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Referat:

Zum 01.07.2014 mussen alle Schweil3fachbetriebe im bauaufsichtlichen Bereich
nach der neuen DIN EN 1090-1 zertifiziert sein. Ziel dieser Europaischen
Normung ist die Harmonisierung der nationalen Normen in den Mitgliedslandern
der Europdaischen Union. Die vorliegende Arbeit zeigt im tabellarischen Vergleich
die Veranderung der neuen DIN EN 1090-2 gegenuber der abgelésten DIN
18800-7 auf. Themenschwerpunkt bildet die Vergleichsanalyse des Abschnitts
.Mechanisches Verbinden, mit deren Hilfe eine Arbeitsanweisung flr
Schraubarbeiten auf Grundlage der DIN EN 1090-2 erstellt wurde.

Abstract:

From 1 July 2014 all welding specialized companies have to be certified in
accordance with the new DIN EN 1090-1. The primary objective of this European
standardization is the harmonization of the national standards in the EU member
states. The work shows — in a tabular form — the changes of the new DIN EN
1090-2 in relation to DIN 18800-7. Main focus is the comparative analysis of part
“Mechanical tightening” with which an instruction for the execution for bolt
assemblies in accordance with the new standard has been created.
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1 Einleitung

Benotigt jedes Bauprodukt, welches in Europa in Verkehr gebracht wird, bald ein CE-
Kennzeichen? Wenn es nach der neuen DIN EN 1090-1 ,Ausfiihrung von Stahltrag-
werken und Aluminiumtragwerken — Teil 1: Konformitatsnachweisverfahren fir tragen-
de Bauteile* geht, die am 17.12.2010 im Amtsblatt der Europaischen Union 2010/C
344/01 verodffentlicht wurde, lautet die Antwort: Ja. Spatestens am 01.07.2014 — wenn
die im Januar 2012 vom Standigen Ausschuss fiir Bauwesen (StAB) verlangerte Uber-
gangsfrist zur Umstellung auf die DIN EN 1090-1 abgelaufen sein wird [1] — missen
alle Schweil’fachbetriebe zertifiziert sein, die im bauaufsichtlichen Bereich arbeiten.
Bauprodukte, die keine eindeutige CE-Kennzeichnung besitzen, kénnen dann von Auf-

traggebern als nichtkonform zurlickgewiesen werden. [2]

Schweil¥fachbetriebe, die aktuell nach der Herstellerqualifikation Klasse A und in Zu-
kunft im Geltungsbereich der Ausfihrungsklasse EXC1 arbeiten, missen dann uber
eine werkseigene Produktionskontrolle (WPK) nach DIN EN 1090-1 verfugen und sich
diese zertifizieren lassen. Folgerichtig wird die um mehr als 200 Seiten umfassende
neue DIN EN 1090-2 ,Ausfiihrung von Stahltragwerken und Aluminiumtragwerken —
Teil 2: Technische Regeln fiir die Ausfiihrung von Stahltragwerken® erweiterte Anforde-
rungen an die Hersteller in Bezug auf Prozessplanung, -steuerung und -dokumentation
stellen. [2]

Da die bewahrte DIN 18800-7 ,Stahlbauten — Teil 7: Ausfliihrung und Herstellerqualifi-
kation“ nur noch zwei Jahre giltig ist, scheint es fir alle Unternehmen lohnenswert
rechtzeitig zu klaren, welche entscheidenden Anderungen die neue Norm mit sich
bringt. Viele grolie Unternehmen, wie die Ziblin Stahlbau GmbH, sind bereits nach der
neuen EN 1090-1 zertifiziert. Diese Arbeit soll am Beispiel der mechanischen Verbin-
dungsmittel aus DIN EN 1090-2 aufzeigen, welche einschneidenden Veranderungen
die neue Norm herbeifuhrt. Gerade im Bereich Montage spielen Schraubverbindungen

die entscheidende Rolle.

1.1 Allgemeines

Mit der Einfuhrung der Normenreihe DIN EN 1090 haben die Hersteller tragender Bau-

teile mit einigen Veranderungen zu rechnen. Sie mussen bei der Ausfihrung von Stahl-
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tragwerken und Aluminiumtragwerken im bauaufsichtlichen Bereich europaweit glltige

technische Standards erfillen. [3]

Das heifl’t, Schweil}fachbetriebe, die Bauprodukte fertigen und ins europaische Aus-
land liefern, sind verpflichtet ein System der werkseigenen Produktionskontrolle (WPK)
nach DIN EN 1090-1 einzurichten, zu dokumentieren und aufrecht zu erhalten [4]. Die
Zertifizierung dieser WPK erfolgt im Rahmen eines Konformitatsbewertungsverfahrens
durch eine Konformitatsbewertungsstelle [5]. Neu ist, dass neben dem Zertifikat fir die

WPK zusatzlich ein Schweilizertifikat fir Schweilarbeiten erforderlich ist.

Nach erfolgreicher Zertifizierung ist der Hersteller berechtigt eine EG-
Konformitatserklarung zu erstellen und damit seine Bauprodukte mit einer CE-
Kennzeichnung zu versehen. Diese durfen anschlieend im europaischen Wirtschafts-

raum (EWR) in Verkehr gebracht werden.

1.2 Zielstellung

Ziel der Europaischen Normung ist die Harmonisierung der nationalen Normen in den
Mitgliedslandern der Europaischen Union — Ziel dieser Arbeit wird sein, diesen Prozess
der Harmonisierung historisch zu beleuchten und speziell fir Deutschland die fur die
Ausflihrung von Stahltragwerken einhergehenden Veranderungen in einem tabellari-
schen Vergleich der neuen DIN EN 1090-2 und der abgeldsten DIN 18800-7 gegen-

Uberzustellen.

Mit den herausgearbeiteten Unterschieden soll dem Leser am Ende eine umfangreiche
Arbeitsanweisung fir Schraubarbeiten — inklusive Checkliste — fir die Verarbeitung von
mechanischen Verbindungsmitteln nach der neuen Norm zur Verfligung gestellt wer-
den. Diese kann Bauleitern, die bisher Tragwerke nach der DIN 18800 ausgefiihrt ha-

ben, als Leitfaden dienen.

1.3 Abgrenzung

Auf Grund des Umfangs von insgesamt 371 Seiten der 3-teiligen Normenreihe DIN EN
1090 kann im Rahmen dieser Bachelorarbeit nicht auf alle, sondern nur auf ausgewahl-

te Abschnitte eingegangen werden.

Ausflhrliche technische Erlauterungen und erganzende Hintergrundinformationen zu

allen Abschnitten der ersten beiden Teile enthalt der Beuth Kommentar ,Ausfiihrung
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von Stahlbauten — Kommentare zu DIN EN 1090-1 und DIN EN 1090-2“, der im Juli

dieses Jahres erschienen ist. [6]

Vor diesem Hintergrund wird im Speziellen im Teil 2 ,Technische Regeln flir die Aus-
fuhrung von Stahltragwerken® auf Abschnitt 8 ,Mechanische Verbinden® eingegangen.

Eine explizite Abgrenzung erfolgt jeweils in den entsprechenden Kapiteln.

Nicht behandelt wird Teil 3 ,Technische Regeln fir die Ausfiihrung von Aluminium-
tragwerken®. Dies soll nicht dessen Wichtigkeit und die Bedeutung der Aluminiumtrag-
werke im allgemeinen Bauwesen absprechen, jedoch wiirde es nicht dem Umfang ei-

ner Bachelorarbeit entsprechen.

Die vorliegende Bachelorarbeit basiert konkret auf den technischen Regeln in folgen-

den verdffentlichten Ausgaben:

= DIN EN 1090-1:2012-02

= DINEN 1090-2:2011-10

= DIN EN 1993-1-8/NA:2010-12
= DIN 18800-7:2008-11

Spéater ausgefiihrte Anderungen der jeweiligen Normen lagen bei Abgabe des Manu-
skripts noch nicht vor und sind demzufolge nicht berlcksichtigt. Zur Vollstandigkeit sind

alle im Text genannten Normen im Verzeichnis der zitierten Regelwerke aufgefihrt.

1.4 Kapitellbersicht

Die Bachelorarbeit beschaftigt sich mit der neuen europaischen Normenreihe DIN EN
1090 und deren Vorgangernormen. Die Themenschwerpunkte liegen dabei auf dem

Vergleich der beiden Normen und speziell auf den mechanischen Verbindungsmitteln.

Dies spiegelt sich im Aufbau der Arbeit wieder, welche aus den folgenden flnf
Hauptkapiteln besteht: Einleitung, Entstehung der Normenreihe DIN EN 1090, Ver-
gleich DIN 18800-7 mit DIN EN 1090-2, Auswertung des Vergleichs, Zusammenfas-

sung und Ausblick.

Im Einfihrungskapitel werden dem Leser erste Informationen ber den Gegenstand
des Themas erlautert. Des Weiteren wird das Thema eingegrenzt und das Erkenntnis-

interesse des Autors prazisiert.



4 Einleitung

Im folgenden Kapitel wird zum besseren Verstandnis und zur Einleitung auf das Thema
zunachst auf die Entwicklung in Europa hin zu einer gemeinsamen wirtschaftlichen und
politischen Einheit eingegangen. Im Zuge dieser Europaisierung entstanden gemein-
schaftliche Organisationen und Organe, die sich unter anderem mit der Erarbeitung
europaischer Normen beschéaftigen. Beschrieben wird, wie diese sogenannten harmo-
nisierten Normen umgesetzt werden und welche Organe dafir verantwortlich sind. Be-
vor die Normenreihe DIN EN 1090 genauer beschrieben werden soll, wird zunachst die
Entwicklung der deutschen Normung und anschlieliend die Entwicklung der europai-

sche Normung fur die Ausfuhrung von Stahltragwerken erortert.

Der Vergleich zwischen der Normenreihe DIN EN 1090 mit der Vorgangernorm DIN
18800-7 in Kapitel 3 bildet den Hauptschwerpunkt der Arbeit. In tabellarischer Form
werden hier die Veranderungen zwischen DIN-18800-7 und der neuen DIN EN 1090-2

aufgezeigt.

Das Kapitel 4 setzt sich anschlieRend mit der Beschreibung der Anderungen ausei-
nander und behandelt im Speziellen die relevanten Unterschiede zwischen Abschnitt 8
.Mechanisches Verbinden“ der neuen Norm und Abschnitt 8 ,Schrauben- und Nietver-
bindungen® der alten. Dabei werden die wichtigsten Punkt erneut aufgegriffen und ge-
nauer untersucht. Dies stellt die Grundlage dar, um anschlieflend die Qualitatsma-

nagementdokumente nach der neuen Norm erstellen zu kénnen.

Im letzten Kapitel wird das Ergebnis vorgestellt. Den Abschluss bildet ein kurzes Re-

stimee, das unter anderem eine kritische Wertung einbezieht.
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2 Entstehung der Normenreihe DIN EN 1090

Die Harmonisierung der in den Mitgliedslandern geltenden technischen Normen durch
die Europaische Union (EU) ist eine Grundvoraussetzung fir die Beseitigung noch vor-
handener Hemmnisse im freien Handel von Gitern. Bisweilen unterlagen industriell
gefertigte Produkte den technischen Spezifikationen der einzelnen Mitgliedstaaten.
Ganz eindeutig ist, dass nationale technische Vorschriften das Prinzip des freien Wa-

renverkehrs innerhalb des Europaischen Binnenmarktes behindern.

Durch den Prozess der europaweiten technischen Harmonisierung, der noch lange
nicht abgeschlossen ist, soll den Verbrauchern und Nutzern der betreffenden Erzeug-
nisse nicht nur der freie Warenverkehr ermdglicht, sondern auch ein hohes Maf} an

Produktsicherheit gewahrleistet werden. [7]

2.1 Politische Entwicklung in Europa

Wie kam es aber dazu, dass wir uns heute in Europa so frei bewegen und Waren ohne
Beschrankungen untereinander handeln kénnen? Um diese Frage beantworten zu
kdnnen - ein kurzer Rickblick auf die gesamtpolitische Entwicklung der Européischen

Union, beginnend in der Mitte des letzten Jahrhunderts.

Den Grundstein fur die EU legte der damalige franzosische Aulenminister Robert
Schuman, der am 9. Mai 1950 in seiner Rede einen Plan vorstellte, die Kohle- und
Stahlproduktion Frankreichs und Deutschlands einer einzigen Behorde zu unterstellen.

Dieser Tag gilt seitdem als Europatag.

Letztendlich wurde der Vertrag zur Grindung der Europdischen Gemeinschaft fur
Kohle und Stahl (EGKS) — der sogenannten Montanunion — von den sechs Landern
Frankreich, Belgien, Luxemburg, Niederlande, Italien und der Bundesrepublik Deutsch-
land am 18. April 1951 in Paris unterzeichnet. Damit wurden erstmalig ein gemeinsa-

mer Markt und die gemeinsame Kontrolle tiber Kohle und Stahl geschaffen.

Der nachste Schritt zu einem einheitlichen Europa erfolgte durch die Griindung der
Europaischen Wirtschaftsgemeinschaft (EWG) und der Europédischen Atomge-
meinschaft (EURATOM) mit der Unterzeichnung der ,Romischen Vertrage“ im Jahr
1957.
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Nur 10 Jahre spater fusionierten EGKS, EWG und EURATOM mit dem Vertrag zur
Einsetzung eines gemeinsamen Rates und einer gemeinsamen Kommission unter dem

Namen Europaische Gemeinschaften (EG). Bekannt auch als Vertrag von Brissel.

Erst Ende der achtziger Jahre gewann die europaische Integration durch den Be-
schluss des Europaischen Rates von Mailand wieder an Dynamik. In diesem wurden
die Themen wie Befugnisse der Institutionen, Zustandigkeiten der Gemeinschaft, eine
vertragliche Grundlage fiir die Europaische Politische Zusammenarbeit (EPZ) und die
Schaffung eines einheitlichen Binnenmarkts in Auftrag gegeben. Ziel war es, bis zum 1.
Januar 1993 durch eine Angleichung des Wirtschaftsrechts samtliche nationalen
Hemmschwellen fir den europaweiten Handel zu tGberwinden. Der Plan, einen Europa-
ischen Binnenmarkt zu schaffen, wurde 1987 von der EWG mit der Einflhrung der

Einheitlichen Européischen Akte (EEA) eingeleitet.

Mit der Wiedervereinigung Deutschlands und dem Drangen anderer EU-Mitglieder auf
eine starkere Einbindung Deutschlands in die Europdischen Gemeinschaften kam es
zum dem Beschluss, eine Wirtschafts- und Wahrungsunion sowie eine politische Union
zu schaffen. Mit der Unterzeichnung des Vertrags uUber die Européaische Union (EU)
am 7. Februar 1992 in Maastricht wurde dies zukunftsweisend umgesetzt. Der Vertrag
beinhaltete den Beschluss lber die Griindung einer Wirtschafts- und Wahrungsreform
(die spater zur Einfihrung des Euro fihrte) und Uber die engere Zusammenarbeit in
der Aullen- und Sicherheitspolitik und im Bereich Inneres und Justiz. Er stellte bis da-
hin den grofdten Schritt der europaischen Integration dar. Zugleich wurde die EWG in

Europaische Gemeinschaft (EG) umbenannt. [8]

Als eine der wichtigsten Standsaulen der EU gilt der gemeinsame Binnenmarkt der
Mitgliedstaaten der europaischen Union. Er selbst existiert seit dem 1. Januar 1993
offiziell unter dem Namen Europaischer Binnenmarkt. Heute gilt er mit seinen 27
Mitgliedstaaten als grofiter gemeinsamer Markt der Welt [9]. Ihm liegen folgende vier

Grundfreiheiten zu Grunde:

= Freier Warenverkehr
= Personenfreizlgigkeit
= Dienstleistungsfreiheit

= Freier Kapital- und Zahlungsverkehr

In den folgenden Jahren wurde mit dem Vertrag von Amsterdam 1997 und dem Ver-

trag von Nizza 2001 das Vertragswerk der EU immer wieder neu Uberarbeitet, um
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eine bessere Funktionsweise der Institutionen gewahrleisten zu kdénnen. Letztendlich
besall die Europadische Union bis zum Vertrag von Lissabon 2009 selbst keine
Rechtspersonlichkeit, sondern lediglich die Europaischen Gemeinschaften. Seitdem

Inkrafttreten des Vertrags von Lissabon gilt die EU nun als eigenstandige Institution.

Standen am Anfang der europaischen Einigung Wirtschafts- und wirtschaftspolitische
Fragen im Vordergrund, so entwickelte sich im Laufe der Jahre ein gesamtpolitischer
Integrationsprozess — und damit ein supranationales Organ der Europaischen Union in

Brissel, die Europdische Kommission [10].

2.2 Umsetzung der europdischen Harmonisierung von
Normen

Die Europaische Kommission und die Europaische Freihandelsassoziation (EFTA) sind
verantwortlich flir den Normungsauftrag (Mandat) an die europaischen Normungsorga-
nisationen CEN, CENELEC und ETSI}, welche im Auftrag der Kommission europai-
sche Normen fir Produkte erarbeiten [11]. Diese werden harmonisierte Normen ge-
nannt. Sie sind ein Hauptelement des 1985 veroffentlichten Neuen Konzepts innerhalb
des Europaischen Binnenmarktes und dienen dem freien Verkehr von Waren und

Dienstleistungen. Die EN 1090-1 ist eine solche harmonisierte Norm.

Verantwortlich fur die Erarbeitung und den Inhalt der harmonisierten Normen sind die
europaischen Normungsorganisationen. Eine Uberpriifung der Normen durch européi-
sche oder nationale Behdrden findet nicht mehr statt, die Mitwirkung am Normungspro-
zess hingegen ist ausdrucklich erwinscht. Dies gewahrleistet, dass die Anforderungen

des Normungsauftrags richtig umgesetzt werden und im 6ffentlichen Interesse sind.

Harmonisierte Normen missen nicht unbedingt durch die europaischen Normungsor-
ganisationen neu ausgearbeitet werden. Auch bereits bestehende Normen, die den
Anforderungen des Normungsauftrags gentigen oder Uberarbeitete Normen, dirfen der
Kommission zur Prifung vorgelegt werden. Weiterhin kdnnen bestehende nationale

und internationale Normen zur Harmonisierung ibernommen werden. [12]

' CEN - Européisches Komitee fiir Normung
CENELEC - Europaisches Komitee fiir elektrotechnische Normung
ETSI — Europaisches Institut fiir Telekommunikationsnormen
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Die Umsetzung von europaischen harmonisierten Normen in nationale Normen ist da-
bei Pflicht. Demzufolge missen alle nationalen Normen, die im Widerspruch dazu ste-
hen, nach einer festgelegten Ubergangsfrist zurlickgezogen werden. Die Fundstelle
der umgesetzten nationalen Norm muss durch den jeweiligen Mitgliedstaat der europa-
ischen Union ebenfalls veroffentlicht werden. In Deutschland geschieht dies im Bun-
desanzeiger, einer zentralen Plattform fir amtliche Verkindungen und Bekanntma-

chungen [13].

Um die wesentlichen Anforderungen einer EG-Richtlinie zu konkretisieren, ist den har-
monisierten Normen im Anhang ZA formal eine Tabelle angefugt. Diese gibt an, welche
Abschnitte der jeweiligen Norm die wesentlichen Anforderungen der entsprechenden

Richtlinie erfullen.

