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweilanweisung — Teil 1: Lichtbogenschweil3en (ISO 15609-1:2004)

EN ISO 15609-4, Anforderung und Qualifizierung von SchweiBverfahren fiir metallische Werkstoffe —
SchweilBanweisung — Teil 4: Laserstrahlschweil3en [~ (1ISO 15609-4:2009)
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EN ISO 15609-5, Anforderung und Qualifizierung von Schweil3verfahren fiir metallische Werkstoffe —
SchweiBanweisung — Teil 5: Widerstandsschweil3en (ISO 15609-5:2004)

EN ISO 15610, Anforderung und Qualifizierung von Schweilverfahren fiir metallische Werkstoffe — Quali-
fizierung aufgrund des Einsatzes von gepriiften Schweillzusétzen (ISO 15610:2003)

EN ISO 15611, Anforderung und Qualifizierung von Schweilverfahren fiir metallische Werkstoffe — Quali-
fizierung aufgrund von vorliegender schweilStechnischer Erfahrung (ISO 15611:2003)

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

EN ISO 15613, Anforderung und Qualifizierung von SchweilBverfahren flir metallische Werkstoffe — Quali-
fizierung aufgrund einer vorgezogenen Arbeitspriifung (ISO 15613:2004)

EN ISO 15614-1, Anforderung und Qualifizierung von Schweil3verfahren fiir metallische Werkstoffe —
SchweilBverfahrenspriifung — Teil 1: Lichtbogen- und Gasschweil3en von Stéhlen und Lichtbogenschweil3en
von Nickel und Nickellegierungen (ISO 15614-1:2004)

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

EN ISO 15614-13, Anforderung und Qualifizierung von Schweil3verfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweillverfahrenspriifung — Teil 13: Pressstumpf- und Abbrennstumpfschweil3en (ISO 15614-13:2005)

EN ISO 15620, SchweilBen — Reibschweil3en von metallischen Werkstoffen (ISO 15620:2000)

EN ISO 16432, Widerstandsschweilen — Verfahren zum BuckelschweilRen 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 Prifungen

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

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

EN 970, Zerstérungsfreie Priifung von Schmelzschweil3ndhten — Sichtpriifung

EN 1290, Zerstérungsfreie Prifung von SchweilBverbindungen — Magnetpulverpriifung von Schweil3-
verbindungen
EN 1435, Zerstérungsfreie Priifung von SchweilBverbindungen — Durchstrahlungspriifung von Schmelz-

schweilBverbindungen

EN 1713, Zerstérungsfreie Priifung von SchweilBverbindungen — Ultraschallpriifung — Charakterisierung von
Anzeigen in Schweil3ndhten

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

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

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

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

EN ISO 9018, Zerstérende Prifung von Schweilverbindungen an metallischen Werkstoffen — Zugversuch
am Doppel-T-Stol3 und Uberlappstol8 (ISO 9018:2003)
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EN ISO 10447, Schweillen — Abroll- und MeiBelpriifung von Widerstandspunkt-, -buckel- und rollennaht-
schweilBungen (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 Liefer-
bedingungen

EN ISO 1461:1999, Durch Feuerverzinken auf Stahl aufgebrachte Zinkiiberziige (Stiickverzinken) — Anfor-
derungen und Priifungen (ISO 1461:1999)

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

EN I1SO 2808, Beschichtungsstoffe — Bestimmung der Schichtdicke (ISO 2808:2007)

EN ISO 8501 (alle Teile), Vorbereitung von Stahloberflachen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen —
Visuelle Beurteilung der Oberfldchenreinheit

EN ISO 8503-1, Vorbereitung von Stahloberfldchen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen. Rauheits-
kenngréBen von gestrahlten Stahloberflachen — Teil 1: Anforderungen und Begriffe fir ISO-Rauheits-
vergleichsmuster zur Beurteilung gestrahlter Oberflachen (ISO 8503-1:1988)

EN ISO 8503-2, Vorbereitung von Stahloberfldchen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen. Rauheits-
kenngréBen von gestrahlten Stahloberflachen — 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)

IF) EN ISO 14713-1, Zinkiiberziige — Leitfaden und Empfehlungen zum Schutz von Eisen- und Stahl-
konstruktionen vor Korrosion — Teil 1: Allgemeine Konstruktionsgrundsétze und Korrosionsbesténdigkeit
(ISO 14713-1:2009)

EN ISO 14713-2, Zinkliberziige — Leitfdden und Empfehlungen zum Schutz von Eisen- und Stahl-
konstruktionen vor Korrosion — Teil 2: Feuerverzinken (ISO 14713-2:2009)

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, Schweilen — Allgemeintoleranzen fiir Schweil8konstruktionen — Langen- und Winkelmale,
Form und Lage (ISO 13920:1996)
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2.9 Verschiedenes

EN 508-1, Dachdeckungsprodukte aus Metallblech — Festlegungen 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 Bemes-
sungsregeln — Ergdnzende Regeln fiir Schalenkonstruktionen

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

EN 13670 &, Ausfiihrung 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
Fur 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

3.3
Stahlbau
Stahltragwerk oder hergestellte Stahlbauteile in einem Bauwerk

34
Hersteller
Person oder Organisation, die die Stahlkonstruktion ausfihrt (der Lieferant in EN ISO 9000)

3.5
Tragwerk
siehe EN 1990

3.6

Herstellung

Jegliche Tétigkeit, die zur Produktion und Lieferung eines Bauteils erforderlich ist. Je nach vorliegenden
Gegebenheiten gehéren dazu z. B. Materialbeschaffung, Vorbereitung und Zusammenbau, Schweil3en,
mechanisches Verbinden, Transportieren, Oberflachenschutz und die zugehérige Kontrolle und Doku-
mentation.

3.7

Ausfiihrung

jegliche Téatigkeit zur Fertigstellung von Bauwerken, d.h. Materialbeschaffung, Fertigung, Schweil3en,
mechanisches Verbinden, Transportieren, Montage, Oberflachenschutz und die zugehérige Kontrolle und
Dokumentation
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3.71

Ausfiihrungsunterlagen

Satz von Dokumenten, die technische Angaben und Anforderungen fir ein bestimmtes Stahltragwerk ent-
halten, einschliellich solcher, die zur Ergdnzung und Erfullung der Regeln dieser Europaischen Norm festge-
legt sind

ANMERKUNG 1 Ausfuhrungsunterlagen schlieBen Anforderungen ein, wo diese Europaische Norm festzulegende
Punkte ausweist.

ANMERKUNG 2  Ausfihrungsunterlagen kénnen als die vollstdndige Zusammenstellung der Anforderungen fir die
Herstellung und den Einbau von Stahlbauteilen angesehen werden, mit den Herstellungsanforderungen, die in einem Satz
von Bauteilspezifikationen nach [~ EN 1090-1 (1] enthalten sind.

3.7.2

Ausfiihrungsklasse

in Klassen zusammengefasste Anforderungen, die fur die Ausfihrung 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 Ausfiihrungsverfahren charakterisiert

3.10

Konstruktionsmaterial

Werkstoff und Produkt, das zur Herstellung eines Bauteils eingesetzt wird und das als Teil von diesem ver-
bleibt, z. B. Baustahlerzeugnis, nichtrostendes Stahlerzeugnis, mechanisches Verbindungsmittel, Schweil3-
zusatz

3.11
Bauteil
Teil des Stahltragwerks, das seinerseits ein Zusammenbau aus mehreren kleineren Bauteilen sein kann

3.111
kaltgeformtes Bauteil
siehe EN 10079 und EN 10131

312

Bearbeitung

jegliche Tatigkeit, die an Konstruktionsmaterialien aus Stahl durchgefihrt wird, um die Teile fir den Zusam-
menbau und fir das Einflgen in Bauteilen fertigzustellen. Je nach vorliegenden Gegebenheiten gehdren dazu
z. B. Identifizierbarkeit, Handhabung und Lagerung, Schneiden, Formgebung und Lochen.

