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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN 1090-2:2017) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 135 ,Ausfiihrung von
Tragwerken aus Stahl und aus Aluminium“ erarbeitet, dessen Sekretariat vom SN (Norwegen) gehalten wird.

Fiir die deutsche Mitarbeit ist der Arbeitsausschuss NA 005-08-14 AA ,Stahlbauten; Herstellung (SpA zu
CEN/TC 135 und ISO/TC 167)“ im DIN-Normenausschuss Bauwesen (NABau) verantwortlich.

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschlieflen, ist die englische Originalfassung der prEN 1090-2
beigefligt. Die Nutzungsbedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafien

auch fiir den englischen Text.

Es wird darum gebeten, Kommentare zum technischen Inhalt dieses Entwurfes in englischer Sprache
einzureichen. Editorische Hinweise zur deutschen Sprachfassung kénnen in Deutsch abgegeben werden.

Fiir die in diesem Dokument zitierten Internationalen Normen wird im Folgenden auf die entsprechenden
Deutschen Normen hingewiesen:

ISO/TR 20172 siehe  DIN SPEC 1097

ISO/TR 20173 siehe DINSPEC1116

ISO/TR 20174 siehe  DIN-Fachbericht CEN ISO/TR 20174
Anderungen

Gegeniiber DIN EN 1090-2:2011-10 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Das Dokument wurde vollstandig liberarbeitet.

Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN-Fachbericht CEN ISO/TR 20174, Schweifsen — Werkstoffgruppeneinteilung — Japanische Werkstoffe
DIN SPEC 1097, Schweifen — Werkstoffgruppeneinteilung — Europdische Werkstoffe

DIN SPEC 1116, SchweifSen — Werkstoffgruppeneinteilung — Amerikanische Werkstoffe
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN 1090-2:2017) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 135 ,Ausfithrung von
Tragwerken aus Stahl und aus Aluminium“ erarbeitet, dessen Sekretariat vom SN gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur zweiten CEN-Umfrage vorgelegt.

Dieses Dokument wird EN 1090-2:2008+A1:2011 ersetzen.

Technische Anforderungen an kaltgeformte, tragende Bauelemente und diinnwandige Profilbleche aus Stahl
sowie kaltgeformte, tragende Bauteile aus Stahl fiir Dach-, Decken-, Boden- und Wandanwendungen wurden
aus diesem Teil der Normenreihe EN 1090 entfernt, da diese in prEN 1090-4 gegeben werden.

Der informative Anhang B, der Hilfestellung fiir die Bestimmung der Ausfiihrungsklasse gab, wurde entfernt,
und die normativen Anforderungen an die Auswahl der Ausfiihrungsklasse wurden nun in Anhang C von

EN 1993-1-1 integriert.

Es wurde ein neuer informativer AnhangD aufgenommen, der Hilfestellung fiir ein Verfahren zur
Uberpriifung der Eignung automatisierter thermischer Schneidprozesse gibt.

Es wurde ein neuer informativer Anhangl aufgenommen, der Hilfestellung bei der Bestimmung der
Vorspannkraftverluste infolge dicker Beschichtungen auf Kontaktoberflichen in vorgespannten
Verbindungen gibt.

Der normative Anhang ] , Einsatz von Scheiben mit direkten Kraftanzeigen“ wurde entfernt.

Es wurde ein neuer informativer AnhanglLl aufgenommen, der Hilfestellung bei der Auswahl der
Schweifdnahtklassen gibt.

Andere Anhdnge wurden entsprechend neu nummeriert:

— Anhang D wird zu Anhang B;

— Anhang K wird zu Anhang J;

— Anhang L wird zu Anhang K.

Die Anhange A, C, E, F, G, H und M wurden nicht neu nummeriert.
Es wurden einige Erganzungen in diesen Anhdngen vorgenommen.

Der Haupttext enthilt einige Anderungen. Er enthalt aktualisierte Verweise auf unterstiitzende Normen und
einige Korrekturen.

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

— Teil 1: Konformitdtsnachweisverfahren fiir tragende Bauteile

— Teil 2: Technische Regeln fiir die Ausfiihrung von Stahltragwerken
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— Teil 4: Technische Anforderungen an kaltgeformte, tragende Bauelemente aus Stahl und kaltgeformte,
tragende Bauteile fiir Dach-, Decken-, Boden- und Wandanwendungen

Technische Anforderungen, die jetzt in EN 1090-4 enthalten sind, wurden in EN 1090-2 gestrichen.
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Einleitung

Diese Europiische Norm legt Anforderungen an die Ausfiihrung von Stahltragwerken fest, um ein
ausreichendes Niveau an Trag- und Ermiidungssicherheit, Gebrauchstauglichkeit und Dauerhaftigkeit
sicherzustellen.

Diese Europdische Norm legt Anforderungen fiir die Ausfiihrung von Stahltragwerken, insbesondere derer,
die nach Normenreihe EN 1993 bemessen wurden, und von Stahlteilen in Verbundtragwerken aus Stahl und
Beton, die nach der Normenreihe EN 1994 bemessen wurden, fest.

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

Ausriistung und Mitteln ausgefiihrt werden, damit sie den Ausfiihrungsunterlagen entsprechen und die
Anforderungen dieser Europdischen Norm erfiillen.
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1 Anwendungsbereich

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

— warmgewalzten Baustahlerzeugnissen bis zur Sorte S690;

— kaltgeformten Bauteilen und diinnwandigen Profilblechen bis zu Sorten S700 (aufier innerhalb des
Anwendungsbereichs von prEN 1090-4);

— warmgeformten oder kaltgeformten austenitischen, austenitisch-ferritischen und ferritischen
nichtrostenden Stahlerzeugnissen;

— warmgeformten oder kaltgeformten Hohlprofilen, einschliefilich standardisierter und sondergefertigter
Walzerzeugnisse sowie geschweifdter Hohlprofile.

Bei kaltgeformten Komponenten, diinnwandigen Profilblechen und kaltgeformten Hohlprofilen, die im
Anwendungsbereich von prEN 1090-4 liegen, haben die Anforderungen von prEN 1090-4 Vorrang iiber die
entsprechenden Anforderungen in dieser Europaischen Norm.

Diese Europdische Norm darf auch fiir Baustahlsorten bis zu S960 angewendet werden, unter der
Voraussetzung, dass die Ausfithrungsbedingungen im Hinblick auf die Zuverlassigkeitskriterien
nachgewiesen sind und alle notwendigen Zusatzanforderungen festgelegt sind.

Diese Europdische Norm legt Anforderungen fest, die hauptsachlich unabhéngig von der Art und Gestalt des
Stahltragwerks sind (z. B. Hochbau, Briicken, Flachentragwerke oder Fachwerke), einschliefilich Tragwerken
unter Ermiidungs- oder Erdbebeneinwirkungen. Bestimmte Anforderungen werden in Form von
Ausfithrungsklassen unterschieden.

Diese Europdische Norm gilt fiir Tragwerke, die nach dem entsprechenden Teil von EN 1993 bemessen
wurden. Hinsichtlich der Ausfithrung der nach EN 1993-5 bemessenen Pfahlwiande gilt diese Europaische
Norm fiir die Ausfithrung von Ankern, Gurtungen, Aussteifungen, Verbindungen und vorgefertigten Pfahlen,
aber ersetzt nicht die Ausfiihrungsanforderungen in EN 12699 oder EN 14199.

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

Diese Europdische Norm darf fiir Tragwerke verwendet werden, die mit anderen Bemessungsregeln
bemessen wurden, unter der Voraussetzung, dass die Ausfithrungsbedingungen diesen Regeln entsprechen

und alle notwendigen Zusatzanforderungen festgelegt sind.

Diese Europdische Norm enthilt die Anforderungen fiir das SchweifSen von Betonstahl an Baustahl. Diese
Europdische Norm umfasst nicht die Ausfiihrung von Betonstéhlen fiir Betonanwendungen.
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2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fiir die
Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene
Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments
(einschlieRlich aller Anderungen).

2.1 Ausgangsprodukte

2.1.1 Stidhle

EN 10017, Walzdraht aus Stahl zum Ziehen und/oder Kaltwalzen — Maf3e und Grenzabmaf3e

EN 10021, Allgemeine technische Lieferbedingungen fiir Stahlerzeugnisse

EN 10024, I-Profile mit geneigten inneren Flanschfldchen — GrenzabmafSe und Formtoleranzen

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

EN 10025-2, Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustdhlen — Teil 2: Technische Lieferbedingungen fiir
unlegierte Baustdhle

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

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

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

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

EN 10029, Warmgewalztes Stahlblech von 3 mm Dicke an — GrenzabmafSe und Formtoleranzen
EN 10034, I- und H-Profile aus Baustahl — GrenzabmafSe und Formtoleranzen
EN 10048, Warmgewalzter Bandstahl — Grenzabmaf3e und Formtoleranzen

EN 10051, Kontinuierlich warmgewalztes Band und Blech abgeldngt aus Warmbreitband aus unlegierten und
legierten Stdhlen — GrenzabmafSe und Formtoleranzen

EN 10055, Warmgewalzter gleichschenkliger T-Stahl mit gerundeten Kanten und Ubergidngen — MafSe,
GrenzabmafSe und Formtoleranzen

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

EN 10056-2, Gleichschenklige und ungleichschenklige Winkel aus Stahl— Teil 2: Grenzabmafle und
Formtoleranzen

EN 10058, Warmgewalzte Flachstibe aus Stahl fiir allgemeine Verwendung — MafSe, Formtoleranzen und
Grenzabmaf3e

EN 10059, Warmgewalzte Vierkantstdbe aus Stahl fiir allgemeine Verwendung — MafSe, Formtoleranzen und
Grenzabmafe

Documents
12 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 1090-2:2016-12


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-1090-2-2016-12
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-1090-2-2016-12

- Entwurf - E DIN EN 1090-2:2016-12
prEN 1090-2:2017 (D)

EN 10060, Warmgewalzte Rundstdbe aus Stahl — MafSe, Formtoleranzen und GrenzabmafSe

EN 10061, Warmgewalzte Sechskantstdbe aus Stahl — MafSe, Formtoleranzen und Grenzabmajfse
EN 10080, Stahl fiir die Bewehrung von Beton — Schweif3geeigneter Betonstahl — Allgemeines
EN 10088 (alle Teile), Nichtrostende Stédhle

EN 10088-4:2009, Nichtrostende Stihle — Teil 4: Technische Lieferbedingungen fiir Blech und Band aus
korrosionsbestdndigen Stdhlen fiir das Bauwesen

EN 10088-5:2009, Nichtrostende Stidhle — Teil 5: Technische Lieferbedingungen fiir Stdbe, Walzdraht,
gezogenen Draht, Profile und Blankstahlerzeugnisse aus korrosionsbestdndigen Stdhlen fiir das Bauwesen

EN 10131, Kaltgewalzte Flacherzeugnisse ohne Uberzug und mit elektrolytischem Zink- oder Zink-Nickel-
Uberzug aus weichen Stihlen sowie aus Stihlen mit héherer Streckgrenze zum Kaltumformen — Grenzabmafe
und Formtoleranzen

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

EN 10140, Kaltband — Grenzabmafle und Formtoleranzen

EN 10143, Kontinuierlich schmelztauchveredeltes Blech und Band aus Stahl— Grenzabmafe und
Formtoleranzen

EN 10149 (alle Teile), Warmgewalzte Flacherzeugnisse aus Stdhlen mit hoher Streckgrenze zum
Kaltumformen

EN 10163 (alle Teile), Lieferbedingungen fiir ~die Oberfldchenbeschaffenheit von warmgewalzten
Stahlerzeugnissen (Blech, Breitflachstahl und Profile)

EN 10164, Stahlerzeugnisse mit verbesserten Verformungseigenschaften senkrecht zur Erzeugnisoberfldche —
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
Feinkornbaustdhlen — Teil 1: Technische Lieferbedingungen

EN 10210-2, Warmgefertigte Hohlprofile fiir den Stahlbau aus unlegierten Baustdhlen und aus
Feinkornbaustidhlen — Teil 2: GrenzabmafSe, MafSe und statische Werte

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

EN 10219-2, Kaltgefertigte geschweifste Hohlprofile fiir den Stahlbau aus unlegierten Baustdhlen und aus
Feinkornbaustdhlen — Teil 2: GrenzabmajfSe, Maf3e und statische Werte

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

EN 10279, Warmgewalzter U-Profilstahl — GrenzabmafSe, Formtoleranzen und Grenzabweichungen der Masse
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EN 10296-2:2005, Geschweifste kreisférmige Stahlrohre fiir den Maschinenbau und allgemeine technische
Anwendungen — Technische Lieferbedingungen — Teil 2: Nichtrostende Stdhle

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

EN 10346, Kontinuierlich schmelztauchveredelte Flacherzeugnisse aus Stahl zum Kaltumformen — Technische
Lieferbedingungen

EN ISO 1127, Nichtrostende Stahlrohre — MafSe, Grenzabmaf3e und lingenbezogene Masse (ISO 1127)

EN ISO 9444-2, Kontinuierlich warmgewalzter nichtrostender Stahl — Grenzabmaf3e und Formtoleranzen —
Teil 2: Breitband und Blech (1SO 9444-2)