Es wird also vermutet, dass bei harmonisierten Normen, deren Fundstellen im Amts-
blatt der EU verdffentlicht worden sind, eine Konformitat mit den Anforderungen der
entsprechenden Richtlinie besteht. Freiwillig hingegen bleibt die Anwendung einer
harmonisierten Norm, auf der eine Konformitatsvermutung beruht. Entscheidet sich der
Hersteller jedoch dagegen, muss er sicherstellen, dass seine Produkte durch andere

Spezifikationen die wesentlichen Anforderungen der EG-Richtlinie erflllen. [11]

Fir Unternehmen ist die harmonisierte Norm ein Indiz dafir, dass eine Konformitat
entsprechend der EG-Richtlinien gegeben ist. Das flhrt auflerdem zur Verbesserung
der Rechtssicherheit bei der technischen Interpretation unbestimmter Rechtsbegriffe.
[14]

2.3 Entwicklung der deutschen Normung fur die Ausfih-
rung geschweildter Stahlbauten

Der Grundstein fir die Ausfihrung geschweildter Stahlbauten wurde mit der Verdéffent-
lichung der ersten Ausgabe der DIN 4100 (Vorschriften flr geschweildte Stahlbauten)
im Mai 1931 gelegt. In den nachsten Jahrzehnten folgten immer wieder Uberarbeitun-
gen bis im Mai 1983 die Norm DIN 4100 in die Normenreihe DIN 18800 Uberging und
als DIN 18800-7 (Stahlbauten — Herstellen, Eignungsnachweise zum Schweil3en)
erstmals veroffentlicht wurde. Diese wurde im September 2002 und im November 2008
ebenfalls Uberarbeitet. Die letzte Fassung wird nun ersetzt durch die DIN EN 1090-
2:2011-10 (Ausfiihrung von Stahltragwerken und Aluminiumtragwerken — Teil 2: Tech-

nische Regeln fir die Ausfiihrung von Stahltragwerken).
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Der Umfang der DIN 18800-7:1983-05 betrug nur 9 Seiten. Die DIN 18800-7:2002-05
hatte bereits 43 Seiten und die DIN 18800-7:2008-11 nochmals vier mehr. Die neue
DIN EN 1090-2:2011-10 umfasst hingegen 208 Seiten mit drei Seiten Literaturhinwei-
sen. Dies ist dem geschuldet, dass alle schweiltechnischen europaischen und interna-
tionalen Basisnormen der Schweildtechnik in die DIN EN 1090-2 konsequent Uber-

nommen wurden. Allerdings ist das in der DIN EN 1090-3 nicht vollstandig der Fall.

Schon in der ersten Ausgabe der DIN 4100 wurden im Abschnitt ,Allgemeines” einige
grundsatzlichen Voraussetzungen zum Schweil3en niedergeschrieben, welche in den
Folgeausgaben von DIN 4100, DIN 18800-7 und auch in der DIN EN 1090-2 uber-

nommen wurden:

(1) ,Mit dem Entwurf und der Bauausfiihrung geschweildter Stahlbauten dirfen nur
zuverlassige und nur solche Auftragnehmer betraut werden, bei denen die Zu-
lassungsprifung nach § 8 zur Zufriedenheit ausgefallen ist, und die Uber geeig-

nete Fachingenieure verfligen.”

(2) ,Die Fachingenieure mussen auf den Gebieten der Statik, des Stahlbaus und

der Schweil3technik griindliche Kenntnisse und praktische Erfahrung besitzen.*

(3) ,Die Schweilarbeiten in der Stahlbauanstalt und auf der Baustelle missen von

einem Fachingenieur des Auftragnehmers Giberwacht werden.”

(4) ,Die Schweiltarbeiten selbst dirfen nur von fachkundigen, gepriften Schwei-

Rern ausgefihrt werden.”

Diese Voraussetzungen bilden weiterhin das Grundgerist, nach denen alle nachfol-

genden Normen zur Ausflihrung von Schweil3arbeiten aufgebaut sind. [15] S. 343

2.4 Entwicklung der europaischen Normung fir die Aus-
fihrung von Stahltragwerken

Das Europaische Komitee flir Normung griindete 1988 das Technische Komitee
CEN/TC 135 ,Technische Anforderungen an die Ausflhrung von Tragwerken aus
Stahl“, in dem zuerst nur die Ausfihrung von Stahltragwerken erarbeitet wurde. Die
erste Vornorm ENV 1090-1 ,Ausfihrung von Tragwerken aus Stahl — Teil 1: Allgemei-
ne Regeln flir Hochbauten® erschien im April 1996. In den darauffolgenden Jahren folg-

ten noch funf weitere Teile.
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Die 6-teilige Normenreihe ENV 1090 fiir die Ausflihrung von Stahltragwerken wurde
deshalb als europaische Vornorm veréffentlicht, da die ihr zugrunde liegenden Euro-
codes fur die Berechnung und Konstruktion von Tragwerken ebenfalls nur als Vornorm
vorlagen. In Deutschland erfolgte die Veroffentlichung der DIN V ENV 1090-1 erst im
Juli 1998.

Entgegen anderen europaischen Landern wurde die Normenreihe DIN V ENV 1090
von den deutschen Bauaufsichtsbehorden nicht in die Musterliste der technischen

Baubestimmungen aufgenommen, sodass diese nicht zur Anwendung kam.

Kurz nach der Verodffentlichung des letzten Teils der Normenreihe wurde der Verant-
wortungsbereich des CEN/TC 135 auf die Ausfuhrung von Aluminiumtragwerken erwei-
tert. Da im Rahmen zur Umsetzung der Bauproduktenrichtlinie? innerhalb des Mandats
M/120 fir die Erteilung der européaischen Konformitatskennzeichnung ein zusatzlicher
Normenteil bendtigt wurde, einigte sich das Technische Komitee (TC) zunachst auf die

Ausarbeitung einer 3-teiligen Normenreihe.

2.5 Aufbau der Normenreihe DIN EN 1090

Aktuell besteht die europdische Normenreihe DIN EN 1090 ,Ausfihrung von Stahl-

tragwerken und Aluminiumtragwerken® aus folgenden drei Teilen:

= Teil 1: Konformitatsnachweisverfahren fir tragende Bauteile
= Teil 2: Technische Regeln fir die Ausfiihrung von Stahltragwerken

= Teil 3: Technische Regeln fir die Ausfihrung von Aluminiumtragwerken

Der Normtext beschreibt im Abschnitt ,Einleitung” den Inhalt wie folgt:

DEUTSCHE NORM Februar 2012

DIN EN 1090-1

=
z

ICS 91.080.10 Ersatz fur
DIN EN 1090-1:2010-07

Abbildung 1 — Teil 1: Konformitatsnachweisverfahren fir tragende Bauteile

2 Richtlinie 89/106/EWG des Rates vom 21. Dezember 1988 zur Angleichung der Rechts- und Verwal-
tungsvorschriften der Mitgliedstaaten iber Bauprodukte (BPR)
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,Diese harmonisierte Europaische Norm enthalt Festlegungen fir den Konformitats-
nachweis von Bauteilen, bei deren Einhaltung davon ausgegangen werden kann, dass
die Bauteile die vom Bauteilhersteller angegebenen Leistungsmerkmale aufweisen

(Konformitatsvermutung).®

DEUTSCHE NORM Oktober 2011

DIN EN 1090-2

=
Z

ICS 91.080.10 Ersatz flr
DIN EN 1090-2:2008-12

Abbildung 2 — Teil 2: Technische Regeln fiir die Ausfiihrung von Stahltragwerken

,Diese Europaische Norm legt Anforderungen an die Ausflihrung von Stahltragwerken
fest, um ein ausreichendes Niveau an statischer Tragfahigkeit und Standsicherheit,

Gebrauchstauglichkeit und Dauerhaftigkeit sicherzustellen.”

DEUTSCHE NORM September 2008

DIN EN 1090-3

O
Z

ICS 91.080.10 Teilweiser Ersatz fur
DIN V 4113-3:2003-11

Abbildung 3 — Teil 3: Technische Regeln fiir die Ausfiihrung von Aluminiumtragwerken

,2Diese Europadische Norm legt Anforderungen an die Ausfuhrung von Aluminiumtrag-
werken fest, um ein ausreichendes Niveau an mechanischer Festigkeit und Standsi-

cherheit, Gebrauchstauglichkeit und Dauerhaftigkeit sicherzustellen.*

2.6 Einfihrung der Normenreihe DIN EN 1090

Mit der Veroffentlichung der harmonisierten Norm EN 1090-1 im Amtsblatt der Europa-
ischen Union 2010/C 344/01 am 17. Dezember 2010 wurde die Grundlage geschaffen
die Normenreihe in Deutschland bauaufsichtlich einzufihren. Dies wurde mit der Be-
kanntgabe im Bundesanzeiger am 16. Februar 2011 umgesetzt. Daraus ergeben sich

folgende wichtige Neuerungen:

(1) Die notifizierten Stellen (bisher nach DIN 18800-7 anerkannte Stellen) sind be-

rechtigt zur Zertifizierung von Unternehmen und zur Erteilung von EG-
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Konformitatsbescheinigungen, sprich die Zertifizierung der werkseigenen Pro-
duktionskontrolle. Um diese zu erstellen wird im Mandat M/120 Uberwiegend
das Konformitatsnachweisverfahren 2+ gefordert und lediglich fir tragende
Wandteile das Verfahren 1 [15] S. 346.

(2) Die Zertifizierung des Unternehmens nach DIN EN 1090-1 berechtigt dem Her-
steller das Anbringen einer CE-Kennzeichnung an tragende Bauteile aus Stahl

und Aluminium.

Die Koexistenzphase mit der parallelen Geltung von nationalen und europaischen
Normen zur Ausfuhrung von Stahltragwerken, die mit der Bekanntgabe im Bundesan-
zeiger begonnen hat, endet nach dem Beschluss des Standigen Ausschusses fur das
Bauwesen am 30. Juni 2014. Nach diesem Stichtag missen alle Schweif3fachbetriebe
den Anforderungen der DIN EN 1090-1 gentgen. Das bedeutet, dass Bauprodukte
nach EN 1090-1 ohne CE-Kennzeichnung nicht mehr in Europa in Verkehr gebracht

werden dirfen. [16]
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3 Vergleich DIN 18800-7 mit DIN EN 1090-2

In diesem Kapitel werden die beiden Ausflihrungsnormen explizit in einer Tabelle ge-

genlbergestellt, um anschlieliend Uber entscheidende Veranderungen eine Aussage

treffen zu konnen.

Die Abschnitts- und Tabellenbezeichnungen in Tabelle 1 entsprechen den jeweiligen
Abschnitten und Tabellen in DIN 18800-7 und DIN EN 1090-2. Des Weiteren beziehen

sich alle Angaben auf diese Normen. Die Gliederung in der rechten Spalte ist an die

neue Norm angelehnt, wobei in der linken Spalte die entsprechenden Verweise zu den

Abschnitten in der alten Norm aufgeflhrt sind.

Tabelle 1 — Vergleich DIN 18800-7 mit DIN EN 1090-2

DIN 18800-7:2008-11

DIN EN 1090-2:2008-12

1 Anwendungsbereich

1 Anwendungsbereich

= warmgewalzte Baustahle bis S355

= Klassifizierung geschweildter Bau-
teile und Herstellerqualifikation

= Bemessung nach DIN 18800-1 bis
18800-5

2 Normative Verweisungen

= 6 Seiten, nach Normen sortiert

= DIN, DIN EN, DIN EN ISO, DIN
Fachberichte, DASt-RiLi, DVS-
RiLi, DSV/GAV, SEP, SEW,
TL/TP-KOR-Stahlbauten, Ril 804

3 Begriffe

= 8 Begriffsbestimmungen

4 Dokumentation

4.1 Ausfihrungsunterlagen

= warmgewalzte Baustéhle bis S690

» kaltgeformte Bauteile und dinn-
wandige Profilbleche bis S700 bei
nichtrostenden und S690 bei unle-
gierten Stahlen

= Warm- und kaltgeformte nichtros-
tende Stahlerzeugnisse

» Ausfuhrungsklassen

= Bemessung nach DIN EN 1993

2 Normative Verweisungen

= 9 Seiten, nach Anwendung sortiert
= EN, ENISO, CEN/TR

3 Begriffe

» 24 Begriffsbestimmungen

4 Ausfuhrungsunterlagen und Doku-
mentation

4.1 Ausfihrungsunterlagen




14

Vergleich DIN 18800-7 mit DIN EN 1090-2

DIN 18800-7:2008-11

DIN EN 1090-2:2008-12

= alle zur Ausfihrung notwendigen
Informationen und technischen An-
forderungen

(402) Vorbehandlungsmafnahmen

= VorbehandlungsmaRnahmen der

Werkstoffe

(402) Toleranzen

= Fertigungstoleranzen nach 11.2
= Montagetoleranzen nach 11.3

4.2 Nachweisunterlagen

= falls zutreffend: Bescheinigungen
nach DIN EN 10204

= Aufzeichnung Uber Verwendung
von verschiedenen Ausgangspro-
dukten

= Angaben von genehmigten Abwei-

4.1.1 Allgemeines

= alle zur Ausfihrung notwendigen
Informationen und technischen An-
forderungen

= Zusatzangaben
A1

= Auswahimoglichkeit nach A.2

= Ausflihrungsklasse nach 4.1.2

= Vorbereitungsgrade nach 4.1.3

= Toleranzklassen nach 4.1.4

= technische Anforderungen zur Si-
cherheit nach 4.2.3 und 9.2

nach Auflistung

4.1.2 Ausfiuhrungsklassen

= 4 Klassen, EXC1 bis EXC4

= EXC4 héchste Anforderung

= Ausflihrungsklassen giiltig fir Ge-
samtbauwerk, einen Teil des
Tragwerks oder spezielle Details

= Anforderungen nach Auflistung A.3

= Hinweise zur Auswahl der Klassen
nach Anhang B

4.1.3 Vorbereitungsgrade

= nach ISO 8501-3 bezeichnet als
P1 bis P3

= P3 héchste Anforderung

= Vorbereitungsgrade giltig fir Ge-
samtbauwerk, einen Teil des
Tragwerks oder spezielle Details

4.1.4 Geometrische Toleranzen

= grundlegende Toleranzen

= erganzende Toleranzen mit zwei
Klassen

= Klasse 2 héchste Anforderung

= siehe auch Anhang D

4.2 Herstellerdokumentation

4.2.1 Qualitatsdokumentation

= Zuordnung von Aufgaben und Be-
fugnissen

= zur Anwendung kommenden Ar-
beitsprozesse, Verfahren und Ar-
beitsanweisungen

= Vorgehensweise bei Abanderun-
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DIN 18800-7:2008-11

DIN EN 1090-2:2008-12

chungen
= Berichte, Prifungen

5 Werkstoffe

5.1.5 Bescheinigungen

= Prufbescheinigungen nach DIN EN

gen

» Vorgehensweise bei Nichtkonfor-
mitaten

= an Stahlkonstruktion angepasster
Prifplan

= samtliche Kontrollen und Prufun-
gen

4.2.2 Qualitatsmanagementplan

» muss festgelegt sein, ob erforder-
lich

= Checkliste fur empfohlene Gestal-
tung nach Anhang C

4.2.3 Arbeitssicherheit

» Verfahrensbeschreibungen mis-
sen Arbeitssicherheit bei Montage
bertcksichtigen

4.2.4 Ausfihrungsdokumentation

» wahrend der Ausfihrung ausrei-
chend Aufzeichnungen zum
Nachweis der Einhaltung der An-
forderungen

5 Konstruktionsmaterialien

5.1 Allgemeines

= Konstruktionsmaterialien , die bei
der Ausfiihrung von Stahltragwer-
ken verwendet werden, miuissen
aus den nachfolgend aufgefuhrten
Europaischen Normen ausgewahlt
werden (Tabelle 2 bis 4)

= sollen Konstruktionsmaterialien
verwendet werden, die nicht durch
diese Normen abgedeckt sind,
missen deren Eigenschaften fest-
gelegt werden

5.2 Identifizierbarkeit, Prifbescheini-
gungen und Ruckverfolgbarkeit

* Prufbescheinigungen nach DIN EN

10204 10204
DIN 18800 | EXC1 EXC2 EXC3 EXC4
S235JR+J0 | 2.2 2.2 2.2 2.2 2.2
S275JR+J0
S235J2 3.1 - 3.10der 3.2 | 3.1 oder 3.2 | 3.1 oder 3.2
S275J2
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S355JR+J0 | 3.1 - 3.1 3.1 3.1
S355J2 3.1 - 3.10der 3.2 | 3.1 oder 3.2 | 3.1 oder 3.2
> 8335 - - 3.1 0der 3.2 | 3.1 oder 3.2 | 3.1 oder 3.2

5.1.4 Zuséatzliche Anforderungen

= Belastung in Dickenrichtung nach
DIN EN 10164

= Haupttragteile der Klasse E, die in
Dickenrichtung auf Zug bean-
sprucht werden, missen ab
10 mm Dicke nach DIN EN 10160

= bei EXC3 und EXC4 muss die
Ruckverfolgbarkeit in allen Stadien
von der Lieferung bis zum Einbau
gewabhrleistet sein

= fertigungslosbezogene Aufzeich-
nungen, falls nicht flir jedes ein-
zelne Produkt verlangt oder unter-
schiedliche Materialien verwendet

= Kennzeichnung nach 6.2

= falls Kennzeichnung gefordert, gel-
ten ungekennzeichnete Konstruk-
tionsmaterialien als nichtkonforme
Produkte

5.3 Vorprodukte fir den Stahlbau

5.3.1 Allgemeines

= Vorprodukte flr den Stahlbau
muissen den malgebenden Euro-
paischen Produktnormen nach
Tabelle 2 bis 4 entsprechen

5.3.2 Grenzabmalie der Dicke

= sofern nichts anderes festgelegt
EXC1 - EXC3 Klasse A und EXC4
Klasse B nach EN 10029

5.3.3 Oberflachenbeschaffenheit

= unlegierte Stahle:
a) Klasse A2 fur Bleche und Breit-
flachstahl nach EN 10163-2
b) Klasse C1 fir Profile nach
EN 10163-3
= nichtrostende Stahle:
a) Profilblech, Blech und Band
nach EN 10088-2
b) Stabe, Walzdraht und Profile
nach EN 10088-3

5.3.4 Besondere Eigenschaften

= Belastung in Dickenrichtung nach

DIN EN 10164
= bei EXC3 und EXC4 muss bei ge-
schweildten Kreuzstéllen nach

EN 10160 gepruft werden
= es muss festgelegt werden, ob in
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gepruft sein

= geschweillte Produkte > 30 mm
Dicke. welche mit Zug oder Biege-
zug belastet werden, durch Auf-
schweillbiegeversuch nachweisen
oder Aquivalenzkriterium nach Ta-
belle 100

5.2 SchweilRzusatze

» Schweillzusatze missen den An-
forderungen der DIN EN 13479
und den entsprechenden Zusatz-
normen entsprechen

5.3 Mechanische Verbindungsmittel

* Produktnormen der Verbindungs-
mittel fir Ausfihrungsformen nach
DIN 18000-1 in Tabelle 1

5.3.2 Sonstige mechanische Verbin-
dungen

=  Produktnormen fir Gewindebol-
zen, Ankerschrauben, Kopfbolzen,
Niete und HV-Garnituren M39 bis
M64

der Umgebung von Aussteifungs-
schottblechen oder Aussteifungen
nach EN 10160 geprift werden
muss

5.4 Stahlguss

= muss den Anforderungen von
EN 10340 genlgen

5.5 Schweillzuséatze

= Schweillzusatze mussen den An-
forderungen der DIN EN 13479
und den entsprechenden Zusatz-
normen entsprechen (Tabelle 5)

5.6 Mechanische Verbindungsmittel

» Produktnormen fir nicht planma-
Big vorgespannte Schraubenver-
bindungen nach EN 15048-1 und
fur planmafRig wvorgespannte nach
EN 14399-1

Tabelle 7 — Produktnormen fiir Garnituren fiir hochfeste
planméRig vorgespannte Schraubenverbindungen

Schrauben und Muttern Scheiben

EN 14399-3
EN 143994

EN 14399-5
EN 14399-7

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

5.6.5—5.11 Sonstige mechanische
Verbindungen

=  Produktnormen fir direkte Kraftan-
zeiger, wetterfeste Garnituren, An-
kerschrauben, Sicherungselemen-
te, Keilscheiben, Niete, Verbin-
dungsmittel fur dinnwandige Bau-
teile, Besondere Verbindungsmit-
tel, Bolzen und Kopfbolzen, Ver-
gussmaterial, Dehnfugen bei Bri-
cken, hochfeste Zugglieder, Stabe,
Endverbindungen und Lager
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5.3.3 Kennzeichnung und Bescheini-
gungen

= HV-Scheiben miissen ein Herstel-
lerkennzeichen und alle Schrau-
ben und Muttern ein Hersteller-
kennzeichen und die Festigkeits-
klasse aufweisen

6 Fertigung

= Bearbeitung durch Schneiden,
Formgebung, Warmebehandlung,
Flammrichten, Lochen, Ausklinken

6.1 ldentifizierbarkeit von Werkstoffen
und Bauteilen

= wahrend samtlicher Fertigungsab-
schnitte mussen alle Teile eindeu-
tig identifizierbar sein

= bis auf 13.3 ,Mallnahmen der
WPK* keine Ausfihrungen dazu

5.6.13 Lieferung und Kennzeichnung

= in Ubereinstimmung mit den An-
forderungen der maligebenden
Produktnorm

6 Vorbereitung und Zusammenbau

6.1 Allgemeines

= Anforderungen an verfahrenstech-
nische Bearbeitung der Teile vor
und nach dem Schweillen durch
Schneiden, Lochen, Nibbeln, Um-
formen, Zusammenbau, etc.