3.13

Montagekonzeption

Erlduterung zur Tragwerksmontage, die Grundlage fir die Bemessung sind (auch bekannt als der Montage-
ablaufplan)

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

3.14

Nichtkonformitat
siehe EN ISO 9000
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3.15

zuséatzliche ZfP (zerstérungsfreie Priifung)

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

3.16
Toleranz
siehe ISO 1803

3.16.1

grundlegende Toleranz

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

3.16.2

erganzende Toleranz

geometrische Toleranz, die erforderlich sein kann, um eine Funktion auf3er der statischen Tragfahigkeit und
Standsicherheit zu erfillen, z. B. das Aussehen oder die Passgenauigkeit

3.16.3

besondere Toleranz

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

3.16.4

Herstelltoleranz
zulassige Abweichung der GréRRe einer Bauteilabmessung, die aus der Bauteilfertigung resultiert

4 Ausfiihrungsunterlagen und Dokumentation
4.1 Ausfiihrungsunterlagen

41.1 Allgemeines

Fur alle Teile der Stahlkonstruktion missen die notwendigen Informationen und technischen Anforderungen
vor Beginn der Ausfiihrungsarbeiten vereinbart und abschlieend geregelt sein. Es muss auch geregelt
werden, wie bei Anderungen bereits vereinbarter Ausfihrungsunterlagen verfahren wird. Nachstehende
Punkte missen, je nach vorliegenden Gegebenheiten, in den Ausflihrungsunterlagen beriicksichtigt werden:
a) Zusatzangaben, nach Auflistung in A.1;

b) Auswahimdglichkeiten, 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
4.2.3und9.2.
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4.1.2 Ausfiihrungsklassen

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

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

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

ANMERKUNG Die Wahl der Ausfiihrungsklassen hangt ab von Herstellungskategorien und Beanspruchungs-
kategorien, 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 héngen ab von der Schutzdauer des Korrosionsschutzes und der Korrosivitéts-
kategorie, wie in Abschnitt 10 definiert.

Vorbereitungsgrade kénnen fir das gesamte Tragwerk, fir einen Teil des Tragwerks oder fir spezielle Details
gelten. Ein Tragwerk kann mehrere Vorbereitungsgrade enthalten. Ein Detail oder eine Gruppe von Details
wird Ublicherweise einem Vorbereitungsgrad zugewiesen.

4.1.4 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 hdher sind als in
Klasse 1.

4.2 Herstellerdokumentation

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

a) Organigramm und die fir jeden Aspekt der Ausfiihrung jeweils zustandigen Personen;
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) festgelegte Produktionspriifstopps ¢l oder Anforderungen an die Beaufsichtigung von Kontrollen und
Prufungen, sowie das Festlegen der dazu notwendigen Zuganglichkeitsbedingungen.
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4.2.2 Qualitaitsmanagementplan

Es muss festgelegt sein, ob ein Qualitdtsmanagementplan fur die Ausfihrung der Stahlkonstruktion
erforderlich ist.

ANMERKUNG EN ISO 9000 enthalt die Definition eines Qualitdtsmanagementplans.
Dieser muss enthalten:
a) ein allgemeines Managementdokument, das folgende Punkte benennen muss:
1) Bewertung der vorgegebenen Anforderungen anhand der Produktionsmdglichkeiten;

2) [ die Zuordnung von Aufgaben und Befugnissen in den verschiedenen Stufen der Projektaus-
fihrung;

3) Grundséatze und organisatorische Regelungen fiir Kontrollen, einschlieRlich Zuordnung der Verant-
wortlichkeiten fur jede einzelne Kontrollaufgabe;

b) Qualitdtsdokumentation im Vorfeld der Ausfihrung gestrichener Text ®il. Die Dokumente miissen vor
dem jeweils betroffenen Herstellungsschritt abgefasst worden sein;

c) Ausfuhrungsbelege, in denen die ausgefiihrten Kontrollen und Uberpriifungen aufgezeichnet sind, oder. in
denen Qualifikationen, Zertifikate oder Prifbescheinigungen fur verwendete Produktionsmittel nach-
gewiesen sind. Die Ausfuhrungsbelege, die mit festgelegten Produktionsprifstopps zusammen-
hangen, missen im Vorfeld der Freigabe ausgefertigt werden (il

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

4.2.3 Arbeitssicherheit

Verfahrensbeschreibungen, die genaue Arbeitsanweisungen enthalten, missen die technischen Anforde-
rungen in Hinblick auf die Arbeitssicherheit bei der Montage nach 9.2 und 9.3 berticksichtigen.

4.2.4 Ausfiihrungsdokumentation

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

5 Konstruktionsmaterialien

5.1 Allgemeines

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

Begriffe und Anforderungen in EN 10021 gelten zusammen mit denen der relevanten Europaischen Produkt-
norm.

5.2 Identifizierbarkeit, Priifbescheinigungen und Riickverfolgbarkeit

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

Fur metallische Erzeugnisse missen die Prifbescheinigungen nach EN 10204 den in Tabelle 1 angegebenen
entsprechen.
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Tabelle 1 — Priifbescheinigungen fiir metallische Erzeugnisse

Konstruktionsmaterialien

Baustdhle (Tabellen 2 und 3)

Priifbescheinigungen

nach Tabelle B.1 von EN 10025-1:20042.

Nichtrostende Stahle (Tabelle 4) 3.1
Stahlguss nach Tabelle B.1 von EN 10340:2007
SchweilRzusétze (Tabelle 5) 2.2
Garnituren fur Schraubenverbindungen fir den Metallbau 2.1¢
Niete, warm genietet 2.1¢
Sglbst_schneidende und selbstbohrende Blechschrauben und 21
Blindniete

Bolzen zum Lichtbogenbolzenschweilien 2.1¢
Dehnfugen bei Briicken 3.1
Hochfeste Zugglieder 3.1
Lager im Bauwesen 3.1

Fir Baustahlsorte S355 JR oder JO sind Prifbescheinigungen 3.1 fir EXC2, EXC3 und EXC4 erforderlich.

EN 10025-1 fordert, dass die in der CEV-Formel enthaltenen Elemente in der Priifbescheinigung anzugeben sind. Die Angabe
weiterer, nach EN 10025-2 geforderter, zugefigter Elemente sollten Al, Nb, und Ti enthalten.

b

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

Bei EXC3 und EXC4 muss die Ruickverfolgbarkeit 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 fiir jedes einzelne Produkt verlangt wird.

Enthalten Bauteile bei EXC2, EXC3 und EXC4 gleichzeitig Vorprodukte 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.

5.3 Baustahlvorprodukte

5.3.1 Allgemeines

Baustahlvorprodukte missen den Anforderungen der maRgebenden Europédischen Produktnormen nach den
Tabellen 2, 3 und 4 genlgen, sofern nichts anderes festgelegt wird. Sorten, Gltegruppen und gegebenenfalls
Gewichte von Uberziigen und Behandlungszustdnde miissen zusammen mit allen erforderlichen
Auswahlmdglichkeiten festgelegt werden, die durch die Produktnorm zugelassen sind, einschlief3lich
derjenigen, die sich erforderlichenfalls auf die Eignung fur das Feuerverzinken beziehen.

Stahlerzeugnisse, die zur Herstellung von kaltgeformten Bauteilen eingesetzt werden, missen Eigenschaften
aufweisen, die der geforderten Eignung fur den Kaltumformprozess Rechnung tragen. Unlegierte Stahle mit
Eignung zum Kaltumformen sind in Tabelle 3 angegeben.
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Tabelle 2 — Produktnormen fiir Baustdhle

Produkte . Techn_lsche Abmessungen Toleranzen
Lieferbedingungen
I- und H-Profile Nicht vorhanden EN 10034
I-Profile mit geneigten inneren .
Flanschflichen EN 10025-1 Nicht vorhanden EN 10024
U-Profile und der jeweils mak- | Nicht vorhanden EN 10279
X . - gebende 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 Eh s Nicht anwendbar EN 10029
Breitflacherzeugnisse EN 10025-5 EN 10051
EN 100256 EN10017, 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 Num-
mernsystem sind in EN 10027-1 bzw. -2 gegeben.