EN ISO 9445 (alle Teile), Kontinuierlich kaltgewalzter nichtrostender Stahl — Grenzabmafle und
Formtoleranzen (ISO 9445)

EN ISO 18286, Warmgewalztes Blech aus nichtrostendem Stahl— Grenzabmafse und Formtoleranzen
(IS0 18286)

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

EN 1559-2, Giefdereiwesen — Technische Lieferbedingungen — Teil 2: Zusdtzliche Anforderungen an
Stahlgussstiicke

EN 10340, Stahlguss fiir das Bauwesen
2.1.3 Schweifdzusitze

ENISO 636, Schweifszusdtze — Stdbe, Drdhte und Schweifsgut zum Wolfram-Inertgasschweifsen von
unlegierten Stdhlen und Feinkornstihlen — Einteilung (ISO 636)

EN ISO 2560, Schweifszusdtze — Umhiillte Stabelektroden zum Lichtbogenhandschweifsen von unlegierten
Stdhlen und Feinkornstdhlen — Einteilung (1SO 2560)

EN ISO 3581, Schweifszusdtze — Umhiillte Stabelektroden zum Lichtbogenhandschweifsen von nichtrostenden
und hitzebestdndigen Stdhlen — Einteilung (1SO 3581)

EN ISO 13918, Schweifien — Bolzen und Keramikringe fiir das Lichtbogenbolzenschweifsen (I1SO 13918)
ENISO 14171, SchweifSzusdtze —  Massivdrahtelektroden,  Fiilldrahtelektroden —und  Draht-Pulver-
Kombinationen zum Unterpulverschweifsen von unlegierten Stihlen und Feinkornstdhlen — Einteilung

(IS0 14171)

ENISO 14174, Schweifszusitze — Pulver zum UnterpulverschweifSen und Elektroschlackeschweifsen —
Einteilung (1SO 14174)

EN ISO 14175, SchweifSzusdtze — Gase und Mischgase fiir das Lichtbogenschweifden und verwandte Prozesse
(1S0 14175)

EN ISO 14341, SchweifSzusiitze — Drahtelektroden und Schweifsgut zum Metall-SchutzgasschweifSen von
unlegierten Stdhlen und Feinkornstdhlen — Einteilung (ISO 14341)
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ENISO 14343, SchweifSzusdtze —  Drahtelektroden,  Bandelektroden, Drdhte und  Stdbe zum
Lichtbogenschweifsen von korrosionsbestdndigen und hitzebestdndigen Stdhlen — Einteilung (ISO 14343)

EN ISO 16834, Schweifszusditze — Drahtelektroden, Drdihte, Stidbe und Schweifsgut zum SchutzgasschweifSen
von hochfesten Stdhlen — Einteilung (1SO 16834)

ENISO 17632, Schweifszusdtze — Fiilldrahtelektroden zum Metall-LichtbogenschweifSen mit und ohne
Schutzgas von unlegierten Stihlen und Feinkornstdhlen — Einteilung (1SO 17632)

EN ISO 17633, SchweifSzusdtze — Fiilldrahtelektroden und Flillstdbe zum Metall-Lichtbogenschweifden mit und
ohne Gasschutz von nichtrostenden und hitzebestdndigen Stihlen — Einteilung (1SO 17633)

EN ISO 18275, SchweifSizusédtze — Umhlillte Stabelektroden zum Lichtbogenhandschweifsen von hochfesten
Stdhlen — Einteilung (ISO 18275)

EN ISO 18276, SchweifSzusdtze — Fiilldrahtelektroden zum Metall-Lichtbogenschweifsfen mit und ohne
Schutzgas von hochfesten Stdhlen — Einteilung (1SO 18276)

ENISO 26304, Schweifszusdtze —  Massivdrahtelektroden,  Flilldrahtelektroden —und  Draht-Pulver-
Kombinationen zum Unterpulverschweifsen von hochfesten Stdhlen — Einteilung (1SO 26304)

2.1.4 Mechanische Verbindungsmittel
EN 14399 (alle Teile), Hochfeste vorspannbare Garnituren fiir Schraubverbindungen im Metallbau

EN 14399-2:2015, Hochfeste vorspannbare Garnituren fiir Schraubverbindungen im Metallbau — Teil 2:
Eignung zum Vorspannen

EN 15048 (alle Teile), Garnituren fiir nicht vorgespannte Schraubverbindungen im Metallbau

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

EN ISO 898-2, Mechanische Eigenschaften von Verbindungselementen aus Kohlenstoffstahl und legiertem
Stahl — Teil 2: Muttern mit festgelegten Festigkeitsklassen — Regelgewinde und Feingewinde (ISO 898-2)

EN ISO 3506-1, Mechanische Eigenschaften von Verbindungselementen aus nichtrostenden Stdhlen — Teil 1:
Schrauben (IS0 3506-1)

EN ISO 3506-2, Mechanische Eigenschaften von Verbindungselementen aus nichtrostenden Stdhlen — Teil 2:
Muttern (1SO 3506-2)

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

ENISO 6789, Schraubwerkzeuge — Handbetdtigte ~Drehmoment-Werkzeuge — Anforderungen und
Priifverfahren fiir die Typpriifung, Annahmepriifung und das Rekalibrierverfahren (1SO 6789)

EN ISO 7089, Flache Scheiben — Normale Reihe — Produktklasse A (1SO 7089)

EN ISO 7090, Flache Scheiben mit Fase — Normale Reihe — Produktklasse A (ISO 7090)
EN ISO 7091, Flache Scheiben — Normale Reihe — Produktklasse C (1SO 7091)

EN ISO 7092, Flache Scheiben — Kleine Reihe — Produktklasse A (I1SO 7092)

EN ISO 7093-1, Flache Scheiben — GrofSe Reihe — Teil 1: Produktklasse A (1SO 7093-1)
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EN ISO 7094, Flache Scheiben — Extra grofSe Reihe — Produktklasse C (1SO 7094)

EN ISO 10684, Verbindungselemente — Feuerverzinkung (ISO 10684)

EN ISO 21670, Mechanische Verbindungselemente — Sechskant-SchweifSmuttern mit Flansch (ISO 21670)
2.1.5 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 Zinklegierungen

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: VergiefSen mit Metall und
Kunstharz

2.1.6 Lager im Bauwesen

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: Fiihrungslager und Festhaltekonstruktionen
2.2 Bearbeitung

EN ISO 286-2, Geometrische Produktspezifikation (GPS) — 1SO-Toleranzsystem fiir Ldngenmafle — Teil 2:
Tabellen der Grundtoleranzgrade und Grenzabmaf3e fiir Bohrungen und Wellen (I1SO 286-2)

EN IS0 9013, Thermisches Schneiden — Einteilung thermischer Schnitte — Geometrische Produktspezifikation
und Qualitdt (1SO 9013)

CEN/TR 10347, Hinweise fiir das Umformen von Baustdhlen bei der Verarbeitung
2.3 Schweifden

EN 1011-1, SchweifsSen — Empfehlungen zum Schweifien metallischer Werkstoffe — Teil 1: Allgemeine
Anleitungen fiir das Lichtbogenschweifsen
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EN 1011-2:2001, Schweifsien — Empfehlungen zum Schweifsen metallischer Werkstoffe — Teil 2:
LichtbogenschweifSen von ferritischen Stdhlen

EN 1011-3, Schweifsien —  Empfehlungen zum  Schweiflen = metallischer =~ Werkstoffe —  Teil 3:
Lichtbogenschweifsen von nichtrostenden Stdhlen

EN ISO 3834 (alle Teile), Qualitdtsanforderungen fiir das SchmelzschweifSen von metallischen Werkstoffen
(150 3834)

EN ISO 5817:2014, Schweifsen — SchmelzschweifSverbindungen an Stahl, Nickel, Titan und deren Legierungen
(ohne Strahlschweif3en) — Bewertungsgruppen von UnregelmdfSigkeiten (1SO 5817:2014)

EN IS0 9606-1:2013, Priifung von Schweifsern — SchmelzschweifSen — Teil 1: Stihle (1SO 9606-1:2012)

EN IS0 9692-1, Schweifsien und verwandte Prozesse— Arten der SchweifSnahtvorbereitung — Teil 1:
LichtbogenhandschweifSen, SchutzgasschweifSen, Gasschweifsen, WIG-Schweifsen und Strahlschweifden von
Stéihlen (ISO 9692-1)

EN IS0 9692-2, Schweisen und verwandte Verfahren—  SchweifsSnahtvorbereitung —  Teil 2:
Unterpulverschweifden von Stahl (1SO 9692-2)

EN ISO 11970, Anforderungen und Anerkennung von SchweifSverfahren fiir das ProduktionsschweifSen von
Stahlguss (ISO 11970)

EN ISO 13916, Schweifien — Anleitung zur Messung der Vorwdrm-, Zwischenlagen- und Haltetemperatur
(150 13916)

EN ISO 14554 (alle Teile), SchweifStechnische Qualitdtsanforderungen — Widerstandsschweifien metallischer
Werkstoffe (1SO 14554)

EN ISO 14555, Schweifsen — Lichtbogenbolzenschweifsen von metallischen Werkstoffen (I1SO 14555)
EN ISO 14731:2005, Schweifsaufsicht — Aufgaben und Verantwortung (1SO 14731:2006)

EN ISO 14732, Schweifspersonal — Priifung von Bedienern und Einrichtern zum mechanischen und
automatischen Schweifsen von metallischen Werkstoffen (1SO 14732)

EN ISO 15607, Anforderung und Qualifizierung von Schweifsverfahren fiir metallische Werkstoffe — Allgemeine
Regeln (ISO 15607)

EN ISO 156009 (alle Teile), Anforderung und Qualifizierung von SchweifSverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweifsanweisung (1SO 15609)

ENISO 15610, Anforderung und Qualifizierung von SchweifSverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Qualifizierung aufgrund des Einsatzes von geprliften SchweifSzusdtzen (ISO 15610)

ENISO 15611, Anforderung und Qualifizierung von Schweifsverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Qualifizierung aufgrund von vorliegender schweifStechnischer Erfahrung (1SO 15611)

ENISO 15612, Anforderung und Qualifizierung von Schweifsverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Qualifizierung durch Einsatz eines StandardschweifSverfahrens (ISO 15612)

ENISO 15613, Anforderung und Qualifizierung von SchweifSverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Qualifizierung aufgrund einer vorgezogenen Arbeitspriifung (1SO 15613)
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EN ISO 15614-1, Anforderung und Qualifizierung von Schweifsverfahren fiir metallische Werkstoffe —
SchweifSverfahrenspriifung — Teil 1: Lichtbogen- und Gasschweifsen von Stdhlen und Lichtbogenschweifsen von
Nickel und Nickellegierungen (1SO 15614-1)

EN ISO 15614-11, Anforderung und Qualifizierung von SchweifSverfahren fiir metallische Werkstoffe —
SchweifSverfahrenspriifung — Teil 11: Elektronen- und Laserstrahlschweifden (1SO 15614-11)

ENISO 15614-12, Anforderung und Qualifizierung von Schweifdverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweifsverfahrenspriifung — Teil 12: Widerstandspunkt-, Rollennaht- und BuckelschweifSen (ISO 15614-12)

EN ISO 15614-13, Anforderung und Qualifizierung von SchweifSverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweifsverfahrenspriifung — Teil 13: Pressstumpf- und AbbrennstumpfschweifSen (1SO 15614-13)

EN ISO 15620, Schweifsen — Reibschweifsen von metallischen Werkstoffen (1SO 15620)

EN ISO 17652-1 Schweifien — Priifung von Fertigungsbeschichtungen fiir das SchweifSen und fiir verwandte
Prozesse — Teil 1: Allgemeine Anforderungen (I1SO 17652-1)

EN ISO 17652-2 Schweifen — Priifung von Fertigungsbeschichtungen fiir das SchweifSen und fiir verwandte
Prozesse — Teil 2: SchweifSeigenschaften von Fertigungsbeschichtungen (1SO 17652-2)

EN ISO 17652-3 Schweifsien — Priifung von Fertigungsbeschichtungen fiir das Schweifsen und fiir verwandte
Prozesse — Teil 3: Thermisches Schneiden (I1SO 17652-3)

EN ISO 17652-4 Schweifsen — Priifung von Fertigungsbeschichtungen fiir das SchweifSen und fiir verwandte
Prozesse — Teil 4: Emission von Rauchen und Gasen (1SO 17652-4)

EN ISO 17660-1:2006, Schweifsen — Schweifsen von Betonstahl — Teil 1: Tragende Schweifsverbindungen
(ISO 17660-1:2006)

EN ISO 17660-2, Schweifen — SchweifSen von Betonstahl — Teil 2: Nichttragende Schweifsverbindungen
ISO/TR 20172, Welding — Grouping systems for materials — European materials

ISO/TR 20173, Welding — Grouping systems for materials — American materials

ISO/TR 20174, Welding — Grouping systems for materials — Japanese materials

2.4 Priifungen

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

EN ISO 3452-1, Zerstérungsfreie Priifung — Eindringpriifung — Teil 1: Allgemeine Grundlagen (ISO 3452-1)
EN ISO 6507 (alle Teile), Metallische Werkstoffe — Hdrtepriifung nach Vickers (1SO 6507)

