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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN ISO 17660-1:2017) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied
processes” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweifden und verwandte Ver-
fahren“ erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN (Deutschland) gehalten wird.

Das zustdndige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 092-00-04 AA ,Qualitatssicherung
beim Schweifden (DVS AG Q 2)“ im DIN-Normenausschuss Schweifden und verwandte Verfahren (NAS).

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschliefRen, ist die englische Originalfassung beigefiigt. Die
Nutzungsbedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafien auch fiir den
englischen Text.

Fiir die in diesem Dokument zitierten internationalen Dokumente wird im Folgenden auf die entsprechen-
den deutschen Dokumente hingewiesen:

I1SO 3834-3 siehe  DIN EN ISO 3834-3
SO 4063 siehe  DIN EN ISO 4063
SO 5817 siehe  DIN ENISO 5817
1SO 6947 siehe  DIN EN ISO 6947
IS0 9606-1 siehe  DIN EN ISO 9606-1
SO 14731 siehe  DIN EN ISO 14731
I1SO 14732 siehe  DIN EN ISO 14732
SO 15609-1 siehe  DIN EN ISO 15609-1
SO 15609-2 siehe  DIN EN ISO 15609-2
SO 15609-5 siehe  DIN EN ISO 15609-5
1SO 15614-1 sieche  DIN ENISO 15614-1"

ISO 15614-12 siehe  DINENISO 15614-12
ISO 15614-13 siehe  DINENISO 15614-13

ISO 15620 siehe  DINENISO 15620

ISO 15630-1 siethe  DINENISO 15630-1
ISO 15630-2 siehe  DIN ENISO 15630-2
ISO 17660-2 siethe  DINENISO 17660-2

ISO/TR17671-2 siehe DINEN 1011-2

Anderungen

Gegentiber DIN EN ISO 17660-1:2006-12 und DIN EN ISO 17660-1 Berichtigung 1:2007-08 wurden folgende
Anderungen vorgenommen:

a) normative Verweisungen und Literaturhinweise aktualisiert;

b) Tabellen 1, 4, 6 und 7 beziiglich der Schweifdprozesse und Ordnungsnummern iiberarbeitet;

c) in Tabelle 1 (englische Sprachfassung) die amerikanischen Begriffe fiir die Schweifdprozesse eingefiigt;
d) ein Bild fiir ein Beispiel zur Stumpfnahtvorbereitung fiir das Gasschweifden eingefiigt;

e) inBild 4 (neu Bild 5) das a-Maf3 erganzt;

f) in Bild 8 (neu Bild 9) das a-Maf3, die Nahthéhe und die Nahtbreite ergéanzt;

g) in Anhang A ein Bild fiir den Druck-Zeitverlauf eingefiigt;

h) Norm redaktionell {iberarbeitet.

*  Vero6ffentlichung in Vorbereitung.
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DINEN 1011-2,  SchweisSen —  Empfehlungen = zum  SchweifSen metallischer Werkstoffe —
Teil 2: LichtbogenschweifSen von ferritischen Stdhlen

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

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

DIN EN ISO 5817, Schweifsen — Schmelzschweifsverbindungen an Stahl, Nickel, Titan und deren Legierungen
(ohne Strahlschweifden) — Bewertungsgruppen von UnregelmdfSigkeiten

DIN EN ISO 6947, SchweifSen und verwandte Prozesse — Schweifspositionen
DIN EN ISO 9606-1, Priifung von Schweifsern — Schmelzschweifsen — Teil 1: Stéhle
DIN EN ISO 14731, Schweif3aufsicht — Aufgaben und Verantwortung

DIN EN ISO 14732, SchweifSpersonal — Priifung von Bedienern und Einrichtern zum mechanischen und
automatischen Schweifsen von metallischen Werkstoffen

DIN EN ISO 15609-1, Anforderung und Qualifizierung von SchweifSverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweifanweisung — Teil 1: LichtbogenschweifSen

DIN EN ISO 15609-2, Anforderung und Qualifizierung von SchweifSverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweifsanweisung — Teil 2: Gasschweif3en

DIN EN ISO 15609-5, Anforderung und Qualifizierung von SchweifSverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweifsanweisung — Teil 5: WiderstandsschweifSen

DIN EN ISO 15614-1%, Anforderung und Qualifizierung von Schweifverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweifdverfahrenspriifung — Teil 1: Lichtbogen- und Gasschweifsen von Stdhlen und LichtbogenschweifSen von
Nickel und Nickellegierungen

DIN EN ISO 15614-12, Anforderung und Qualifizierung von SchweifSverfahren fiir metallische Werkstoffe —
SchweifSverfahrenspriifung — Teil 12: Widerstandspunkt-, Rollennaht- und BuckelschweifSen

DIN EN ISO 15614-13, Anforderung und Qualifizierung von Schweifsverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweifdverfahrenspriifung — Teil 13: Pressstumpf- und AbbrennstumpfschweifSen

DIN EN ISO 15620, Schweifsen — ReibschweifSen von metallischen Werkstoffen

DIN EN ISO 15630-1, Stdhle fiir die Bewehrung und das Vorspannen von Beton — Priifverfahren —
Teil 1: Bewehrungsstdbe, -walzdraht und -draht

DIN EN ISO 15630-2, Stdhle fiir die Bewehrung und das Vorspannen von Beton — Priifverfahren —
Teil 2: Geschweifste Matten

DIN EN ISO 17660-2, Schweifsen — Schweifsen von Betonstahl — Teil 2: Nichttragende SchweifSsverbindungen
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN ISO 17660-1:2017) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and
allied processes” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 , Schweifsen und verwandte
Verfahren“ erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur parallelen Umfrage vorgelegt.

Dieses Dokument wird EN ISO 17660-1:2006 ersetzen.

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO/DIS 17660-1:2017 wurde von CEN als prEN ISO 17660-1:2017 ohne irgendeine Abande-
rung genehmigt.
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Vorwort

ISO (die Internationale Organisation fiir Normung) ist eine weltweite Vereinigung von Nationalen
Normungsorganisationen (ISO-Mitgliedsorganisationen). Die Erstellung von Internationalen Normen wird
normalerweise von ISO Technischen Komitees durchgefiihrt. Jede Mitgliedsorganisation, die Interesse an
einem Thema hat, flir welches ein Technisches Komitee gegriindet wurde, hat das Recht, in diesem Komitee
vertreten zu sein. Internationale Organisationen, staatlich und nicht-staatlich, in Liaison mit ISO, nehmen
ebenfalls an der Arbeit teil. ISO arbeitet eng mit der Internationalen Elektrotechnischen Kommission (IEC)
bei allen elektrotechnischen Themen zusammen.