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

Technische

Produkte 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

I~ EN 10149 &, EN 10268

EN 10029, EN 10048,
EN 10051, EN 10131, EN 10140 &1

Weiche Stihle zum Kaltumformen

ISO 4997

EN 10131

Kontinuierlich schmelztauchveredeltes
Blech und Band

EN 10346

EN 10143

Kontinuierlich organisch beschichtete
Flacherzeugnisse

F) EN 10169 &4

[~ EN 10169 (4

Schmalband EN 10139 EN 10048, EN 10140
Tabelle 4 — Produktnormen fiir nichtrostende Stdhle
Produkte Technische Lieferbedingungen Toleranzen

) EN 10029, EN 10048, EN 10051,
Profilblech, Blech und Band EN 10088-2 EN 1SO 9445
Rohre (geschweildt) EN 10296-2

EN ISO 1127

Rohre (nahtlos) EN 10297-2
Stabe, Walzdraht und Profile EN 10088-3 EN 10017, EN 10058, EN 10059,

EN 10060, EN 10061

ANMERKUNG  Stahlbezeichnungen durch Kurzname und Nummernsystem sind in EN 10088-1 gegeben.
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5.3.2 Grenzabmale der Dicke

Grenzabmale 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 fur die Grenz-
abmalde der Dicke verwendet werden, sofern nichts anderes festgelegt wird.

5.3.3 Oberflaichenbeschaffenheit
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 fir Profile in Ubereinstimmung mit den Anforderungen von EN 10163-3. Die Ausfiihrungs-
unterlagen mussen festlegen, ob Unvollkommenheiten wie z. B. Risse und Oberflachen-Ungénzen aus-
gebessert werden mussen.

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

Bei nichtrostenden Stéhlen 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
Einschréankungen fur Oberflachen-Unganzen und fur das Ausbessern von Oberflachenfehlern durch Schleifen
nach EN 10163 bzw. nach EN 10088 bei nichtrostendem Stahl.

FUr andere Erzeugnisse muissen die Anforderungen an den Behandlungszustand der Oberflachen unter
Bezugnahme auf einschlégige européische oder internationale Regelungen festgelegt werden.

Falls die maligebende Spezifikation keine angemessene Definition fir die Beschaffenheit von Oberflachen
enthalt, die fur dekorative oder spezielle Deckbeschichtungen vorgesehen sind, muss der Behandlungs-
zustand festgelegt werden.

Die Oberflachenbeschaffenheit von Konstruktionsmaterialien muss so sein, dass die malgebenden
Anforderungen an den Oberflachenvorbereitungsgrad nach 10.2 erfillt werden kénnen.

5.3.4 Besondere Eigenschaften

Bei EXC3 und EXC4 muss die Qualitatsklasse S1 fur innere Inhomogenitdten nach EN 10160 bei
geschweilten KreuzstdRen, bei denen primére Zugspannungen in Dickenrichtung tbertragen werden, auf
einem Streifen mit einer Breite, die dem vierfachen der Blechdicke entspricht, fir jede Seite der vorgesehenen
Aussteifung [A» verwendet &1l werden.

Es muss festgelegt werden, ob Bereiche in der Umgebung von Aussteifungsschottblechen oder Aus-
steifungen hinsichtlich des Vorhandenseins von inneren Inhomogenitéaten Uberprift werden sollten. In diesem
Fall muss die Qualitdtsklasse S1 nach EN 10160 fur einen Flansch- oder Stegblechstreifen mit einer Breite,
die dem 25-fachen der Blechdicke entspricht, fir jede Seite eines angeschweilten Aussteifungsschottblechs
oder. einer angeschweifdten Aussteifung, gelten.
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Zusatzlich missen Anforderungen beziglich der folgenden Elemente, sofern maRgebend, festgelegt werden:

a) Prufung von Konstruktionsmaterialien auf innere Inhomogenitdten oder Risse in Bereichen, wo
geschweil’t wird, aulBer bei nichtrostenden Stahlen;

b) verbesserte Verformungseigenschaften senkrecht zur Oberfliche der Konstruktionsmaterialien nach
EN 10164, auler 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+ 3,3 Mo + 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 fur solche Verarbeitungen.

5.4 Stahlguss
Stahlguss muss den Anforderungen von EN 10340 genlgen. Sorten, Gutegruppen und gegebenenfalls
Behandlungszustéande missen [A) zusammen mit allen erforderlichen Auswahiméglichkeiten, die durch die

Produktnorm zugelassen sind, sowie mit den in EN 1559-1 und EN 1559-2 geforderten Informationen und
Auswahlméglichkeiten festgelegt werden @&il.

5.5 Schweilzusitze

Alle SchweilRzusatze miissen den Anforderungen von EN 13479 und der entsprechenden Europaischen Norm
nach Tabelle 5 gentigen.

Tabelle 5 — Produktnormen fiir Schweizusatze

SchweiBzusatze Produktnormen
Schutzgase zum Lichtbogenschweil3en und Schneiden ENISO 14175
Drahtelektroden und Schweifdgut zum Metall-Schutzgasschweif3en von unlegierten
N : - EN ISO 14341
Stahlen und Feinkornbaustahlen
Drahtelektroden und Draht-Pulver-Kombinationen zum Unterpulverschweif3en von
) A . N EN 756
unlegierten Stahlen und Feinkornbaustéhlen
Umhdilite Stabelektroden zum Lichtbogenhandschweif’en von hochfesten Stahlen EN 757
Filldrahtelektroden zum Metall-LichtbogenschweilRen mit und ohne Schutzgas von
; . ; by EN ISO 17632
unlegierten Stéhlen und Feinkornbaustahlen
Pulver zum Unterpulverschweil’en EN 760
Umbhdilite Stabelektroden zum Lichtbogenhandschweif3en von nichtrostenden und
. . y EN 1600
hitzebestandigen Stahlen
Stabe, Drahte und Schweillgut zum Wolfram-Schutzgasschweil3en von unlegierten
- . N EN ISO 636
Stahlen und Feinkornstéhlen
UmhuII.te Stabg_lektroden zum Lichtbogenhandschweil’en von unlegierten Stahlen EN ISO 2560
und Feinkornstéhlen
Drahtelektroden, Bandelektroden, Dréhte und Stédbe zum Schmelzschweiflen von
. . o . EN ISO 14343
nichtrostenden und hitzebesténdigen Stéhlen
Drahtelektrodgln, Drahte, Stédbe und Schweilgut zum Schutzgasschweilien von EN ISO 16834
hochfesten Stahlen
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Tabelle 5 (fortgesetzt)

Schweilzusatze Produktnormen
Draht- und Fdulldrahtelektroden und Drahtpulver-Kombinationen fiir das Unter-

. . EN 14295
pulverschweifien von hochfesten Stéhlen
Fulldrahtelektroden und Fullstdbe zum Metall-Lichtbogenschweiflen mit oder ohne EN ISO 17633
Gasschutz von nichtrostenden und hitzebesténdigen Stahlen
FUIIdrahteIektrdeen zum Metall-Lichtbogenschweifsen mit und ohne Schutzgas von EN ISO 18276
hochfesten Stéhlen

Die SchweilRzusdtze mussen fiir den Schweil3prozess, den zu schweillenden Werkstoff und das Schweil3-
verfahren geeignet sein.

Fur Stahlsorten im Festigkeitsbereich oberhalb S355 wird der Einsatz von Schweilzusatzen und Pulvern mit
mittelhohem Basizitdtsgrad empfohlen fiir die Schweilprozesse: 111, 114, 121, 122, 136, 137 (siehe 7.3 zur
Definition der Schweilprozesse).

Beim Schweilen von Stahl nach EN 10025-5 miUssen Schweillzusatze verwendet werden, die sicherstellen,
dass die fertiggestellten Schweilinahte mindestens gleichwertige Wetterbestandigkeit aufweisen wie der
Grundwerkstoff. Sofern nichts anderes festgelegt wird, muss eine der in Tabelle 6 gegebenen Auswahl-
maoglichkeiten verwendet werden.

Tabelle 6 — SchweiBzusatze 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 Stdhlen missen Schweillzusatze verwendet werden, die ein Schweillgut von mindestens
gleichwertiger Korrosionsbestandigkeit wie der Grundwerkstoff ergeben.

5.6 Mechanische Verbindungsmittel

5.6.1 Allgemeines

Die Korrosionsbestandigkeit der Anschliisse, Verbindungsmittel und Dichtscheiben muss vergleichbar mit der
fur das anzuschlieRende Bauteil festgelegten Korrosionsbesténdigkeit sein.