EN IS0 9018, Zerstirende Priifung von Schweifsverbindungen an metallischen Werkstoffen — Zugversuch am
Doppel-T-Stof3 und Uberlappstof3 (ISO 9018)

EN IS0 9712, Zerstorungsfreie Priifung — Qualifizierung und Zertifizierung von Personal der zerstérungsfreien
Priifung (1SO 9712)

EN ISO 17635:2010, Zerstérungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Allgemeine Regeln fiir metallische
Werkstoffe (1SO 17635:2010)
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ENISO 17636 (alle Teile), Zerstorungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen —  Durchstrahlungs-
priifung (1SO 17636)

ENISO 17637, Zerstdrungsfreie Priifung von Schweifdverbindungen — Sichtpriifung von
Schmelzschweifsverbindungen (1SO 17637)

EN ISO 17638, Zerstérungsfreie Priifung von SchweifSverbindungen — Magnetpulverpriifung (1SO 17638)

EN ISO 17640, Zerstérungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Ultraschallpriifung — Techniken,
Priifklassen und Bewertung (1SO 17640)

EN ISO 23279,  Zerstorungsfreie  Priifung von Schweifdverbindungen — Ultraschallpriifung —
Charakterisierung von Anzeigen in SchweifSnéhten (1SO 23279)

2.5 Montage

EN 1337-11, Lager im Bauwesen — Teil 11: Transport, Zwischenlagerung und Einbau
ISO 4463 (all parts), Measurement methods for building — Setting-out and measurement
2.6 Korrosionsschutz

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

EN ISO 2063, Thermisches Spritzen — Metallische und andere anorganische Schichten — Zink, Aluminium und
ihre Legierungen (I1SO 2063)

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

EN ISO 8501 (alle Teile), Vorbereitung von Stahloberflichen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen —
Visuelle Beurteilung der Oberfldchenreinheit (1SO 8501)

EN ISO 8502 (alle Teile), Vorbereitung von Stahloberfldchen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen —
Priifungen zum Beurteilen der Oberfldchenreinheit (ISO 8502)

EN IS0 8503 (alle Teile), Vorbereitung von Stahloberfldchen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen —
RauheitskenngrdfSen von gestrahlten Stahloberfldchen (1SO 8503)

EN ISO 8504 (alle Teile), Vorbereitung von Stahloberfldchen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen —
Verfahren fiir die Oberflidchenvorbereitung (1SO 8504)

EN ISO 12670, Thermisches Spritzen — Bauteile mit thermisch gespritzten Schichten — Technische
Lieferbedingungen (ISO 12670)

EN ISO 12679, Thermisches Spritzen — Empfehlungen fiir das thermische Spritzen (ISO 12679)

ENISO 12944 (alle Teile), Beschichtungsstoffe—  Korrosionsschutz ~ von  Stahlbauten  durch
Beschichtungssysteme (1SO 12944)

EN ISO 14713-1, Zinkiiberziige — Leitfdden und Empfehlungen zum Schutz von Eisen- und Stahlkonstruktionen
vor Korrosion — Teil 1: Allgemeine Konstruktionsgrundsdtze und Korrosionsbestdndigkeit (1ISO 14713-1)

EN ISO 14713-2, Zinkiiberziige — Leitfdden und Empfehlungen zum Schutz von Eisen- und Stahlkonstruktionen
vor Korrosion — Teil 2: Feuerverzinken (ISO 14713-2)
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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

2.7 Verschiedenes

prEN 1090-4, Ausfiihrung von Stahltragwerken und Aluminiumtragwerken — Teil 4: Technische
Anforderungen an kaltgeformte, tragende Bauelemente aus Stahl und kaltgeformte, tragende Bauteile fiir
Dach-, Decken-, Boden- und Wandanwendungen

EN 1991-1-6, Eurocode 1 — Einwirkungen auf Tragwerke — Teil 1-6: Allgemeine Einwirkungen, Einwirkungen
wdhrend der Bauausfiihrung

EN 1993 (alle Teile), Eurocode 3 — Bemessung und Konstruktion von Stahlbauten

EN 1993-1-1, Eurocode3 — Bemessung und Konstruktion von Stahlbauten — Teil 1-1: Allgemeine
Bemessungsregeln und Regeln fiir den Hochbau

EN 1993-1-6, Eurocode 3 — Bemessung und Konstruktion von Stahlbauten — Teil 1-6: Festigkeit und Stabilitdt
von Schalen

EN 1993-1-8, Eurocode3 — Bemessung und Konstruktion von Stahlbauten — Teil 1-8: Bemessung von
Anschliissen

EN 1993-1-9, Eurocode 3 — Bemessung und Konstruktion von Stahlbauten — Teil 1-9: Ermiidung
EN 1993-2, Eurocode 3 — Bemessung und Konstruktion von Stahlbauten — Teil 2: Stahlbriicken
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

Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.

31
Bauwerk
alles, was gebaut ist oder aus baulicher Tatigkeit resultiert

Anmerkung 1 zum Begriff:  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 nicht-tragende Teile.

3.2
Stahltragwerk
stahlbaulicher Teil des Bauwerks

3.3
Stahlkonstruktion
Tragwerksteile oder hergestellte Bauteile aus Stahl, die im Bauwerk das Stahltragwerk bilden

3.4
Hersteller
Person oder Organisation, die das Stahltragwerk ausfiihrt

Anmerkung 1 zum Begriff:  Der Lieferant in EN ISO 9000 [1].
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3.5

Tragwerk

planméfiige Anordnung miteinander verbundener Bauteile, die so entworfen sind, dass sie ein bestimmtes
Maf an Tragfahigkeit und Steifigkeit aufweisen

[QUELLE: EN 1990:2002, 1.5.1.6 [2]]

3.6
Herstellung
jegliche Tatigkeit, die zur Produktion und Lieferung eines Bauteils erforderlich ist

Anmerkung 1 zum Begriff:  Je nach vorliegenden Gegebenheiten gehéren dazu z. B. Materialbeschaffung, Vorbereitung
und Zusammenbau, Schweifsen, mechanisches Verbinden, Transportieren, Oberflichenschutz und die zugehoérige
Kontrolle und Dokumentation.

3.7
Ausfiihrung
jegliche Tatigkeit zur Fertigstellung von Bauwerken

Anmerkung 1 zum Begriff: D.h.  Materialbeschaffung,  Fertigung,  Schweifien, mechanisches Verbinden,
Transportieren, Montage, Oberflachenschutz und die zugehorige Kontrolle und Dokumentation.

3.71

Ausfiihrungsunterlagen

Satz von Dokumenten, die technische Angaben und Anforderungen fiir ein bestimmtes Stahltragwerk
enthalten, einschliefdlich solcher, die zur Erganzung und Erfiillung der Regeln dieser Europdischen Norm
festgelegt sind

Anmerkung 1 zum Begriff:  Ausfilhrungsunterlagen schliefen Anforderungen ein, wo diese Europdische Norm
festzulegende Punkte ausweist.

3.7.2

Ausfiihrungsklasse

in Klassen zusammengefasste Anforderungen, die fiir die Ausfilhrung des Stahltragwerks als Ganzes, eines
einzelnen Bauteils oder eines Details eines Bauteils festgelegt sind

3.8

Ausgangsprodukt

Werkstoff und Produkt, die zur Herstellung eines Bauteils eingesetzt werden und die als Teil von diesem
verbleiben, z.B. Baustahlerzeugnis, nichtrostendes Stahlerzeugnis, mechanisches Verbindungsmittel,
Schweifdzusatz

3.9
Bauteil
Teil des Stahltragwerks, der seinerseits ein Zusammenbau aus mehreren kleineren Bauteilen sein darf

3.9.1
kaltgeformtes Bauteil
siehe EN 10079 [3] und EN 10131

3.10

Bearbeitung

jegliche Tatigkeit, die an Ausgangsprodukten aus Stahl durchgefiihrt wird, um die Teile fiir den
Zusammenbau und fiir das Einfiigen in Bauteilen fertigzustellen

Anmerkung 1 zum Begriff:  Je nach vorliegenden Gegebenheiten gehdren dazu z. B. Identifizierbarkeit, Handhabung
und Lagerung, Schneiden, Formgebung und Lochen.
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3.11

Montagekonzept

Erlduterung zur Tragwerksmontage, die Grundlage flir die Bemessung ist (auch bekannt als der
Montageablaufplan)

3.11.1
Montageanweisung
Dokumentation, die die notwendigen Arbeitsvorgdnge beschreibt, um ein Tragwerk zu errichten

3.12

Kontroll- und Priifplan (en: inspection and test plan, ITP)

Plan, der Kontrollen und/oder Priifungen umfasst, und in dem Kontrollen die Kontrolle von Dokumenten
und/oder Werkstoffen und/oder Verarbeitungen beinhalten

3.13
Nichtkonformitit
siehe EN ISO 9000 [1]

3.14

ergdnzende ZfP (zerstorungsfreie Priifung)

ZfP-Verfahren, das ergdnzend zur Sichtpriifung erfolgt, z.B. Magnetpulver-, Eindring-, Wirbelstrom-,
Ultraschall- oder Durchstrahlungspriifung

3.15
Toleranz
siehe ISO 1803 [4]

3.15.1

grundlegende Toleranz

grundlegende Grenzwerte flir geometrische Toleranzen, deren Einhaltung notwendig ist, um den Annahmen
der Tragwerksbemessung im Hinblick auf die Trag- und Ermiidungssicherheit zu gentigen

3.15.2

erginzende Toleranz

geometrische Toleranz, die erforderlich sein kann, um eine Funktion aufler der Trag- und
Ermiidungssicherheit zu erfiillen, z. B. das Aussehen oder die Passgenauigkeit

3.15.3

besondere Toleranz

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

3.154
Herstelltoleranz
zuldssige Abweichung der Grofie einer Bauteilabmessung, die aus der Bauteilfertigung resultiert

4 Ausfiihrungsunterlagen und Dokumentation

4.1 Ausfithrungsunterlagen

4.1.1 Allgemeines

Fiir alle Teile des Stahltragwerks miissen die notwendigen Informationen und technischen Anforderungen
vor Beginn der Ausfithrungsarbeiten vereinbart und vollstindig geregelt sein. Es muss auch geregelt werden,

wie bei Anderungen bereits vereinbarter Ausfiihrungsunterlagen verfahren wird. Nachstehende Punkte
miissen, je nach vorliegenden Gegebenheiten, in den Ausfiihrungsunterlagen berticksichtigt werden:
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a) Zusatzangaben, nach Auflistung in A.1;
b) Optionen, nach Auflistung in A.2;

c) Ausfiihrungsklassen, 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 des Stahltragwerks betreffen, siehe
4.2.3.

4.1.2 Ausfiithrungsklassen

Es gibt die vier Ausfiihrungsklassen 1 bis 4, bezeichnet als EXC1 bis EXC4, wobei die Anforderungen von
EXC1 bis EXC3 ansteigen und EXC4 auf EXC3 mit weiteren projektspezifischen Anforderungen basiert (z. B.
siehe 7.6.1,12.4.2.3 und 12.4.2.4).

Die Ausfiihrungsunterlagen miissen die relevante Ausfiihrungsklasse bzw. die relevanten
Ausfiihrungsklassen spezifizieren.

ANMERKUNG Die Anforderungen an die Basis fiir die Auswahl der Ausfiihrungsklassen werden in Anhang C von
EN 1993-1-1:2005/A1:2014 [5] gegeben.

Eine Auflistung der Anforderungen, die von den Ausfiihrungsklassen abhdngen, wird in A.3 gegeben.

4.1.3 Anforderungen an die Oberflichenvorbereitung fiir den Korrosionsschutz

Hinsichtlich der Vorbereitung von Schweifindhten, Kanten und anderen Bereichen mit
Oberflachenunregelmafiigkeiten fiir das Aufbringen von Beschichtungsstoffen und zugehérigen Produkten
gibt es drei Vorbereitungsgrade, die nach ENISO 8501-3 mit P1 bis P3 bezeichnet werden und deren

Anforderungen von P1 bis P3 ansteigen.

ANMERKUNG Vorbereitungsgrade Kklassifizieren sichtbare Unregelméfiigkeiten hinsichtlich der Eignung fiir das
Aufbringen von Beschichtungsstoffen und zugehorigen Produkten.

Die Ausfiihrungsunterlagen miissen gegebenenfalls die relevanten Vorbereitungsgrade spezifizieren.
Vorbereitungsgrade konnen fiir das gesamte Tragwerk, fiir einen Teil des Tragwerks oder fiir spezielle
Details gelten. Ein Tragwerk kann mehrere Vorbereitungsgrade enthalten. Ein Detail oder eine Gruppe von
Details wird liblicherweise einem Vorbereitungsgrad zugewiesen.

4.1.4 Geometrische Toleranzen

Zwei Arten von geometrischen Toleranzen sind in 11.1 und in Anhang B definiert:

a) grundlegende Toleranzen;

b) erginzende Toleranzen, mit zwei Klassen, wobei die Anforderungen in Klasse 2 hoher sind als in
Klasse 1.