Die Verfahren, die bei der Entwicklung dieses Dokuments angewendet wurden und die fiir die weitere Pflege
vorgesehen sind, werden in den ISO/IEC-Direktiven, Teil 1 beschrieben. Im Besonderen sollten die fiir die
verschiedenen ISO-Dokumentenarten notwendigen Annahmekriterien beachtet werden. Dieses Dokument
wurde in Ubereinstimmung mit den Gestaltungsregeln der ISO/IEC-Direktiven, Teil 2 erarbeitet (siehe
www.iso.org/directives).

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
konnen. ISO ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren.
Details zu allen wahrend der Entwicklung des Dokuments identifizierten Patentrechten finden sich in der
Einleitung und/oder in der ISO-Liste der empfangenen Patenterklarungen (siehe www.iso.org/patents).

Jeder in diesem Dokument verwendete Handelsname wird als Information zum Nutzen der Anwender
angegeben und stellt keine Anerkennung dar.

Eine Erlduterung der Bedeutung ISO-spezifischer Benennungen und Ausdriicke, die sich auf Konformitats-
bewertung beziehen, sowie Informationen iiber die Beachtung der Grundsatze der Welthandelsorganisation
(WTO) zu technischen Handelshemmnissen (TBT, en: Technical Barriers to Trade) durch ISO enthalt der
folgende Link: www.iso.org/iso/foreword.html.

Das fiir dieses Dokument verantwortliche Komitee ist ISO/TC 44/SC 10 "Quality management in the field of
welding".

Diese zweite Ausgabe ersetzt die erste Ausgabe (ISO 17660-1:2006), deren Unterabschnitt 6.2, Unter-
abschnitt 6.4, Anhang A, Anhang B und Anhang C technisch tiberarbeitet wurden.

ISO 17660 besteht unter dem allgemeinen Titel Welding — Welding of reinforcing steel aus den folgenden
Teilen:

— Part 1: Load-bearing welded joints
— Part 2: Non load-bearing welded joints
Anfragen zu offiziellen Auslegungen der Inhalte dieses Teils von ISO 17660 sollten iiber das jeweilige natio-

nale Normungsinstitut an das Sekretariat des ISO/TC 44/SC 10 gerichtet werden. Eine vollstdndige Auf-
listung dieser Institute ist unter www.iso.org zu finden.
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Einleitung

Betonstahlstdbe werden durch eine Anzahl von Herstellungsarten produziert und haben iiblicherweise ein
geripptes Profil. Unter Bertiicksichtigung dieser Aussagen ist es augenscheinlich, dass von beiden, dem
Schweifder und der Schweifdaufsichtsperson, sowohl ein spezielles Maf$ von Handfertigkeit und Fachwissen
als auch die Notwendigkeit der Kenntnis von speziellen Verfahren zur Qualitatssicherung gefordert wird.
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1 Anwendungsbereich

Dieser Teil von ISO 17660 gilt fiir das Schweifsen von schweifdgeeigneten Betonstdhlen und nichtrostenden
Betonstéhlen fiir tragende Schweifsverbindungen in Betrieben und auf der Baustelle. Er legt Anforderungen
fiir Werkstoffe, Gestaltung und Ausfiihrung von Schweifdverbindungen, Schweif3personal, Qualitdtsanforde-
rungen, Untersuchung und Priifung fest.

Dieser Teil von ISO 17660 enthélt auch Verbindungen zwischen Betonstahlstdben und anderen Stahlteilen,
wie Verbindungseinheiten, Verankerungen, einschliefilich vorgefertigter Einbauteile. Nichttragende Schweif3-

verbindungen werden durch ISO 17660-2 erfasst.

Dieser Teil von ISO 17660 gilt nicht fiir die fabrikmafdige Herstellung von Betonstahlmatten und Gitter-
tragern auf Mehrfachpunktschweifdmaschinen oder auf Mehrfachbuckelschweifdmaschinen.

Die Anforderungen dieses Teils von ISO 17660 gelten nur fiir ruhend beanspruchte Bauteile.

ANMERKUNG  Fiir dynamisch beanspruchte Bauteile wird empfohlen, in Abhangigkeit der Stof3art und des Schweif3-
prozesses, eine merkliche Verminderung der dynamischen Festigkeit des Betonstahls zu berticksichtigen.

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 (ein-
schliefilich aller Anderungen).

ISO 3834-3, Quality requirements for fusion welding of metallic materials — Part3: Standard quality
requirements

ISO 4063, Welding and allied processes — Nomenclature of processes and reference numbers

[SO 5817, Welding — Fusion-welded joints in steel, nickel, titanium and their alloys (beam welding excluded) —
Quality levels for imperfections

ISO 9606-1, Qualification testing of welders — Fusion welding — Part 1: Steels
ISO 14731, Welding coordination — Tasks and responsibilities

[SO 14732, Welding personnel — Qualification testing of welding operators and weld setters for mechanized
and automatic welding of metallic materials

ISO 15609-1, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Welding
procedure specification — Part 1: Arc welding

ISO 15609-2, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Welding
procedure specification — Part 2: Gas welding

ISO 15609-5, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Welding
procedure specification — Part 5: Resistance welding

ISO 15614-1, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Welding
procedure test — Part 1: Arc and gas welding of steels and arc welding of nickel and nickel alloys

ISO 15614-12, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Welding
procedure test — Part 12: Spot, seam and projection welding
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ISO 15614-13, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Welding
procedure test — Part 13: Upset (resistance butt) and flash welding

ISO 15620, Welding — Friction welding of metallic materials

ISO 15630-1, Steel for the reinforcement and prestressing of concrete — Test methods — Part 1: Reinforcing
bars, wire rod and wire

[SO 15630-2, Steel for the reinforcement and prestressing of concrete — Test methods — Part 2: Welded fabric
[SO 16020, Steel for the reinforcement and prestressing of concrete — Vocabulary

EN 10079, Begriffsbestimmungen fiir Stahlerzeugnisse

EN 10080, Stahl fiir die Bewehrung von Beton — SchweifSgeeigneter Betonstahl — Allgemeines

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

3 Begriffe

Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach EN 10079, EN 10080, ISO 16020 und die
folgenden.