6.2 ldentifizierbarkeit

= zu allen Zeitpunkten der Fertigung
muss jeder Bestandteil oder jede
Verpackung gleichartiger Bestand-
teile identifizierbar sein

= bei EXC3 und EXC4 mussen Prif-
bescheinigungen den fertigen Bau-
teilen zuordenbar sein

= durch geeignete Loskennzeich-
nung oder Formgebung und GroRRe
des Bauteils oder dauerhafte
Kennzeichnung ohne Beschadi-
gung am Bauteil (Kerben nicht zu-
Iassig)

= Hartpragungen, gestanzte oder
gebohrte Markierungen nur bis
S335, sonst Weichpragungen, so-
fern nichts anderes festgelegt

= nurim festgelegten Bereich

6.3 Handhabung und Lagerung

= nach Empfehlungen Produkther-
steller

*= bei Uberschreitung Lagerdauer
oder keine Verwendung (Zusatz-
werkstoffe, Hilfsstoffe)

= bei Behandlung oder Lagerung mit
Verschlechterung der Eigenschaf-
ten Prifung der Produkte erforder-
lich
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6.2 Schneiden

= Trennschnitte sind durch geeigne-
te Schneidverfahren auszufiihren

= Kanten sind zu entgraten

= Gescherte und gestanzte Schnitt-
flachen sind kerb- und rissfrei aus-
zufihren und ggf. nachzuarbeiten

= geeignete thermische Schnitte mit
Schnittflachen Gute 1 - 4 nach ISO
9013

= bei nicht ruhender Beanspruchung
sind die Schnittflachen Gite 1 - 3
nach ISO 9013 abzuarbeiten (au-
Rer Schweil¥fuge)

6.3 Formgebung, Warmebehandlung,
Flammrichten

» tragende Bauteile so verpacken,
lagern und transportieren, dass
keine Verformung oder Beschadi-
gung der Oberflache méglich ist

= konkrete Vorgaben flr Anheben,
Lagerung, Korrosionsschutz, nicht-
rostende Stahle und Transport

6.4 Schneiden

6.4.1 Allgemeines

» Schneiden muss so erfolgen, dass
die in dieser Norm festgelegten

Anforderungen flr Toleranzen,
Harte und Scharfkantigkeit erfullt
sind

= Grate mussen entfernt werden

6.4.2 Scherschneiden und Nibbeln

= Gescherte und genibbelte Schnitt-
flachen prifen und ggf. beschlei-
fen (mind. 0,5mm)

6.4.3 Thermisches Schneiden

= Eignung therm. Verfahren muss
regelmalig  Uberprift  werden
(Prufkérper  fur dickstes und
dinnstes Material herstellen

» Qualitdt der Schnittflaichen nach
EN ISO 9013 entsprechend der
Ausfuhrungsklassen in Tabelle 9
EXC1 Bereich 5
EXC2 und EXC3 Bereich 4
EXC4 Bereich 3

6.4.4 Harte der Schnittflachen

» Schneidprozesse bei denen Auf-
hartungen zu erwarten sind, sind
auf ihre Eignung zu Uberprifen
und ggf. muss vorgewarmt werden
S235-460 < 380 HV 10
S460-690 < 450 HV 10

» 4 Proben mit je 4 Harteprifungen
in nach EN ISO 6507

6.5 Formgebung
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=  Werkstoffeigenschaften nicht un-
zulassig verandern (RiLi beachten,
z.B. SEW 288)

=  Umformen bei 250 - 380°C und
Abschrecken untersagt
= keine Stahle mit Zusatz M

8.2 MalRe der Locher

= flr HV-Garnituren M39 bis M64 gilt
DASt-Richtlinie 021

= Nennlochspiel fir normale runde
Lécher 2 mm (< M27) und 3 mm
(= M27)

» bei Passschrauben Locher kleiner
bohren und gemeinsam aufreiben
oder nach Fixierung gemeinsam
bohren, wobei das endgliltige Loch
max. 0,3 mm gréRer als der
Schaftdurchmesser sein darf

= Dbei Nieten Nennlochdurchmesser
max. 2mm groRer als der des
Rohnietes

= Senkungen so ausfiihren, dass
Schrauben- und Nietkdpfe nicht

6.5.1 Allgemeines

= durch Warm- oder Kaltumformen,
Biegen, Pressen und Schmieden,
wenn festgelegte Eigenschaften
erreicht werden

= entsprechend den jeweiligen Pro-
duktnormen und dem CEN/TR
10347

6.5.2 Warmumformen

= fir Stahle nach EN 10025-4 nicht
zulassig

= flr vergltete Stadhle nach EN
10025-6 nicht zulassig, wenn nicht
Norm erfiillt

= bis S355 im rotglihenden Bereich
zulassig

6.5.3 Flammrichten

= nur mit Uberwachung Temperatur-
verlauf und in EXC3 und EXC4 nur
durch geeignetes Verfahren

6.5.4 Kaltumformen

= Formgebung mittels Rollprofilieren,
Pressen oder Abkanten entspre-
chend den Produktnormen

= Hammern unzulassig

6.6 Lochen

6.6.1 Mafl3e von Lochern

= Nennlochspiel nach Tabelle 11

= Nennlochspiel fir normale runde
Lécher 1 mm (d12 - 14), 2 mm
(d16 - 24) und 3 mm (= d27)

= bei Passschrauben Nennloch-
durchmesser gleich Schaftdurch-
messer Schraube (EN 14399-8)

= bei Nieten Nennlochdurchmesser
nach Vorgaben festzulegen

= Senkungen so ausflihren, dass
Schrauben- und Nietkdpfe nicht
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Uber AufRenflache des Bauteils

Uber AuRenflache des Bauteils

hervorstehen hervorstehen
Tabelle 11 — Nennlochspiel bei Schrauben und Bolzen (mm)
Nenndurchmesser d der Schraube oder 27
12 14 16 18 20 22 24 und
des Bolzens (mm) e
groBer
Normale runde Lécher 2 | be 2 3
Ubergrofie runde Lécher 3 4 6 8
Kurze Langlocher (in der Lange) 9 4 6 8 10
Lange Langlocher (in der Lange) d 1.5d

nichts anderes festgelegt wird.

eingesetzt werden

hand

p Durct

sein.

a  Bei Anwendungsfallen, wie z. B. bei Tarmen und Masten, muss das Nennlochspiel fir normale runde Locher um 0.5 mm abgemindert werden, sofern

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

¢ Unter Bedingungen nach EN 1993-1-8 dirfen Schrauben mit Nenndurchmessemn von 12 und 14 mm oder Senkschrauben auch mit 2 mm Lochspiel

d  Bei Schrauben in Langlochern muss das Nennlochspiel in Querichtung gleich dem fir normale runde Locher festgelegten Lochspiel beim

6.4 Lochen

» s <16 mm und vorwiegend ruhen-
de Druck-, Zug- und Biegebean-
spruchung
Stanzen d = t, Bohren oder Bren-
nen im Gutebereich 1 - 4

* s> 16 mm und vorwiegend ruhen-
de Zug-, Biege- und dynamische
Beanspruchung
Stanzen und Aufreiben um mind.
2 mm, Bohren oder Brennen im
Gutebereich 1 -3

= aullen liegende Lochrander bre-
chen, Schrauben- und Nietlécher
gratfrei

6.5 Ausschnitte

=  Radius mind. 5 mm
= npicht ruhende
mind. 8 mm

Beanspruchung

= einspringende Ecken und Ausklin-
kungen sind nicht zulassig

6.6.2 Toleranzen von Lochdurchmes-
sern bei Schrauben und Bolzen

= fir Passschrauben H11 nach ISO
286-2
= alle anderen +/- 0,5 mm

6.6.3 Ausfuhrung von Lochern
= EXC1 und EXC2 Stanzen

= EXC3 und EXC4 Stanzen mit
mind. 2 mm Aufreiben, Verfahren-
sprifung (8 Proben) und Ferti-
gungsprufung (Grenzlehre)

6.7 Ausschnitte

= EXC2 und EXC3 mind. 5 mm
= EXC4 mind. 10 mm

=  bei Stanzen und s > 16 mm durch
Schleifen verformtes Material ent-
fernen

= EXC4 Stanzen nicht zulassig




22

Vergleich DIN 18800-7 mit DIN EN 1090-2

DIN 18800-7:2008-11

DIN EN 1090-2:2008-12

7 Schweil3en
7.1 Voraussetzung zum Schweil3en

7.1.1 SchweiRanweisung (WPS)

= Schweil’arbeiten missen nach
Schweillanweisungen durchge-
fuhrt werden

6.8 Oberflachen von KontaktstoRRen

= werden Oberflachen von Kontakt-
stoRen festgelegt, missen Schnitt-
lange, Rechtwinkligkeit der End-
querschnitte und Ebenheit der
Oberflache den festgelegten Tole-
ranzen nach Abschnitt 11 entspre-
chen

6.9 Zusammenbau

= Einhaltung festgelegter Toleranzen

= Vorkehrungen gegen galvanische
Korrosion bei Kontakt unterschied-
licher Werkstoffe

= Verunreinigung von nichtrosten-
dem Stahl durch Baustahl vermei-
den

= Aufdornen darf die Vergroflerung
der Locher nach D.2.8 Nr. 6 nicht
Uberschreiten

= Verbindungen mit temporaren
Bauteilen muissen dieser Norm
entsprechen

6.10 Uberpriifung des Zusammenbaus

= miteinander verbundene Bauteile
sind hinsichtlich Passgenauigkeit
mit Hilfe von Schablonen oder
durch 3-dimensionale Messungen
zu Uberprifen

= probeweiser Zusammenbau, wenn
Messungen nicht moglich

7 Schweil3en

7.1 Allgemeines

= Schweilen muss in Ubereinstim-
mung mit den Anforderungen des
malfigeblichen Teils von EN ISO
3834 durchgefiuhrt werden

EXC1: Teil 4 Elementare A.
EXC2: Teil 3 Standard-A.
EXC3: Teil 2 Umfassende A.
EXC4: Teil 2 Umfassende A.
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7.3.1 Allgemeines

= Zusatzlich sollten die Empfehlun- = Lichtbogenschweillen ferritischer

gen von DIN EN 1011-1 bis -3
herangezogen werden

7.2 Schweil3plan

= bei Konstruktion unter nicht vor-
wiegend ruhender Beanspruchung
ist ein Schweil3plan zu erstellen

7.4.6 Zuséatzliche Anforderungen

= Empfehlungen zur Vermeidung
von  Terrassenbriichen  siehe
DASt-Richtlinie 014 und DIN EN
1011-2 Anhang F

7.1.1 Schweillanweisung (WPS)

= alle Schweil’prozesse nach DIN
EN ISO 4063 durchflhrbar

Stahle und nichtrostender Stahle
sollite den Empfehlungen von
EN 1011-1 bis -3 folgen, plus 7.7

7.2 Schweil3plan

7.2.1 Anforderungen an einen

Schweil3plan

Schweillplan muss als Bestandteil
der geforderten Planung der Pro-
duktrealisierung des maligeben-
den Teils von EN ISO 3834 vorlie-
gen

7.2.2 Inhalt eines Schweil3plans

vollstdndige Schweillanweisungen
Malnahmen zu Vermeidung von
Verzug

Festlegung der Schweilfolge
Anforderung an Zwischenprifun-
gen

Drehen der Bauteile wahrend dem
Schweildvorgang

anzubringende Einspannungen

Maflnahmen zur Vermeidung von
Terrassenbriichen

Spezialausristung fir Schweillzu-
satze

Anforderungen an Abnahmekrite-
rien von Schweildverbindungen
nach 7.6

Kontrolle und Prifplan nach 12.4
Anforderung an Schweil3nahtiden-
tifizierung

Anforderungen an Oberflachen-
schutz nach 10

7.3 Schweil3prozesse

alle Schweillprozesse nach EN
ISO 4063 durchflihrbar

andere Schweil’prozesse muissen
ausdricklich festgelegt werden
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7411

es muss eine Schweilanweisung .
(WPS) entsprechend des maf3ge-
benden Teils der DIN EN ISO
15609, DIN EN ISO 14555 bzw.
DIN EN ISO 15620 nach Tabelle
3A erstellt werden

7.4.1.2

abhangig vom eingesetzten =
Schweiliprozess, dem Werkstoff
und dem Mechanisierungsgrad

Prozesse 111, 114, 12, 135, 136, ]
141, 15 und 311 nach Tabelle 3B

7.4 Qualifizierung des Schweil3verfah-
rens und Schweil3personals

7.4.1 Qualifizierung des Schweilver-
fahrens

Allgemeines

Schweilden muss mit qualifizierten
Verfahren durchgefuhrt werden

es muss eine Schweillanweisung
(WPS) entsprechend des malge-
benden Teils der EN ISO 15609,
EN ISO 14555 bzw. EN ISO 15620
vorliegen

Qualifizierung des Schweil3ver-
fahrens

abhangig vom eingesetzten
Schweillprozess, von der Ausfiih-
rungsklasse, dem Grundwerkstoff
und dem Mechanisierungsgrad
Prozesse 111, 114, 12, 13 und 14
nach Tabelle 12

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

Methoden zur Qualifizierung EXC 2 EXC 3 EXC 4
Schweiltverfahrensprifung EN ISO 15614-1 X X X
Vorgezogene Arbeitsprifung EN ISO 15613 X X X
Standardschweiverfahren EN ISO 15612 Xe - -
Vorliegende schweiltechnische Erfahrung EN ISO 15611 xb = =
Einsatz von gepriften Schweiftzusatzen EN ISO 15610

X

zulassig

nicht zulassig

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

b Nur bei Stahlsorten £ S 275 und nur bei manuellem oder teilmechanischem Schweilen.

Prozesse 21, 22, 23, 24, 42, 52,
783 und 784 nach Tabelle 3B

7.4.1.3 Qualifizierung des Schweil3ver-
fahrens flir andere Schweil3pro-
zesse

= Prozesse 21, 22, 23, 24, 42, 52,
783 und 784 nach Tabelle 13

7.4.1.4 Gultigkeit der Qualifizierung des
Schweilverfahrens
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abhangig von den Anforderungen
der fur die Qualifizierung zugrun-
deliegenden Norm

bei Qualifizierung nach EN ISO
15614-1 zusatzliche Prafungen,
wenn Schweildprozess langer nicht
eingesetzt wurde:

1 - 3 Jahre oberhalb S355 geeig-
nete Arbeitsprufung

> 3 Jahre bis S355 Makroschliff-
probe aus Arbeitsprifung und
oberhalb S355 neue Schweildver-
fahrensprifung

7.4.2 Schweil3er und Bediener von

SchweilReinrichtungen

Schweiller missen nach EN 287-1
und Bediener nach EN 1418 quali-
fiziert werden

7.4.3 SchweilRaufsicht

bei EXC2, EXC3 und EXC4 muss
die Schweilaufsicht durch ausrei-
chend qualifiziertes Schweil3auf-
sichtspersonal sichergestellt wer-
den

sie muss Uber Erfahrungen in den
zu beaufsichtigenden SchweilRar-
beiten nach EN ISO 14731 verfu-
gen

SchweilRaufsichtspersonal  muss
Uber technische Kenntnisse nach
Tabelle 14 und 15 verfiigen (dabei
entspricht B - SFM, S - ST und C -
SFI)
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Tabelle 14 — Technische Kenntnisse des Schweiaufsichtspersonals

Baustédhle
EXC Stahle Bezugsnormen Materialdicke (mm)
Gruppe
( ppe) t=252 25<t=<50b t=50
EXC2 S$235 bis S355 EN 10025-2, EN 10025-3, EN 100254 B S C*
11.12.14) EN 10025-5, EN 10149-2, EN 10149-3
y By 1) EN 10210-1, EN 10219-1
S420 bis S700 EN 10025-3, EN 10025-4, EN 10025-6 S cd Cc
(1.3, 2,3) EN 10149-2, EN 10149-3
EN 10210-1, EN 10219-1
EXC3 $235 bis S355 EN 10025-2, EN 10025-3, EN 100254 S C C
11.12.14 EN 10025-5, EN 10149-2, EN 10149-3
ikt 15) EN 10210-1, EN 10219-1
$420 bis S700 EN 10025-3, EN 10025-4, EN 10025-6 C C C
(1.3, 2, 3) EN 10149-2 EN 10149-3
EN 10210-1, EN 10219-1
EXC4 Alle Alle C C C
3 StutzenfuBplatten und Stimbleche < 50 mm
b Stitzenfullplatten und Stimbleche < 75 mm.
€  Bei Stahlen des Festigkeitsbereichs bis zu S275 sind spezielle technische Kenntnisse (S) ausreichend.
d  BeiStahlen N, NL, M und ML sind spezielle technische Kenntnisse (S) ausreichend.