4.2 Herstellerdokumentation
4.2.1 Qualitatsdokumentation
Bei EXC2, EXC3 und EXC4 miissen die folgenden Punkte dokumentiert werden:
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a) Organigramm und die fiir jeden Aspekt der Ausfiihrung jeweils zustdndigen Personen;
b) die zur Anwendung kommenden Arbeitsprozesse, Verfahren und Arbeitsanweisungen;
c) andas Stahltragwerk angepasster Kontroll- und Priifplan;

d) die Vorgehensweise bei Abanderungen;

e) die Vorgehensweise beim Auftreten von Nichtkonformitéten;

f) festgelegte Produktionspriifstopps oder Anforderungen an die Beaufsichtigung von Kontrollen und
Priifungen, sowie das Festlegen der dazu notwendigen Zuganglichkeitsbedingungen.

4.2.2 Qualititsmanagementplan

Es muss festgelegt sein, ob ein Qualitidtsmanagementplan fiir die Ausfiihrung des Stahltragwerks erforderlich
ist.

ANMERKUNG EN ISO 9000 [1] enthélt die Definition eines Qualitdtsmanagementplans.
Dieser muss enthalten:
a) ein allgemeines Managementdokument, das folgende Punkte benennen muss:
1) Bewertung der vorgegebenen Anforderungen anhand der Produktionsméglichkeiten;
2) die Zuordnung von Aufgaben und Befugnissen in den verschiedenen Stufen der Projektausfiihrung;

3) Grundsdtze und organisatorische Regelungen fiir Kontrollen, einschliefllich Zuordnung der
Verantwortlichkeiten fiir jede einzelne Kontrollaufgabe;

b) Qualititsdokumentation im Vorfeld der Ausfiihrung. Die Dokumente miissen vor dem jeweils
betroffenen Herstellungsschritt abgefasst worden sein;

c) Ausfiihrungsbelege, in denen die ausgefiihrten Kontrollen und Uberpriifungen aufgezeichnet sind, oder
in denen Qualifikationen, Zertifikate oder Priifbescheinigungen fiir verwendete Produktionsmittel
nachgewiesen sind. Die Ausfiihrungsbelege, die mit festgelegten Produktionspriifstopps
zusammenhangen, miissen im Vorfeld der Freigabe ausgefertigt werden.

Anhang C enthélt eine Checkliste fiir die empfohlene Gestaltung eines Qualitditsmanagementplans fiir die
Ausfiihrung von Stahltragwerken.

4.2.3 Arbeitssicherheit

Verfahrensbeschreibungen, die genaue Arbeitsanweisungen enthalten, miissen die technischen
Anforderungen im Hinblick auf die Arbeitssicherheit bei der Montage nach 9.2 und 9.3 berticksichtigen.

4.2.4 Ausfilhrungsdokumentation
Waéhrend der Ausfithrung der Arbeiten miissen ausreichend Aufzeichnungen als Beleg fiir das fertige

Tragwerk gemacht werden, damit nachgewiesen werden kann, dass das Stahltragwerk den
Ausfiithrungsunterlagen entsprechend ausgefiihrt wurde.
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5 Ausgangsprodukte

5.1 Allgemeines

Im Allgemeinen miissen die Ausgangsprodukte, die bei der Ausfiihrung von Stahltragwerken verwendet
werden, aus den einschldgigen, in den nachfolgenden Abschnitten aufgefithrten Europdischen Normen
ausgewahlt werden.

Sollen Ausgangsprodukte verwendet werden, die nicht durch die aufgefiihrten Normen abgedeckt sind,
miissen deren Eigenschaften festgelegt werden. Die relevanten festzulegenden Eigenschaften miissen aus
der folgenden Liste ausgewahlt werden:

a) Festigkeit (Streckgrenze und Zugfestigkeit);

b) Bruchdehnung;

c) Anforderungen an die Brucheinschniirung, falls erforderlich;

d) Toleranzen beziiglich Abmessungen und Form;

e) Schlagfestigkeit oder -zidhigkeit, falls erforderlich;

f) Lieferzustand hinsichtlich Warmebehandlung;

g) Anforderungen an die Verformungseigenschaften in Dickenrichtung (Z-Giite), falls erforderlich;

h) Hochstgrenzen fiir innere Inhomogenitaten oder Risse in zu schweifsenden Zonen, falls erforderlich.

Wenn der Stahl geschweifst werden soll, muss seine Schweifdeignung aufierdem wie folgt angegeben
werden:

i) Klassifizierung in Ubereinstimmung mit dem in ISO/TR 20172, I1SO/TR 20173 oder ISO/TR 20174
definierten Gruppierungssystem, oder;

j)  eine Hochstgrenze flir das Kohlenstoffiquivalent des Stahles, oder;

k) eine ausreichend detaillierte Angabe seiner chemischen Zusammensetzung, um das
Kohlenstoffaquivalent berechnen zu kénnen.

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

5.2 Identifizierbarkeit, Priifbescheinigungen und Riickverfolgbarkeit
Die Eigenschaften von gelieferten Ausgangsprodukten miissen so dokumentiert sein, dass sie mit den
Sollwerten verglichen werden kénnen. Die Ubereinstimmung mit der entsprechenden Produktnorm muss

nach 12.2 gepriift werden.

Flir metallische Erzeugnisse miissen die Priifbescheinigungen nach EN 10204 den in Tabelle 1 angegebenen
entsprechen.
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Tabelle 1 — Priifbescheinigungen fiir metallische Erzeugnisse

Ausgangsprodukte Priifbescheinigungen
Baustahle (Tabellen 2 und 3)
Baustahlsorte < S275 2.2ab
Baustahlsorte > S275 3.1o0der3.2b
Nichtrostende Stdhle (Tabelle 4) 3.1
Stahlguss 31¢
Schweifdzusatze (Tabelle 5) 2.2
Schraubengarnituren nach Normenreihe EN 14399 3.1d
Schraubengarnituren nach Normenreihe EN 15048 2.1
Schrauben ¢ , Muttern € oder Scheiben ¢ 2.1
Niete 21f
Selbstschneidende und selbstbohrende Blechschrauben und 2.1
Blindniete
Bolzen zum Lichtbogenbolzenschweifsen 3.1f
Dehnfugen bei Briicken 31
Hochfeste Zugglieder 3.1
Lager im Bauwesen 3.1

a8 Priifbescheinigung 3.1, wenn die festgelegte MindestflieRfestigkeit 275 MPa betrégt und die festgelegte Kerbschlagarbeit bei

einer niedrigeren Temperatur als 0 °C gepriift wurde.

b EN10025-1:2004 fordert, dass die in der CEV-Formel enthaltenen Elemente in der Priifbescheinigung anzugeben sind. Die
Angabe weiterer, nach EN 10025-2 geforderter, zugefiigter Elemente muss Al, Nb, und Ti enthalten.

¢ Priifbescheinigung 2.2, wenn die festgelegte Mindest-Streckgrenze < 355 MPa betrigt und die festgelegte Kerbschlagarbeit bei

einer Temperatur von 20 °C gepriift wurde.

d Wenn Schrauben der Festigkeitsklassen 8.8 und 10.9 mit einer Chargenidentifikationskennzeichnung markiert sind und der
Hersteller die gemessenen charakteristischen Werte von den Aufzeichnungen der internen (werkseigenen) Produktionskontrolle
auf Basis dieser Kennzeichnung, riickverfolgen kann, darf auf die Priifbescheinigung 3.1 nach EN 10204 verzichtet werden. Fiir alle
Festigkeitsklassen ist eine Priifbescheinigung nach EN 10204 oder eine Chargenidentifikationskennzeichnung erforderlich.

€ Gilt, wenn Schrauben, Muttern oder Scheiben zur Verwendung in nicht vorgespannten Schraubverbindungen und nicht als

Komponente von Schraubengarnituren nach den Normenreihen EN 14399 oder EN 15048 bereitgestellt werden.

f Wenn eine Priifbescheinigung 3.1 erforderlich ist, kann diese durch eine Chargenidentifikationskennzeichnung des Herstellers
ersetzt werden.

Bei EXC3 und EXC4 muss die Riickverfolgbarkeit fiir Ausgangsprodukte in allen Stadien von der Lieferung
bis zum Einbau in das Stahltragwerk gegeben sein.

Die Riickverfolgbarkeit darf bei iiblichen Herstellverfahren auf fertigungslosbezogenen Aufzeichnungen
beruhen, falls nicht Riickverfolgbarkeit fiir jedes einzelne Ausgangsprodukt verlangt wird.

Enthalten Bauteile bei EXC2, EXC3 und EXC4 gleichzeitig Vorprodukte verschiedener Stahlsorten und/oder
Glitegruppen, muss jedes einzelne Ausgangsprodukt so gekennzeichnet sein, dass die jeweilige Sorte und die

Glitegruppe erkennbar sind.

Die Kennzeichnung muss der von Bauteilen nach 6.2 entsprechen.
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Falls eine Kennzeichnung gefordert wird, gelten ungekennzeichnete Ausgangsprodukte als nichtkonforme
Produkte.

5.3 Stahlprodukte
5.3.1 Allgemeines

Stahlprodukte miissen den Anforderungen der mafigebenden Europdischen Produktnormen nach den
Tabellen 2, 3 und 4 geniigen, sofern nichts anderes festgelegt wird. Sorten, Giitegruppen und gegebenenfalls
Gewichte von Uberziigen und Behandlungszustinde miissen zusammen mit allen erforderlichen
Auswahlmoglichkeiten festgelegt werden, die durch die Produktnorm zugelassen sind, einschliefilich
derjenigen, die sich erforderlichenfalls auf die Eignung fiir das Feuerverzinken beziehen.

Stahlerzeugnisse, die zur Herstellung von kaltgeformten Bauteilen eingesetzt werden, miissen Eigenschaften
aufweisen, die der geforderten Eignung fiir den Kaltumformprozess Rechnung tragen. Unlegierte Stdhle mit

Eignung zum Kaltumformen sind in Tabelle 3 angegeben.

Tabelle 2 — Produktnormen fiir Baustihle

Produkte Technische Mafie Abweichungen
Lieferbedingungen

[- und H-Profile EN 10025-1 Nicht vorhanden EN 10034
I-Profile mit geneigten inneren und Nicht vorhanden EN 10024
Flanschflachen EN 10025-2
U-Profile EN 10025-3 Nicht vorhanden EN 10279
Gleich- und leichschenkli EN'10025-4 EN 10056-1 EN 10056-2

eich- und ungleichschenklige EN 10025-5 - -
Winkelprofile

EN 10025-6
T-Profile EN 10055 EN 10055
Je nach
Bleche, Flach- und Anwendungsfall Nicht anwendbar EN 10029
Breitflacherzeugnisse EN 10051
Stabe und Walzdraht EN 10017, EN 10058, | EN 10017, EN 10058,
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 [6] enthalt Begriffe und Klassifizierungen von Stahlsorten. Stahlbezeichnungen durch
Kurzname und Nummernsystem sind in EN 10027-1 [7] bzw. EN 10027-2 [8] gegeben.
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Tabelle 3 — Produktnormen fiir Blech und Band mit Eignung zum Kaltumformen

Produkte Technische Lieferbedingungen Abweichungen
Unlegierte Baustdhle EN 10025-2 EN 10051
Schweifdgeeignete EN 10025-3, EN 10025-4 EN 10051
Feinkornbaustdhle

Stahle mit hoher Streckgrenze zum | EN 10149 (alle Teile), EN 10268 EN 10029, EN 10048,

Kaltumformen EN 10051, EN 10131,
EN 10140
Weiche Stihle zum Kaltumformen ISO 4997 EN 10131
Kontinuierlich EN 10346 EN 10143
schmelztauchveredeltes Blech und
Band
Kontinuierlich organisch EN 10169 EN 10169
beschichtete Flacherzeugnisse
Schmalband EN 10139 EN 10048
EN 10140
Tabelle 4 — Produktnormen fiir nichtrostende Stahle
Produkte Technische Lieferbedingungen Abweichungen
Feinblech, Grobblechund | EN 10088-4 EN ISO 9444-2, EN ISO 9445 (alle
Band Teile), EN ISO 18286
Rohre (geschweifdt) EN 10296-2 ENISO 1127
Rohre (nahtlos) EN 10297-2
Stabe, Walzdraht und EN 10088-5 EN 10017, EN 10058, EN 10059,

Profile

EN 10060, EN 10061

Stahlbezeichnungen durch Kurzname und Nummernsystem sind in EN 10088-1 gegeben.

Fiir andere Stahlprodukte als diejenigen nach den in den Tabellen 2, 3 und 4 aufgelisteten relevanten
Europdischen Produktnormen, miissen die Angaben ihrer Eigenschaften mit den in den
Ausfiihrungsunterlagen geforderten Eigenschaften (siehe 5.1) verglichen werden.

Hinsichtlich der angegebenen Eigenschaften muss die Basis fiir die Angaben bereitgestellt werden.

ANMERKUNG  Beispielsweise Bezugsnormen fiir Priifverfahren, die zur Ermittlung von Werten fiir deklarierte
Eigenschaften verwendet wurden, ob die Eigenschaften spezifisch fiir eine bestimmte Charge oder Schmelze sind; und
ob chemische Eigenschaften auf einer Schmelz- oder Stiickanalyse basieren.