ISO und IEC stellen terminologische Datenbanken fiir die Verwendung in der Normung unter den folgenden
Adressen bereit:

— IEC Electropedia: unter http://www.electropedia.org/
— ISO Online Browsing Platform: unter http://www.iso.org/obp

31

tragende Schweifdverbindung

geschweifite Verbindung, die zur Ubertragung von festgelegten Kriften zwischen Betonstahlstiben oder
zwischen Betonstahlstdben und anderen Stahlteilen dient

3.2

nichttragende Schweifdverbindung

geschweifdte Verbindung, deren Festigkeit nicht bei der Gestaltung von Stahlbetonkonstruktionen bertick-
sichtigt wird

Anmerkung 1 zum Begriff: Der Zweck einer nichttragenden Schweifdverbindung ist iiblicherweise nur die Lage-
sicherung der Betonstahlteile wiahrend Fertigung, Transport und Betonieren. Diese Schweifdnaht wird oft als Heftnaht
bezeichnet.

3.3

Scherfaktor

S

Verhaltnis zwischen Scherkraft eines Kreuzungsstof3es und der Nennstreckgrenze R, multipliziert mit dem
Nennquerschnitt A des kraftiibertragenden Stabes

3.4

Hersteller
Unternehmen, das die Schweifdarbeiten in den Betrieben oder auf der Baustelle ausfiihrt
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4 Symbole und Abkiirzungen

a Kehlnahtdicke

Ag Prozentsatz der Dehnung bei der Hochstkraft

Ay Nennquerschnittsfliche des Stahlstabs

Ag Nennquerschnittsfliche des zu verankernden Stabes

b Uberstand des Stabes

d Nenndurchmesser des geschweifdten Stabes

dax Nenndurchmesser des geschweifdten Stabes (grofdte Abmessung)
dimin Nenndurchmesser des geschweifdten Stabes (kleinste Abmessung)
e Abstand zwischen den Staben

F zu verankernde Kraft durch den Querstab

Frax maximale Zugfestigkeit

F Scherkraft

1 Lange der Schweifdnaht (Kreuzungsstof3)

Iy Gesamtliange der Uberlappung

Liin Mindestldnge der Probe

r Radius des gebogenen Betonstahlstabs

R, spezifizierte charakteristische Streckgrenze des Betonstahls

R, Nennfestigkeit des Betonstahls

S¢ Scherfaktor

t Dicke des Steges eines Formstahls oder eines Bleches, die geschweifdt werden miissen
Emin Mindestdicke des Steges eines Formstahls oder eines Bleches, die geschweif3t werden miissen
w Schweifsnahtbreite

X Stegabstand

y Steghdhe

a Offnungswinkel

BW Stumpfnaht

CEV Kohlenstoffaquivalent

FW Kehlnaht

SF Scherfaktorklasse

WPQR Bericht liber die Qualifizierung des Schweifdverfahrens

WPS Schweiffanweisung
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5 Schweif3prozesse

Die folgenden Schweif3prozesse nach ISO 4063 diirfen benutzt werden (siehe Tabelle 1):

Tabelle 1 — Liste der Schweifd3prozesse und Ordnungsnummern nach ISO 4063

Schweif3prozess Bezeichnung
111 Lichtbogenhandschweifien
114 Metall-Lichtbogenschweifden mit Fiilldrahtelektrode ohne Schutzgas
135 Metall-Aktivgasschweifden; MAG-Schweifden
136 Metall-Lichtbogenschweiféen mit Fiilldrahtelektrode
138 Metall-Aktivgasschweifsen mit metallpulvergefiillter Drahtelektrode
21 Widerstandspunktschweifien
23 Buckelschweifden
24 Abbrennstumpfschweifden
25 Pressstumpfschweifden
42 Reibschweifien
47 Gaspressschweifden

Die Grundsatze dieses Teils von ISO 17660 koénnen fiir andere Schweifdprozesse angewendet werden.

6 Tragende Schweifdverbindungen
6.1 Allgemeines

Eine Zusammenstellung der iiblichen Stabdurchmesser fiir Schweifdverbindungen in Abhdngigkeit vom
Schweifdprozess ist in Tabelle 2 enthalten.

Tabelle 2 — Ubliche Stabdurchmesser fiir Schweif3verbindungen

Schweifdprozess Art der SchweifRverbindung fgiii:;eﬂazSstfl?xg?;‘itﬁﬁr;fs;;
mm
21 .
93 Kreuzungsstof32 4 bis 20
24 5 bis 50
Stumpfstof3 -
25 5 bis 25
42 Stumpfstof3 6 bis 50
Verbindung mit anderen Stahlteilen 6 bis 50
47 Stumpfstof3 6 bis 50
Stumpfstof3 ohne Badsicherung >16
111 Stumpfstofd mit bleibender Badsicherung >12
1;;} Uberlappstof} 6 bis 32
136 Laschenstof3 6 bis 50
138 Kreuzungsstof3? 6 bis 50
Verbindung mit anderen Stahlteilen 6 bis 50
a dpin/dmax SOllte 2 0,4 sein.
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Die Stofie, die in 6.2, 6.3, 6.4 und 6.6 festgelegt sind, sind so entworfen, dass sie die volle Stabkraft iiber-
tragen kénnen. Ausnahmen sind méglich fiir Stumpfstéfie und fiir Verbindungen von Betonstahlstiben mit
anderen Stahlteilen. Diese miissen spezifiziert werden. Fiir Kreuzungsstofie muss die Scherfestigkeit bei der
konstruktiven Gestaltung festgelegt werden (siehe auch Anhang G).

Die Schweifdverbindung muss die Festigkeits- und Duktilitdtsanforderungen des jeweiligen Betonstahls er-

reichen, es sei denn, diese Anforderungen werden fiir die Funktionen des geschweifsten Produkts fiir irrele-
vant betrachtet.

Die nachstehenden Verbindungen sind Beispiele guter Praxis. Andere Stofdausbildungen diirfen angewendet
werden, wenn nachgewiesen wird, dass sie die Anforderungen des Abschnittes 11 erfiillen.

6.2 Stumpfstofd

6.2.1 Stumpfstof3, geschweifdt mit den Schweifdprozessen 111, 114, 135,136 und 138

Beispiele fiir die Vorbereitung von Stumpfndhten von tragenden Schweifdverbindungen sind in den
Bildern 1 a) bis 1 d) angegeben. Andere Stumpfnahtvorbereitungen oder Arten von Schweifdbadsicherungen

diirfen ebenfalls angewendet werden.