7.3 Vorbereitung der Schweil3arbeiten

7.3.1 Allgemeines

ist nach den Ausflihrungsunterla- =
gen auszuflihren

7.5 Vorbereitung und Ausfuihrung von
Schweil3arbeiten

7.5.1 Schweil3nahtvorbereitung

7.5.1.1 Allgemeines

Schweilinahtvorbereitung muss flr
den Schweil3prozess geeignet sein
bei Qualifizierung nach EN ISO
15614-1, EN ISO 15612 oder EN
ISO 15613 muss die Schweil3-
nahtvorbereitung mit der Vorberei-
tung bei der Schweillverfahrens-
prifung Ubereinstimmen
Toleranzen und Passgenauigkeit
missen in der WPS angegeben
sein

Schweilinahtvorbereitung darf kei-
ne sichtbaren Risse aufweisen
sichtbare Risse mulssen durch
Schleifen entfernt werden

> S460 mussen Schnittflachen
durch Schleifen entzundert werden
und Rissfreiheit durch VT, PT oder
MT nachgewiesen werden
Ausbesserungen nur durch qualifi-
ziertes Schweillverfahren
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» Oberflachen missen trocken und
frei von dem Schweillprozess be-
eintrachtigenden Materialien sein

7.3.2 Lagerung und Handhabung von
SchweilRzusatzen

» Schweildzusatze sind so zu lagern,
dass die vom Hersteller gewahr-
leisteten Eigenschaften erhalten
bleiben

= beschadigte oder qualitatsgemin-
derte Schweillzusatze durfen
nicht verwendet werden

=  Oberflachen miissen trocken und
frei von dem Schweiliprozess be-
eintrdchtigenden Materialien sein

= Fertigungsbeschichtungen dirfen
auller bei EXC 3 und EXC4 belas-
sen werden, wenn der Schweil3-
prozess nicht beeintrachtigt wird

7.5.1.2 Hohlprofile

= Schwei3nahtvorbereitungen nach
EN ISO 9692 Teil 1+2

7.5.2 Lagerung und Handhabung von
Schweil3zusatzen

» Schweilzusatze missen in Uber-
einstimmung mit den Empfehlun-
gen vom Hersteller gelagert, ge-
handhabt und verwendet werden

= geeignete Temperaturbereiche
zum Lagern und Trocknungszeiten
sind nach dem Hersteller und
wenn nicht verfigbar nach Tabelle
16 einzuhalten

= Elektroden dirfen maximal zwei
Mal getrocknet werden

= verbleibende und beschadigte
Schweillzusatze missen ausge-
sondert werden

Tabelle 16 — Temperatur und Zeiten zur Trocknung und Lagerung von SchweiBzusatzen

b Ortsbeweglicher Trockenofen

Temperaturbereich (T) Zeit (t)
Trocknen @ 300 °C<T<400°C 2h<t<4h
Lagerung 3 > 150 °C vor dem Schweillen
Lagerung ® =100°C wahrend des Schweillens
@ Ortsfester Trockenofen

7.3.3 Witterungsschutz

= Schweiler und Werkstiick missen
angemessen gegen direkte Witte-
rungseinflisse wie Kalte, Wind,
Regen und Schnee geschiitzt sein

» bei niedrigen Werkstofftemperatu-
ren unter 0 °C sind geeignete
MafRnahmen zu treffen

7.5.3 Witterungsschutz

= Schweiller und Arbeitsbereich
mussen gegen den Einfluss aus
Wind, Regen und Schneefall an-
gemessen geschitzt sein

= Vorwarmen unter 5 °C:

< S335 kann erforderlich sein
> S355 zwingend erforderlich
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7.4.2 Vorwarmen

= muss in Ubereinstimmung mit DIN
EN ISO 13916, SEW 088 und
DASt-Richtlinie 014 durchgefuhrt
werden

= bei zu geringem Warmeeinbrin-
gen, zu schneller Warmeableitung
und zu niedrigen Werkstlucktempe-
raturen in  Abhangigkeit vom
Werkstoff  im Bereich der
Schweilizone vorwarmen

7.4.3 Zusammenbauhilfen

= Zusammenbauhilfen mittels Heft-
nahten oder Schraubenverbindun-
gen mussen so beseitigt werden,
dass Qualitdtsanforderungen an
das Hauptbauteil erfiillt werden

= bei nicht vorwiegend ruhender Be-
anspruchung Kontrolle der Ober-
flache auf Rissfreiheit

7.5.4 Zusammenbau flr das Schweil3en

= die zu schweilenden Bauteile
mussen durch Heftnahte oder au-
Rere Hilfsmittel in Position gehal-
ten sein

= Zusammenbau muss so durchge-
fuhrt werden, dass die Passung
der Anschlisse und die Endab-
mafe innerhalb der festgelegten
Toleranzen liegen

= der Zusammenbau von ge-
schweildten Hohlprofilbauteilen
sollte in Ubereinstimmung mit An-
hang E erfolgen, sofern nichts an-
deres festgelegt wird

7.5.5 Vorwarmen

= muss in Ubereinstimmung mit EN
ISO 13916 und EN 1011-2 durch-
gefuhrt werden

= muss auf Grundlage einer WPS er-
folgen

7.5.6 Montagehilfen

= ist der Einsatz temporar anzu-
schweillenden Bauteile erforder-
lich, missen diese so angeordnet
sein, dass sie leicht entfernt wer-
den kénnen ohne das endglltige
Stahltragwerk zu beschadigen

= alle Schweilnahte fir Montagehil-
fen missen in Ubereinstimmung
mit der WPS ausgefiihrt werden

= bei EXC3 und EXC4 muss die
Verwendung von Montagehilfen
festgelegt werden

= Kontrolle der Oberflache auf Riss-
freiheit

7.5.7 Heftnahte

= bei EXC2, EXC3 und EXC4 mis-
sen Heftndhte mit einem qualifi-
zierten Schweillverfahren ausge-
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fuhrt werden

die Lange der Heftung muss min-
destens das Vierfache der Dicke
des dickeren zu verbindenden
Teils betragen, sie braucht jedoch
nicht gréRer als 50 mm zu sein, es
sei denn, es kann durch eine Pri-
fung belegt werden, dass eine kiir-
zere Lange ausreicht

alle Heftnahte, die nicht in eine
endgultige Naht einbezogen wer-
den, missen entfernt werden

sie miussen der geforderten An-
ordnung entsprechen und vor dem
endgultigen Schweillen grindlich
gereinigt sein

gerissene Heftnahte missen ent-
fernt werden

7.5.8 Kehlnahte

7.5.8.1 Allgemeines

Kehlnaht darf die festgelegten
Malke fir die Kehlnahtdicke
und/oder Schenkelldange nicht un-
terschreiten

7.5.8.2 Kehlnahte bei dinnwandigen

Bauteilen

Kehindhte an Enden oder Seiten
muassen Uber eine Lange von min-
destens dem 2-fachen der Schen-
kellange der Schwei3naht um die
Ecken herum geschweilt werden
Mindestlange einer Lage ohne
Endumschweillungen muss mind.
das 4-fache der Schenkellange be-
tragen

keine unterbrochenen Kehinahte,
wo Kapillarwirkung zur Bildung von
Rostblasen fihren kdnnte
Endlagen missen sich bis zum
Ende des angeschlossenen Bau-
teils erstrecken

bei UberlappstdRen muss die
Uberlappung mind. das 4-fache
des dinneren Bauteils betragen
einseitige Kehlnahte nur, wenn
Offnung des Anschlusses ausge-
schlossen ist
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= wenn das Ende nur durch Langs-
kehindhte angeschlossen ist, darf
die Lange jeder Schweillnaht nicht
kleiner sein als der Abstand zwi-
schen diesen

7.5.9 Stumpfnahte

7.5.9.1 Allgemeines

= Enden von Stumpfnahten missen
so ausgefuhrt werden, dass ein-
wandfreie Nahte mit der vollen
vorgegebenen Nahtdicke sicher-
gestellt sind

= EXC3, EXC4 und falls festgelegt
EXC2 Anlauf- und Auslaufbleche

= nach Fertigstellung der Schweil3-
nahte sind alle Anlauf- und Aus-
laufbleche oder Fertigungshilfen
nach 7.5.6 zu entfernen

= wenn blechebene Oberflache ge-
fordert Nahtliiberhéhung entfernen

7.5.9.2 Einseitige Schweillndhte

= mit oder ohne metallischer oder
nichtmetallischer  Schweil3badsi-
cherung

= falls nichts anderes festgelegt, dur-
fen Schweillbadsicherungen aus
Stahl eingesetzt werden

= CEV < 0,43% oder identisch mit
Grundwerkstoff

= Schweillbadsicherung mit Grund-
werkstoff fest verspannt und im
Allgemeinen ununterbrochen, bei
EXC3 und EXC4 Pflicht

= bei Hohlprofilanschliissen ohne
Schweilibadsicherung kein blech-
ebenes Schleifen zulassig

7.5.9.3 Ausfugen

= ausreichendes Aufschmelzen des
vorherigen Schweil3guts durch ge-
nigende Tiefe sicherstellen

= es muss eine gleichbleibende U-
férmige Fugenform entstehen

7.5.10 SchweilRen wetterfester Stahle

= Verwendung geeigneter Schweil3-
zusatze nach Tabelle 6
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7.4.4 BolzenschweilRen
= SchweiflRen und Prifen muss nach
DIN EN ISO 14555 erfolgen
7.4.5 SchweifRen von Betonstahl

= Ausfihrung und das Prifen erfol-
gen nach DIN EN ISO 17660

= alternativ dirfen C-Mn-
Schweildzusatze in den Mittellagen
eingesetzt werden; Kapplagen mit
geeigneten Schweillzusatzen

7.5.11 Rohrabzweigungen

= bei Kombination von Nahtarten
darf ohne Badsicherung ge-
schweilt werden

7.5.12 Bolzenschweil3en

= muss in Ubereinstimmung mit EN
ISO 14555 durchgeflihrt werden

7.5.13 Schlitz- und Lochnahte

= Abmessungen der Locher missen
ausreichenden Zugang fir das
Schweilten sicherstellen (Malde
laut Anmerkung)

7.5.14 Punktschweil3en dinnwandiger
Bauteile

7.5.14.1 Lichtbogen-Punktschweil3en

=  Schweilyscheiben sollten eine Di-
cke zwischen 1,2 mm und 2,0 mm
und einem vorgestanzten Loch
von mind. 10 mm haben

= pichtrostende Stahle und kleinste
sichtbare Breite einer Punkt-
schweillung muss festgelegt sein

7.5.14.2 Widerstandspunktschweil3ung

= Durchmesser der Punktschwei-
Rung sollte so nah wie mdglich mit
dem empfohlenen Durchmesser
der Elektrodenspitze d. Uberein-
stimmen

d, =5t

wobei t die Dicke des von der
Elektrodenspitze berlhrten Pro-
filbleches ist
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7.4.6 Zusatzliche Anforderungen

= Schleifen und Nachbearbeiten der
fertiggestellten Nahte sind in den
Ausflhrungsunterlagen festzule-
gen

7.5.15 Andere Schweil3nahtarten

= Anforderungen fur andere Nahtar-
ten (z.B. Dichtnahte) mussen fest-
gelegt werden und den gleichen
Anforderungen wie in dieser Norm
unterworfen werden

7.5.16 Warmebehandlung nach dem
Schweil3en

= ist die Warmebehandlung bei ge-
schweil}ten Bauteilen notwendig,
muss nachgewiesen werden, dass
die eingesetzten Verfahren geeig-
net sind

7.5.17 Ausfiuhrung von Schweil3arbei-
ten

= Zlndstellen sind zu vermeiden und
mussen ggf. nachbearbeitet wer-
den und VT durch PT oder MT er-
ganzt werden

= Schweillspritzer sind zu vermeiden
und mussen bei EXC3 und EXC4
entfernt werden

= sichtbare UnregelmaRigkeiten und
Schlackenreste muissen vor jeder
weiteren Lage entfernt werden

= Anforderungen an Schleifen und
Nachbearbeiten der fertigen
Schweillnahtoberflachen mussen
festgelegt werden

7.5.18 Schweif3en von Briickenfahr-
bahnen

= Arbeitsprifungen ggf. erforderlich

= Konstruktive Vorgaben sind einzu-
halten

7.6 Abnahmekriterien

= geschweilte Bauteile missen den
in den Abschnitten 10 Oberfla-
chenschutz und 11 geometrische
Toleranzen festgelegten Anforde-
rungen gentigen

= Abnahmekriterien fir Schweil3un-
regelmaligkeiten nach EN SO
5817 mit Ausnahme von Schroffer
Nahtlibergang (505) und Mikro-
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Bindefehler (401)

EXC1 Bewertungsgruppe D

EXC2 Bewertungsgruppe C, aul3er
Einbrandkerbe (5011,5012),
Schweilgutiberlauf (506),
Zundstelle (601) und Offener End-
kraterlunker (2025) nach Bewer-
tungsgruppe D

EXC3 Bewertungsgruppe B

EXC4 Bewertungsgruppe B+, die
sich aus B und Tabelle 17 ergibt

Tabelle 17 — Zusatzanforderungen bei Bewertungsgruppe B+

Benennung der UnregelmaBigkeit

Grenzwerte fur UnregelmaBigkeiten *

Einbrandkerbe (5011, 5012) Nicht zulassig
Stumpfnahte d £ 0,1 5 aber max. 2 mm
Poren (2011 bis 2014)
Kehinahte d £ 0,1 a, aber max. 2 mm
h £ 0,1 5 aber max. 1 mm
Stumpfnahte
I £ g, aber max. 10 mm
Fester Einschluss (300)
h £ 0.1 a, aber max. 1 mm
Kehinahte
I £ a, aber max. 10 mm

Kantenversatz (507)

h < 0,05¢ aber max. 2 mm

Wurzelrickfall (515)

Nicht zulassig

Erginzende Anforderungen fir Briickenfahrbahnen * -

Pore, Porositit (gleichmagig verteilt) und
Porenzeile (2011, 2012 und 2014)

Nur einzelne kleine Poren zulassig

Porennest (2013)

Maximales Porenvolumen: 2 %

Gaskanal, Schlauchpore (2015 und 2018)

Keine Schlauchporen zulassig

Schlechte Passung bei Kehinahten (817)

Volistandige Prufung aller Quernahte: kleiner Wurzelversatz nur
lokal zulassig

h £ 0.3mm +0.1 a, aber max. 1 mm

Durchlaufende Einbrandkerbe (5011)

a) Stumpfnahte: nur lokal bis h £ 0.5 mm zulassig

b) Kehlnahte: bei Lage quer zur Spannungsrichtung nicht
zulassig: Einbrandkerben sind durch Schieifen zu entfemen

Mehrfachunregelmatigkeiten im

Querschnitt (n*4.1)

Nicht zulassig

Fester Einschiuss (300)

Nicht zulassig

3 Die Symbole sind in EN ISO 5817 definiert.
®  Diese Anforderungen gelten erganzend zu B+

7.7 Schweillen von nichtrostenden
Stahlen

7.7.1 Anderungen der Anforderungen
von EN 1011-1

= zusatzliche Angaben zur Allge-
meinen Anleitung flr das Lichtbo-
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8 Schrauben- und Nietverbindungen

8.1 Allgemeines

= Regelungen nach DIN 18800-1
Elemente 506 bis 513 beachten

= Dickenunterschied bei vorwiegend
ruhender Beanspruchung max.
2mm und bei nicht vorwiegend
ruhender max. 1 mm

= Futterbleche mind. 1 mm dick

= bei mehr als drei Futterblechen
miussen diese verbunden werden

8.3 Einsatz von Schraubenverbindun-
gen

genschweilen

7.7.2 Anderungen der Anforderungen
von EN 1011-3

= zusatzliche Angaben fur das Licht-
bogenschweilien von nichtrosten-
den Stahlen

7.7.3 Schweiflen unterschiedlicher
Stahle

= die Anforderungen fiir das
Schweillen zwischen unterschied-
lichen Arten von nichtrostendem
Stahl oder zwischen nichtrosten-
dem Stahl und anderen Stahlsor-
ten mussen festgelegt werden

= die Schweiltaufsicht muss geeig-
nete Schweillverfahren, Schweil3-
prozesse und Schweillzusatze
auswahlen

8 Mechanische Verbindungsmittel

8.1 Allgemeines

= Dickenunterschied zwischen Bau-
teilen der gleichen Lage max.
2mm und bei planmafRig vorge-
spannten max. 1 mm

= Futterbleche mind. 2 mm dick

= maximal drei Futterbleche

8.2 Einsatz von Schraubengarnituren

8.2.1 Allgemeines

= muss festgelegt werden, ob zur
Mutternsicherung zusatzlich zum
Anziehen andere Malnahmen zu
verwenden sind

= bei dunnwandigen Bauteilen mit
erheblichen  Schwingungsbelas-
tungen mussen die Schraubenver-
bindungen Sicherungselemente
besitzen

= sofern nichts anderes festgelegt,
durfen planmaRig vorgespannte
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an Schrauben darf nur mit speziel-
lem Nachweis und an Muttern, die
geeignet sind, geschweil’t werden

Nenndurchmesser mind. 6 mm
und bei mehr als 50% Ausnutzung
auf Zug mind. 12 mm
Gewindeuberstand mind. einen
Gewindegang von der Mutternau-
Renseite zum Schraubenende; bei
nicht planmalig vorgespannten
ohne Zugbeanspruchung reicht
blndig abschliel3en aus

Muttern missen auf den zugehdri-
gen Schrauben von Hand frei
drehbar sein

Kennzeichnung der Muttern muss
von aufden sichtbar sein

(803,807) Unterlegbleche  zur
Uberbriickung von Langléchern
und UbergroRen Lochern nur mit
statischem Nachweis

zum Ausgleich der Klemmlange
sind auf der Seite, auf der nicht
gedreht wird, bis zu drei Scheiben

Garnituren nicht mit Sicherungs-
elementen verwendet werden
sofern nichts anderes festgelegt,
darf an Schrauben und Muttern
nicht geschweildt werden

8.2.2 Schrauben

Nenndurchmesser mind. 12 mm

Gewindelberstand mind. einen
Gewindegang von der Mutternau-
Renseite zum Schraubenende

bei nicht planmaRig vorgespann-
ten Schrauben muss mind. ein
vollstdndiger Gewindegang zwi-
schen Auflageflache der Mutter
und dem gewindefreien Teil des
Schraubenschaftes sein

bei planmaRig vorgespannten
Schrauben nach EN 14399-3, EN
14399-7 und EN 14399-10 mus-
sen mind. vier vollstandige Gewin-
degange zwischen Auflageflache
der Mutter und dem gewindefreien
Teil des Schraubenschaftes sein
bei planmaRig vorgespannten
Schrauben nach EN 14399-4 und
EN 14399-8 mussen die Klemm-
ldngen mit den in Tabelle A.1 von
EN 14399-4:2005 Ubereinstimmen

8.2.3 Muttern

Muttern missen auf den zugehdri-
gen Schrauben von Hand frei
drehbar sein

Kennzeichnung der Muttern muss
von auf3en sichtbar sein

8.2.4 Scheiben

bei Anschlissen mit Langléchern
und Ubergrofen Ldochern missen
Unterlegbleche eingesetzt werden

zum Ausgleich der Klemmlange
sind ein zusatzliches Unterleg-
blech oder bis zu drei zusatzliche
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bis max. 12 mm Gesamtdicke zu-
Iassig

= (803) Unterlegbleche miussen
mind. 4 mm dick sein

= Bei U- oder |-Profilen mit geneig-
ten Auflageflachen sind Keilschei-

ben nach Tabelle 1 zu verwenden

= Scheiben bei allen FK mutterseitig
erforderlich

= Scheiben sind kopf- und muttersei-
tig so anzuordnen, dass die Fase
nach aul3en zeigt

= Scheiben missen wie folgt einge-
setzt werden:
a) bei 8.8-Schrauben beidseitig
b) bei 10.9-Schrauben beidseitig

8.5 Anziehen von nicht planmafig vor-
gespannten Schraubenverbindun-
gen

= durch handfestes Anziehen eine
weitgehend flachige Anlage errei-
chen

= bei mehr als 3 Schrauben in einer
Reihe von der Mitte nach aul3en
anziehen

Scheiben bis max. 12mm Ge-
samtdicke zulassig

Ausnahme: bei planmaRig vorge-
spannten Garnituren, die mit dem
Drehmomentverfahren angezogen
werden, darf auf der Seite, auf der
gedreht wird, nur ein zusatzliches