5.3.2 Grenzabmafie der Dicke
Sofern nichts anderes festgelegt wird, miissen die Grenzabmafie der Dicke von Flacherzeugnissen aus

Baustahl in Ubereinstimmung mit EN 10029 fiir warmgewalztes Stahlblech und mit ENISO 18286 fiir
wamgewalztes Blech aus nichtrostendem Stahl der Klasse A entsprechen.
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5.3.3 Oberflichenbeschaffenheit
Flir Baustdhle sind die Anforderungen an die Oberflaichenbeschaffenheit wie folgt:
a) Klasse Al fiir Bleche und Breitflachstahl in Ubereinstimmung mit den Anforderungen von EN 10163-2;

b) KlasseC1 fiir Profile in Ubereinstimmung mit den Anforderungen von EN 10163-3. Die
Ausfiihrungsunterlagen miissen festlegen, ob Unvollkommenheiten wie z. B. Risse und Oberflachen-
Ungdnzen ausgebessert werden miissen.

Bei nichtrostenden Stdhlen missen die Anforderungen an den Behandlungszustand der Oberflichen wie
folgt sein:

a) Feinblech, Grobblech und Band: in Ubereinstimmung mit den Anforderungen von EN 10088-4;
b) Stibe, Walzdraht und Profile: in Ubereinstimmung mit den Anforderungen von EN 10088-5.

Die Ausfiithrungsunterlagen miissen zusatzliche Anforderungen in Bezug auf die folgenden Punkte festlegen:
Besondere Einschrankungen fiir Oberflachen-Ungdnzen und fiir das Ausbessern von Oberflachenfehlern
durch Schleifen nach EN 10163 bzw. nach EN 10088 bei nichtrostendem Stahl, falls erforderlich.

Flr andere Erzeugnisse miissen die Anforderungen an den Behandlungszustand der Oberflichen unter
Bezugnahme auf einschligige européische oder internationale Regelungen festgelegt werden.

Falls die mafdgebende Spezifikation keine angemessene Definition fiir die Beschaffenheit von Oberflachen
enthdlt, die fiir spezielle Deckbeschichtungen vorgesehen ist, muss der Behandlungszustand festgelegt
werden.

Die Oberflachenbeschaffenheit von Ausgangsprodukten muss so sein, dass die mafdgebenden Anforderungen
an den Oberflachenvorbereitungsgrad nach 10.2 erfiillt werden kénnen.

5.3.4 Zusitzliche Eigenschaften

Bei EXC3 und EXC4 muss die Qualitdtsklasse S1 fiir innere Inhomogenititen nach EN 10160 bei
geschweifdten Kreuzstofien, bei denen primdre Zugspannungen in Dickenrichtung iibertragen werden, auf
einem Streifen mit einer Breite, die dem Vierfachen der Blechdicke entspricht, fiir jede Seite der
vorgesehenen Aussteifung verwendet werden.

Es muss festgelegt werden, ob Bereiche in der Umgebung von Aussteifungsschottblechen oder Aussteifungen
hinsichtlich des Vorhandenseins von inneren Inhomogenititen {iberprift werden sollten. In diesem Fall
muss die Qualitatsklasse S1 nach EN 10160 fiir einen Flansch- oder Stegblechstreifen mit einer Breite, die
dem 25-fachen der Blechdicke entspricht, fiir jede Seite eines angeschweifdten Aussteifungsschottblechs
oder. einer angeschweifdten Aussteifung, gelten.

Zusatzlich miissen Anforderungen beziiglich der folgenden Elemente, sofern mafdgebend, festgelegt werden:

a) Priifung von Ausgangsprodukten auf innere Inhomogenitdten oder Risse in Bereichen, wo geschweifst
wird, auf3er bei nichtrostenden Stihlen;

b) verbesserte Verformungseigenschaften senkrecht zur Oberfliche der Ausgangsprodukte nach
EN 10164, aufder bei nichtrostenden Stahlen;

c) besondere Lieferbedingungen fiir nichtrostende Stihle, z.B. das LochfraRbestindigkeits-Aquivalent
(Stickstoff) (PRE(N)) oder die beschleunigte Korrosionspriifung. Das PRE(N) ist gegeben durch
(1x%Cr + 3,3x %Mo + 16 x %N), wobei die Elemente in Gewichtsprozent angegeben sind, sofern
nichts anderes festgelegt wird;
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d) Verarbeitungsbedingungen, falls die Ausgangsprodukte vor der Lieferung verarbeitet werden sollen.

ANMERKUNG  Warmebehandlung, Vorkriimmung und Abkrépfung sind Beispiele fiir solche Verarbeitungen.

5.4 Stahlguss

Stahlguss muss den Anforderungen von EN 10340 geniligen. Die technischen Lieferbedingungen (Sorten,

Gltegruppen und gegebenenfalls Behandlungszustinde) miissen zusammen mit allen erforderlichen

Auswahlméglichkeiten, die durch die Produktnorm zugelassen sind, sowie mit den in EN 1559-1 und

EN 1559-2 geforderten Informationen und Auswahlmoglichkeiten festgelegt werden. Sofern nichts anderes

festgelegt wird, miissen die Eigenschaften der gelieferten Gussteile experimentell ermittelt werden.

Sofern nichts anderes festgelegt wird, miissen die Priifungen Folgendes umfassen:

a) 100 % Sichtpriifung;

b) die folgenden zerstéorenden Priifungen an zufdllig wahrend der Produktion entnommenen
Priifelementen. Die Ausfiihrungsunterlagen miissen angeben, ob die Priifelemente aus der Produktion
entnommene, zu zerstorende Probeprodukte, spezielle Anhangstiicke oder separate Probestiicke, die
gleichzeitig gegossen werden, sein miissen:

1) Zugfestigkeits- und Bruchdehnungsversuche (ein Element pro Schmelze);

2) Schlagversuche (drei Elemente pro Schmelze);

3) Brucheinschniirungsversuche (ein Element pro Schmelze, falls angemessen);
4) chemische Analyse (ein Element pro Schmelze);

5) mikroskopische Untersuchung von Schnitten (ein Element pro Schmelze).

c) die folgenden zerstdrungsfreien Priifungen an zufillig aus jedem Herstellungslos entnommenen
Priifelementen:

1) Magnetpulver- oder Eindringpriifung von oberflichennahen Inhomogenititen an 10 % jedes
Herstellungsloses, und;

2) Ultraschall- oder Durchstrahlungspriifung zur Erkennung oberflichenferner Inhomogenitiaten an
10 % jedes Herstellungsloses.

Sofern nichts anderes festgelegt wird, sind die Abnahmekriterien fiir Gussstahlteile:
— SM2 und LM3/AM3 nach EN 13609 fiir Magnetpulverpriifungen;

— Schweregrad 2 nach EN 12680-1 fiir Ultraschallpriifungen;

— Schweregrad 3 fiir Durchstrahlungspriifungen.

5.5 Schweifzusitze

Alle Schweifdzusiatze miissen den Anforderungen der entsprechenden Europdischen Norm nach Tabelle 5
gentligen.
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SchweifRzusatze

Produktnormen

Schutzgase zum Lichtbogenschweifden und Schneiden

ENISO 14175

Drahtelektroden und Schweifdgut zum Metall-Schutzgasschweif3en von
unlegierten Stidhlen und Feinkornbaustahlen

ENISO 14341

Drahtelektroden und Draht-Pulver-Kombinationen zum Unterpulverschweiféen
von unlegierten Stahlen und Feinkornbaustdhlen

ENISO 14171

Umbhdillte Stabelektroden zum Lichtbogenhandschweifden von hochfesten Stahlen

EN ISO 18275

Fiilldrahtelektroden zum Metall-Lichtbogenschweifsen mit und ohne Schutzgas
von unlegierten Stahlen und Feinkornbaustdhlen

ENISO 17632

Pulver zum Unterpulverschweif3en

ENISO 14174

Stahlen und Feinkornstihlen

Umbhdillte Stabelektroden zum Lichtbogenhandschweifden von nichtrostenden EN ISO 3581
und hitzebestidndigen Stdhlen

Stabe, Drahte und Schweifdgut zum Wolfram-Schutzgasschweifden von EN ISO 636
unlegierten Stidhlen und Feinkornstdhlen

Umbhdillte Stabelektroden zum Lichtbogenhandschweifden von unlegierten EN ISO 2560

Drahtelektroden, Bandelektroden, Drahte und Stibe zum Schmelzschweiflen von
nichtrostenden und hitzebestandigen Stahlen

ENISO 14343

Drahtelektroden, Drahte, Stabe und Schweifdgut zum Schutzgasschweiféen von
hochfesten Stahlen

EN ISO 16834

Draht und Fiilldrahtelektroden und DrahtpulverKombinationen fiir das
Unterpulverschweifden von hochfesten Stahlen

EN ISO 26304

Fiilldrahtelektroden zum Metall-Lichtbogenschweifden mit oder ohne Schutzgas
von nichtrostenden und warmebestindigen Stahlen

ENISO 17633

Fiilldrahtelektroden zum Metall-Lichtbogenschweifden mit und ohne Schutzgas
von hochfesten Stdhlen

EN ISO 18276

Die Schweifdzusatze miissen fiir den SchweifSprozess, den zu schweiflenden Werkstoff und das

Schweifdverfahren geeignet sein.

Beim Schweif3en von Stahl nach EN 10025-5 miissen Schweifdzusatze verwendet

werden, die sicherstellen,

dass die fertiggestellten Schweifdindhte mindestens gleichwertige Wetterbestandigkeit aufweisen wie der

Grundwerkstoff. Sofern nichts anderes festgelegt wird, muss eine der
Auswahlméglichkeiten verwendet werden.

Full document details: E DIN EN 1090-2:2016-12
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Documents
Document Shariryngub


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-1090-2-2016-12
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-1090-2-2016-12

E DIN EN 1090-2:2016-12 - Entwurf -
prEN 1090-2:2017 (D)

Tabelle 6 — Schweifdzusitze fiir Stihle nach EN 10025-5

Prozess Option 1 Option 2 Option 3
111 Abgestimmte 2,5 % Ni 1% Ni 0,5 % Mo
Legierung
135 Abgestimmte 2,5 % Ni 1% Ni 0,5 % Mo
Legierung
121,122 Abgestimmte 2 % Ni 1% Ni0,5 % Mo
Legierung
Abgestimmte Legierung: 0,5 % Cu und andere Legierungselemente
ANMERKUNG Siehe auch 7.5.10.

Bei nichtrostenden Stdhlen miissen Schweifdzusitze verwendet werden, die ein Schweifigut von mindestens
gleichwertiger Korrosionsbestdandigkeit wie der Grundwerkstoff ergeben, sofern nichts anderes festgelegt
wurde.

5.6 Mechanische Verbindungsmittel

5.6.1 Allgemeines

Die Korrosionsbestidndigkeit der Anschliisse, Verbindungsmittel und Dichtscheiben muss vergleichbar mit
der fiir das anzuschliefiende Bauteil festgelegten Korrosionsbestandigkeit 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 -iiberziige von mechanischen Verbindungsmitteln miissen den
Anforderungen der mafdgebenden Produktnorm oder, falls keine Produktnorm vorliegt, den Empfehlungen

des Herstellers entsprechen.

ANMERKUNG  Augenmerk ist auf die Gefdhrdung durch Wasserstoffversprodung wahrend des Galvanisierens oder
des Feuerverzinkens von 10.9 Schrauben zu richten.

5.6.2 Bezeichnungsweise

Im Text werden die folgenden Bezeichnungen verwendet:

a) ,Scheibe” steht fiir: ,flache Scheibe oder flache Scheibe mit Fase“;

b) ,Garnitur” steht flir: ,eine Schraube mit einer Mutter und Scheibe(n) nach Bedarf*.
5.6.3 Garnituren fiir nicht vorgespannte Schraubenverbindungen

Garnituren fiir nicht vorgespannte Schraubenverbindungen aus unlegierten Stdhlen, legierten Stahlen und
austenitischen, nichtrostenden Stdhlen miissen den Anforderungen der Normenreihe EN 15048 entsprechen

Garnituren nach EN 14399-3 bis EN 14399-8 diirfen auch fiir nicht vorgespannte Schraubenverbindungen
eingesetzt werden.
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Festigkeitsklassen von Schrauben und Muttern und gegebenenfalls Oberflichenbehandlungszustinden
miissen zusammen mit allen erforderlichen Auswahlmdéglichkeiten festgelegt werden, die durch die
Produktnorm zugelassen sind.

Die mechanischen Eigenschaften miissen festgelegt werden fiir:

a) Garnituren aus unlegiertem Stahl und legiertem Stahl mit gréf3eren als in EN ISO 898-1 und EN 20898-2
festgelegten Durchmessern;

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

¢) austenitisch-ferritische Garnituren.

Verbindungsmittel nach EN ISO 898-1 und EN 20898-2 diirfen nicht zur Verbindung nichtrostender Stdhle
nach der Normenreihe EN 10088 verwendet werden, sofern nichts anderes festgelegt wird. Werden
[solierelemente eingesetzt, miissen umfassende Details fiir deren Einsatz festgelegt werden.

Die Schafte von Bolzen miissen der Toleranzklasse h13 nach EN ISO 286-2 entsprechen (b11 falls
beschichtet oder mit Uberzug versehen).

ANMERKUNG  Diese Werte sind die gleichen Werte wie fiir Passschrauben nach EN 14399-8.