Die Feuerverzinkung von Verbindungsmitteln muss in Ubereinstimmung mit EN ISO 10684 sein.
Galvanische Uberziige von Verbindungselementen miissen EN ISO 4042 entsprechen.

Die Schutzbeschichtungen oder -Uberziige von mechanischen Verbindungsmitteln miissen den Anforderun-
gen der mafRgebenden Produktnorm oder, falls keine Produktnorm vorliegt, den Empfehlungen des Herstellers
entsprechen.

IF) ANMERKUNG Augenmerk ist auf die Gefahrdung durch Wasserstoffversprodung wahrend des Galvanisierens oder
des Feuerverzinkens von 10.9 Schrauben zu richten.
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5.6.2 Bezeichnungsweise

Im Text werden die folgenden Bezeichnungen verwendet:

a) ,Scheibe” steht fur: ,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 planméRig vorgespannte Schraubenverbindungen

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

Garnituren nach EN 14399-1 dirfen auch fur nicht planmaRig vorgespannte Schraubenverbindungen ein-
gesetzt werden.

Festigkeitsklassen von Schrauben und Muttern und gegebenenfalls Oberflachenbehandlungszustédnde mus-
sen zusammen mit allen erforderlichen Auswahlmdglichkeiten festgelegt werden, die durch die Produktnorm
zugelassen sind.

Die mechanischen Eigenschaften missen festgelegt werden fiir:
a) Garnituren aus unlegiertem Stahl und legiertem Stahl mit groReren als in EN ISO 898-1 und EN 20898-2

festgelegten Durchmessern;

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

c) austenitisch-ferritische [A) Garnituren (1.

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

5.6.4 Garnituren fiir planmaRig vorgespannte Schraubenverbindungen

Hochfeste planm&Rig 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
missen zusammen mit allen erforderlichen Auswahlmdglichkeiten festgelegt werden, die durch die Produkt-
norm zugelassen sind.

Tabelle 7 — Produktnormen fiir Garnituren fiir hochfeste
planmaRig vorgespannte Schraubenverbindungen

Schrauben und Muttern Scheiben
EN 14399-3
EN 14399-4
EN 14399-5
EN 14399-7
EN 14399-6
EN 14399-8
EN 14399-10

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

Direkte Kraftanzeiger und zugehorige gehértete mutterseitige und schraubenkopfseitige Scheiben mussen in
Ubereinstimmung mit ) EN 14399-9 (1] sein.

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

5.6.6 Wetterfeste Garnituren

Wetterfeste Garnituren missen aus einem wetterfestem Werkstoff sein, fir den die chemische Zusammen-
setzung festgelegt sein muss.

ANMERKUNG ,Type 3 Grade A“-Verbindungsmittel nach ASTM Standard A325 wéren geeignet [A) [51] (l.
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 dirfen Ankerschrauben aus warmgewalztem Stahl nach EN 10025-2 bis EN 10025-4 gefertigt

werden. Sofern festgelegt, dirfen 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 Stofbelastung oder erheblicher Schwingungsbeanspruchung Sicherungsele-
mente, wie z. B. selbstsichernde Muttern oder andere Arten von Schrauben, die das Losdrehen der Garnitur
wirksam verhindern festgelegt werden.

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

5.6.9 [A) Scheiben ¢

5.6.9.1 [A) Flache Scheiben
Fir unlegierte Stadhle dirfen Scheiben nach EN ISO 7089, ENISO 7090, EN ISO 7091, ENISO 7092,
EN ISO 7093 oder ENISO 7094 verwendet werden. Fir nichtrostende Stahle dirfen Scheiben nach

EN ISO 7089, EN ISO 7090, EN ISO 7092 oder EN ISO 7093-1 verwendet werden. Die Scheibenhédrte muss
den Anforderungen von EN 15048-1 genligen.

5.6.9.2 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 missen 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 missen 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 im Schubfeld eingesetzt werden, missen einem fiir diese Anwendung
definierten Typ entsprechen.

5.6.12 Besondere Verbindungsmittel

Besondere Verbindungsmittel sind Verbindungsmittel, die nicht in Europaischen oder Internationalen Normen
enthalten sind. Sie missen 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 miissen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der maRk-
gebenden 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 missen in einer geeigneten haltbaren Verpackung geliefert werden und so etikettiert sein, dass der
Inhalt leicht erkennbar ist.

b) Die Etikettierung oder [A) die begleitende Dokumentation muss in Ubereinstmmung mit den Anforde-
rungen der Produktnorm sein und 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

— Male in mm, wie z. B. fir Nenndurchmesser und Lénge, und Scheibendurchmesser, Dicke und wirk-
samer Druckbereich des elastomeren Teils;

— Gro6Re der Bohrspitze, falls zutreffend;
— bei Blechschrauben: Details zu Drehmomentgrenzwerten;

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

c) [A Die Kennzeichnung der Verbindungsmittel muss in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der
Produktnorm erfolgen (4.
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5.7 Bolzen und Kopfbolzen

Bolzen zum Lichtbogenbolzenschweilen einschliellich Kopfbolzen fiir Verbundtragwerke aus Stahl und
Beton missen den Anforderungen von EN ISO 13918 genligen

Andere Arten von Kopfbolzen missen als besondere Verbindungsmittel eingestuft werden und 5.6.12 ent-
sprechen.

5.8 Vergussmaterial

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

Zementbasierter Verguss fiir den Einsatz zwischen Stahlfulplatten 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-FlieRmortel, der nicht magerer als 1:1
Zement zu feiner Gesteinskdrnung ist;

c) bei Nenndicken von 50 mm und daruber: Portlandzement-Trockenmértel, der nicht magerer als 1:2
Zement zu feiner Gesteinskérnung ist.

Besonderer Einpressmortel schliet zementbasierten Verguss ein, der mit Beimischungen, selbstverdich-
tendem Einpressmortel und harzbasiertem Einpressmortel verwendet wird. Einpressmortel mit geringer
Schwindneigung ist vorzuziehen.

Bei besonderem Einpressmoértel missen detaillierte Anweisungen fir den Einsatz mitgeliefert sein, die vom
Hersteller des Einpressmortels bescheinigt sind.

Feinbeton darf zwischen StahlfulRplatten oder. Auflagerplatten und Betonfundamenten nur bei einer Verpress-
fugennenndicke von mindestens 50 mm verwendet werden.

5.9 Dehnfugen bei Briicken

Anforderungen an Ausfiihrungsart und Eigenschaften von Dehnfugen missen festgelegt werden.

5.10 Hochfeste Zugglieder, Stabe und Endverbindungen

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

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

Drahtseile aus Stahldraht missen den Anforderungen von EN 12385-1 und EN 12385-10 gentigen. Die Min-
destbruchkraft und der Seildurchmesser und gegebenenfalls Anforderungen in Bezug auf den Korrosions-
schutz missen festgelegt werden.

Das Vergussmaterial fur die Endverbindungen muss den Anforderungen von EN 13411-4 genugen. Die Aus-

wahl muss unter Berlcksichtigung von Betriebstemperatur und Einwirkungen erfolgen, so dass fortschreiten-
des Kriechen der Litze unter Belastung durch die Endverbindung verhindert wird.
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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 genigen, 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.

ANMERKUNG  Schweien und mechanische Verbindungsmittel werden in den Abschnitten 7 und 8 behandelt.

Stahltragwerke mussen unter Berlcksichtigung 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, Verschleily 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 miissen die Prif-
bescheinigungen den fertiggestellten Bauteilen zuordenbar sein.

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

Die folgenden Anforderungen gelten fir Hartprdgungen, gestanzte oder gebohrte Markierungen, die zur Kenn-
zeichnung 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) zuléssig nur in festgelegten Bereichen, wo die Kennzeichnungsmethode keinen Einfluss auf das
Ermidungsverhalten hat.

Ist der Einsatz von Hartpradgungen, gestanzten oder gebohrten Markierungen nicht zuldssig, muss festgelegt
werden, ob in diesen Bereichen Weichpragungen verwendet werden dirfen.

Weichpragungen dirfen bei nichtrostenden Stéhlen verwendet werden, sofern nichts anderes festgelegt wird.