Die Vorbereitung des Stofdes muss meifdelartig erfolgen. Die Schweifdnahtvorbereitung sollte durch Schleifen
oder Brennschneiden erfolgen.

e T e

N

a) Doppel V-Stumpfnaht b) Einseitige V-Stumpfnaht

e s v i

c) Doppel HV-Stumpfnaht d) Einseitige V-Stumpfnaht mit Badsicherung

Legende

x  Stegabstand
y  Steghohe

ANMERKUNG  xund y sind vom Schweifdprozess abhédngig.
Bild 1 — Beispiele fiir die Stumpfstof3vorbereitung
6.2.2 Stumpfstofde, geschweifdt mit den Schweif3prozessen 24, 25 und 42

Bei den Schweifdprozessen 24 und 25 darf die Exzentrizitit der Stibe bei Stabnenndurchmessern < 10 mm
1 mm und bei anderen Abmessungen 10 % des Stabnenndurchmessers nicht tiberschreiten.
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Bei den Schweifdprozessen 24 und 25 diirfen nur Stdbe mit gleichen Durchmessern zusammengeschweifst
werden.

Bei dem Schweif3prozess 42 muss die maximale Exzentrizitdt des Stabs festgelegt werden.
6.2.3 Stumpfstofde, geschweifdst mit dem Schweif3prozess 47

Weicht der Stabdurchmesser mehr als 7 mm vom Nenndurchmesser ab, darf der Stab nicht geschweif3t
werden.

Die Exzentrizitat der Stibe darf nicht mehr als 20 % des kleineren Nenndurchmessers der beiden zu ver-
schweifdenden Stibe abweichen.

Bild 2 enthalt ein Beispiel fiir die Nahtvorbereitung fiir den Schweifdprozess 47.

Legende

x  Wurzelspalt = 0 mm
Bild 2 — Beispiel fiir die Stumpfstof3vorbereitung (Gasschweifden)

6.3 Uberlappstof3

UberlappstofRe sind mit einseitigen unterbrochenen Flankenkehlndhten (unsymmetrischer Kraftverlauf)
nach Bild 3 zu schweifien.

Legende

1 Schweifdnaht

a Kehlnahtdicke

d Nenndurchmesser des diinneren der beiden zu schweifdenden Stibe
I, Gesamtlinge der Uberlappung

w  Schweifdnahtbreite

ANMERKUNG  Es kann auch beidseitig mit einer Mindestschweifdnahtlange von 2,5 d geschweifd3t werden. Eine grobe
Abschatzung der tatsdchlichen Kehlnahtdicke kann mit a = 0,5 w vorgenommen werden.

Bild 3 — Uberlappstof
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6.4 Laschenstof}
Laschenstofie mit einseitigen Flankenkehlndhten sind nach Bild 4 zu schweif3en.

Die zusammengefasste Querschnittsfliche der beiden Laschen muss gleich oder grofier sein als die Quer-
schnittsflache der beiden zu verbindenden Stidbe, vorausgesetzt, dass Laschen und Stébe die gleichen mecha-
nischen Eigenschaften haben. Falls die Laschen und die Stdbe nicht die gleichen mechanischen Eigenschaften
haben, muss die Querschnittsfliche der Laschen auf der Basis des Verhaltnisses der einzelnen Nennstreck-
grenzen bestimmt werden.

| >
] E— ) ] i
(oo DI
U T4 &
(OO D)) ) el
T """~ |_“u N B 1 }'
g >
—] 220,34
2L d 22d 2L d =

Legende

1 Schweifdnaht

a Kehlnahtdicke

d Nenndurchmesser des diinneren der beiden zu verbindenden Stibe mit @ db und die Lasche mit @ ds
w  Schweifdnahtbreite

ANMERKUNG  Es kann auch beidseitig mit einer Mindestschweifdnahtldnge von 2,5 d geschweifdt werden. Eine grobe
Abschatzung der tatsdchlichen Kehlnahtdicke kann mit a = 0,4 w vorgenommen werden.

Bild 4 — Laschenstof3
6.5 Kreuzungsstof}
6.5.1 Allgemeines

Der erforderliche Scherfaktor (S;) des Kreuzungsstof3es sollte auf den Zeichnungen angegeben werden und

muss durch Priifungen nach Abschnitt 14 bestdtigt werden (fiir die Klassifizierung des Scherfaktors siehe
Anhang G).

6.5.2 Kreuzungsstof3 fiir Schweifdprozesse 111, 114, 135, 136 und 138

Kreuzungsstofde miissen nach Bild 5 geschweifdt werden. Der Stofd muss, wann immer es mdglich ist, beid-
seitig mit mindestens zwei gleichartigen Schweifdndhten (siehe Bild 5 a)) geschweifd3t werden.

Falls nur einseitig geschweifd3t wird, muss die Bestdtigung der Scherfestigkeit der Schweifdverbindung mit
der Kraft nach Bild 5 b) erfolgen.

Um Risse in der Schweifdnaht zu vermeiden, miissen die nachfolgenden Bedingungen erfiillt werden:
— Kkleinste Kehlnahtdicke a> 0,3 d;,;

— Kkleinste Lange der Schweif3naht /> 0,5 d ;..

Wenn mehr als ein Querstab auf der gleichen Seite des Langsstabes benutzt wird, muss der Zwischenraum
mindestens das 3fache des Nenndurchmessers des Querstabs betragen.
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d
2
| F
f 1 | —
\ )
Y
a) Beidseitig geschweif3t
d
2
F
1 1 | —

b) Einseitig geschweifdt

Legende

Langsstab

Querstab

Kehlnahtdicke

Nenndurchmesser des zu schweifdenden Stabes
Kraft, die mit dem Querstab iibertragen wird

m AN N

Bild 5 — Kreuzungsstof}, geschweifdt mit den Schweifdprozessen 111,114, 135,136 und 138

6.5.3 Kreuzungsstof} fiir Schweifdprozess 21 und 23

Kreuzungsstofie, die mit den Prozessen 21 und 23 ausgefiihrt werden, miissen nach Bild 6 geschweifst

werden.
!
L
Bild 6 — Kreuzungsstof3, geschweif3t mit den Schweifdprozessen 21 und 23
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6.6 Verbindungen zwischen Betonstahlstiben und anderen Stahlteilen

6.6.1 Allgemeines

Die Werkstoffdicken der Stahlteile nach den Bildern 7 bis 10 sind unter schweifdtechnischen Gesichts-
punkten festgelegt worden. Grofiere Werkstoffdicken kdnnen aufgrund einer detaillierten statischen Unter-

suchung erforderlich werden.

Wenn die Schweifdnahtlange oder die Werkstoffdicke der Stahlteile von den Festlegungen in den Bildern 7, 8,
9 und 10 abweicht, miissen die abweichenden Maf3e durch Versuchsergebnisse nachgewiesen werden.

Die Einzelheiten von solchen Versuchen miissen festgelegt und dokumentiert werden.