Unterlegblech verwendet werden

= Unterlegbleche muissen mind.
4 mm dick sein
= Keilscheiben bei Winkelabwei-

chungen zur Ebene von mehr als
3°(d =20 mm) und 2°(d > 20 mm)

nicht planmafig vorgespannt

= Scheiben nicht erforderlich

= falls gefordert, muss festgelegt
werden, ob Scheiben unter der
Mutter oder Schraubenkopf anzu-
ordnen sind

= in einschnittigen Verbindungen mit
nur einer Schraubenreihe sind
Scheiben unter Schraubenkopf
und Mutter erforderlich

planmaRig vorgespannt

= Kopfseitig angeordnete Scheiben
muissen nach EN 14399-6 gefast
und mit der Fase zum Schrauben-
kopf hin angeordnet sein

= Scheiben nach EN 14399-5 durfen
nur mutterseitig eingesetzt werden

= Scheiben missen wie folgt einge-
setzt werden:

a) bei 8.8-Schrauben eine Schei-
be unter Schraubenkopf oder
Mutter, je nachdem welche
Seite gedreht wird

b) bei 10.9-Schrauben beidseitig

8.3 Anziehen nicht planmafig vorge-
spannter Schrauben

= durch handfestes Anziehen eine
weitgehend flachige Anlage errei-
chen

= vom Bereich hochster zum Bereich
der geringsten Steifigkeit
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8.4 Vorbereitung der Kontaktflachen
fur Schraubenverbindungen

» Scher-Lochleibungsverbindungen
(SL, SLP, SLV, SLVP) sind mind.
mit einer Grundbeschichtung nach
DIN EN ISO 12944-5 zu beschich-
ten

* bei Kontaktflachen von planmaRig
vorgespannten Verbindungen
(SLV, SLVP) sind die zulassigen
Hochstwerte fir  Schichtdicken
entsprechend der Beschichtungs-
systeme nach Tabelle 4 einzuhal-
ten

= Kontaktflichen von GV- und GVP-
Verbindungen sind zur Erzielung
einer Reibungszahl gy = 0,5 mit im
Stahlbau Ublichen Strahimitteln
und KorngrofRen zu strahlen (Sa 2
V2)

= beim Zusammenbau von GV und
GVP-Verbindungen missen Kon-
taktflachen frei von allen Verunrei-
nigungen sein

= Schraubenschliissel normaler

Grofe ohne Verlangerung

8.4 Vorbereitung von Kontaktflachen
far gleitfeste Verbindungen

= Bereich von Kontaktflachen in
planmalig vorgespannten Verbin-
dungen muss festgelegt werden

= Kontaktflachen missen so vorbe-
reitet sein, dass die geforderte
Haftreibungszahl (Tabelle 18) er-
reicht wird

= vor dem Zusammenbau sind samt-
liche Verunreinigungen zu entfer-
nen

Tabelle 18 — Fiir Reibflachen anzunehmende Einstufungen

Oberflichenbehandlung flz?r.!zgn Haftrelbungs-
klasse zahl p

Oberflachen mit Kugeln oder Sand gestrahlt, loser Rost entfernt, nicht komig. A 0,50
Oberflachen mit Kugeln oder Sand gestrahlt B 0,40

a) spritzaluminiert oder mit einem zinkbasiertem Produkt spritzverzinkt;

b) mit Alkali-Zink-Silikat-Anstrich mit einer Dicke von 50 um bis 80 um

Oberflachen mittels Drahtbursten oder Flammstrahlen gereinigt, loser Rost entfernt Cc 0,30
Oberflachen im Walzzustand D 0,20

8.6 Anziehen von planmalig vorge-
spannten Schraubenverbindungen

8.6.1 Allgemeines

= Regel-Vorspannkraft Fy fir FK 8.8
nach Spalte 2 der Tabelle 5 bzw.
fur FK 10.9 nach Spalte 2 der Ta-
belle 6

= Vorspannverfahren fir FK 8.8
nach Tabelle 5 und fir FK 10.9
nach Tabelle 6

8.5 Anziehen planmal3ig vorgespannter
Schrauben

8.5.1 Allgemeines

* Mindestvorspannkraft F,c in Ta-
belle 19

= Anziehverfahren nach Tabelle 20
Hinweis: erganzende Vorspann-
verfahren in DIN EN 1993-1-8/NA
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bei Vorspannen durch Drehen des
Schraubenkopfes ist das Erreichen
der planmaRigen Vorspannkraft
anderweitig sicherzustellen (Ver-
fahrensprifung)

vor Beginn des Vorspannens mus-
sen alle Schraubenverbindungen
vorangezogen sein

Vorspannen muss durch Drehen
der Mutter und von der Mitte jedes
Anschlusses nach aulen erfolgen

Messgenauigkeit ist regelmafig
nach Angaben des Gerateherstel-
lers zu Uberprifen

wird eine auf die planmaRig Vor-
spannkraft vorgespannte Garnitur
spater geldst, muss diese ausge-
baut und ersetzt werden; Ausnah-
men, wenn beim Anziehverfahren
nach 8.6.2 und 8.6.3 die Schraube
beim Vorspannen nicht beschadigt
wurde, kann diese mit einer neu
geschmierten Mutter erneut vorge-
spannt werden

aufzubringendes  Anziehmoment
fur das Drehmomentverfahren,
einzustellende Vorspannkraft fir
das Drehimpulsverfahren und die
Voranziehmomente fir das Dreh-
winkel und kombinierte Verfahren
zum  Erreichen der Regel-
Vorspannkraft nach Tabelle 5 und
6

die k-Klasse der Garnituren muss
Tabelle 20 entsprechen und gilt fur
das Anziehen der Mutter; beim
kopfseitigen Anziehen erfolgt Ka-
librierung nach Anhang H oder
Verbindungsmittelhersteller

Grate, lose Partikel und dicke
Farbanstriche sind vor dem Zu-
sammenbau zu entfernen
Anziehschritte in 8.5.3 bis 8.5.6
explizit fir jedes Anziehverfahren
beschrieben

Anziehen muss schrittweise durch
Drehen der Mutter vom Teil des
Anschlusses mit der grof3ten Stei-
figkeit zum nachgiebigsten Teil er-
folgen

Anziehgerate missen entspre-
chende Genauigkeiten aufweisen

wird eine Garnitur die bis zur Min-
destvorspannkraft F,c angezogen
worden ist, spater gelost, muss
diese Garnitur entfernt und ausge-
sondert werden

8.5.2 Referenz-Drehmomente

Referenz-Drehmomente M,;, die
zum Erreichen der Mindestvor-
spannkraft F,c notwendig sind,
werden flir jede Schraube-Mutter-
Kombination vom Schraubenher-
steller oder nach Anhang H ermit-
telt

folgender Auszug aus dem Stahl-
bau Kalender 2011
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Zugrunde liegendes Produkt-Regetwerk

EN 14399 DASL-Ri 021

w12 M6 |m20 [ m22 | m2s [m22 [ m30 [mas | maz [mas [mse | wea
10.9-HR/HV| M, ., min" [78 [193 [377 |13 |es2 [osa [1208 [2265[- |- |- ¥
EN 1090-2 -
s =1,10-k,-d-F.. max * [179 |25 |s68 [1181 | 1500|2195 | 2981 [s209|- |- |- |-
109HY | M, genau |96 [237 [46a [e31 |eor [1171 | 1591 [2778 | 4450 | 6683 10742 | 16182
modifiziert .
i Mt N = 005-d-F,c*  rund ?| 100 | 250 [ 450 [ 650 | 800 | 1250| 1650| 2800| a500] 6500] 10000 | 15000
88HR | M. min" [62 [155 [302 [a12 |s521 [763 |1037 1813
EN 1090-2 m
& =1,10-k,-d-F,c max | 143 |357 |694 |9a7 | 1199|1755 ]2386 |a170
8858 M.’ genau (68 [168 [330 [448 [570 [833 [1131 (197
modifiziert -
= 015-d-Ft nd |70 | 170 | 300 [as0 [ 600 [ 900 | 1200|2100

1) nach €N 1993-1-8 / EN 1090-2 (X2)
2) nach DIN EN 1993-1-8/NA (K1)

8.6.2 Drehmoment-Vorspannverfahren

Verbindungen missen mit Hilfe ei-
nes Drehmoment-Anziehgerates,
dessen Messabweichung weniger
als 5% betragt, vorgespannt wer-
den

Erreichen der Regel-Vorspannkraft
nach Spalte 2 durch Aufbringen
der Anziehmomente nach Spalte 3
in Tabelle 5 und 6

8.6.3 Drehimpuls-Vorspannverfahren

Verbindungen missen mit Hilfe ei-
nes Impuls- oder Schlagschrau-
bers mit einer Messabweichung
von weniger als 5% angezogen
werden

Erreichen der Regel-Vorspannkraft
nach Spalte 2 durch Einstellen des
Schraubers um eine 10% hoéhere
Vorspannkraft nach Spalte 5 von
Tabelle 5 und Spalte 4 von Tabelle
6

8.6.4 Drehwinkel-Vorspannverfahren

vor dem endgultigen Anziehen ist
das Voranziehmoment nach Spal-
te 5 der Tabelle 6 mit einem der
Verfahren nach 8.6.2 oder 8.6.3
aufzubringen und die Lage der

8.5.3 Drehmomentverfahren

es mussen Anziehgerdate mit ei-
nem geeigneten Arbeitsbereich
verwendet werden (handbetriebe-
ne oder automatische Dreh-
schrauber — Schlagschrauber nur
im 1. Anziehschritt)

der Anziehvorgang besteht aus
mindestens zwei Schritten:

a) 1. Anziehschritt mit 0,75 M;;

b) 2. Anziehschritt mit 1,10 M,;

DIN EN 1993-1-8/NA
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Mutter relativ. zum Schrauben-
schaft zu kennzeichnen

= Vorspannen erfolgt durch das Wei-
terdrehen der Mutter um einen er-
forderlichen Weiterdrehwinkel, der
das  Erreichen der Regel-
Vorspannkraft nach Spalte 2 von
Tabelle 6 gewahrleistet

= der Weiterdrehwinkel muss durch
eine Verfahrensprufung an der
Originalverschraubung ermittelt
werden

8.6.5 Kombiniertes Vorspannverfahren

= vor dem endgultigen Anziehen ist
das Voranziehmoment nach Spal-
te 6 der Tabelle 6 mit einem der
Verfahren nach 8.6.2 oder 8.6.3
aufzubringen und die Lage der
Mutter relativ. zum Schrauben-
schaft zu kennzeichnen

= Vorspannen erfolgt durch das Wei-
terdrehen der Mutter um den Wei-
terdrehwinkel nach Tabelle 7, der
das Erreichen der Regel-
Vorspannkraft nach Spalte 2 von
Tabelle 6 gewahrleistet

8.5.4 Kombiniertes Vorspannverfahren

= besteht aus zwei Schritten:
a) 1. Anziehschritt mit 0,75 M;;
b) 2. Anziehschritt mit festgeleg-
tem Weiterdrehwinkel nach
Tabelle 21

Tabelle 21 — Kombiniertes Vorspannverfahren: Weiterdrehwinkel
(8.8 und 10.9 Schrauben)

Gesamtnenndicke .1 der zu Wahrend des zweiten Anziehschritte:
verbindenden Teile (einsc B fzul Y i
aller Futterbleche und Scheiben)
d = Schraubendurchmesser Grad Drehung
t=<2d &0 i}
2d< t <6d 20 114
6dsts10d 120 113
ANMERKUNG  Ist die Oberfische unter dem Schraubenkop! oder der Mutter (unter Berlck-
von g nfails eing Keilscheiben) nicht senkrecht zur Schraubenachse,
soffte der erforderiche Welterdrefvwinkel durch Versuche bestimmt werden

8.5.5 Verfahren fiir HRC-Schrauben

= keine Kalibrierung notwendig, da
die festgelegten Anforderungen an
die Vorspannung durch Torsions-
eigenschaften und Schmierungs-
zustand der HRC-Schraube selbst-
regelnd Uberwacht werden

= besteht aus zwei Schritten:

a) 1. Anziehschritt wenn der au-
Rere Einsatz des Abscher-
schraubers aufhért zu drehen

b) 2. Anziehschritt abgeschlos-
sen, wenn das Abscherende
der Schraube an der Soll-
bruchstelle wegbricht

8.5.6 Verfahren mit direkten Kraftan-
zeigern

= durch deformierbare Scheiben wird
die erforderliche Mindestvorspann-
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8.7 Einbau von Nieten

= weitgehend flachige Anlage der zu
verbindenden Teile; Niete gleich-
mafig Uber gesamte Lange erhit-
zen; Loch muss vollstandig ausge-
fullt sein; sollte mit Maschinen des
Dauerdrucktyps ausgefiuhrt wer-
den

kraft angezeigt (Anhang J)
» besteht aus zwei Schritten:
a) 1. Anziehschritt bis zur Verfor-
mung der DTI-Uberstande

b) 2. Anziehschritt nach EN
14399-9 und Anhang J
8.6 Passschrauben
= konnen in vorgespannten und

nicht vorgespannten Anwendun-
gen eingesetzt werden

= Gewindeanteil des Schrauben-
schaftes im auf Lochleibung bean-
spruchten Blech darf 1/3 der
Blechdicke nicht Gberschreiten

8.7 Nieten

8.7.1 Niete
= jeder Niet muss ausreichende
Lange aufweisen, um einen

gleichmaRigen Kopf und eine voll-
stdndige Flllung des Lochs si-
cherzustellen

8.7.2 Einbau von Nieten

» weitgehend flachige Anlage der zu
verbindenden  Bauteile;  Niete
gleichmaRig erhitzen; Loch muss
vollstandig ausgefiillt sein

8.7.3 Abnahmekriterien

= Nietkdpfe missen zentriert sein;
keine Risse oder Gribchen auf-
weisen; Senkniete muissen die
Senkung voll ausflllen

= bei Nichterflillung muss Niet er-
setzt werden

8.8 Befestigung diinnwandiger Bauteile

8.8.1 Allgemeines

= Bauteile bis 4 mm
» Verfahrensprifung Uber Fahigkeit:
a) richtige LochgroRen fir selbst-
schneidende Blechschrauben
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und Niete herzustellen

b) automatische Schrauber kor-
rekt einzustellen

c) selbstbohrende Schrauben
einzuschrauben und Dicht-
scheiben anzudricken

d) Setzbolzen auszuwahlen

e) ausreichend tragende Verbin-
dung zu bilden

= Verbindungsmittel muissen in

Ubereinstimmung mit den Empfeh-

lungen des Produktherstellers

verwendet werden

8.8.2 Einsatz von selbstschneidenden
und selbstbohrenden Blech-
schrauben

= Lange und Gewindeform der
Blechschrauben miissen entspre-
chend ihrer Verwendung passend
gewahlt werden

= sie mussen in der Sickenkehle an-
geordnet werden und durch auto-
matische Werkzeuge mit justierba-
ren Anschlag- und/oder Momen-
ten-Kontrollsystem so installiert
werden, dass die Eindriickung der
Dichtscheiben im Toleranzbereich
liegt

8.8.3 Einsatz von Blindnieten

= Lange entsprechend der zu ver-
bindenden Gesamtdicke

= Einbau nach Empfehlungen des
Produktherstellers

8.8.4 Uberlappverbindungen

= Einbau nach Empfehlungen des
Produktherstellers

= Mindestdurchmesser bei Blech-
schrauben 4,8 mm und bei Blind-
nieten 4,0 mm

8.9 Einsatz besonderer Verbindungs-
mittel und Befestigungsverfahren

= in Ubereinstimmung mit den Emp-
fehlungen des Produktherstellers
und den zutreffenden Abschnitten
von 8.1 bis 8.8

= durfen nur verwendet werden,
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9 Montage

wenn diese festgelegt sind

8.10 Verschleil und Fressen bei nicht-
rostenden Stahlen

= Kaltschweilen und Fressen ver-
meiden durch:

a) unterschiedlich, genormte Sor-
ten von nichtrostendem Stahl
verwenden

b) Bauteil aus einer nichtrosten-
den Stahllegierung mit geeig-
neter hoher Verfestigung oder
harte Oberflachenbeschichtung
(Nitrieren, Hartverchromung)

c) Mittel, die Verschlei® hemmen
(PTFE-Trockenschicht)

» bei unterschiedlichen Metalle oder

Uberziigen Korrosionsbestéandig-

keit beachten

9 Montage

9.1 Allgemeines

= Arbeiten, die auf der Baustelle er-
folgen, einschlielllich Vorberei-
tung, Schweillen, Verschrauben
und Oberflachenschutz miissen
nach den Abschnitten 6,7,8 und 10
erfolgen

= Kontrolle und Abnahme muss
nach Abschnitt 12 erfolgen

9.2 Baustellenbedingungen

= Montage darf erst begonnen wer-
den, sobald die Baustelle den
technischen  Anforderungen in
Hinblick auf die Arbeitssicherheit
genugt

» falls zutreffend, sind die aufgefihr-
ten Elemente a bis | zu beachten

9.3 Montageverfahren

9.3.1 Bemessungsgrundlagen fur das
Montageverfahren

» falls Zweifel an der Standsicherheit
des Tragwerks im teilerichteten
Zustand bestehen, muss ein der
Bemessung zugrunde liegendes,
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9.1 Montageanweisung

= Anforderungen an die Montage
sind in einer Montageanweisung in
Ubereinstimmung mit den Ausfiih-
rungsunterlagen zu dokumentieren

= Gesetzliche Regelungen zum Ar-
beitsschutz und zur Arbeitssicher-
heit sind ebenfalls zu dokumentie-
ren

9.3 Montagearbeiten

9.3.1 Allgemeines

= Messarbeiten missen sich auf ein
System beziehen, das fir die
Stahlkonstruktion in den Montage-
unterlagen festgelegt wurde

9.2 Auflager

= Transport, Zwischenlagerung und
Einbau von Lagern nach DIN EN
1337-11

sicheres Montagekonzept vorlie-
gen

= dieses Konzept muss die Elemen-
te a bis s berlicksichtigen

9.3.2 Montageverfahren des Herstellers

= es muss eine Verfahrensanwei-
sung Uber das Montageverfahren
des Hersteller erstellt werden
(Montageanweisung)

= sie darf vom Montagekonzept ab-
weichen, solange die Standsicher-
heit des teilerrichteten Tragwerks
und die Arbeitssicherheit gewahr-
leistet ist

= die Verfahren sollten mit spezifi-
schen Arbeitsanweisungen gekop-
pelt werden

= die Montageanweisung muss alle
in 9.3.1 =zutreffenden Elemente
behandeln und zusatzlich die be-
treffenden von a bis k

9.4 Vermessung

9.4.1 Bezugssystem

= Messarbeiten missen sich auf ein
System beziehen, das fur das Aus-
richten und die Vermessung des
Bauwerks nach ISO 4463-1 erstellt
wurde

= es ist ein Vermessungsprotokoll
Uber das Sekundarsystem zu er-
stellen

9.4.2 Positionspunkte
= missen ISO 4463-1 entsprechen

9.5 Abstltzungen, Verankerungen und
Lager

9.5.1 Kontrolle von Abstilitzungen

= Abstitzungen sind vor Montage-
beginn auf Zustand und Position
zu Uberprifen

= Nichtkonformitdten mussen vor
Montagebeginn korrigiert werden

9.5.2 Ausrichten und Eignung von Ab-
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= Montage darf erst begonnen wer-
den, wenn Lage und Hdhe in einer
Ubergabevermessung  dokumen-
tiert ist