Alle Bereiche, wo Markierungen nicht zuldssig sind oder nach dem Zusammenbau nicht sichtbar sein durfen,
missen festgelegt werden.

6.3 Handhabung und Lagerung

Konstruktionsmaterialien miissen nach den Empfehlungen des Produktherstellers gehandhabt und gelagert
werden.
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Konstruktionsmaterialien dirfen Gber das vom Hersteller angegebene Haltbarkeitsdatum hinaus nicht mehr
verwendet werden. Produkte, die auf eine Weise, die zu einer wesentlichen Verschlechterung der Eigen-
schaften geflihrt haben kénnte, behandelt oder gelagert oder zu lange gelagert wurden, mussen vor ihrer
Verwendung darauf geprift 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 Oberflichen weitestgehend vermieden wird. Die in
Tabelle 8 angegebenen SchutzmalRnahmen fir die Handhabung und Lagerung missen angewendet werden,
falls zutreffend.

Tabelle 8 — Zusammenstellung von Schutzmafnahmen 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

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

3 unversteifter Kanten an Hebestellen infolge gegenseitiger Bauteilberiihrungen oder in anderen Bereichen, wo ein
wesentlicher Anteil des Gesamtgewichts des Biindels auf eine einzelne unversteifte Kante einwirken kann
Lagerung
4 Stapeln vorgefertigter Bauteile, die vor dem Transport oder der Montage gelagert werden, aus Reinhaltungsgrin-

den mit Abstand vom Boden
5 | Auflagerung derart, dass bleibende Verformungen vermieden werden

Lagerung dinnwandiger Profilbleche und anderer mit vorbehandelten, dekorativen Oberflachen gelieferter Materi-
alien nach den Anforderungen der mal3gebenden Normen

Korrosionsschutz

7 | Vermeiden der Ansammlung von Wasser

Vorkehrungen gegen das Eindringen von Feuchtigkeit in Profilbtindel mit metallischen Uberziigen

8 ANMERKUNG Falls eine offene Lagerung auf der Baustelle fiir langere Zeit unvermeidlich ist, sollten die Profilbiindel geoff-
net und die Profile getrennt werden, um das Auftreten von Rotrost oder Weilrost zu vermeiden.

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

Nichtrostende Stahle

Handhabung und Lagerung von nichtrostendem Stahl derart, dass keine Verunreinigung durch Spann- oder
10 | Schwenkvorrichtungen usw. erfolgt. Sorgféltige 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

Schutz von Lagergestellen durch Holz-, Gummi- oder Kunststoffleisten oder Schutzhillen, um Kontakt mit unlegier-

13 tem Stahl, kupfer- und bleihaltigen Materialien usw. zu vermeiden
14 Unzuldssiger Einsatz von Markierungen, die Chlorid oder Sulfid enthalten

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

Schutz von nichtrostendem Stahl vor dem unmittelbaren Kontakt mit Hebegeschirr oder Transportmitteln aus
15 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 Saugnépfen. Einsatz von zur Montage geeignetem
Werkzeug, um sicherzustellen, dass eine Verunreinigung der Oberfldche nicht auftritt

Vernj.eiden von Kontakt mit Chemikalien, einschlieRlich Farbstoffen, Klebstoffen, Klebeband, GibermaRiger Mengen
16 |von Ol und Fett

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

Nutzung getrennter Fertigungsbereiche fir unlegierten Stahl und nichtrostenden Stahl, um eine Verunreinigung mit
unlegiertem Stahl zu verhindern. Einsatz von getrennten Werkzeugen, insbesondere Schleifscheiben und Draht-
bursten, die ausschlieBlich zur Verarbeitung von nichtrostendem Stahl vorgesehen sind. Drahtbirsten und Stahl-
wolle aus nichtrostendem Stahl, vorzugsweise aus einem austenitischen Stahl

Transport

18 | Besondere zum Schutz vorgefertigter Stahlbauteile beim Transport erforderliche Malnahmen

17
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6.4 Schneiden
6.4.1 Allgemeines

Schneiden muss so erfolgen, dass die in dieser Europaischen Norm festgelegten Anforderungen fir die geo-
metrischen Toleranzen, die maximale Héarte und die Scharfkantigkeit der Schnittflachenkanten erfillt sind.

ANMERKUNG Bekannte und anerkannte Schneidverfahren sind S&gen, Scherschneiden, Schneiden mittels Trenn-
scheibe, Wasserstrahlverfahren und Brennschneiden. Manuelles Brennschneiden sollte nur verwendet werden, wenn
maschinelles Brennschneiden nicht zweckmaRig ist. &) Einige Schneidverfahren kénnen fiir ermiidungsbeanspruchte
Bauteile ungeeignet sein 1.

Stimmt der Prozess nicht mit den Anforderungen Uberein, darf er so lange nicht eingesetzt werden, bis er
korrigiert und erneut Uberprift wurde. Er darf fur 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 ordnungsgemafRe Ausrichtung oder Bettung von Pro-
filen oder dinnwandigen Profilblechen behindern, missen entfernt werden.

6.4.2 Scherschneiden und Nibbeln

Die Schnittflachen mussen 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 regelmafig wie unten angegeben Uberprift werden.

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

—

ein gerader Schnitt des dicksten Konstruktionsmaterials;

N

)
) ein gerader Schnitt des diinnsten Konstruktionsmaterials;
3)

4) ein kurvenférmiger Bogen aus einer reprasentativen Dicke.

eine scharfkantige Ecke aus einer représentativen Dicke;

An einem geraden Prifkérper mussen Messungen Uber jeweils mindestens 200 mm Lénge erfolgen und
anhand der geforderten Qualitdt der Schnittflaiche Uberprift werden. Die scharfkantige Ecke und der
bogenférmige Prufkérper missen kontrolliert werden, um festzustellen, dass sie Schnittkanten gleichwertiger
Qualitat wie die geraden Schnitte ergeben.

Die Qualitét der Schnittflache muss in Ubereinstimmung mit EN 1ISO 9013 wie folgt sein:

a) Bei EXC1 sind Schnittkanten akzeptabel, die keine wesentlichen UnregelmaRigkeiten aufweisen, voraus-
gesetzt, dass jegliche Schlackenreste entfernt wurden. Fir die Rechtwinkligkeits- oder Neigungstole-
ranz, u, kann der Bereich 5 verwendet werden;

b) Tabelle 9 legt die Anforderungen fir die anderen Ausfihrungsklassen fest.

Tabelle 9 — Qualitat der Schnittflachen

Rechtwinkligkeits- oder Gemittelte Rauhtiefe,
Neigungstoleranz, u Rz5
EXC2 Bereich 4 Bereich 4
EXC3 Bereich 4 Bereich 4
EXC4 Bereich 3 Bereich 3
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6.4.4 Harte der Schnittflichen

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

Tabelle 10 — Zuladssige héchste 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 ENISO 15614-1 fur Stahlsorten nach

ISO/TR 20172.

Sofern nichts anderes festgelegt wird, muss die Eignungsuberpriifung der Prozesse folgendermafien durch-
gefuhrt werden:

a) Aus den Verfahrenspriifungen der Konstruktionsmaterialien einschlief3lich des Bereichs der bearbeiteten
Konstruktionsmaterialien, der hinsichtlich lokaler Aufhartungen am anfélligsten ist, missen vier Proben
hergestellt werden;

b) An jeder Probe mussen vier Harteprifungen an voraussichtlich betroffenen Stellen durchgefiihrt werden.
Diese Priifungen missen in Ubereinstimmung mit EN ISO 6507 erfolgen.

ANMERKUNG  Die Anforderungen an die Uberpriifung der Harte nach dem SchweilRen sind Bestandteil der Verfahrens-
prifung (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 fir den verarbeiteten Werk-
stoff festgelegten Eigenschaften erreicht werden.

Anforderungen und Empfehlungen zum Warmumformen, Kaltumformen und Flammrichten von Stahlen mis-
sen 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 auf-
weisen, gelten als nichtkonforme Produkte.