Die Werkstoffauswahl, Bemessung und Konstruktion der Stahlteile muss nach den mafigebenden Planungs-
vorgaben erfolgen.

Schweifdverbindungen zwischen Betonstdhlen nach 7.1.1 und nichtrostenden Stdhlen oder Feinkornbau-
stahlen sind zulassig.

6.6.2 Verbindungsarten

6.6.2.1 Verbindung mit Flankenkehlnaht

Die tragenden Schweifdverbindungen mit Flankenkehlndhten sind in den Bildern 7 und 8 dargestellt. Verbin-
dungen mit einseitigen Flankenkehlndhten miissen unter Beachtung der Mafe fiir Uberlappstéfe (siehe 6.3)

geschweifst werden. Verbindungen mit beidseitigen Flankenkehlndhten miissen unter Beachtung der Mafie
fiir den Laschenstof} (siehe 6.4) geschweifdt werden.

( W
o —aee—— ~ o %
SEBUNIFSRIFIIFIN g 133358 35AF5RR5
P P
O i NN s N RS 4

( 1 W 2

ezd+2t

N

~
~

0,4 d <t abert,;, =4 mm
a) Einseitige Flankenkehlnaht

Bild 7 — Flankenkehlnaht an geraden Betonstahlstiben (1 von 2)

Documents
Document SharirpsHub

Full document details: E DIN EN ISO 17660-1:2017-11


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-17660-1-2017-11
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-17660-1-2017-11

E DIN EN ISO 17660-1:2017-11 - Entwurf -
prEN ISO 17660-1:2017 (D)

~
o~
+
N
¢ &
4
f-
—
0,4d<tabert,;, =4 mm

min
b) Beidseitige Flankenkehlnaht

Legende

1 Schweifdnaht

d Nenndurchmesser der geschweifdten Stabe

e Abstand zwischen den Stdaben

t Dicke des Steges eines Formstahls oder eines Bleches, das geschweifdt werden muss

tmin Mindestdicke des Steges eines Formstahls oder eines Bleches, das geschweifst werden muss

Bild 7 — Flankenkehlnaht an geraden Betonstahlstiben (2 von 2)

0,4d<tabert

min —

4 mm

Legende
1 Schweifdnaht

d Nenndurchmesser der geschweifdten Stébe
t  Dicke des Steges eines Formstahls oder eines Bleches, das geschweifdt werden muss

Bild 8 — Flankenkehlnihte am gebogenen Betonstahlstab

Fiir die Dicke der Stahlteile, die Lange der Schweifdnaht und die Schweifdnahtabstidnde miissen die Mafde
nach den Bildern 7 und 8 beachtet werden.

Fiir das Schweifden von beidseitigen Flankenkehlndhten an gebogenen Betonstahlstiben nach Bild 8 gelten
ebenfalls die Anforderungen nach 13.2.

Beim Zusammenbau muss ausreichende Zuganglichkeit zum Schweif3en sichergestellt werden.

Flankenkehlndhte miissen nach Bild 9 ausgefiihrt werden.
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a=~ 0,25 d, mindestens 3 mm

Legende

a Nennkehlnahtdicke
w  Schweifdnahtbreite
z  Nahthohe

ANMERKUNG a=05xw=0,7%Xz

Bild 9 — Nahtausbildung von Flankenkehlnihten
6.6.2.2 Stirnplattenverbindungen
Stirnplattenverbindungen miissen nach Bild 10 geschweif3t werden.

Wenn mehrere Betonstahlstdbe an ein Blech oder an ein Formstahl geschweif3t werden, muss der Abstand
zwischen den Stdben mindestens 3 d sein.

ANMERKUNG  Eine derartige Verbindung kann fiir Endverankerungen benutzt werden.

Bei Verbindungen mit Kehlndhten am aufgesetzten Stab nach Bild 10 c) muss das Ende des Betonstahlstabs
rechtwinklig zur Stabachse abgetrennt werden. Es sollte kein Abstand zwischen dem rechtwinkligen Ende
des Betonstahlstabs und dem Stahlteil vorhanden sein. Dopplungen und Terrassenbriiche im Stahlblech
miissen durch den Einsatz eines geeigneten Grundwerkstoffes vermieden werden. Das Stahlblech muss
durch Priifungen tiberpriift werden, z. B. nach EN 10164.
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<1,25d

a=04d
b>d
0,4d <t abert,;,=4mm

a) Durchgesteckter Stab

©
[Fa]
N
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4
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a>45°
a=04d
t>d
b) Versenkter Stab
-//‘- ------------- T
® t

a=04d
0,4 d <t abert,;, =4 mm

Im Fall eines Spaltes muss die Kehlnahtabmessung um die Spaltabmessung vergrofiert werden.

c) Aufgesetzter Stab

Legende
a Kehlnahtdicke t Blechdicke
b  Uberstand des Stabes tmin Mindestblechdicke
d Nenndurchmesser des geschweifdten Stabes a Offnungswinkel

Bild 10 — Stirnplattenverbindung
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7 Werkstoffe

7.1 Grundwerkstoffe

7.1.1 Betonstihle

Schweifdgeeignete Betonstahle und nichtrostende Betonstdhle nach den mafigebenden Normen oder techni-
schen Spezifikationen diirfen benutzt werden. Bei der Instandsetzung und Erweiterung von Bauten muss die
Schweifdeignung der vorhandenen Betonstdhle nachgewiesen werden.

7.1.2 Andere Stahlarten

Andere Stahlarten (schweifdgeeignete Baustdhle oder nichtrostende Stdhle) diirfen an Betonstdhle ange-
schweifdt werden. Der Lieferzustand des Stahls muss im Abnahmepriifzeugnis angegeben sein.

7.1.3 Priifbescheinigungen

Fiir Betonstahle wird ein Abnahmepriifzeugnis nicht benotigt, wenn der Hersteller des Betonstahls fiir den
Markt nach der mafigebenden Produktnorm zertifiziert ist.

Das Kohlenstoffaquivalent (CEV), die Herstellungsart und die Lieferzustinde miissen vor dem Schweifsen be-
stimmt werden.

Diese Forderung fiir das CEV muss nicht angewendet werden, wenn

a) die Schweifdeignung mit einem nach der mafdgebenden Produktnorm héchsten zuldssigen CEV-Wert in
einer Schweifdverfahrenspriifung nachgewiesen wird oder

b) nachgewiesen werden kann, dass der gelieferte Stahl den gleichen oder einen niedrigeren CEV-Wert als
der bei der Schweif3verfahrenspriifung verwendete Stahl hat.