5.6.4 Garnituren fiir vorgespannte Schraubenverbindungen

Hochfeste vorgespannte Schraubenverbindungen umfassen das System HR, das System HV und HRC-
Schrauben. Sie miissen den Priifanforderungen von EN 14399-2 und der zutreffenden Européischen Norm
nach Tabelle 7 entsprechen.

Festigkeitsklassen von Schrauben und Muttern und gegebenenfalls Oberflichenbehandlungszustinden
miissen zusammen mit allen erforderlichen Auswahlmdglichkeiten festgelegt werden, die durch die

Produktnorm zugelassen sind.

Tabelle 7 — Produktnormen fiir Garnituren fiir hochfeste vorgespannte Schraubenverbindungen

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

Schrauben aus nichtrostendem Stahl diirfen nicht in vorgespannten Anwendungen eingesetzt werden.
5.6.5 Direkte Kraftanzeiger

Direkte Kraftanzeiger und zugehorige gehdrtete mutterseitige und schraubenkopfseitige Scheiben miissen in
Ubereinstimmung mit EN 14399-9 sein.

Direkte Kraftanzeiger diirfen nicht bei wetterfesten Stdhlen oder nichtrostenden Stahlen eingesetzt werden.
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5.6.6 Wetterfeste Garnituren

Wetterfeste Garnituren miissen aus einem wetterfesten Werkstoff sein, fiir den die chemische
Zusammensetzung festgelegt sein muss.

ANMERKUNG  ,Type 3 Grade A“-Verbindungsmittel nach ASTM-Standard A325 wairen geeignet [9].

Die mechanischen Eigenschaften, das Verhalten und die Lieferbedingungen von wetterfesten Garnituren
miissen 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 miissen in Ubereinstimmung mit EN ISO 898-1 sein.
Ersatzweise diirfen Ankerschrauben aus warmgewalztem Stahl nach EN 10025-2 bis EN 10025-4 gefertigt
werden.

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

ANMERKUNG  EN 13670 spezifiziert Anforderungen fiir Betonstahlstdbe, die als Ankerschrauben oder Anker
verwendet werden.

5.6.8 Sicherungselemente

Sofern  gefordert, miissen bei Stofdbelastung oder erheblicher Schwingungsbeanspruchung
Sicherungselemente, wie z. B. selbstsichernde Muttern oder andere Arten von Schrauben, die das Losdrehen
der Garnitur wirksam verhindern festgelegt werden.

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

5.6.9 Scheiben

5.6.9.1 Flache Scheiben

Scheiben, die als Teil einer Verbindungsmittelgarnitur bereitgestellt werden, miissen der fiir diese Garnitur
relevanten Produktnorm entsprechen.

Fir unlegierte Stdhle diirfen Scheiben nach ENISO 7089, EN ISO 7090, ENISO 7091, ENISO 7092,
EN ISO 7093-1 oder ENISO 7094 verwendet werden. Fiir nichtrostende Stihle diirfen Scheiben nach
EN ISO 7089, EN ISO 7090, EN ISO 7092 oder EN ISO 7093-1 verwendet werden.

5.6.9.2 Keilscheiben

Keilscheiben miissen die Harte- und anderen Anforderungen erfiillen, die fiir flache Scheiben in 5.6.9.1
spezifiziert wurden, mit Ausnahme der Formabmessungen, die festgelegt werden miissen.

5.6.9.3 Unterlegbleche

Unterlegbleche miissen mit Nennlochspielen nach Tabelle 11 und mit Liangen- und Breitenmafden festgelegt
werden, die sicherstellen, dass das Unterlegblech das verbundene Bauteil um mindestens so viel iiberlappt,
wie es bei einer standardmafiigen ebenen Scheibe, die auf einem normalen runden Loch eingestzt wird, der
Fall wire.
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5.6.10 Niete
Niete miissen in Ubereinstimmung mit der betreffenden Produktnorm sein.
5.6.11 Besondere Verbindungsmittel

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

ANMERKUNG  Der Einsatz besonderer Verbindungsmittel ist in 8.8 dargelegt.
Sechskant-Injektions-Schrauben sind als besondere Verbindungsmittel einzustufen.
5.6.12 Lieferung und Kennzeichnung

Verbindungsmittel nach 5.6.3 bis 5.6.5 miissen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der
mafdgebenden Produktnorm geliefert werden und gekennzeichnet sein.

Verbindungsmittel nach 5.6.6 bis 5.6.11 miissen in Ubereinstimmung mit den folgenden Vorgaben geliefert
werden und gekennzeichnet sein:

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

b) Die Etikettierung oder die begleitende Dokumentation muss in Ubereinstimmung mit den
Anforderungen der Produktnorm sein und sollte die folgenden Angaben in einer lesbaren und
dauerhaften Weise enthalten:

1) Herstellerkennzeichen und, falls zutreffend, Los-Nummern;
2) Artdes Verbindungsmittels und Werkstoffs und gegebenenfalls dessen Zusammenbau;

3) Oberflichenausfiihrung.

c) Die Kennzeichnung der Verbindungsmittel muss in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der
Produktnorm erfolgen.

5.7 Bolzen und Kopfbolzen
Bolzen zum Lichtbogenbolzenschweifden miissen den Anforderungen von EN ISO 13918 geniigen.

Andere Bolzen oder Schubdiibel, als die Bolzentypen in ENISO 13918, miissen als besondere
Verbindungsmittel eingestuft werden und 5.6.11 entsprechen.

5.8 Bewehrungsstahl mit Schweifdverbindung zu Baustahl
Bewehrungsstahle, die an Baustahl geschweifdt werden sollen, miissen nach EN 10080 schweifdgeeignet sein.
5.9 Vergussmaterial

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

Zementbasierter Verguss fiir den Einsatz zwischen Stahlfufdplatten oder Auflagerplatten und Betonfunda-
menten muss wie folgt sein:
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a) bei Nenndicken unter 25 mm: unvermischter Portlandzement;

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

c) Dbei Nenndicken von 50 mm und dartiber: Portlandzement-Trockenmortel, der nicht
magerer als 1:2 Zement zu feiner Gesteinskérnung
ist.

Besonderer Einpressmortel schliefst zementbasierten Verguss ein, der mit Beimischungen,
selbstverdichtendem Einpressmortel und harzbasiertem Einpressmortel verwendet wird. Einpressmortel
mit geringer Schwindneigung ist vorzuziehen.

Bei besonderem Einpressmortel miissen detaillierte Anweisungen fiir den Einsatz mitgeliefert sein, die vom
Hersteller des Einpressmortels bescheinigt sind.

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

5.10 Dehnfugen bei Briicken

Anforderungen an Ausfithrungsart und Eigenschaften von Dehnfugen miissen festgelegt werden.

5.11 Hochfeste Zugglieder, Stabe und Endverbindungen

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

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

Drahtseile aus Stahldraht miissen den Anforderungen von EN 12385-1 und EN 12385-10 geniigen. Die
Mindestbruchkraft und der Stahlseildurchmesser und gegebenenfalls Anforderungen in Bezug auf den
Korrosionsschutz miissen festgelegt werden.

Das Vergussmaterial fiir die Endverbindungen muss den Anforderungen von EN 13411-4 geniigen. Die
Auswahl muss unter Beriicksichtigung von Betriebstemperatur und Einwirkungen erfolgen, so dass
fortschreitendes Kriechen der Litze unter Belastung durch die Endverbindung verhindert wird.

5.12 Lager im Bauwesen

Lager miissen 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 genligen, je nach vorliegenden Gegebenheiten.

6 Vorbereitung und Zusammenbau

6.1 Allgemeines

Dieser Abschnitt regelt die Anforderungen an Schneiden, Formgebung, Lochen und den Zusammenbau von
Ausgangsprodukten aus Stahl zur Einbeziehung in Bauteile.

ANMERKUNG Schweifden und mechanisches Verbinden werden in den Abschnitten 7 und 8 behandelt.
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Stahltragwerke miissen unter Beriicksichtigung der Anforderungen in Abschnitt 10 und innerhalb der in
Abschnitt 11 festgelegten Toleranzen gefertigt werden.

Die im Fertigungsprozess eingesetzten Werkzeuge miissen instand gehalten werden, um sicherzustellen,
dass deren Nutzung, Verschleifs 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.

Eine Identifizierung darf durch geeignete Loskennzeichnung oder durch die Formgebung und Grofde des
Bauteils oder durch den Einsatz von dauerhaften Kennzeichen erfolgen, ohne dass bei der Aufbringung eine
Beschadigung entsteht. Meif3elkerben sind nicht zulassig.

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

a) zuldssig nur bei Stahlsorten des Festigkeitsbereichs bis S500;
b) nicht zuladssig bei nichtrostenden Stahlen;

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

Ist der Einsatz von Hartpragungen, gestanzten oder gebohrten Markierungen nicht zuldssig, muss festgelegt
werden, ob in diesen Bereichen Weichpriagungen verwendet werden diirfen.

Weichpragungen diirfen bei nichtrostenden Stidhlen verwendet werden, sofern nichts anderes festgelegt
wird.

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

6.3 Handhabung und Lagerung

Ausgangsprodukte miissen nach den Empfehlungen des Produktherstellers gehandhabt und gelagert
werden.

Ausgangsprodukte diirfen liber das vom Hersteller angegebene Haltbarkeitsdatum hinaus nicht mehr
verwendet werden. Produkte, die auf eine Weise, die zu einer wesentlichen Verschlechterung der
Eigenschaften gefiihrt haben kdnnte, behandelt oder gelagert oder zu lange gelagert wurden, miissen vor
ihrer Verwendung darauf gepriift werden, ob sie der betreffenden Produktnorm noch entsprechen.

Tragende Stahlbauteile miissen 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 Schutzmafinahmen fiir die Handhabung und Lagerung miissen angewendet werden,
falls zutreffend.
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Tabelle 8 — Zusammenstellung von Schutzmaf3inahmen fiir die Handhabung und Lagerung

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

neigen, wenn sie als Einzelteile gechandhabt werden. Sorgfalt ist aufzuwenden zum Vermeiden ortlicher
Schadigungen unversteifter Kanten an Hebestellen infolge gegenseitiger Bauteilberiithrungen 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
Reinhaltungsgriinden mit Abstand vom Boden

5 Auflagerung derart, dass bleibende Verformungen vermieden werden

6 Lagerung diinnwandiger Profilbleche und anderer mit vorbehandelten, dekorativen Oberflachen gelieferter
Materialien nach den Anforderungen der mafdgebenden Normen

Korrosionsschutz
7 Vermeiden der Ansammlung von Wasser
8 Vorkehrungen gegen das Eindringen von Feuchtigkeit in Profilbiindel mit metallischen Uberziigen

ANMERKUNG Falls eine offene Lagerung auf der Baustelle fiir lingere Zeit unvermeidlich ist, sollten die Profilbiindel
geoffnet und die Profile getrennt werden, um das Auftreten von Rotrost oder Weifdrost zu vermeiden.

Nichtrostende Stihle

9 Handhabung und Lagerung von nichtrostendem Stahl derart, dass keine Verunreinigung durch Spann- oder
Schwenkvorrichtungen usw. erfolgt. Sorgfaltige Lagerung von nichtrostendem Stahl, so dass die Oberflachen
vor Schaden und Schmutz geschiitzt sind

10 Falls angebracht, Einsatz einer Schutzschicht oder einer anderen Beschichtung, die so lange wie notig
verbleibt

11 Vermeiden der Lagerung in einem salzhaltigen feuchten Klima

12 Schutz von Lagergestellen durch Holz-, Gummi- oder Kunststoffleisten oder Schutzhiillen, um Kontakt mit

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

13 Unzuldssiger Einsatz von Markierungen, die Chlorid oder Sulfid enthalten
ANMERKUNG Alternativ dazu wird ein Schutzfilm verwendet, auf den die Markierungen aufgebracht werden.
14 Schutz von nichtrostendem Stahl vor dem unmittelbaren Kontakt mit Hebegeschirr oder Transportmitteln

aus unlegiertem Stahl, wie z. B. Ketten, Haken, Bdnder und Rollen, oder. mit den Gabeln von Gabelstaplern
durch den Einsatz von Trennmaterialien oder leichtem Sperrholz oder Saugnapfen. Einsatz von zur Montage
geeignetem Werkzeug, um sicherzustellen, dass eine Verunreinigung der Oberflache nicht auftritt

15 Vermeiden von Kontakt mit Chemikalien, einschliefilich Farbstoffen, Klebstoffen, Klebeband, iibermafdigen
Mengen von Ol und Fett

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

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

Transport

17 Besondere zum Schutz vorgefertigter Stahlbauteile beim Transport erforderliche Mafdnahmen
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6.4 Schneiden
6.4.1 Allgemeines

Schneiden muss so erfolgen, dass die in dieser Europdischen Norm festgelegten Anforderungen fiir die
geometrischen Toleranzen sowie fiir die maximale Harte und die Glattheit freier Schnittkanten erfiillt sind.

Bekannte und anerkannte Schneidverfahren sind Siagen, Scherschneiden, Schneiden mittels Trennscheibe,
Wasserstrahlschneidverfahren und Brennschneiden. Manuelles Brennschneiden sollte nur verwendet
werden, wenn maschinelles Brennschneiden nicht praktikabel ist. Einige Schneidverfahren kénnen fur
ermiidungsbeanspruchte Bauteile ungeeignet sein.