6.5.2 Warmumformen

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

I2) Fur Stahle nach EN 10025-4 sowie im Lieferzustand +M nach EN 10025-2 ist Warmumformen nicht
zulassig. ¢

Far Stahle im verglteten Zustand ist Warmumformen nicht zuldssig, ausgenommen dass die Anforderungen
von EN 10025-6 erfillt werden.
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Formgebung durch Warmumformen (7> 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-glihenden Zustand
(600 °C bis 650 °C) stattfinden und die Temperatur, Haltezeit und AbkUhlgeschwindigkeit fur die betref-
fende Stahlsorte geeignet sein. Biegen und Umformen im Bereich der Blausprédigkeit (250 °C bis 380 °C) ist
nicht zulassig.

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 Raum-
temperatur stattfinden. Die Abklhlgeschwindigkeit sollte so sein, dass Aufhartungen und tGbermaRige Korn-
vergréberungen vermieden werden. Falls dies nicht durchfiihrbar ist, muss ein nachtragliches Normalglihen
durchgeflhrt werden.

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

ANMERKUNG st kein Lieferzustand angegeben, kdnnten Stahlerzeugnisse der Sorte S450 im thermomechanischen
Lieferzustand sein.

6.5.3 Flammrichten

Wenn Verzug durch Flammrichten zu korrigieren ist, muss dies durch 6&rtliche Wé&rmeeinbringung so
ausgefuhrt werden, dass sichergestellt ist, dass die maximale Stahltemperatur und das Abkihlverfahren
Uberwacht sind.

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

a) Zulassigkeit von maximaler Stahltemperatur und Abkihlverfahren;

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 betref-
fenden Produktnorm gegebenen Anforderungen an die Kaltumformbarkeit genliigen. Hdmmern darf nicht
verwendet werden.

ANMERKUNG Kaltumformen fiihrt zu einer Verringerung der Duktilitat. Augenmerk ist zu richten auf die Gefédhrdung
durch Wasserstoffversprodung infolge nachfolgender Prozesse wie z. B. einer Saurebehandlung wéhrend des Beschich-
tungsvorgangs oder des Feuerverzinkens.

a) Erfolgt bei Stahlsorten des Festigkeitsbereichs oberhalb S355 nach dem Kaltumformen ein Spannungs-
armglihen, missen die folgenden zwei Bedingungen eingehalten werden:

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

Spannungsarmglihen bei mehr als 580 °C oder langer als eine Stunde kann den mechanischen
Eigenschaften schaden. Ist beabsichtigt, Stdhle S420 bis S700 bei hdheren Temperaturen oder langerer
Dauer spannungsarm zu gliihen, missen die geforderten Mindestwerte der mechanischen Eigenschaften
vorab mit dem Hersteller abgestimmt werden.
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b) Bei nichtrostenden Stahlen miissen, sofern nichts anderes festgelegt wird, die Mindestinnenbiegeradien
sein:

1) 2 ¢fir 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 Stéhle missen die Mindestinnenbiegeradien festgelegt werden.
Geringere Mindestinnenbiegeradien kénnen zugelassen werden, wenn in Hinblick auf die Stahlzusam-
mensetzung, den Zustand und die Dicke und die Biegerichtung im Verhaltnis zur Walzrichtung besondere

Uberlegungen angestellt werden.

Um dem Zurlckfedern entgegenzuwirken, ist es erforderlich, nichtrostenden Stahl in einem etwas
groReren Malde zu Giberbiegen als es bei unlegiertem Stahl der Fall ist.

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

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

Bei kaltgeformten Bauteilen und Profilblechen fir tragende Bauteile mussen die zwei folgenden Beding-
ungen fiir 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 Besch&digungen,
sowohl wahrend der Umformung als auch spater wahrend der Montage. Fur weitere Informationen siehe EN 508-1
und EN 508-3.

Kaltumformbiegen von Hohlprofilbauteilen darf durchgefiihrt werden, wenn die Harte und die Geometrie
der gebogenen Konstruktionsmaterialien tGberprift werden.

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

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

1) Das Verhéltnis des Profilauflendurchmessers zur Wanddicke darf nicht groRRer als 15 sein;

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

3) Langsschweiflndhte von Querschnittsverbindungen missen nahe der neutralen Achse ange-
ordnet werden, um Biegespannungen in der Schwei3naht gering zu halten.
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6.6 Lochen

6.6.1 MaRe von Léchern

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

Die Definition des Nennlochdurchmessers im Zusammenhang mit dem Nenndurchmesser der zu verwen-
denden Schraube bestimmt, ob das Loch ,normal® oder ,lbergrof3” ist. Die Begriffe ,kurz“ und ,lang® bei
Langléchern werden unter Bezugnahme auf zwei Arten von Lochern verwendet, die bei der Bemessung vor-
gespannter Schrauben unterschieden werden. Diese Begriffe kbnnen auch zur Bezeichnung des Lochspiels
nicht vorgespannter Schrauben verwendet werden. Besondere Malie fiir verschiebliche Anschliisse 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
Loéchern;

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

Tabelle 11 — Nennlochspiel bei Schrauben und Bolzen (mm)

27

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

groBer

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

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

Lange Langlécher (in der Lange)d 1,5d

a Bei Anwendungsféllen, wie z. B. bei Tirmen und Masten, muss das Nennlochspiel fir 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 erhéht
werden.

¢ Unter Bedingungen nach EN 1993-1-8 dirfen 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 fur normale runde Ldécher 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 grofRRer
als der Nenndurchmesser im Bereich des Gewindes.

Bei Nieten muss der Nennlochdurchmesser festgelegt werden.

Bei Senkkopfschrauben oder Senknieten, miissen die Nennmale der Senkung und deren Toleranzen so sein,
dass die Kopfe nach Einbau der Schraube oder des Niets nicht Uber die AuRenflache der Bauteile her-
vorstehen. Die MalRe der Senkung missen entsprechend festgelegt werden. Geht eine Senkung durch mehr
als eine Lage eines Blechpakets, muss das Blechpaket wahrend der Herstellung der Senkung fest zusam-
mengehalten werden.

Sollen Senkkopfschrauben einer planmafiigen Zugbeanspruchung ausgesetzt oder in vorgespannten Anwen-

dungen eingesetzt werden, muss die Nenntiefe der Senkung mindestens 2 mm kleiner sein als die Nenndicke
der dulReren Lage.
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ANMERKUNG 2  Die 2 mm bericksichtigen 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 fir
Blindniete:

d

hom + 0,1 mm <d, <d,,,,+02mm mit  d, = Nenndurchmesser des Niets

6.6.2 Toleranzen von Lochdurchmessern bei Schrauben und Bolzen
Lochdurchmesser miissen 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

Lécher fur Verbindungsmittel oder Bolzen diirfen 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 Lécher fir Verbindungsmittel oder Bolzen so zueinander passen, dass Verbindungsmittel in die
zusammengesetzten Bauteile in einem rechten Winkel zur in Kontakt befindlichen Bauteilauflenseite
ungehindert eingesetzt werden kdnnen.

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 dirfen Lécher durch Stanzen ohne Aufreiben hergestellt werden, sofern nichts anderes
festgelegt wird.

Bei EXC3 und EXC4 ist Stanzen ohne Aufreiben nicht zuldssig, wenn die Blechdicke 3 mm Ubersteigt. Bei
Blechdicken gréRer als 3 mm sind die Locher mit einem Untermalfd des Durchmessers von mindestens 2 mm
zu stanzen. Fir Blechdicken geringer als oder gleich 3 mm dirfen die Lécher passend gestanzt werden.

Die Eignung der Lochungsprozesse muss regelmaRig folgendermaRen tberpriift werden: (il

— Aus den Verfahrensprifungen der Konstruktionsmaterialien einschlie8lich des Bereichs der bearbei-
teten Lochdurchmesser, Produktdicken und Stahlsorten, missen acht Proben hergestellt werden;

— Die Lochabmessungen missen an beiden Enden jedes Lochs mit Hilfe einer Grenzlehre Uberprift
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 Uberpruft wurde. Er darf fiir einen eingeschrankten Bereich von Konstruktionsmaterialien
und Lochabmessungen eingesetzt werden, bei denen einwandfreie Ergebnisse erzielt werden.