Fiir Betonstahle und Baustdhle muss der CEV-Wert nach der folgenden Gleichung berechnet werden und der
mafdgebenden Produktnorm entsprechen:

CEV—C+Mn+Cr+MO+V+Ni+Cu )
B 6 5 15

7.2 Schweifdzusitze

Verwendete Schweifdzusatze miissen nach der mafdgebenden Norm qualifiziert sein.

Fiir tragende Schweifdverbindungen muss die Mindeststreckgrenze der Schweifdzusdtze mindestens 70 %
der Streckgrenze des Betonstahls betragen. Fir tragende Stumpfnaht-Schweifdverbindungen muss die
Streckgrenze der Schweif3zusatze gleich oder grofier sein als die Streckgrenze der zu schweifdenden Beton-
stahle.

ANMERKUNG  In einigen Landern werden Schweif3zuséatze nach der Zugfestigkeit bezeichnet.

8 Qualititsanforderungen

Hersteller, die im Betrieb oder auf der Baustelle Schweifdarbeiten an tragenden Schweifdverbindungen mit

Betonstdhlen ausfiihren, miissen, soweit zutreffend, die Qualitidtsanforderungen nach ISO 3834-3 und die
Anforderungen dieses Teils von ISO 17660 voll erfiillen (siehe auch Anhang D).
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9 Schweif3personal
9.1 Schweifdaufsichtsperson

Der Hersteller geschweifdter Betonstahlstabverbindungen muss liber mindestens eine Schweif3aufsichts-
person nach ISO 14731 mit speziellen technischen Kenntnissen fiir das Schweifden von Betonstdhlen ver-
fiigen (siehe Anhang B).

Das SchweifSaufsichtspersonal ist fiir die Qualitat von geschweifdten Betonstahlverbindungen im Betrieb und
auf der Baustelle verantwortlich. Das Schweifaufsichtspersonal muss sicherstellen, dass nur nach qualifi-
zierten Schweifdanweisungen nach dem mafigebenden Teil von ISO 15609-1, ISO 15609-2 oder I1SO 15609-5
geschweiflt wird. Die Schweilanweisung muss fiir eine Uberpriifung am Arbeitsplatz vorliegen (siehe
Abschnitt 10).

Das Schweifdaufsichtspersonal muss im Fall von Unregelmafdigkeiten Mafnahmen zur Abstellung treffen.

Das Schweifdaufsichtspersonal darf die Schweifierpriifungen der Schweifier, die von ihnen beim Schweifden
von Betonstahl iiberwacht werden, durchfiihren (siehe Anhang D). Das SchweifSaufsichtspersonal darf auch
Schweifserpriifungsbescheinigungen zum Schweifden von Betonstahl ausstellen und verldangern.

ANMERKUNG  Bei der Uberwachung der SchweiRarbeiten kann sich die Schweif3aufsichtsperson durch Mitarbeiter
des Herstellers, die liber eine ausreichende schweifstechnische Ausbildung oder Erfahrung verfiigen, unterstiitzen
lassen. Die Verantwortung der Schweifsaufsichtsperson bleibt davon unberiihrt.

9.2 Schweifder- und Bedienerpriifungen

9.2.1 Schweifer

Fiir jeden Schweifdprozess, der in der Werkstatt oder auf der Baustelle angewendet wird, muss dem Her-
steller eine ausreichende Anzahl von gepriiften Schweifsern mit besonderer Ausbildung zum Schweifden von
Betonstédhlen zur Verfligung stehen.

Fiir die Ausfiihrung von tragenden Betonstahlstab-Schweif3verbindungen muss der Schweifser als Basis iiber
eine Kehlnahtschweif3erpriifung nach ISO 9606-1 oder Gleichwertigem verfiigen. Der Schweifier muss eine
zusatzliche Ausbildung fiir die jeweiligen Schweifdverbindungen erhalten und muss zufrieden stellend ge-
schweifst haben. Die Anzahl der Priifstiicke muss Tabelle 3 entsprechen. Die kritischsten Schweifdbedingun-
gen in der Produktion (z. B. Maf3e, Schweif3positionen) miissen erfasst sein. Die Auswertung der Priifstiicke
muss nach Tabelle 3 erfolgen und das positive Ergebnis muss durch die Schweifiaufsichtsperson bestatigt
werden (siehe Anhang E).
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Tabelle 3 — Anzahl der Priifstiicke und Geltungsbereich der Schweif3erpriifung

Verbindun Anzahl der Geltunesbereich Art der Priifung des Priifstiickes
g Priifstiicke g nach diesem Teil von ISO 17660
Stumpfstof3 3a Stumpfstof3 Zugversuch
- Uberlappstof3, Laschenstof3
b Y Y
Uberlappstof3 3 andere Verbindungen Zugversuch
Laschenstof 3¢ Uberlappstof, I_.,aschensto& Zugversuch
andere Verbindungen
Kreuzungsstof3 3d Kreuzungsstof3 Scherversuch, Zugversuch
Andere Verbindungen 3e Uberlappstof, I_.,aschensto& Zugversuch
andere Verbindungen
@  Nach Bild 1 oder 2.
b Nach Bild 3.
¢ Nach Bild 4.
d Nach Bild 5 oder 6.
€ Nach Bildern 7, 8, 9 oder 10.

9.2.2 Bediener von Schweifdeinrichtungen und Einrichter fiir das Widerstandsschweifden

Bediener von Schweifdeinrichtungen und Einrichter fiir das Widerstandsschweif3en fiir vollmechanisches
oder automatisches Schweifden miissen liber eine giiltige Bedienerpriifungsbescheinigung nach 1SO 14732
verfligen, ausgefithrt an Betonstahl.

9.3 Giiltigkeitsdauer einer Schweif3erpriifung

Eine Priifung eines Schweifders, der nach 9.2.1 zum Schweifden von Betonstdhlen qualifiziert ist, bleibt zwei
Jahre im Geltungsbereich der Priifung giiltig. Danach muss der Schweifder erneut gepriift werden oder die
Priifung kann verldngert werden. Zur Verldngerung der Schweifderpriifung miissen zusatzliche Aufzeichnun-
gen der Arbeitspriifungen (siehe Abschnitt 12), geschweifst in der schwierigsten Position, dokumentiert
werden (d. h. mindestens acht Priifungen in einem Zeitraum von 24 Monaten, wobei mindestens zwei Pri-
fungen aus den letzten sechs Monaten stammen miissen).