Stimmt der Prozess nicht mit den Anforderungen tberein, darf er so lange nicht eingesetzt werden, bis er
korrigiert und erneut iiberpriift wurde. Er darf fiir einen eingeschrankten Bereich von Ausgangsprodukten

eingesetzt werden, bei denen einwandfreie Ergebnisse erzielt werden.

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

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

6.4.2 Scherschneiden und Nibbeln
Die Oberflachen freier Schnittkanten miissen gepriift 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 automatisierter thermischer Schneidprozesse muss wie unten angegeben jahrlich iiberpriift
werden.

Vier Prifkorper miissen aus den mit dem Prozess zu schneidenden Ausgangsprodukten hergestellt werden:
a) ein gerader Schnitt des dicksten Ausgangsproduktes;

b) ein gerader Schnitt des diinnsten Ausgangsproduktes;

c) eine scharfkantige Ecke aus einer reprasentativen Dicke;

d) ein kurvenférmiger Bogen aus einer reprasentativen Dicke.

An den geraden Priifkérpern miissen Messungen liber jeweils mindestens 200 mm Lange erfolgen und
anhand der geforderten Qualitit der Schnittfliche iiberpriift werden. Die scharfkantige Ecke und der
kurvenformige Priifkorper miissen sichtgepriift werden, um festzustellen, dass sie Schnittkanten von

gleichwertiger Qualitdt wie die geraden Schnitte ergeben.

Alternativ darf der in Anhang D gegebene Leitfaden verwendet werden, um die Eignung der automatisierten
thermischen Schneidverfahren zu priifen.

Die Qualitatsanforderungen fiir Schnittflichen, die als freie Schnittkanten verbleiben sollen (d.h. spéater

nicht in eine Schweif3naht integriert werden), miissen Tabelle 9 entsprechen, wenn sie in Ubereinstimmung
mit EN ISO 9013 bewertet werden, sofern nichts anderes festgelegt wurde.
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Tabelle 9 — Qualitit der Schnittflichen

Ausfithrungsklassen Rechtwinkligkeits- oder Gemittelte Rauhtiefe, Rz5
Neigungstoleranz, u
EXC1 Schnittkanten diirfen keine signifikanten Unregelmafdigkeiten
aufweisen, und die Schlacke muss entfernt werden
EXC2 Bereich 5 Bereich 4
EXC3 und EXC4 Bereich 4 Bereich 4

6.4.4 Hirte freier Schnittflachen

Schneidprozesse, bei denen lokale Aufhirtungen zu erwarten sind, miissen auf ihre Eignung hin iberprift
werden.

Bei Baustahlen > S460, und falls flir andere Stahlsorten festgelegt, darf die Harte freier Schnittflichen nicht
mehr als 450 betragen (HV10).

ANMERKUNG 1 Diese festgelegte Anforderung kann notwendig sein, wenn die freie Schnittkante ermiidungs- oder
stoflbeansprucht oder empfindlich gegeniiber Wasserstoffversprodung ist, oder um sicherzustellen, dass die
Schnittfliche fiir die Vorbereitung nach 10.2 vor dem Auftragen des Korrosionsschutzsystems oder vor dem

Feuerverzinken geeignet ist (sieche EN ISO 14713-2).

Sofern nichts anderes festgelegt wird, muss die Eignungsiiberprifung der Prozesse folgendermafien
durchgefiihrt werden:

a) Mit Verfahrenspriifungen am Ausgangsprodukt, wobei der Bearbeitungsbereich, der hinsichtlich lokaler
Aufhdrtungen am anfalligsten ist, mit erfasst werden muss, miissen vier Proben hergestellt werden;

b) An jeder Probe miissen vier Hartepriifungen an wahrscheinlich betroffenen Stellen durchgefiihrt
werden. Diese Priifungen miissen in Ubereinstimmung mit der Normenreihe EN ISO 6507 erfolgen.

ANMERKUNG 2 Die Anforderungen an die Uberpriifung der Hirte nach dem Schweiffen sind Bestandteil der
schweifstechnischen Verfahrenspriifung (siehe 7.4.1).

Flir das automatisierte thermische Schneiden wird in Anhang D ein Leitfaden gegeben.

Um die Harte freier Schnittflichen zu begrenzen, muss gegebenenfalls ein Vorwarmen des Werkstoffs
erfolgen.

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 flir den verarbeiteten

Werkstoff festgelegten Eigenschaften erreicht werden.

Anforderungen und Empfehlungen zum Warmumformen, Kaltumformen und Flammrichten von Stdhlen
miissen den in den betreffenden Produktnormen und in CEN /TR 10347 enthaltenen entsprechen.
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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 beschiddigte Oberflichenbeschichtungen
aufweisen, gelten als nichtkonforme Produkte.

6.5.2 Warmumformen

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

Fiir Stahle nach EN 10025-4 sowie im Lieferzustand +M nach EN 10025-2 ist Warmumformen nicht zulassig.

Fiir Stahle im vergiiteten Zustand ist Warmumformen nicht zulassig, ausgenommen, die Anforderungen von
EN 10025-6 werden erfiillt.

Formgebung durch Warmumformen (T > 580 °C) von Bauteilen und Profilblechen ist nicht zuldssig, wenn
die Nennstreckgrenze durch Kaltumformung erreicht wurde.

Bei Stahlsorten im Festigkeitsbereich bis S355 muss der Warmumformprozess im rot-gliihenden Zustand
(600 °C bis 650 °C) stattfinden und die Temperatur, Haltezeit und Abkiihlgeschwindigkeit fiir die betreffende
Stahlsorte geeignet sein. Biegen und Umformen im Bereich der Blausprodigkeit (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 Abkiihlung bei
Raumtemperatur stattfinden. Die Abkiihlgeschwindigkeit sollte so sein, dass Aufhdrtungen und iiberméafiige
Kornvergroberungen vermieden werden. Falls dies nicht durchfiihrbar ist, muss ein nachtréagliches
Normalglithen durchgefiihrt werden.

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

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

6.5.3 Flammrichten

6.5.3.1 Allgemeines

Wenn Verzug durch Flammrichten zu korrigieren ist, muss dies durch ortliche Warmeeinbringung so
ausgefiihrt werden, dass sichergestellt ist, dass die maximale Stahltemperatur und das Abkiihlverfahren
liberwacht sind.

6.5.3.2 Baustihle

Sofern nicht anders festgelegt muss ein dokumentiertes Verfahren entwickelt werden. Dieses Verfahren
muss mindestens Folgendes umfassen:

a) maximale Stahltemperatur und zuldssiges Abkiihlverfahren;

b) Methode der Warmeinbringung;

c) eingesetzte Temperaturmessmethode;

d) Benennung der fiir die Anwendung des Prozesses befugten Arbeitskrafte.
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Das Verfahren muss auf Grundlage von Ergebnissen von Zug-, Kerbschlagbiege- und Hartepriifungen
qualifiziert werden. Fiir den durch die Flamme erwidrmten Bereich miissen die Stelle fiir die
Temperaturmessung sowie die Stellen und die Ausrichtung fiir die zu verwendenden Probekorper festgelegt
werden.

6.5.3.3 Nichtrostende Stihle

Das Flammrichten ist nicht zulassig fiir die nichtrostenden Stahlsorten 1.4016, 1.4301 und 1.4401.

Das Flammrichten von nichtrostenden Stahlen sollte insbesondere bei Duplex-, austenitischen mit geringem
Nickelanteil und martensitischen Sorten vermieden werden. Wenn es unvermeidbar ist, miissen die
maximale Temperatur so gering wie moglich und die Warme-Expositionsdauer so kurz wie moglich gehalten

werden. Aufderdem miissen folgende Bedingungen beachtet werden:

a) die Oberfliche muss frei von schwefelhaltigen Mitteln und anderen Verunreinigungen wie
Markierungen, Eisenstaub und Fett sein;

b) die Acetylen-Sauerstoff-Flamme muss auf neutral oder leicht sauerstoffiiberschiissig eingestellt werden;

c) die thermische Expositionsdauer (Vorwarmzeit + Zeit bei Temperatur + Abkiihlzeit) sollte so kurz wie
moglich sein. Das Abkiihlen muss mithilfe von Wasser oder Druckluft erfolgen;

d) die Bedingungen in Tabelle 10 sind zu einzuhalten;

e) Feststellvorrichtungen oder Schlagwerkzeuge sowie andere Werkzeuge sollten aus CrNi-Stahl gefertigt
oder verchromt sein.

Nach dem Richten miissen Glithfarben und Zunder vollstindig mithilfe geeigneter Mafinahmen entfernt
werden.

Das Flammrichten darf nur von sachkundigen Mitarbeitern in Anwesenheit der Schweifiaufsichtsperson
durchgefiihrt werden.

Es sollte beachtet werden, dass das vom Flammrichten verursachte Erweichen bei kaltverfestigten
nichtrostenden Stdhlen die mechanischen Eigenschaften beeintrachtigen kann.

Tabelle 10 — Flammrichtbedingungen fiir nichtrostende Stihle

Stahlsorte Temperatur des Glithfarbe Maximale
Flammrichtens Expositionsdauer

Ferritische Stahle 500 °C bis 600 °C Blaugrau bis Beginn 4 Minuten
dunkelrot

Austenitische Stdhle 650 °C bis 750 °C Rotbraun bis 12 Minuten
dunkelrot

Austenitische ferritische 500 °C bis 600 °C Blaugrau bis Beginn 8 Minuten
Stahle dunkelrot

6.5.4 Kaltumformen
Formgebung durch Kaltumformen mittels Rollprofilieren, Pressen oder Abkanten muss den in der

betreffenden Produktnorm gegebenen Anforderungen an die Kaltumformbarkeit geniigen. Himmern darf
nicht verwendet werden.
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ANMERKUNG  Kaltumformen fiihrt zu einer Verringerung der Duktilitiat. Augenmerk ist zu richten auf die Gefahrdung
durch Wasserstoffversprodung infolge nachfolgender Prozesse wie z.B. einer Sdurebehandlung wahrend des
Beschichtungsvorgangs oder des Feuerverzinkens.

a) Erfolgt bei Stahlsorten des Festigkeitsbereichs oberhalb S355 nach dem Kaltumformen ein
Spannungsarmglithen, miissen 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.

b) Spannungsarmglithen bei mehr als 580°C oder ldnger als eine Stunde kann den mechanischen
Eigenschaften schaden. Ist beabsichtigt, Stahle S420 bis S700 bei hoheren Temperaturen oder langerer
Dauer spannungsarm zu gliihen, miissen die geforderten Mindestwerte der mechanischen Eigenschaften

vorab mit dem Hersteller abgestimmt werden;

c) Bei gegliihten nichtrostenden Stdhlen mit einer Dicke von bis zu 3 mm sind, sofern nichts anderes
festgelegt wird, die Mindestinnenbiegeradien r:

1) r=0 fiir austenitische Stahlsorten;
2) r=t fiir austenitisch-ferritische Stahlsorten;
wobei t die Materialdicke oder der Stabdurchmesser ist.

d) Bei anderen nichtrostenden Stdhlen und Dicken sind, sofern nichts anderes festgelegt wird, die
Mindestinnenbiegeradien r:

r=(42-45/10)t fiir auf 42 begrenzte Werte von Ag , wobei t die Materialdicke oder der
Stabdurchmesser ist.

e) Ag ist die Mindestbruchdehnung in Prozent entsprechend der Bezugsnorm, die fiir den vorliegenden
gegliithten bzw. kaltverfestigten Zustand des Werkstoffes mafégebend ist;

f) Wenn die Bruchdehnungswerte Az in Querrichtung niedriger sind, muss dies beim Biegen in
Querrichtung berticksichtigt werden, indem diese Werte in die obige Gleichung eingesetzt werden;

ANMERKUNG 1 EN 10088 enthélt Werte fiir die Bruchdehnung A;. Um dem Zuriickfedern entgegenzuwirken,
muss nichtrostender Stahl etwas starker tiberbogen werden als unlegierter Stahl.

ANMERKUNG 2 Aufgrund der Verfestigung ist der Kraftbedarf, der zum Biegen von nichtrostendem Stahl
bendtigt wird, hoher als zum Biegen geometrisch dhnlicher Bauteile aus unlegiertem Stahl (der Unterschied betragt
etwa 50 % bei austenitischem Stahl und ist bei austenitisch-ferritischen Stahlen sogar noch grofier).