Lécher mussen auch dem Folgenden entsprechen:

1) der Neigungswinkel («) darf nicht den in Bild 1 gezeigten Gberschreiten;
2) die Grate (A) durfen nicht die in Bild 1 gezeigten Uberschreiten;

3) bei StoRverbindungen mussen die Locher der gepaarten Oberflachen bei allen Bauteilen in der selben
Richtung gestanzt werden.
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y

o~
< -

(dmax + dmin)
2

D=

max (A4 oder A,) < [A» D/10
a<4°(d. h. 7 %);

Bild 1 — Zuléssiger Verzug bei gestanzten Léchern und Plasmaschnitten

Lécher fur Passschrauben und Passbolzen dirfen entweder passend gebohrt oder vor Ort aufgerieben
werden. Ldcher, die vor Ort aufgerieben werden, miissen zundchst mit mindestens 3 mm Untermaly durch
Bohren oder Stanzen ausgefuhrt werden. Wo das Verbindungsmittel durch mehrere Lagen hindurchgeht,
missen 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 Léchern fir Senkkopfschrauben oder Senkniete muss nach dem Lochen
erfolgen.

Lange Langlécher missen entweder in einem Arbeitsgang gestanzt oder durch Bohren oder Stanzen zweier

Lécher mit anschliefendem 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 Lécher durch
Einsatz einer Stichsége hergestellt werden.

Grate an Léchern missen vor dem Zusammenbau entfernt werden. Werden Lécher 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 ist nicht zuldssig. Einspringende Ecken sind Ecken, bei denen der
offene Winkel zwischen den Stirnseiten kleiner als 180° ist.

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.
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7

Legende

1 nicht zuléssig
2 Form A (empfohlen fur 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 diinnwandigen Bauteilen und Profilblechen missen Stellen, in denen scharfe einspringende Ecken nicht
zulassig sind, festgelegt werden und zulassige Mindestradien angegeben werden.

6.8 Oberflaichen von KontaktstoRen

Werden Oberflachen von KontaktstolRen festgelegt, missen die Schnittldnge, Rechtwinkligkeit der Endquer-
schnitte und Ebenheit der Oberflache den in Abschnitt 11 festgelegten Toleranzen entsprechen.

6.9 Zusammenbau

Der Zusammenbau von Bauteilen muss so durchgefuihrt werden, dass die festgelegten Toleranzen einge-
halten sind.

Vorkehrungen mussen 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 Loéchern zum Zwecke des Ausrichtens muss derart durchgefiihrt werden, dass die
VergroRerung die in D.2.8, Nr. 6 angegebenen Werte, wie folgt, nicht Gberschreitet:

— EXC1 und EXC2: Klasse 1;
— EXC3 und EXC4: Klasse 2.
Werden diese Werte Uberschritten, missen die Lécher durch Aufreiben korrigiert werden.

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

ANMERKUNG In solchen Fallen kénnen gesonderte Ausrichtelécher vorgesehen werden.
Alle Verbindungen fur aus fertigungstechnischen Grinden vorgesehene tempordre Bauteile miussen die

Anforderungen dieser Europédischen Norm und alle besonderen Anforderungen erfiillen, einschlief3lich der
ermiUdungsrelevanten, die festzulegen sind.

Anforderungen an Uberhdhungen oder. Voreinstellungen von Bauteilen miissen nach Abschluss des Zusam-
menbaus Uberprift werden.
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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 Uberpriifen. Die Zusammenfiigbarkeit von Bauteilen sollte Gberprift
werden, falls eine Prifung mittels Schablonen oder Messung nicht méglich ist.

7 Schweiflen

7.1 Allgemeines

Schweien 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 Einfuhrung von EN ISO 3834 uber Qualitdtsanforderungen fur das Schmelz-
schweillen metallischer Werkstoffe ist in CEN ISO/TR 3834-6 gegeben A [31] il.

Je nach Ausfiihrungsklasse gelten die folgenden Teile von EN ISO 3834:
— EXC1: Teil 4 ,Elementare Qualitdtsanforderungen®;

— EXC2: Teil 3 ,Standard-Qualitatsanforderungen®;

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

Lichtbogenschweil3en ferritischer Stahle und nichtrostender Stahle sollte den Anforderungen und Empfeh-
lungen von EN 1011-1, EN 1011-2, EN 1011-3 folgen, erweitert um die Angaben in 7.7.

7.2 SchweilRplan

7.2.1 A Erfordernis eines Schweilplanes &l

Ein Schweil’plan muss vorliegen als Bestandteil der geforderten Planung der Produktrealisierung des maf3-
gebenden Teils von EN ISO 3834.

7.2.2 Inhalt eines Schweillplans
Der Schweif3plan muss ¢l je nach vorliegenden Gegebenheiten beinhalten:

a) die Schweillanweisungen einschlieRlich der Anforderungen an Schweil3zusétze und jegliche Vorwarm-
und Zwischenlagentemperaturen und Anforderungen an die Warmenachbehandlung;

b) Mafllnahmen zur Vermeidung von Verzug wahrend und nach dem Schweif3en;

c) die Schweil’folge mit allen Einschrédnkungen oder. zuldssigen Stellen fir Nahtanfang und Nahtende
(Start- und Stopp-Positionen), eingeschlossen Zwischenstopp- und Start-Positionen, wenn die Nahtgeo-
metrie so ist, dass das Schweil3en nicht ununterbrochen ausgefihrt werden kann;

ANMERKUNG Hinweise fur Verbindungen von Hohlprofilen sind in Anhang E gegeben.
d) Anforderungen bezuglich Zwischenprifungen;
e) Drehen der Bauteile wahrend des Schweildvorganges, in Verbindung mit der Schweilfolge;

f)  Details der anzubringenden Einspannungen;

g) erforderliche Mallnahmen zum Vermeiden von Terrassenbrichen;
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m) Anforderungen an den Oberfldchenschutz nach Abschnitt 10.

Spezialausristung fir SchweiRzusatze (geringer Wasserstoffgehalt, Aufbereitung usw.);
Nahtquerschnitt und Oberflachenbehandlungszustand bei nichtrostenden Stahlen;
Anforderungen an Abnahmekriterien von SchweilRverbindungen nach 7.6;

Verweis auf 12.4 hinsichtlich Kontroll- und Prifplan;

Anforderungen an die Schweilnahtidentifizierung;

DIN EN 1090-2:2011-10
EN 1090-2:2008+A1:2011 (D)

Falls beim Schweiflen oder Zusammenbau vorher ausgefuhrte Schweilndhte Uberlappt oder unzuganglich
werden, sind besondere Uberlegungen nétig, welche Schweilnahte zuerst ausgefiihrt werden miissen und ob
die Notwendigkeit besteht, eine Schweilnaht zu prifen, bevor eine zweite Schweilinaht ausgefuhrt wird oder
bevor abdeckende Bauteile eingebaut werden.

7.3 Schweiprozesse

Schweillen kann mit einem der folgenden Schweil3prozesse nach EN ISO 4063 durchgefihrt werden:

111:

114:

121:

122:

123:

124:

125:

131:

135:

136:

137

141:

21:

22:

23:

24:

42:

52:

783:

Lichtbogenhandschweifen;

Metall-Lichtbogenschweil’en mit selbstschiitzender Filldrahtelektrode;

Unterpulverschwei3en mit Drahtelektrode;

Unterpulverschwei3en mit Bandelektrode;

Unterpulverschwei3en mit mehreren Drahtelektroden;

Unterpulverschweif3en mit Metallpulverzusatz;
Unterpulverschwei3en mit Fulldrahtelektrode;
Metall-Inertgasschweilen; MIG-Schweifl3en;
Metall-AktivgasschweiRen; MAG-Schweil3en;
Metall-Aktivgasschweilen mit Fulldrahtelektrode;
Metall-Inertgasschweiflen mit Fulldrahtelektrode;
Wolfram-Inertgasschweiflen; WIG-Schweilen;
Widerstandspunktschweil3en;
Rollennahtschweillen;

Buckelschweil3en;

Abbrennstumpfschweillen;

Reibschweilien;

Laserstrahlschweillen;

Hubzliindungs-Bolzenschweiflen mit Keramikring oder Schutzgas;
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784: Kurzzeit-BolzenschweilRen mit Hubziindung.