Die Bestitigung nach sechs Monaten und die Wiederholungspriifung nach ISO 9606-1 oder Gleichwertigem

ist nicht notwendig, wenn der Schweifder nur Betonstahlstibe schweifst und die Verlangerung fiir das
Schweifden von Betonstahlstaben gegeben ist.

10 Schweifdanweisung (WPS)
Schweifdlanweisungen miissen, soweit zutreffend, nach ISO 15609-1, ISO 15609-2, ISO 15609-5 oder

[SO 15620 vorbereitet werden. In jedem Fall muss die WPS durch die zusétzlichen, mafigebenden Parameter
im Abschnitt 11 ergdnzt werden. Anhang A enthalt ein Beispiel eines WPS-Vordrucks.

11 Schweifdverfahrenspriifung

11.1 Allgemeines

Vor Beginn der Produktionsschweifdarbeiten miissen alle Schweifdverfahren mit einer Schweifdverfahrens-
priifung qualifiziert werden.
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11.2 Proben

Die Proben diirfen, soweit zutreffend, nach Anhang C ausgewahlt werden. Die Maf3e miissen aus Tabelle 5
gewadhlt werden.

11.3 Untersuchung und Priifung
Die Untersuchung und Priifung muss nach Tabelle 4 ausgefiihrt werden.

Tabelle 4 — Untersuchung und Priifung

Anzahl der Priifstiicke
Schweifdprozess Schweifdstof3art
Zugversuch Biegeversuch Scherversuch
111 Stumpfstof3 3 3 —
114 -
Uberlappstof3/Laschenstof3 3 — —
135 N
a C
136 Kreuzungsstof3 6 3 3
138 Andere Verbindungen 3 — —
21 Uberlappstof3 3 — —
23 Kreuzungsstof 62 3b 3¢
24
25
Stumpfstof3 3 3 —
42
47
42 Andere Verbindungen 3 — —
a8 3 Zugversuche an jedem Stab, wenn die Durchmesser unterschiedlich sind. Bei gleichen Durchmessern sind nur 3 Zugversuche
erforderlich.
b Biegeversuch am dickeren Stab, nur erforderlich wenn die Schweif3zone wahrend der Herstellung gebogen wird.
¢ Beim Scherversuch ist der Stab zu verankern.

11.4 Abnahmebedingungen

Die Abnahmebedingungen zur Untersuchung und Priifung miissen die Anforderungen in Abschnitt 14 er-
fiilllen.

11.5 Geltungsbereich
11.5.1 Werkstoff
Eine an einer Stahlsorte ausgefiihrte Schweifdverfahrenspriifung qualifiziert keine anderen Stahlsorten.

Das Kohlenstoffiquivalent des in der Schweifdverfahrenspriifung verwendeten Werkstoffes qualifiziert
Werkstoffe mit einem gleichen oder niedrigeren Kohlenstoffaquivalent, jedoch nicht hohere Kohlenstoft-
aquivalente.

11.5.2 Tragend/Nichttragend

Eine Schweifdverfahrenspriifung fiir tragende Schweifdverbindungen qualifiziert nichttragende Schweifdver-
bindungen, aber nicht umgekehrt.

Documents
22 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN ISO 17660-1:2017-11


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-17660-1-2017-11
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-17660-1-2017-11

E DIN EN ISO 17660-1:2017-11
prEN ISO 17660-1:2017 (D)

- Entwurf -

11.5.3 Herstellungsart des Betonstahls

Eine Schweifdverfahrenspriifung ist beschrankt auf den Herstellungsprozess des Betonstahls, der bei der
Schweifdverfahrenspriifung benutzt wurde (siehe 1ISO 16020).

11.5.4 Durchmesser des Betonstahlstabes und Werkstoffdicke

Der Geltungsbereich fiir den Durchmesser des Betonstahlstabes und der Werkstoffdicke ist in Tabelle 5 an-
gegeben.

Tabelle 5 — Geltungsbereich fiir den Durchmesser des Betonstahlstabes und der Werkstoffdicke

Mafie in Millimeter

In der Schweifdverfahrenspriifung
verwendeter Durchmesser und
verwendete Blechdicke?

Geltungsbereich

Ein Nenndurchmesser ober- und unterhalb, vorausgesetzt,

d/d dass die Stibe den gleichen Durchmesser haben®
dmax/ dminc dmax/ dminc
Ainax/ Amax alle Verbindungen zwischen d, ,./d . und d i /dnin
dmin/ dmin mit gleichem Durchmesser
dmax/dmax
dnin/ Amin alle Kombinationen mit Mafden von d,;,, bis d}, .«

c,d
dmax/ dmin

Verbindungen mit anderen Stahlteilen®

Stahlstab Werkstoffdicke Stahlstab Werkstoffdicke
4<t<30 0,5 tfbis 2 t
dmax und dmin dmin <d< dmax
t>30 >5

Bei Priifstiicken mit verschiedenen Durchmessern miissen beide Durchmesser gepriift werden.
Durchmesser > 32 mm miissen separat gepriift werden.
¢ Gilt nicht fiir die SchweiRprozesse 24, 25 (siehe 6.2.2) und 47 (siehe 6.2.3).

Fiir die Kombination d, diirfen andere Durchmesser als bei der Priifung d verwendet wer-

max/dmin max/dmax und dmin/dmin
den. Der Geltungsbereich wird durch das verwendete Durchmesserverhaltnis festgelegt. Typische Beispiele fiir Kombinationen
von Durchmessern fiir Kreuzungsstofie bei den Schweifdprozessen 21 und 23 liefert Anhang H.

€ Siehe Bilder 7, 8,9 und 10.

0,5 t, mindestens 4 mm.

11.5.5 Stirnplattenverbindungen

Stirnplattenverbindungen nach Bild 10 c) schliefden Stirnplattenverbindungen nach Bild 10 a) ein.

11.5.6 Andere wesentliche Einflussgrof3en

Der Geltungsbereich fiir andere wesentliche Einflussgrofden muss die Anforderungen der nach Tabelle 6

mafdgebenden Internationalen Normen fiir die Verfahrensqualifizierung verschiedener Schweif3prozesse
erfiillen.
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Tabelle 6 — Maf3gebende Internationale Normen fiir verschiedene Schweif3prozesse

Schweifdprozess Maf3gebende Internationale Norm
Lichtbogenschweiféen (111, 114, 135, 136, 138) ISO 15614-12
Widerstandspunkt- und Buckelschweifden (21, 23) ISO 15614-12
Abbrennstumpf- und Pressstumpfschweifden (24, 25) ISO 15614-13
Reibschweifien (42) ISO 15620
3 Die Anforderungen hinsichtlich Warmeeinbringung diirfen fiir KreuzungsstoRschweiRungen vernachléssigt werden.