Sofern nicht in prEN 1090-4 fiir kaltgeformte Bauteile und Profilbleche anderweitig festgelegt:

g) Kaltgeformte Profile diirfen je nach Eignung des verwendeten Werkstoffs durch Krépfen, Biegen oder
Falzen umgeformt werden;

h) Bei kaltgeformten Bauteilen und Profilblechen fiir tragende Bauteile miissen die zwei folgenden
Bedingungen fiir die Formgebung durch Kaltumformen eingehalten werden:

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

2) Es muss festgelegt werden, ob Ausgangsprodukte das Aufbringen von Schutzvliesen vor dem
Umformen erfordern.
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ANMERKUNG Einige Uberziige und Deckbeschichtungen neigen besonders zu abrasiven Beschidigungen, sowohl
wihrend der Umformung als auch spater wahrend der Montage. Fiir weitere Informationen siehe EN 508-1 und
EN 508-3.

i) Kaltumformbiegen von Hohlprofilbauteilen darf durchgefiihrt werden, wenn die Harte und die
Geometrie der gebogenen Ausgangsprodukte iiberpriift werden;

ANMERKUNG Kaltumformbiegen kann Anderungen der Querschnittseigenschaften (z.B. Verkriimmung, Ovalitit
und Wanddickenschwéchung) sowie Aufhdrtungen hervorrufen.

j)  Bei Kreishohlprofilen miissen die drei folgenden Bedingungen fiir das Kaltumformbiegen eingehalten
werden, sofern nichts anderes festgelegt wird:

1) Das Verhaltnis des Profilauféendurchmessers zur Wanddicke darf nicht grofder als 15 sein;

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

3) Langsschweifindhte von Querschnittsverbindungen miissen nahe der neutralen Achse angeordnet
werden, um Biegespannungen in der Schweifdnaht gering zu halten.

6.6 Lochen
6.6.1 Mafe von Lochern

Dieser Abschnitt gilt fiir die Lochherstellung fiir Anschliisse mit mechanischen Verbindungsmitteln und
Bolzen.

Die Definition des Nennlochdurchmessers im Zusammenhang mit dem Nenndurchmesser der zu
verwendenden Schraube bestimmt, ob das Loch ,normal” oder ,ibergrof3“ ist. Die Begriffe ,kurz“ und ,lang“
bei Langlochern werden unter Bezugnahme auf zwei Arten von Lochern verwendet, die bei der Bemessung
vorgespannter Schrauben unterschieden werden. Diese Begriffe diirfen auch zur Bezeichnung des Lochspiels
nicht vorgespannter Schrauben verwendet werden.

Fiir verschiebliche Anschliisse miissen die besonderen Mafde in den Ausfiihrungsunterlagen festgelegt
werden.

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

a) die Differenz zwischen dem Nenndurchmesser und dem Schraubennenndurchmesser bei runden
Lochern;

b) die Differenz zwischen der Lochldnge oder. Lochbreite und dem Schraubennenndurchmesser bei
Langlochern.
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Tabelle 11 — Nennlochspiel bei Schrauben und Bolzen (mm)

Nenndurchmesser d der Schraube | 122 14 16 18 20 22 24 27 bis

oder des Bolzens (mm) 36°
Normale runde Locher® 1de 2 3
Ubergrof3e runde Locher 3 4 6 8
Kurze Langlécher 4 6 8 10
(in der Lange)f

Lange Langlocher 1,5d

(in der Lange)f

@ Gilt auch fiir Durchmesser von weniger als 12 mm, sofern nichts anderes festgelegt wird.

b Giltauch fiir Durchmesser von mehr als 36 mm, sofern nichts anderes festgelegt wird.

c Bei Anwendungsfillen, wie z. B. bei Tiirmen und Masten, muss das Nennlochspiel fiir normale runde Locher um 0,5 mm
abgemindert werden, sofern nichts anderes festgelegt wird.

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

€ Schrauben mit Nenndurchmessern von 12 und 14 mm oder Senkschrauben diirfen auch mit 2 mm Lochspiel eingesetzt
werden, sofern entsprechend festgelegt.

f Bei Schrauben in Langlochern muss das Nennlochspiel in Querrichtung gleich dem fiir normale runde Locher 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 grofier
als der Nenndurchmesser im Bereich des Gewindes.

Bei Nieten muss der Nennlochdurchmesser festgelegt werden.

Bei Senkkopfschrauben oder Senknieten miissen die Nennmafde der Senkung und deren Toleranzen so sein,
dass die Kopfe nach Einbau der Schraube oder des Niets nicht iiber die Aufienfliche der Bauteile
hervorstehen. Die Mafde der Senkung miissen entsprechend festgelegt werden. Geht eine Senkung durch
mehr als eine Lage eines Blechpakets, muss das Blechpaket wahrend der Herstellung der Senkung fest
zusammengehalten werden.

Sollen Senkkopfschrauben einer planmafiigen Zugbeanspruchung ausgesetzt oder in vorgespannten
Anwendungen eingesetzt werden, muss die Nenntiefe der Senkung mindestens 2 mm kleiner sein als die
Nenndicke der duféeren Lage.

ANMERKUNG 2 Die 2 mm berticksichtigen eine unglinstige Addition der Toleranzen.
6.6.2 Toleranzen von Lochdurchmessern bei Schrauben und Bolzen

Lochdurchmesser miissen dem Folgenden entsprechen, sofern nichts anderes festgelegt wird:

a) Locher fiir Passschrauben und Passbolzen: Klasse H11 nach EN ISO 286-2;
b) thermisch geschnittene Locher: -0,5/+ 0,7 mm;
c) sonstige Locher: 40,5 mm,
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wobei der Lochdurchmesser als der Mittelwert von maximalem und minimalem Durchmesser angenommen
wird (siehe Bild 1).

6.6.3 Ausfithrung von Léochern

Locher fiir Verbindungsmittel oder Bolzen diirfen auf jegliche Weise hergestellt werden (Bohren, Stanzen,

Laser-, Plasma- oder anderes thermisches Schneiden), vorausgesetzt, dass ein fertiges Loch entsteht, bei

dem:

a) die Anforderungen in Bezug auflokale Harte und Qualitit der Schnittflichen nach 6.4 erfiillt sind;

b) alle Locher fiir Verbindungsmittel oder Bolzen so zueinander passen, dass Verbindungsmittel in die
zusammengesetzten Bauteile in einem rechten Winkel zur in Kontakt befindlichen Bauteilauf3enseite

ungehindert eingesetzt werden kénnen.

Stanzen ist zuldssig, sofern die Bauteilnenndicke nicht gréofier ist als das 1,4-Fache des Nenndurchmessers
des Lochs bzw. bei einem nicht runden Loch von dessen kleinster Abmessung,.

Sofern nichts anders festgelegt wird, diirfen die Locher durch Stanzen hergestellt werden.
Wo unbehandelte Stanzlocher nicht zuléssig sind, diirfen Locher, mit mindestens 2 mm Untermaf? des vollen
Durchmessers, gestanzt und dann aufgerieben oder aufgebohrt werden, bis sdmtliche Spuren der

urspriinglichen gestanzten Oberfliche beseitigt wurden.

ANMERKUNG  Allgemein ist ein Stanzen ohne nachfolgendes Aufreiben oder Bohren bei Schraubverbindungen nicht
geeignet, wenn eine der folgenden Gegebenheiten zutrifft:

— die Verbindung unterliegt zyklischen oder seismischen Beanspruchungen, oder;
— es handelt sich um eine Uberlappverbindung mit Schrauben oberhalb der Festigkeitsklasse 8.8, oder;
— es handelt sich um eine gleitfeste Verbindung.

Die Eignung des Stanzprozesses zum Lochen muss jahrlich wie folgt tiberpriift werden:

a) aus Verfahrenspriifungen an Ausgangsprodukten einschliefdlich des Bereichs der bearbeiteten
Lochdurchmesser, Produktdicken und Stahlsorten, miissen acht Proben hergestellt werden;

b) die Lochabmessungen miissen an beiden Enden jedes Lochs mit Hilfe von Grenzlehren iiberpriift
werden. Locher miissen mit der in 6.6.2 festgelegten Toleranzklasse libereinstimmen.

Stimmt der Prozess nicht mit den Anforderungen tiberein, darf er so lange nicht eingesetzt werden, bis er
korrigiert wurde. Er darf fiir einen eingeschrankten Bereich von Ausgangsprodukten und Lochabmessungen
eingesetzt werden, bei denen einwandfreie Ergebnisse erzielt werden.

Durch Stanzen oder thermisches Schneiden hergestellte Locher miissen auch dem Folgenden entsprechen:

a) der Neigungswinkel (@) darf nicht den in Bild 1 gezeigten iiberschreiten;

b) die Grate (4) diirfen nicht die in Bild 1 gezeigten iiberschreiten;

c) Dbei Stofdverbindungen miissen die Locher der gepaarten Oberflichen bei allen Bauteilen in derselben
Richtung gestanzt werden.
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Y

8,
f

(dmax + dmin)

D=
2

max (4; oder 4,) < max (D/10; 2 mm)
a<4°(d.-h.7 %)

Bild 1 — Zulassiger Verzug bei gestanzten oder thermisch geschnittenen Lochern

Locher flr Passschrauben und Passbolzen diirfen entweder passend gebohrt oder vor Ort aufgerieben
werden. Locher, die vor Ort aufgerieben werden, miissen zundchst mit mindestens 3 mm Untermafd durch
Bohren oder Stanzen ausgefiihrt werden. Wo das Verbindungsmittel durch mehrere Lagen hindurchgeht,
miissen diese wiahrend des Bohrens oder Aufreibens fest zusammengehalten werden. Das Aufreiben muss
mit einer feststehenden Spindeleinrichtung durchgefiihrt werden. Sdurehaltiges Schmiermittel darf nicht
verwendet werden.

Die Senkung von normalen runden Lochern fiir Senkkopfschrauben oder Senkniete muss nach dem Lochen
erfolgen.

Lange Langlocher miissen entweder in einem Arbeitsgang gestanzt oder durch Bohren oder Stanzen zweier
Locher mit anschlieRendem manuellen Brennschneiden hergestellt werden, sofern nichts anderes festgelegt
wird.

Langldcher bei kaltgeformten Bauteilen und Profilblechen diirfen durch Stanzen in einem Arbeitsgang, durch
wiederholtes, fortlaufendes Stanzen, oder durch Verbinden zweier gestanzter oder gebohrter Locher

mithilfe einer Stichsdge hergestellt werden.

Grate an Lochern miissen vor dem Zusammenbau entfernt werden. Werden Locher in einem Arbeitsgang
durch zusammengeklemmte Teile gebohrt, die nach dem Bohren nicht getrennt werden, ist das Entgraten
nur an den aufdenliegenden Lochrandern erforderlich.

6.7 Ausschnitte

Uberschneiden von einspringenden Ecken ist nicht zuléssig. Einspringende Ecken sind Ecken, bei denen der
offene Winkel zwischen den Stirnseiten kleiner als 180 ist.

Sofern nicht anders festgelegt miissen einspringende Ecken und Ausklinkungen mit einem Mindestradius
von 5 mm ausgerundet werden.

Bei gestanzten Ausschnitten in Blechen mit mehr als 16 mm Dicke muss das verformte Material durch
Schleifen entfernt werden. Sofern nicht anders festgelegt sind gestanzte Ausschnitte zulassig.
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6.8 Oberflichen von Kontaktstofden

Werden Oberflichen von Kontaktstéfien festgelegt, miissen die Schnittlinge, Rechtwinkligkeit der
Endquerschnitte und Ebenheit der Oberflache den in Abschnitt 11 festgelegten Toleranzen entsprechen.

6.9 Zusammenbau

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

Vorkehrungen miissen getroffen werden, um galvanische Korrosion infolge von Kontakt zwischen
unterschiedlichen metallischen Werkstoffen zu verhindern.

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

Ein Aufdornen von Lochern zum Zwecke des Ausrichtens, ausgenommen Locher fiir Passschrauben und
Passbolzen, muss derart durchgefiihrt werden, dass die Vergrofierung die in Tabelle B.8 angegebenen Werte
fiir Klasse 1 nicht tiberschreitet.

Werden diese Werte iiberschritten, miissen die Locher durch Aufreiben korrigiert werden.

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

ANMERKUNG  In solchen Fallen kénnen gesonderte Ausrichtel6cher vorgesehen werden.
Alle Verbindungen fiir aus fertigungstechnischen Griinden vorgesehene tempordre Bauteile miissen die
Anforderungen dieser Europdischen Norm und alle besonderen Anforderungen erfiillen, einschlief3lich der

ermiidungsrelevanten, die festzulegen sind.

Anforderungen an Uberhéhungen oder Voreinstellungen von Bauteilen miissen nach Abschluss des
Zusammenbaus liberpriift werden.

6.10 Uberpriifung des Zusammenbaus

Die Passung zwischen hergestellten Bauteilen, die an Mehrfachverbindungs-Schnittstellen miteinander zu
verbinden sind, ist mit Hilfe von Schablonen oder von genauen dreidimensionalen Messungen oder durch
probeweisen Zusammenbau zu iiberpriifen. Anforderungen, ob und in welchem Umfang ein probeweiser
Zusammenbau durchgefiihrt werden soll, miissen festgelegt werden.

Probeweiser Zusammenbau bedeutet Zusammenfiigen einer ausreichenden Anzahl von Bauteilen eines

Gesamttragwerks, um deren Passung zu iiberpriifen. Die Zusammenfiigbarkeit von Bauteilen sollte tiberpriift
werden, falls eine Priifung mittels Schablonen oder Messung nicht méglich ist.

7 Schweifden
7.1 Allgemeines

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

ANMERKUNG  Ein Leitfaden zur Einfilhrung der Normenreihe EN ISO 3834 tiber Qualitdtsanforderungen fiir das
Schmelzschweifien metallischer Werkstoffe ist in CEN ISO/TR 3834-6 [10] gegeben.

Das Schweiflen von Betonstahl an Baustahl muss in Ubereinstimmung mit den Empfehlungen in der
Normenreihe EN ISO 17660 erfolgen.
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