Widerstandsschweiflen (Prozesse 21, 22 und 23) darf nur beim Schweilen dinnwandiger Stahlbauteile ein-
gesetzt werden. Zuséatzliche Informationen sind angegeben:

— in EN ISO 14373 fur Prozess 21 (Widerstandspunktschweifl3en);
— in EN ISO 16433 fir Prozess 22 (Rollennahtschweil3en);
— in EN ISO 16432 fir Prozess 23 (Buckelschweifl3en).

Punktdurchmesser und Buckeldurchmesser der Schweiflung missen wahrend der Fertigung mit Hilfe von
Schal-, MeilRel- oder Keilpriifung nach EN ISO 10447 Uberwacht werden.

Andere Schweillprozesse diurfen nur eingesetzt werden, wenn sie ausdriicklich festgelegt sind.
7.4 Qualifizierung des SchweiBverfahrens und des Schweipersonals
7.41 Qualifizierung des SchweiBverfahrens

7.41.1  Allgemeines

Schweillen muss mit qualifizierten Verfahren durchgefiihrt werden, fir die je nach Anwendungsfall eine
Schweilanweisung (WPS) entsprechend des mafgeblichen Teils von EN ISO 15609, EN ISO 14555 bzw.
EN ISO 15620 vorliegen muss. Sofern festgelegt, missen besondere Schweilllagebedingungen fir 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 kén-
nen, an denen die Schweillung um den Anschluss herum von einer Kehlnaht zu einer Stumpfnaht Gbergeht.

7.4.1.2 Qualifizierung des Schweiverfahrens fiir die Prozesse 111, 114, 12, 13 und 14

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

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

1) Sind Kerbschlagbiegepriifungen festgelegt, missen diese bei der niedrigsten Temperatur durch-
gefuhrt werden, die fur die Kerbschlagbiegepriifung der zu verbindenden Werkstoffsorten gefordert
wird 4.

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

3) Erfolgt Schweiflen auf Fertigungsbeschichtungen, dann muissen Priufungen mit der maximal ange-
nommenen Beschichtungsdicke (Nenndicke + Toleranz) durchgefihrt werden.

c) Ist eine Qualifizierung des Schweillverfahrens bei querbeanspruchten Kehlndhte an Stahlsorten des
Festigkeitsbereichs oberhalb S275 anzuwenden, muss die Prifung durch eine Kreuzzugprobe nach
EN ISO 9018 ergénzt werden. Nur Prifsticke mit a < 0,5 ¢ dirfen ausgewertet werden. Es missen drei
Kreuzzugproben gepriift werden. Tritt der Bruch im Grundwerkstoff auf, muss mindestens die Nennzug-
festigkeit des Grundwerkstoffs erreicht werden. Tritt der Bruch im Schweilgut auf, muss die Bruch-
festigkeit des vorhandenen Nahtquerschnitts bestimmt werden. Bei Prozessen mit tiefem Einbrand muss
der vorhandene Wourzeleinbrand beriicksichtigt werden. Die ermittelte mittlere Bruchfestigkeit muss
> 0,8 R, sein (mit R, = Nennzugfestigkeit des verwendeten Grundwerkstoffs).
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Tabelle 12 — Methoden zur Qualifizierung des SchweiBverfahrens
fur die Prozesse 111, 114, 12, 13 und 14

Methoden zur Qualifizierung EXC 2 EXC 3 EXC 4
Schweiliverfahrenspriifung EN ISO 15614-1 X X X
Vorgezogene Arbeitsprifung ENISO 15613 X X X
StandardschweilRverfahren EN ISO 15612 xa - -
Vorliegende schweifdtechnische Erfahrung EN I1SO 15611 o ~ ~
Einsatz von gepriften Schweilzusatzen ENISO 15610
X zulassig
— nicht zul&ssig
@ Nur bei Stahlsorten < S 355 und nur bei manuellem oder teilmechanischem SchweiRen.

b Nurbei Stahlsorten < S 275 und nur bei manuellem oder teilmechanischem Schweilsen.

7.4.1.3 Qualifizierung des Schweiverfahrens fiir andere SchweiBprozesse

Die Qualifizierung des SchweilRverfahrens fur andere Schweilprozesse als die in 7.4.1.2 angegebenen muss
nach Tabelle 13 erfolgen.

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

SchweiBprozesse (nach EN ISO 4063) . . .
SchweiBanweisung| Qualifizierung des

Ol:ﬂrr:lumngf- Liste der Prozesse (WPS) SchweiBverfahrens

21 Widerstandspunktschweifden

22 Rollennahtschweillen EN ISO 15609-5 EN ISO 15612

23 Buckelschweilden

24 Abbrennstumpfschweillen EN ISO 15609-5 EN ISO 15614-13

42 Reibschweilien EN ISO 15620 EN ISO 15620

52 Laserstrahlschweilen EN ISO 15609-4 EN ISO 15614-11

783 Hubziindungs-Bolzenschweillen mit Keramikring

oder Schutzgas EN ISO 14555 EN ISO 14555 2

784 Kurzzeit-Bolzenschweilen mit Hubziindung
a8  Bei EXC2 darf die Qualifizierung des Schweilverfahrens aufgrund von vorliegender schweiltechnischer Erfahrung erfolgen. Bei

E:;%i;r;?f;;(r:f muss die Qualifizierung des Schweillverfahrens durch Schweilverfahrenspriifung oder vorgezogene Arbeits-

7.41.4  Giiltigkeit der Qualifizierung des SchweiBverfahrens

Die Gultigkeit eines Schweillverfahrens ist abhangig von den Anforderungen der fir die Qualifizierung zugrun-
de liegenden Norm. Falls festgelegt, missen Arbeitsprifungen in Ubereinstimmung mit der maRgeblichen
Qualifizierungsnorm, z. B. EN ISO 14555, durchgefiihrt werden.

Die folgenden zusétzlichen Prifungen sind fur ein nach EN ISO 15614-1 qualifiziertes Schweillverfahren
erforderlich, das mittels eines Schweil3prozesses ausgefiihrt wird, der langere Zeit nicht eingesetzt wurde:
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a) Bei ein bis drei Jahren muss fir Stahlsorten des Festigkeitsbereichs oberhalb S355 eine geeignete
Arbeitsprifung durchgefiihrt werden. Die Untersuchung und Prifung muss Sichtprifung, Durch-
strahlungs- oder Ultraschallprifung (nicht erforderlich bei Kehlndhten), Oberflachenrissprifung mittels
Magnetpulverprifung oder Eindringpriifung, Makroschliff-Untersuchung und Hértepriifung einschlie3en;

b) Bei mehr als drei Jahren

1) muss fir Stahlsorten des Festigkeitsbereichs bis zu S355 eine Makroschliffprobe aus einer Arbeits-
prifung entnommen und die Tauglichkeit gepriift werden bzw.

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

Fir das WiderstandsschweilRen kénnen die Schweillparameter anhand von Prufungen nach EN ISO 10447
bestimmt werden.

7.4.2 SchweiBer und Bediener von Schweieinrichtungen

SchweilRer muissen nach EN 287-1 und Bediener von Schweilleinrichtungen nach EN 1418 qualifiziert
werden.

[~ Schweiler von Hohlprofilanschliissen mit Abzweigwinkeln kleiner als 60° wie in EN 1993-1-8 definiert
missen (1l durch eine spezielle Prifung qualifiziert werden.

Aufzeichnungen von allen Qualifizierungsprifungen von Schweilern und Bedienern von Schweileinrich-
tungen missen verfigbar sein.

7.4.3 SchweiBaufsicht

Bei EXC2, EXC3 und EXC4 muss die Schweiltaufsicht wahrend der Ausfihrung der Schweiarbeiten durch
ausreichend qualifiziertes SchweilRaufsichtspersonal sichergestellt sein. Sie muss Uber Erfahrungen in den zu
beaufsichtigenden Schweillarbeiten, wie in EN ISO 14731 festgelegt, verfugen.

In Bezug auf die zu beaufsichtigenden Schweillarbeiten muss das Schweiaufsichtspersonal technische
Kenntnisse nach den Tabellen 14 und 15 besitzen.

ANMERKUNG 1 Die Gruppeneinteilung fir Stahle ist in ISO/TR 15608 definiert. Den Zusammenhang zwischen Stahl-
sorten und Bezugsnormen enthalt ISO/TR 20172.

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