11.6 Giiltigkeit

Die Giiltigkeit einer Schweifdverfahrenspriifung ist unbegrenzt, so lange sie durch laufende Arbeitspriifungen
bestatigt wird. Falls eine Unterbrechung der Produktionsarbeiten von mehr als 12 Monate auftritt, muss die
Schweifdverfahrenspriifung durch eine vorgezogene Arbeitspriifung, siehe Abschnitt 12, bestatigt werden.

12 Arbeitspriifung

Eine Arbeitspriifung muss ausgefiihrt werden, um sicherzustellen, dass unter den lokalen Fertigungsbe-
dingungen im Betrieb oder auf der Baustelle die gleiche Qualitdt einer Schweifdnaht wie bei der Schweif3-
verfahrenspriifung produziert werden kann. Die Anzahl der Priifstiicke ist in Tabelle 7 enthalten. Tabelle 7
muss von jedem Schweifder und fiir jede WPQR voll erfiillt werden. Die Arbeitspriifungen miissen von allen
eingesetzten Schweifdern in der schwierigsten Position der Produktion geschweif3t werden.

Im Fall von Serienproduktion mit dem gleichen qualifizierten Schweifdverfahren muss die Zeitperiode fiir
Arbeitspriifungen in Werkstatten festgelegt werden und darf drei Monate nicht {iberschreiten. In anderen
Fallen und auf Baustellen ist eine Probeserie bei Beginn eines jeden Auftrages und nach jedem Monat er-
forderlich.

Tabelle 7 — Anzahl der Priifstiicke fiir die Arbeitspriifung

. . Anzahl der Priifstiicke
Schweif3prozess Schweifdstofdart .
Zugversuch Biegeversuch Scherversuch
111 Stumpfstof3 1 1 —
114 Uberlappstof3/Laschenstofl 1 — —
135 Kreuzungsstof3 12 1b 3¢
136
138 Andere Stof3e 1 — —
21 Uberlappstof3 1 — —
23 Kreuzungsstof} 2a 1b 3¢
24
25
Stumpfstof3 1 1 —
42 P
47
42 Andere Stof3e 1 — —
2 Ein Zugversuch an jedem Stab, wenn die Durchmesser unterschiedlich sind. Bei gleichen Durchmessern ist nur ein Zugversuch
erforderlich.
b Biegeversuch am dickeren Stab, nur erforderlich wenn die Schweif3zone wahrend der Herstellung gebogen wird.
¢ Beim Scherversuch ist der Stab zu verankern.
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Die Priifungen sind nach den Bedingungen des Abschnitts 14 zu schweiféen und auszuwerten (Beispiel fiir
einen WPQR-Vordruck siehe Anhang E). Wenn eine Probe versagt, miissen zwei zusatzliche gleichartige
Priifstiicke geschweifdt und gepriift werden. Beide zusitzliche Priifstiicke miissen die Bedingungen des
Abschnitts 14 voll erfiillen. Wenn eines dieser zusatzlichen Priifstiicke versagt, gilt die Arbeitspriifung als
nicht bestanden.

Im Fall einer negativen Arbeitspriifung miissen die beteiligten Schweifder ausreichend geschult werden,
bevor die Arbeitspriifung wiederholt wird. Erst nach erfolgreichem Ergebnis der Arbeitspriifung diirfen die
Schweifdarbeiten fortgefiihrt werden. Zusatzlich miissen geeignete Mafdnahmen veranlasst werden, und die
Berichte dieser Mafdnahmen miissen aufbewahrt werden.

Die Ergebnisse der Arbeitspriifungen sind im Fertigungsbuch (siehe Abschnitt 15) festzuhalten. Das Ferti-
gungsbuch ist mindestens fiinf Jahre aufzubewahren.

13 Ausfiihrung und Uberwachung des ProduktionsschweifRens von Betonstiihlen
13.1 Allgemeines

Jede Schweifdung muss einer Sichtpriifung unterzogen werden. Fiir Schweifdverbindungen von Betonstahlen,
die durch Lichtbogenschweifdprozesse hergestellt wurden, gilt, soweit anwendbar, die Bewertungsgruppe C
fiir Oberflachenunregelméafiigkeiten nach ISO 5817. Fiir andere Schweif3prozesse gelten die Abnahmebedin-
gungen nach der mafigebenden Verfahrensnorm.

ANMERKUNG 1 Um einen Abfall der Festigkeit zu vermeiden, sollte die Warmeeinbringung beschrankt werden, wenn
spezielle Arten von Betonstdhlen verwendet werden, z. B. kaltverformte oder vergiitete oder selbstaushartende Stéhle.

Schweifder und Schweifdverbindungen miissen angemessen gegen Umwelteinfliisse wie Wind, Regen und
Schnee geschiitzt werden.

Zusitzlich sind Schmutz, Fett, Ol, Rost, Zunder und Beschichtungen von dem zu schweifRenden Bereich zu
entfernen.

Wenn die Schweifdbedingungen die SchweifSbarkeit beeinflussen kénnen, z. B. bei hohen Abkiihlgeschwin-
digkeiten, bei Temperaturen niedriger als 0 °C, miissen geeignete Mafdnahmen in der SchweifSanweisung
(WPS) angegeben sein. Bei Anwendung der Schweif3prozesse 135 und 136 sollten die Schweifibereiche vor
Wind und anderen Luftbewegungen geschiitzt werden.

ANMERKUNG 2 Fiir Durchmesser > 40 mm kann die Bestimmung der Vorwdarmtemperatur nach ISO/TR 17671-2 not-
wendig sein.

Das Schweifden darf nur nach qualifizierten Schweifsanweisungen erfolgen, die am Arbeitsplatz vorhanden
sein mussen.

Betonstahlschweif3arbeiten diirfen nur von Schweifiern und Bedienern geschweifdt werden, die im Besitz
einer giiltigen Schweifderpriifung fiir die Art der Schweifdverbindung sind, die geschweif3t werden muss
(siehe 9.2).

13.2 Schweif3en an gebogenen Betonstahlstiben

Biegen von Betonstahlstidben sollte vor dem Schweifsen durchgefiihrt werden.

Weil die Warmeeinbringung beim Schweiflen die mechanischen Eigenschaften des gebogenen Betonstahls
beeinflussen kann, muss der Abstand von der Schweifdnaht bis zum Beginn der Biegung bei Stumpfstofien

mindestens 2 d betragen (siehe Bild 11). Fiir Uberlappstéfle und LaschenstoRe darf der Abstand nicht
geringer als 1 d sein.
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