9.3.4 Ausrichten

= Vergussarbeiten sind nach den
gultigen Mortel- und Betonvor-
schriften auszuflihren

= Wenn Unterlegbleche verbleiben,
muss der Verguss eine Mindest-
Uberdeckung von 25 mm haben

stltzungen

* Montage darf erst begonnen wer-
den, wenn Position und Héhenlage
den Abnahmekriterien in 11.2 ent-
spricht und die Vermessung do-
kumentiert ist

= bei vorgespannten Ankerschrau-
ben mind. die oberen 100 mm
nicht in Berdhrung mit Beton

= bei Ankerschrauben mit Schutz-
hilsen, sollten diese mind. das 3-
fache des Ankerschraubendurch-
messers, jedoch mind. 75 mm be-
sitzen

9.5.3 Aufrechterhaltung der Ge-
brauchsfahigkeit der Abstitzun-
gen

» wahrend der Montagedauer mis-
sen Abstltzungen in dem Zustand
erhalten bleiben, den sie zu Be-
ginn hatten

» Ausgleichen der Auflagersetzung
ist akzeptabel

9.5.4 Temporare Abstltzungen

= Zwischenlagen und andere Hilfs-
mittel missen eine ebene Flache
zum Stahl aufweisen und geeignet
sein

= Ausgleichsmuttern durfen verblei-
ben

9.5.5 VergielRen und Abdichten
» Vergussmaterial nach 5.8 und EN
13670

= Beschreibung der Verarbeitung
des Vergussmaterials in Uberein-
stimmung mit den Empfehlungen
des Herstellers

9.5.6 Verankerungen

» Spezifikation der Ankervorrichtun-
gen beachten und Beschadigung
am Beton vermeiden

9.6 Montage- und Baustellenarbeiten
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9.3.2 Kennzeichnung

= PBauteile missen mit eindeutiger
Kennzeichnung und Einbaulage
auf die Baustelle geliefert werden

9.3.3 Transport und Lagerung auf der
Baustelle

= Stahlbauteile, Verbindungsmittel
und Kleinteile sind so zu transpor-
tieren und zu lagern, dass die vom
Hersteller gewahrleisteten Eigen-
schaften erhalten bleiben

9.6.1 Montageplane

= muissen als Bestandteil der Mon-
tageanweisung vorliegen

= missen samtliche Details, die zur
Errichtung notwendig sind, bein-
halten, u.a. Grundrisse, Héhenko-
ten, Achsen, Positionen, Befesti-
gungen und Gewichte aller Bautei-
le Gber 5t und deren Schwerpunk-
te

= bei dinnwandigen Profilblechen
mussen zusatzliche Angaben von
a) bis k) enthalten sein

9.6.2 Kennzeichnung

Monta-
die

= PBauteile missen eine
gekennzeichnung besitzen,
Abschnitt 6.2 entspricht

9.6.3 Handhabung und Lagerung auf
der Baustelle

= muss den Anforderungen nach
Abschnitt 6.3 und nachfolgenden
entsprechen

= Bauteile missen so gehandhabt
werden, dass die Wahrscheinlich-
keit einer Beschadigung kleinge-
halten wird

= Vorgehensweise flr Reparatur-
maflnahmen muss festgelegt sein
und bei EXC2, EXC3 und EXC4
dokumentiert werden

= Verbindungsmittel muissen in
Ubereinstimmung mit den Empfeh-
lungen des Herstellers gehandhabt
und eingesetzt werden

9.6.4 Probemontage

= in Ubereinstimmung mit den An-
forderungen in Abschnitt 6.10

= Nachweis der Passung, Erprobung
der Vorgehensweise und Dauer

9.6.5 Montageverfahren

9.6.5.1 Allgemeines
* Montage in Ubereinstimmung mit
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9.3.4 Ausrichten

= Unterlegbleche miissen eben, von
ausreichender GroRe, Festigkeit
und Harte sein

= Unterleg- und Futterbleche mis-
sen gesichert werden

10 Korrosionsschutzmaflinahmen

10.1 Allgemeines

= in DIN 18800-1 und den Fachnor-
men festgelegte Anforderungen
bertcksichtigen:

a) beschichtete Oberflachen: DIN
EN ISO 12944, DIN 55928 und
DASt-Richtlinie 016

b) Oberflachen durch thermisches
Spritzen: DIN EN ISO 2063

c) Oberflachen durch Verzinken:
DIN EN ISO 1461, DIN EN ISO
14713 und DIN EN ISO 10684

d) wetterfeste  Stahle:  DASt-
Richtlinie 007

10.2 Oberflachenvorbereitung

der Montageanweisung

» Standsicherheit muss wahrend der
gesamten Montage gewahrleistet
sein (mind. 1/3 der Schrauben in
jeder Verbindung)

9.6.5.2 Temporare Stahlkonstruktion

= alle Hilfsmittel missen solange an
Ort und Stelle verbleiben, bis die
Standsicherheit wieder gegeben
ist

= alle Verbindungen muissen in
Ubereinstimmung mit dieser Norm
erfolgen

9.6.5.3 Passgenauigkeit und Ausrich-
tung

» wahrend der Montage keine Teile
des Tragwerks verformen

» endgultige Verbindungen erst nach
dem Ausrichten

= Zwischenlagen durfen verwendet
werden und entsprechende Tole-
ranzen sind einzuhalten

= KorrekturmaRnahmen durch Auf-
reiben oder Frasen bevorzugt

10 Oberflachenschutz

10.1 Allgemeines

» detaillierte Anforderungen an Kor-
rosionsschutzsysteme je nach Be-
darfsfall in folgenden Normen:

a) beschichtete Oberflachen: EN
ISO 12944 und Anhang F

b) Oberflachen durch thermisches
Spritzen: EN 14616, EN 15311
und Anhang F

c) Oberflachen durch Verzinken:
EN ISO 1461, EN ISO 14713
und Anhang F

»= Brandschutzbeschichtung und
Korrosionsschutz mussen vertrag-
lich sein

10.2 Vorbereitung von Stahloberfla-
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= alle Oberflachen missen entspre-
chend den Normen unter 10.1 vor-
bereitet werden

= Ol fett- oder silikonhaltige Hilfs-
stoffe missen entfernt werden

10.4 Beschichtung und Uberziige

= unterschiedliche  Beschichtungs-
systeme missen aufeinander ab-
gestimmt sein

= fUr die Beschichtung auf feuerver-
zinkten Oberflachen muss die Haf-
tung des aufzubringenden Be-
schichtungsstoffes  sichergestellt
werden

= dicht geschlossene Hohlbauteile
durfen ohne Innenschutz sein

chen

= folgende Anforderungen gelten
nicht flr nichtrostende Stahle; die-
se mussen festgelegt werden

= alle Oberflachen die mit Farban-
strichen zu versehen sind, miissen
nach EN ISO 8501 vorbereitet sein

= Vorbereitungsgrade in Tabelle 22

Tabelle 22 — Vorbereitungsgrad

Schutzdauer des
Korrosionsschutzes *

Korrosi gorie® |  Vorbereitungsgrad °

= 15 Jahre

Oberhalb C2
ClsC3

5 Jahre bis 15 Jahre

ClibisC4

< & Jahre

P
P
P
Oberhalb C3 P2
-]
P

C5—1Im

* * Schutzdaver des Korrosionsschutzes und Ko
EN IS0 14713 je nach Anwendungsfall

wrosivitatskategonie nach EN ISO 12944 oder

Vorbereitungsgrad P3 kann in speziellen Fallen fesigelegt werden

10.3 Wetterfeste Stahle

= wenn notig, mussen Malinahmen
erfolgen, sodass die Oberflachen
von unbeschichteten wetterfesten
Stahlen nach dem Abwittern op-
tisch annehmbar sind

10.4 Kontaktkorrosion

= unbeabsichtigter Kontakt zwischen
unterschiedlichen metallischen
Konstruktionsmaterialien muss
vermieden werden

10.5 Verzinken

= beim Beizen sollten alle Schweil}-
nahtfugen abgedichtet sein

= eigeschlossene Hohlrdume mis-
sen Liftungs- und Entwasserungs-
I6cher besitzen

10.6 Fugenabdichtung

= werden eingeschlossene Hohl-
raume durch Schweildndhte abge-
dichtet, muss das innenseitige
Schutzsystem festgelegt werden

= werden Fugen durch Schweillnah-
te vollstandig verschlossen, muss




Vergleich DIN 18800-7 mit DIN EN 1090-2

49

DIN 18800-7:2008-11

DIN EN 1090-2:2008-12

= Spaltbereiche im Ubergang
Stahl/Beton sind ausreichend zu
schitzen

= Bereiche und Oberflachen, die
nach dem Zusammenbau nicht er-
reichbar sind, missen vor dem
Zusammenbau mit einem Korrosi-
onsschutzsystem versehen wer-
den

festgelegt werden, ob noch ein
Hartlot aufzubringen ist

» Schweillndhte zu Abdichtzwecken
missen mind. einer Sichtprifung
unterzogen werden

= Querschnitte die verzinkt werden
missen, durfen nicht abgedichtet
werden

10.7 Oberflachen in Kontakt mit Beton

= Bauteile missen mind. die ersten
50 mm der eingebetteten Lange
mit einer Schutzschicht versehen
sein; die verbleibende Oberflache
brauch nicht beschichtet werden

= diese muss aber gesandstrahit
oder gebirstet und beim Betonie-
ren frei von Verunreinigungen sein

10.8 Unzugangliche Oberflachen

= Bereiche und Oberflachen, die
nach dem Zusammenbau schwer
zuganglich sind, sollten vor dem
Zusammenbau behandelt werden

10.9 Reparaturen nach dem Schneiden
oder Schweil3en

» ReparaturmalBnahmen an Schnitt-
kanten, deren benachbarten Ober-
flachen und an vorbeschichteten
geschweillten Bauteilen miissen
festgelegt werden

» falls die Verzinkung entfernt oder
beschadigt wurde, missen diese
Bereiche mit einem gleichwertigem
Korrosionsschutz versehen wer-
den (siehe EN I1SO 1461)

10.10 Reinigung nach der Montage

10.10.1 Reinigung dunnwandiger Bau-
teile

= Tragwerk muss taglich von Blind-
nieten, Bohrspanen usw. gereinigt
werden, um Korrosionsschaden zu
verhindern
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11 Geometrische Toleranzen

11.1 Allgemeines

= Toleranzen sind so zu wahlen,
dass die Funktion und/oder die
Gebrauchstauglichkeit nicht beein-
trachtigt wird und sie mussen den
Anforderungen der DIN 18800-1
bis DIN 18800-5 bzw. fur das ferti-
ge Tragwerk DIN 18202 genugen

= Abnahmeprufung ist am fertigen
Tragwerk vorzunehmen und dar-
Uber ein Abnahmeprotokoll anzu-
fertigen

10.10.2 Reinigung von nichtrostenden
Stahlbauteilen

= Reinigungsverfahren mussen auf
die Stahlsorte, die Oberflache, die
Bauteilfunktion und die Korrosi-
onsgefahrdung abgestimmt sein

= Anforderung und Umfang muss
festgelegt sein

= saure Lésungen zur Reinigung von
Mauerwerk durfen nicht mit Bau-
stahl in Verbindung kommen und
muassen in dem Fall sofort abge-
waschen werden

11 Geometrische Toleranzen

11.1 Toleranzkategorien

= zwei Arten von Abweichungen:

a) grundlegende Toleranzen,
wenn Merkmale unverzichtbar
fur die mechanische Bean-
spruchbarkeit und die Standsi-
cherheit sind

b) ergdnzende Toleranzen, wenn
andere Merkmale fur Montage
und Aussehen erforderlich sind

= Anforderungen gelten fir ab-
schliellende Abnahmeprifung

11.2 Grundlegende Toleranzen

11.2.1 Allgemeines

= sie mussen Anhang D.1 entspre-
chen

= Abweichung nur gerechtfertigt,
wenn diese durch eine Neube-
rechnung explizit berlicksichtigt
wurde

11.2.2 Herstellertoleranzen

11.2.2.1 Walzprofile

= die Erzeugnisse missen den ent-
sprechenden Produktnormen ge-
nidgen, solange diese nicht durch
strengere Merkmale in D.1 ersetzt
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11.3 Montagetoleranzen

= Lage der Systemachsen und das
Basisniveau am Fuld einer Stltze
sind in den Konstruktionsunterla-
gen anzugeben

= Lage des Mittelpunktes einer
Gruppe von Ankerschrauben darf
nicht mehr als £ 6 mm abweichen

= zuldssige Abweichungen fir An-
kerschrauben nach Bild 1

werden

11.2.2.2 Geschweildte Profile

* mussen den zuldssigen Abwei-
chungen in den Tabellen D.1.1
und D.1.3 bis D.1.6 genligen

11.2.2.3 Kaltgeformte Profile

» Zulassige Abweichungen durch:
a) Kanten nach Tabelle D.1.2
b) Walzen nach 11.2.2.1

11.2.2.4 Ausgesteifte Platten

= zulassige Abweichungen nach Ta-
belle D.1.6

11.2.2.5 Profilbleche

= zulassige Abweichungen nach EN
508-1 und EN 508-3 und zuséatz-
lich nach Tabelle D.1.7

11.2.2.6 Schalen

= Zulassige Abweichungen nach
Tabelle D.1.9 und Wahl der zutref-
fenden Klasse nach EN 1993-1-6

11.2.3 Montagetoleranzen

11.2.3.1 Bezugssystem

= Abweichungen montierter Bauteile
missen relativ zu deren Positions-
punkten gemessen werden (ISO
4463)

= wenn kein Positionspunkt festge-
legt, Messung relativ zum Sekun-
darsystem

11.2.3.2 Ankerschrauben und andere
Abstiitzungen

= Lage des Mittelpunktes einer
Gruppe von Ankerschrauben oder
anderer Abstutzungen darf nicht
mehr als £ 6 mm abweichen

11.2.3.3 StutzenfuBBpunkte

= Loécher in FuBplatten sollten mit
ausreichendem Lochspiel zur An-
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11.2 Fertigungstoleranzen

= wenn in den Ausfuhrungsunterla-
gen fur geschweifdte und nicht ge-
schweilte Bauteile die Toleranz-
klasse nicht genannt ist gilt nach
DIN EN ISO 13920:
a) Toleranzklasse C fur Langen-
und Winkelmalie
b) Toleranzklasse G fur Gerad-
heit, Ebenheit und Parallelitat
= UnplanmaRige Aulermittigkeit der
Hauptachsen max. 5 mm
= Spalt zwischen den Oberflachen
von Kontaktsté3en in Stlitzen max.

passung von Abweichungen vor-
gesehen sein

11.2.3.4 Stutzen

= zuldssige Abweichungen nach Ta-
belle D.1.11 und D.1.12

11.2.3.5 KontaktstoRe

= Passung zwischen den Oberfla-
chen der montierten Bauteile nach
Ausrichtung nach Tabelle D.1.13

= bei geschraubten Stoflen sind bis
zu drei Zwischenlagen zulassig,
um die Abweichung zu verringern

11.3 Erganzende Toleranzen

11.3.1 Allgemeines

= es gibt zwei Mdglichkeiten:
a) tabellierte Werte nach 11.3.2
b) alternative  Kriterien nach
11.3.3
= wenn keine Wahlmoglichkeit fest-
gelegt, dann ist a) anzuwenden

11.3.2 Tabellierte Werte

= sind im Anhang D.2 in 2 Toleranz-
klassen geteilt dargestellt

= kann auf einzelne Bauteile oder
Teile des Tragwerks angewendet
werden

= wird D.2 verwendet und die Wahl
der Klasse ist nicht festgelegt gilt
Toleranzklasse 1

11.3.3 Alternative Kriterien

= falls festgelegt dirfen folgende Kri-
terien angewandt werden:
a) Fur geschweillte Tragwerke
gilt nach EN I1SO 13920
1) Klasse C fur Langen- und
Winkelmale
2) Klasse G fir Geradheit,
Ebenheit und Parallelitat
b) fir nicht geschweilte Bauteile
gleiche Kriterien wie a)
c) fur andere Falle mit Abmes-
sung d eine zulassige Abwei-
chung von d/500 oder 5 mm
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1 mm

12 Prifungen

12.1 Allgemeines

= durch geeignete Prifung ist si-
cherstellen, dass die gestellten An-
forderungen dieser Norm entspre-

chen
= alle Prufungen sind mit Angabe
der verwendeten Prifverfahren

und der untersuchten Schweil}-
nahte zu dokumentieren

12.2 Fertigung und Montage

12 Kontrolle, Prifung und Korrektur-
malRnahmen

12.1 Allgemeines

= missen den Qualitdtsanforderun-
gen dieser Norm entsprechen

= alle Malnahmen sind zu doku-
mentieren

12.2 Konstruktionsmaterialien und
Bauteile

12.2.1 Konstruktionsmaterialien

= Dokumente der Konstruktionsma-
terialien miissen auf Ubereinstim-
mung mit der Bestellung Uberpriift
werden

=  Kontrolle der Oberflache und Do-
kumentation von Fehlern

12.2.2 Bauteile

= Dokumente der Bauteile mussen
auf Ubereinstimmung mit der Be-
stellung Uberpriift werden

12.2.3 Nichtkonforme Produkte

= Ddrfen nicht weiterverarbeitet wer-
den, es sei denn, deren Konformi-
tat wird durch Prifungen nachtrag-
lich bewiesen; dies muss doku-
mentiert werden

12.3 Abmessungen von hergestellten
Bauteilen

= Kontrollplan muss notwendige
Uberprifungen der hergestellten
Bauteile berlcksichtigen (Bauteil-
abmale, Oberflache usw.)

= Anzahl und Stellen der Messung
missen angegeben sein

= Die Abnahmekriterien missen mit
11.2 Ubereinstimmen
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12.2.1 Schweil3en

=  Schweillnahte sind entsprechend
den Ausflhrungsunterlagen zu
prifen und ggf. ist ein Prifplan zu
erstellen

= ZfP muss durch Prifpersonal nach
DIN EN 473 durchgeflinrt werden
(DVS-IIW/EWF 1178)

12.4 Schweil3en

12.4.1 Kontrolle vor und wéhrend des
Schweil’ens

= muss im Kontrollplan enthalten
sein und Anforderungen von EN
ISO 3834 erflllen

= Auswahl des Verfahrens der ZfP in
Ubereinstimmung mit EN 12062

=  ZfP muss mit Ausnahme von VT
durch Stufe 2 Personal (EN 473)
erfolgen

= ZfP im Allgemeinen bei:
a) Stumpfnahten mit UT oder RT
b) Kehinahten mit PT oder MT

12.4.2 Kontrolle nach dem Schweif3en

12.4.2.1 Zeitpunkt

» Erganzende ZfP einer Schweil3-
naht nicht vor Ende der Mindest-
wartezeit nach dem Schweil3en
nach Tabelle 23

Tabelle 23 — Mindestwartezeiten

NahtgroRe Warmeeinbringen Q Wartezeit
(mm)? (kJ/mm)® (Stunden) ©
S235 bis S420 S460 und oberhalb
aoders<6 Alle Nur Abkihlzeit 24
6<aoders=s12 <3 8 24
>3 16 40
aoders=> 12 =3 16 40
>3 40 48

Summe der Nahtdicken a.

@ Die GraRe gilt fur die Sollnahtdicke a einer Kehlnaht oder fur die Nenndicke des Grundwerkstoffs s einer durchgeschweifiten
Naht. Bei einzelnen, teilweise durchgeschweiliten Stumpfnahten ist das entscheidende Merkmal das NennmaR der Nahtdicke a,
jedoch bei paarweisen, teilweise durchgeschweillten Stumpfnahten, die gleichzeitig beidseitig geschweillt werden, ist es die

b DasWarmeeinbringen Q ist nach Abschnitt 19 von EN 1011-1:1998 zu berechnen

€ Die Zeit zwischen Fertigstellung der Schweiinaht und dem Beginn der ZfP muss im ZfP-Bericht festgehalten werden. Im Fall von
Nur Abkiihizeit" dauert dies solange bis die Schweiinaht geniigend abgekuhlt ist, um mit der ZfP zu beginnen.

12.4.2.2 Kontrollumfang

= Jede Schweillnaht ist nach Been-
digung des Schweillvorgangs ei-
ner Sichtprifung zu unterziehen

= Bei negativem aufReren Befund ist
ein Nacharbeiten und ggf. eine zu-
satzliche ZfP erforderlich mittels
PT oder MT

= alle Schweilndhte missen zu
100% einer Sichtprifung unterzo-
gen werden

= bei Oberflachenunregelmaligkei-
ten missen diese Bereiche einer
Oberflachenprifung mittels PT o-
der MT unterzogen werden
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bei EXC2, EXC3 und EXC4 ist ei-

ne erganzende ZfP mit dem Um-

fang nach Tabelle 24 erforderlich

fur die ersten finf Anschlisse

nach einer neuen WPS gelten fol-

gende Anforderungen:

a) Bewertungsgruppe B

b) Prifprozentsatz das Doppelte
der Werte in Tabelle 24 (mind.
5% und max. 100%)

c) zu kontrollierende Mindestlan-
ge 900 mm

Umfang der ergadnzenden ZfP

nach Tabelle 24

Tabelle 24 — Umfang der erganzenden ZfP

Skl Werkstatt- und Baustellennahte
EXC2 EXC3 EXC4
Zugbeanspruchte querverlaufende Stumpfnahte und teilweise
durchgeschweilite Nahte in zugbeanspruchten Stumpfstolen:
uUz05 10 % 20 % 100 %
Uu<o5 0% 10 % 50 %
Querverlaufende Stumpfnéahte und teilweise durchgeschweilite Nahte:
in KreuzstoRen 10 % 20 % 100 %
in T-Stoflen 5% 10 % 50 %
Zug- oder scherbeanspruchte querverlaufende Kehlnahte:
mit a > 12 mm oder ¢ > 20 mm 5% 10 % 20 %
mita <12 mmund { £ 20 mm 0% 5% 10 %
Langsnéahte und Nahte angeschweiliter Steifen 0 % 5% 10 %
ANMERKUNG 1 Langsnahte verlaufen parallel zur Bauteilachse. Alle anderen Nahte werden als querverlaufende Nahte betrachtet
ANMERKUNG 2 U = Ausnutzungsgrad von Schweilnahten unter quasi-statischen Einwirkungen. U = E4Ry4, wobei E; die grofite
Schweillnahtschnittgréfe und R; die Schweilnahtbeanspruchbarkeit im Grenzzustand der Tragfahigkeit ist.
ANMERKUNG 3 Die Symbole a und t beziehen sich auf die Nahtdicken und den dicksten Grundwerkstoff im Anschluss.

= nach Beendigung des Schweil3- .
vorgangs und vor jeglichen ande-
ren ZfP-Kontrollen

= neben Uberpriifung auf Unregel- .
maRigkeiten nach DIN EN ISO
5817 =zusatzlich folgende Pruf-
schritte:

a) Vorhandensein und richtige
Lage aller Schweil3ndhte

b) Oberflachenbeschaffenheit und
Form der Schweifliung

c) Prifung der Schweillnahtmalie

12.4.2.3 Sichtprifung von Schweil3ver-

bindungen

muss nach [Fertigstellung des

SchweilRens und vor jeglichen an-

deren ZfP-Kontrollen durchgefuhrt

werden

beinhaltet:

a) Vorhandensein aller Schweil3-
nahte

b) Kontrolle der Schweillnahte
nach EN 970

c) Zundstellen und Schweil3sprit-
zer

Rohrabzweigungen und Hohlprofi-
le missen besonders beachtet
werden
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= Uberprifung der Oberflache auf

Risse durch:

a) Eindringprifung (PT) nach DIN
EN 1289 (Zulassigkeitsgrenze
1)

b) Magnetpulverpriifung (MT)
nach DIN EN 1291 (Zulassig-
keitsgrenze 1)

= Uberpriifung der Nahtgiite durch:
¢) Ultraschallprifung (UT) nach
DIN EN 1714 (Prifklasse B)

d) Durchstrahlungsprifung nach

DIN EN 1435 (Prufklasse B)

= bei Zwischenprifung festgestellte
Fehler missen immer entfernt
werden, bevor die nachste Lage
eingebracht wird

= systematische Schweillnahtunre-
gelmafigkeiten missen gesondert
bewertet und verhindert werden

= flUr Bolzenschweillverbindungen
gelten die Anforderungen nach
DIN EN ISO 14555

12.4.2.4 Zuséatzliche ZfP-Verfahren

= missen in Ubereinstimmung mit
EN 12062 durchgefiihrt werden:
a) Eindringprifung (PT) nach EN
571-1

b) Magnetpulverpriifung (MT)
nach EN 1290

¢) Ultraschallprifung (UT) nach
EN 1713 und EN 1714

d) Durchstrahlungsprifung (RT)

nach EN 1435

12.4.2.5 Korrigieren von Schweil3ver-
bindungen

= bei EXC2, EXC3 und EXC4 Aus-
besserung mit einem qualifizierten
Schweillverfahren und anschlie-
Render Prifung

12.4.3 Kontrolle und Prifung ge-
schweildter Kopfbolzen fir Ver-
bundtragwerke aus Stahl und
Beton

= Kontrolle und Prifung nach EN
ISO 14555 inklusive Uberpriifung
der Bolzenlange nach dem
Schweilden

12.4.4 Arbeitsprifungen beim Schwei-
Ren

= falls festgelegt nur bei EXC3 und
EXC4

12.5 Mechanische Verbindungsmittel

12.5.1 Kontrolle nicht planmafig vor-
gespannter Verbindungen

= Sichtprifung nach Verschraubung

= Kkorrigierte Verbindungen miissen
erneut Uberprift werden

=  Abnahmekriterien nach 8.3
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12.2.2 Planmé&lRig vorgespannte
Schraubenverbindungen

12.5.2 Kontrolle und Prifung planma-
RBig vorgespannter Verbindungen

12.5.2.1 Kontrolle der Reibflachen

Kontaktflachen von GV- und GVP-
Verbindungen unmittelbar vor Zu-
sammenbau

Kriterien nach 8.4

bei nicht vorwiegend ruhend bean-
spruchten  Verbindungen mind.
10%, bei vorwiegend ruhend be-
anspruchten Verbindungen mind.
5% der Garnituren; bei weniger als
20 Schrauben im Anschluss je-
doch mind. 2 Verbindungen
Garnitur ist nach Markierung von
der Seite, von der aus angezogen
wurde nach Tabelle 8 zu Uberpri-
fen, wobei das Prifgerat dem An-
ziehgerat entsprechen muss
Drehschrauber als Prifgerat: An-
ziehmoment mit 10% Zuschlag

Sichtprifung der Reibflachen un-
mittelbar vorm Zusammenbau

Abnahmekriterien nach 8.4

12.5.2.2 Kontrolle vor dem Anziehen

Sichtpriifung nach Verschraubung
Abnahmekriterien nach 8.5.1
werden gefaste Scheiben einge-
setzt, muss eine Sichtprifung die
Ubereinstimmung mit 8.2.4 und
Anhang J sicherstellen

bei EXC2, EXC3 und EXC4 muss
das Anziehverfahren und die Ka-
librierbescheinigung Uberprift
werden

12.5.2.3 Kontrolle wahrend und nach

dem Anziehen

bei EXC2, EXC3 und EXC4 muss

die Kontrolle folgendermalen

durchgefuhrt werden:

a) Kontrollstellen nach dem Zu-
fallsprinzip mit allen Parame-
tern

b) Schraubengruppe fir ahnliche
Verbindungen festlegen

c) Gesamtzahl der Prifungen:

- EXC2: 5% 2. Anziehschritt

- EXC3 und EXC4: 5% 1.
Anziehschritt (nur kombi-
niertes Verfahren) und 10%
2. Anziehschritt

d) sequentieller Stichprobenplan
- EXC2und EXC3: Typ A
- EXC4:TypB

e) Sichtprifung Voranziehschritt

f) Kontrolle des abschliellenden
Anziehens

g) bei Ruckweisung alle Garnitu-
ren der Schraubengruppe
Uberprifen, korrigieren und er-
neut Uberprifen
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12.5.2.4 Drehmomentverfahren

Kontrolle nach Tabelle 25 mit Hilfe
eines kalibrierten Anziehgerates
Anziehmoment zum Einleiten des
Weiterdrehens muss mind. dem
1,05-fachen Anziehmoment M;;
entsprechen

Kontrolle innerhalb 12 bis 72 Std.
Weiterdrehen von mehr als 15%
gilt als nicht vollstdndig vorge-
spannt und muss erneut mit 100%
angezogen werden

12.5.2.5 Kombiniertes Vorspannverfah-

ren

bei EXC3 und EXC4 muss der ers-
te Anziehschritt vor dem Markieren
unter Verwendung der gleichen
Anziehbedingungen wie zum Er-
reichen des 75%-Zustandes Uber-
wacht werden; eine Schraube, die
sich beim Aufbringen des Kon-
trollanziehmoments um mehr als
15° weiterdreht, wird als fehlerhaft
bewertet und muss erneut ange-
zogen werden

es muss ein vollstdndiges Anlie-
gen wie in 8.3 und 8.5.1 erreicht
werden

Dicke und Klaffung der Verbindung
Uberprifen

vor dem zweiten Anziehschritt:

- Sichtprifung der Markie-
rungen aller Muttern relativ
zu den Schraubengewin-
den

- Fehlende Markierungen er-
ganzen

nach den zweiten Anziehschritt:

a) Drehwinkel < 15°, dann Dreh-
winkel korrigieren

b) Drehwinkel > 30° oder Schrau-
ben- oder Mutternversagen,
dann muss Garnitur ersetzt
werden

12.5.2.6 Verfahren fur HRC-Schrauben

bei EXC2, EXC3 und EXC4 den
ersten Anziehschritt durch Sicht-
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12.2.3 Nietverbindungen

= Niete sind auf Risse, Ausbriche,
festen Sitz und exzentrischen Kopf
zu Uberprifen

= Uberprifung fester Sitz durch
Schlagen mit  einem  Niet-
Testhammer gegen den Nietkopf

prifung auf vollstandiges Zusam-
menziehen Uberprifen

» Sichtprifung an allen Garnituren
auf weggebrochene Abscherenden

12.5.2.7 Verfahren mit direkten Kraftan-
zeigern

= nach dem ersten Anziehschritt
Verbindungen uberprifen

= nach dem Anziehen nach 12.5.2.3
Uberprifen

= Anhang J beachten

12.5.3 Kontrolle, Prifung und Repara-
tur von Nieten

12.5.3.1 Kontrolle

» Gesamtzahl muss mind. 5%, je-
doch mind. 5 Stlick betragen

» Sichtprifung und Abnahmekrite-
rien nach 8.7

= Klangtest nach einem sequentiel-
len Stichprobenplan im Anhang M
a) EXC2und EXC3 Typ A
b) EXC4 Typ B

12.5.3.2 Reparaturen

= Austausch vor Belastung des
Tragwerks mit Hilfe eines Meilels
oder durch Schneiden

12.5.4 Kontrolle der Befestigung kalt-
geformter Bauteile und dinn-
wandiger Profilbleche

12.5.4.1 Selbstschneidende und
selbstbohrende Blechschrau-
ben

» bei selbstschneidenden B. regel-
mafig Probelécher nachmessen

= bei selbstbohrenden und selbst-
schneidenden B. regelmaRig Pro-
be-Blechschrauben Uberprifen

12.5.4.2 Blindniete

* regelmaRig Probelécher
und nachmessen
= |Lodcher auf Grate und Verbindun-

bohren
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12.2.4 KorrosionsschutzmalRnahmen

= Beschichtungen nach DIN EN ISO
12944-4

= Spritzmetallisieren nach DIN EN
ISO 12944-4 in Verbindung mit
DIN EN ISO 2063

= Feuerverzinken nach DIN EN ISO
1461

= MaBnahmen nach DIN EN ISO
12944-7 zu prufen und nach DIN
EN ISO 12944-8 zu dokumentie-
ren

gen auf Stauchungen kontrollieren

12.5.5 Besondere Verbindungsmittel
und Befestigungsverfahren

12.5.5.1 Allgemeines

= Anforderungen an Kontrolle nach
8.9 festlegen

= Gewindebohrungen bei Guss-
werkstoffen mit ZfP Uberprifen

12.5.5.2 Setzbolzen und luftgetriebene
Bolzen

= Kontrolle auf zu starke oder zu
schwache Setzung

= Herstellerkennzeichen muss nach
dem Setzen noch erkennbar sein

12.5.5.3 Andere mechanische Verbin-
dungsmittel

= Kontrolle nach Produktnormen,
Empfehlungen, Herstellerrichtlinien
oder festgelegten Verfahren

12.6 Oberflachenbehandlung und Kor-
rosionsschutz

= vorm Aufbringen des Korrosions-
schutzes Kontrolle anhand der An-
forderungen von Abschnitt 10

= Sichtprifung der Oberflachen,
Schweillndhte und Kanten nach
Anforderungen von EN I1SO 8501

= Kontrolle Korrosionsschutz nach
Anhang F

12.7 Montage

12.7.1 Kontrolle der Probemontage
= Anforderungen an Kontrolle mus-
sen festgelegt werden
12.7.2 Kontrolle des errichteten Trag-
werks

= auf Verformungen, Uberbeanspru-
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chungen und Montagehilfen ent-
fernt

12.7.3 Vermessung der geometrischen
Lage von Verbindungsknoten-
punkten

12.7.3.1 Vermessungsverfahren und
Genauigkeit

* Vermessung des fertiggestellten
Tragwerks mit Bezug auf das Se-
kundarsystem

= bei EXC3 und EXC4 besteht Auf-
zeichnungspflicht

» Verfahren und Messeinrichtungen
nach ISO 7976

12.7.3.2 Messsystem

= System der zuldssigen Abwei-
chungen aufgebaut auf Positions-
punkte in Basishdéhenlage, Vertika-
litdt von Stitzen und Zwischen-
und Dachhéhenlagen nach ISO
4463-1

= keine expliziten Anforderungen an
Sekundarbauteile, wie untergeord-
nete Streben oder Pfetten

12.7.3.3 Bezugspunkte und
-hdhenlagen

» Montagetoleranzen relativ zu fol-
genden Bezugspunkten festlegen:
a) < 10° gegen die Vertikale ge-
neigte Bauteile: Bauteilmitte an
jedem Ende

b) < 45° gegen die Horizontale
geneigte Bauteile: Mitte der
Oberseite an jedem Ende

c) beiinnenliegenden Bauteilen in
Fachtragwerken: Bauteilmitte
an jedem Ende

d) bei anderen Bauteilen: Be-
zugspunkte in Montageplanen

(bei Biegebeanspruchung:
Ober- oder Aullenseite; bei
Druck- oder Zugbeanspru-

chung: Mittelachse)

12.7.3.4 Stellen und Haufigkeit
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Anhang A
= Hinweise zu zitierten Normen in
Abschnitt 2

= sind im Kontrollplan festgelegt

= Lagegenauigkeit nur unter Eigen-
gewicht messen

12.7.3.5 Abnahmekriterien
= sjehe Abschnitt 11.2 und 11.3

12.7.3.6 Definition der Nichtkonformitat

= unvermeidbare Schwankungen der
Messverfahren nach 12.7.3.1 be-
rucksichtigen

= Toleranzen im Hochbau nach ISO
3443-1 bis -3

12.7.3.7 MalBhahmen bei Nichtkonfor-
mitat

= nach Abschnitt 12.3

= KorrekturmaRnahmen mit Verfah-
ren in Uberstimmung mit dieser
Norm

= bei Ubergabe miissen nicht korri-
gierte Nichtkonformitaten aufgelis-
tet werden

12.7.4 Sonstige Abnahmeprifungen

= sind Bauteile zu montieren, deren
Anforderungen sich nicht auf die
Lage, sondern auf die Belastung
beziehen, sind diese einschliellich
des Toleranzbereichs festzulegen

Anhang A
= Zusatzangaben, Liste festzulegen-
der Auswahlmadglichkeiten und auf
die Ausfiihrungsklassen bezogene
Anforderungen
Anhang B
= Leitfaden zur Bestimmung der
Ausfihrungsklassen
Anhang C
= Checkliste fur den Inhalt eines
Qualitatsmanagementplans
Anhang D

=  Geometrische Toleranzen
D.1 Grundlegende Toleranzen
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Literaturhinweise
= 1 Seite

D.2 Ergénzende Toleranzen

Anhang E
= geschweillte Hohlprofilverbindun-
gen
Anhang F
» Korrosionsschutz

Anhang G
» Prifung zur Bestimmung der Haft-
reibungszahl
Anhang H
*» Prufung zur Bestimmung des An-
ziehdrehmoments bei planmalig
vorgespannten Schrauben unter
Baustellenbedingungen
Anhang J
» Einsatz von Scheiben mit direkten
Kraftanzeigern
Anhang K

= Sechskant-Injektions-Schrauben

Anhang L
» Flussdiagramm zur Erstellung und
Verwendung einer WPS
Anhang M
= Sequentielles Verfahren zur Kon-
trolle von Verbindungsmitteln
Literaturhinweise
= 3 Seiten
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4 Auswertung des Vergleichs

Wie der vorangegangene tabellarische Vergleich der beiden Ausflihrungsnormen be-
weist, gibt es zahlreiche Veranderungen zur alten Norm. Allein der Abschnitt ,Kontrolle,
Prifung und Korrekturmafnahmen® der mechanischen Verbindungsmittel ist von einer

einzigen auf 6 Seiten und die Norm von ca. 50 auf tGber 200 Seiten angewachsen.

Da die Beschreibung samtlicher Detailregelungen im Rahmen dieser Arbeit nicht mog-
lich ist, soll im Folgenden lediglich auf einzelne Punkte des Abschnitts 8 ,Mechani-
sches Verbinden* eingegangen werden. Auferdem ist dieser Abschnitt relevant, um im
Anschluss die Arbeitsanweisung fur Schraubarbeiten und die Checkliste fur Schraub-
arbeiten im Stahlbau entsprechend der neuen Norm erstellen zu kénnen. Da diese eine
andere Seiten- und Kopfzeilenformatierung bendétigen, sind diese nicht Inhalt dieses

Dokuments, sondern als Anlage beigeflgt.

Was andert sich bei der Ausfihrung von Schraubverbin-
dungen nach DIN EN 1090-27?

Grundsatzlich ist zu sagen, dass die Bemessung der Schraubverbindungen durch die
DIN EN 1993-1-8 europaweit geregelt wird. Der nationale Anhang DIN EN 1993-1-
8/NA erganzt diese mit zusatzlichen Angaben, die auf die Ausflihrung in Deutschland
entscheiden Einfluss haben. Es seien nur kurz die erganzenden Vorspannverfahren

erwahnt.

Die Ausfuhrung der Schraubverbindungen ist durch die DIN EN 1090-2 im Abschnitt 8

.Mechanisches Verbinden“ genormt.

4.1 Allgemeines

Der Begriff Garnitur wird sowohl fir nicht planmaRig vorgespannte als auch fir plan-
maRig vorgespannte Schraubenverbindungen verwendet. Sie besteht aus Schraube,
Mutter und ggf. Scheibe(n).

Dies ist darin begriindet, dass unter den beiden Schirm-Produktnormen EN 15048-1 flr
nicht planmafig vorgespannte und EN 14399-1 flr planmaRig vorgespannte Schraub-

verbindungen die Lieferung aller Komponenten als Garnitur vorgeschrieben ist.
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Die Kennzeichnungspflicht findet sich in der DIN EN 1090-2 nicht wieder, da diese indi-

rekt Gber die beiden Schirm-Produktnormen festgelegt wird.

Wie in der Tabelle ersichtlich, missen die Futterbleche im Gegensatz zur alten Norm
eine Dicke von mindestens 2 mm besitzen. Die Anzahl ist jetzt auf maximal 3 Stlick

begrenzt.

Die Lieferung von Garnituren erfolgt nun sowohl fiir planmaRig vorgespannte als auch
fur nicht planmaRig vorgespannte Verbindungen als Garnitur. Diese unterscheiden sich

folglich nicht mehr.

Die Kennzeichnung wird am Schraubenkopf wie folgt umgesetzt: SB steht fur ,Structu-
ral Bolting®, sprich nicht planmaRig vorspannbare Schrauben und H steht fir planmafig

vorspannbare Schrauben.

Die Forderung fur FK 8.8 und 10.9 die Eigenschaften mit einem Abnahmeprifzeugnis

3.1 zu belegen wurde, durch eine Werksbescheinigung 2.1 ersetzt.

4.2 Einsatz von Garnituren

Sofern nichts anderes festgelegt ist, darf an Schrauben und Muttern nicht mehr ge-
schweil3t werden. Die alte Norm gestattete dies an dafir geeigneten Schrauben und

Muttern.

4.2.1 Schrauben

Der Nenndurchmesser des Verbindungsmittels muss generell mindestens M12 sein,

unabhangig von der Ausnutzung in Zugrichtung.

Bei nicht planmaRig vorgespannten Schrauben sind nun mindestens ein vollstandiger
Gewindegang und bei planmafig vorgespannten Schrauben mindestens 4 vollstandige
Gewindegange zwischen Auflageflache der Mutter und dem gewindefreien Teil des
Schraubenschaftes vorgeschrieben. Die alte Norm sah mindestens einen vollstandigen
Gewindegang bei planmafig vorgespannten Schrauben vor, bei nicht planmafig vor-

gespannten war ein bindiger Abschluss ausreichend.

Zu beachten sind auf’erdem die teilweise veranderten Klemmlangen nach Tabelle A.1
von EN 14399-4:2005.
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4.2.2 Scheiben

Anstatt wie bisher nur bis zu 3 Scheiben zum Ausgleich der Klemmlange gestattet wa-

ren, sind jetzt bis zu 3 zusatzliche Scheiben zulassig.

Beachte: Bei planmafig vorgespannten Garnituren, die mit dem Drehmomentverfahren
angezogen werden, darf auf der Seite, auf der gedreht wird, nur ein zusatzliches Unter-

legblech verwendet werden.

Bei nicht planmafig vorgespannten Schrauben in normalen runden Léchern sind in
Zukunft keine Scheiben mehr erforderlich. Die 18800 verlangt hingegen mutterseitig
bei allen Festigkeitsklassen Scheiben. Jedoch macht die neue Norm bei einschnittigen
Verbindungen mit nur einer Schraubenreihe eine Ausnahme. Dann verlangt sie beid-

seitig Scheiben.

Die Festigkeitsklasse 8.8 erfordert gemaf alter Norm beidseitig angeordnete Scheiben,

wohingegen die neue nur auf der Seite eine Scheibe verlangt, auf der gedreht wird.

4.3 Mal3e von Lochern

Das Nennlochspiel bei normalen runden Loéchern ist flir Schrauben der Grélte M12 und
M14 auf 1 mm verkleinert wurden. Deshalb kdnnte es mit feuerverzinkten Konstrukti-

onsmaterialien Probleme geben.

4.4 Anziehen nicht planméafig vorgespannter Schrauben

Der Anziehvorgang erfolgt nicht mehr von innen nach auf3en, sondern vom Bereich
hdchster zum Bereich der geringsten Steifigkeit. Dies macht durchaus Sinn, um Mate-

rialquetschungen in der Mitte des Anschlusses durch das Vorspannen zu verhindern.

Es wird versucht den Begriff ,handfest* mit einer Person mit einem Schraubenschliissel
normaler Grof3e zu erklaren. Diese Formulierung ist jedoch immer noch sehr schwam-
mig gehalten, sodass der Autor die nachfolgende Tabelle flir Handanziehmomente

empfiehlt.

Tabelle 2 - Handfest-Anziehmomente

Schraube M12 M16 M20 M22 M24 M27 M30 M36

MAa handfest [NM] 15 35 60 90 110 165 220 350
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4.5 Vorbereitung von Kontaktflachen fir gleitfeste Verbin-
dungen

Im Gegensatz zur alten Norm, wo die Haftreibungszahl mit mind. 0,50 angegeben war,
lasst die neue Norm einen grofReren Spielraum. Dort dirfen Verbindungen mit einer

Haftreibungszahl von 0,20 bemessen werden. Die Einteilung erfolgt in Gleitflachen-

klassen:
Tabelle 3 — Fir Reibflachen anzunehmende Einstufungen
= Gleitflachen- | Haftreibungs
Oberflachenbehandlung Klasse zahl 1
Oberflachen mit Kugeln oder Sand gestrahit, loser Rost entfernt, nicht kérnig. A 0,50
Oberflachen mit Kugeln oder Sand gestrahlt:
a) spritzaluminiert oder mit einem zinkbasiertem Produkt spritzverzinkt; B 0,40

b) mit Alkali-Zink-Silikat-Anstrich mit einer Dicke von 50 pm bis 80 pm

Oberflachen mittels Drahtbiirsten oder Flammstrahlen gereinigt, loser Rost
entfernt

Oberflachen im Walzzustand D 0,20

0,30

4.6 Anziehen planmafig vorgespannter Schrauben

Das Vorspannen zur gezielten Verbesserung der Gebrauchstauglichkeit gilt als plan-

mafiges Vorspannen.

Der Anziehvorgang erfolgt nicht mehr von innen nach au3en, sondern vom Bereich

hochster zum Bereich der geringsten Steifigkeit.

Fir die Kontaktflachen der Verbindungen empfehlen die Fachleute weiter die Anwen-
dung der Tabelle fiir Beschichtungssysteme nach DIN 18800-7, da die DIN EN 1090-2

dazu nur sparliche Angaben liefert.

Die neue Norm schliel3t die Wiederverwendung von Schraubgarnituren, die einmal
volle Vorspannkraft erfahren haben, aus. Dies war in der DIN 18800-7 noch anders
geregelt. Dort war eine Wiederverwendung der Schrauben legitim, solange sie keine

sichtbaren Schaden aufwiesen bzw. sich die Mutter aufdrehen lies.

Neu ist, dass das Vorspannkraftniveau héher als das nach der DIN 18800-7 ist. Diese
Mindestvorspannkraft ist in DIN EN 1993-1-8 und DIN EN 1090-2 fir alle gleitfest vor-

gespannten Verbindungen vorgeschrieben (Verbindungskategorie B, C).
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Nach DIN EN 1090-2 gibt es 4 Arten flr zugelassene Vorspannverfahren, aber nur 2

Verfahren die relevant sind. Das waren:

= das Drehmoment-Vorspannverfahren

» das kombinierte Vorspannverfahren

Aber Vorsicht! Trotz der gleichen Namen mit denen der Vorspannverfahren in DIN
18800-7, zielen diese auf die volle Vorspannkraft F,c ab. Die Verfahren sind daher

nicht exakt mit denen der DIN 18800-7 zu vergleichen.

Neu fur Stahlbauer ist ebenfalls der Begriff der k-Klasse. Die gibt die Schmierung der

Schraubengarnitur im Anlieferungszustand an, wobei K2 die anspruchsvollste Klasse

ist.
Tabelle 4 — k-Klassen flur Anziehverfahren
Anziehverfahren i-Klassen
Drehmomentverfahren K2
Kombiniertes Vorspannverfahren K2 oder K1
HRC Anziehverfahren KO nur mit HRD-Muttern
oder K2
Verfahren mit direkten Kraftanzeigern (DTI) K2, K1 oder KO

Die DIN EN 1090-2 kennt also nur diesen Anlieferungszustand und nicht wie friher in
DIN 18800 die Zustande ,feuerverzinkt und mit MoS,“ oder “wie hergestellt und mit
MoS.".

Das Drehmoment-Vorspannverfahren wird von den meisten erfahrenen Stahlbauern
und von den Schraubenherstellern abgelehnt. Es gibt einige Griinde, die fur die Ableh-

nung sprechen:

= bei 8.8 Schrauben wird fast die Nennstreckgrenze beim Vorspannen erreicht

= um in den plastischen Bereich vorzuspannen, ist das Drehmoment als Steuer-
grofie ungeeignet

» auf Montage lasst sich die k-Klasse K2 schlecht handhaben und es herrschen

berechtigte Zweifel, dass die Montage fehlerfrei funktioniert

Deshalb schliet der nationale Anhang DIN EN 1993-1-8/NA das Drehmoment-
Vorspannverfahren grundsatzlich aus. Es wird das Kombinierte Vorspannverfahren

nach DIN EN 1090-2 ausdriicklich vorgeschrieben. D.h. als Vorspannverfahren fir
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planmaRiges Vorspannen von Schraubverbindungen zur Erhéhung der Tragsicherheit

gibt es nur das eine Verfahren, dass angewendet werden kann.

Vorspannverfahren zur Verbesserung der Gebrauchstauglichkeit sind im nationalen
Anhang der DIN EN 1993-1-8 geregelt. Der Nationale Anhang DIN EN 1993-1-8/NA
beinhaltet erganzende Vorspannverfahren fiir die DIN EN 1090-2.

= Drehimpuls-Vorspannverfahren
= Modifiziertes Drehmoment-Vorspannverfahren

= Modifiziertes kombiniertes Vorspannverfahren

Das am haufigsten in der Praxis angewandte Verfahren ist das Modifizierte Drehmo-
ment-Vorspannverfahren. Es entspricht am ehesten dem alten Verfahren. Auch hier
durfen kleinere Vorspannkrafte als die Regelvorspannkraft F,c* aufgebracht werden,

jedoch nicht weniger als 50%.

4.7 Passschrauben

Sie kénnen sowohl in planmafig als auch in nicht planmafig vorgespannten Verbin-

dungen eingesetzt werden. Die DIN 18800 traf dazu keine Anmerkungen.

Des Weiteren haben der Nenndurchmesser des Schraubenschafts und das Lochmalfl
nach DIN EN 1090-2 die gleichen Abmale zu erfullen. In der DIN 18800 war eine Tole-

ranz von 0,3 mm zulassig.
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5 Zusammenfassung und Ausblick

Ziel dieser Arbeit war es, die beiden Normen DIN 18800-7 und DIN EN 1090-2 zur
Ausfihrung von Stahltragwerken tabellarisch gegeniberzustellen, um eine exakte
Aussage darliber treffen zu kénnen, in welchen Bereichen wichtige Anderungen zu
erwarten sind. Vertiefend wurde DIN EN 1090-2 Abschnitt 8 ,Mechanisches Verbinden*
im letzten Kapitel untersucht, um die im Anhang aufgefihrten Qualitdtsmanagement-

dokumente entsprechend dieser Norm neu zu erstellen.

5.1 Ergebnis und kritische Wertung

Dabei ergab sich, dass von den 7 mdglichen Vorspannverfahren (DIN EN 1090-2, DIN
EN 1993-1-8/NA) nur 2 praktikabel bzw. zulassig sind. Das Kombinierte Vorspannver-
fahren zum planmaRigen Vorspannen von Schraubenverbindungen zur Erhéhung der
Tragfahigkeit sowie das modifizierte Drehmoment-Vorspannverfahren zum planmafi-
gen Vorspannen von Schraubenverbindungen zur Verbesserung der Gebrauchstaug-
lichkeit. Aus diesem Grund werden auch nur die beiden Verfahren in das Abnahmepro-

tokoll HV-Schraubverbindungen nach DIN EN 1090-2 aufgenommen.

Was die Rickverfolgbarkeit der Herstellerkennzeichen betrifft, so konnte gezeigt wer-
den, dass die Forderung der DIN 18800-7 nach einem Abnahmeprifzeugnis 3.1 von
DIN EN 1090-2 nicht mehr verlangt wird. Diese verlangt nur nach einer unbedeutenden
Werksbescheinigung 2.1. Man verlasst sich jetzt auf die Konformitatserklarung vom
Hersteller, der diese durch seine werkseigene Produktionskontrolle und der laufenden

Uberwachung durch eine notifizierte Stelle bestéatigt.

Positiv fallt auf, dass der Mindest-Gewindeiberstand von einem Gewindegang jetzt flr
nicht planmaRig vorgespannte und flr planmaRig vorgespannte Schraubenverbindun-
gen gilt. Dies erleichtert enorm die Uberwachung. AuRerdem von grofem Vorteil ist die
Lieferung kompletter Garnituren in allen Schraubenklassen unter den Schirm-
Produktnormen EN 15048-1 und EN 14399-1. Dadurch kénnen Verwechslungen und

Fehler bei der Montage ausgeschlossen werden.

Andererseits musste festgestellt werden, dass auch einige Dinge negativ auffallen.
Zum Beispiel wird es schwieriger M12 und M14 in feuerverzinkten Konstruktionen zu

installieren, weil das Nennlochspiel fur diese Gré3en von 2 mm auf 1 mm herabgesetzt
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wurde. Noch immer ist es nicht gelungen eine Tabelle fiir die ,Handfest*-Momente in
die Norm zu integrieren, stattdessen wird die diffuse Formulierung von einer ,Person

mit einem Schraubenschlissel normaler Gré3e ohne Verlangerung“ verwendet.

5.2 Ausblick

Abschlielend kann gesagt werden, dass der Weg der Harmonisierung noch nicht voll-
standig abgeschlossen ist. Insofern bleibt zu hoffen, dass in Zukunft das Europaische
Komitee flir Normung und die nationalen Fachausschiisse einen anderen Weg ein-
schlagen, anstatt die Normen unndétig aufzublahen. Obwohl sich dies bei der Summe

der europaischen Mitgliedstaaten als schwierig erweisen wird.

Der Autor schlieRt diese Bachelorarbeit mit einem Zitat von G. Ch. Lichtenberg: ,Ich
kann freilich nicht sagen, ob es besser werden wird wenn es anders wird; aber soviel

kann ich sagen, es mul anders werden, wenn es gut werden soll [18].”
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Glossar

Bauproduktenrichtlinie ist die Richtlinie 89/106/EWG des Rates vom 21. Dezember
1988 zur Angleichung der Rechts- und Verwaltungsvorschriften der Mitgliedstaa-

ten Uber Bauprodukte.

Bauproduktenverordnung (BauPVo, Verordnung EU 305/2011) wurde am
04.04.2011 im Europaischen Amisblatt verdffentlicht und I6st damit am
01.07.2013 die Bauproduktenrichtlinie (Richtlinie 89/106/EWG) ab, die bislang

die rechtliche Grundlage der CE-Kennzeichnung war.

CE-Zeichen steht fir Communauté Européenne. Es bestatigt, dass ein Produkt mit
den Richtlinien der EG bezuglich dieses Produktes Ubereinstimmt. Wenn es sol-
che Richtlinien gibt, ist das Anbringen verbindlich. Das Zeichen muss mindestens

eine Hohe von 5 mm haben, sofern nichts anderes festgelegt.

Konformitatsbewertungsstellen sind Organisationen, die die Prifung, die Inspektion,
die Zertifizierung von Managementsystemen, Personen (im Sinne von Qualifika-

tionsnachweis) und Produkten bereitstellen.

Konformitatsbewertungsverfahren beinhaltet den Nachweis Uber die Einhaltung der
in der Richtlinie oder den Richtlinien enthaltenen grundlegenden Sicherheitsan-
forderung. Der Hersteller muss dieses Verfahren fir jedes Produkt vor der erst-
maligen Einflihrung durchflihren. Entspricht das Produkt den Anforderungen der
Richtlinie/n, wird vom Hersteller eine EG-Konformitatserklarung ausgestellt und

die CE-Kennzeichnung am Produkt angebracht, falls vorgesehen.

Standiger Ausschuss fiir das Bauwesen wurde gemaf Art. 19 Bauproduktenrichtli-
nie (BPR) in der Europaischen Union eingesetzt. Jeder Mitgliedstaat bestellt bis
zu zwei Vertreter. Der Ausschuss berat Fragen, die sich auf die Umsetzung und
die praktische Anwendung der BPR beziehen (Art. 20 Abs. 1 BPR).
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Verzeichnis der zitierten Regelwerke

In diesem Verzeichnis sind Publikationen, die zwar im Text erwahnt werden, aber in-
zwischen zurlickgezogen sind nicht mit aufgefiihrt. Bei datierten Verweisungen gilt nur
die Ausgabe, auf die Bezug genommen wird. Bei undatierten Verweisungen gilt die

letzte Ausgabe der in Bezug genommenen Publikation.

DASt-Richtlinie 007 Lieferung, Verarbeitung und Anwendung wetterfester Bau-
stahle.
DASt-Richtlinie 014 Empfehlungen zum Vermeiden von Terrassenbriichen in

geschweildten Konstruktionen aus Baustahl.

DASt-Richtlinie 016 Bemessung und konstruktive Gestaltung von Tragwerken

aus dinnwandigen kaltgeformten Bauteilen.

DASt-Richtlinie 021 Schraubenverbindungen aus feuerverzinkten Garnituren M
39 bis M 64 entsprechend DIN 6914, DIN 6915, DIN 6916.

DIN 18202 Toleranzen im Hochbau - Bauwerke.
DIN 18800-1 Stahlbauten — Teil 1: Bemessung und Konstruktion.
DIN 18800-2 Stahlbauten - Stabilitatsfalle Teil 2: - Knicken von Staben

und Stabwerken.

DIN 18800-3 Stahlbauten - Stabilitatsfalle - Teil 3: Plattenbeulen.
DIN 18800-4 Stahlbauten - Stabilitatsfalle - Teil 4: Schalenbeulen.
DIN 18800-5 Stahlbauten - Teil 5: Verbundtragwerke aus Stahl und Be-

ton - Bemessung und Konstruktion.
DIN 18800-7:2008-11 Stahlbauten — Teil 7: Ausfiihrung und Herstellerqualifikation.

DIN 55928 Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungen

und Uberziige.
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DIN EN 1011-1 Schweilten - Empfehlungen zum Schweil3en metallischer
Werkstoffe - Teil 1: Allgemeine Anleitungen fir das Lichtbo-
genschweillen.

DIN EN 1011-2 Schweilten - Empfehlungen zum Schwei’en metallischer
Werkstoffe - Teil 2: Lichtbogenschweil3en von ferritischen
Stahlen.

DIN EN 1011-3 Schweilten - Empfehlungen zum Schweil3en metallischer
Werkstoffe - Teil 3: Lichtbogenschweiflen von nichtrosten-
den Stahlen.

DIN EN 10160 Ultraschallprifung von Flacherzeugnissen aus Stahl mit
einer Dicke gréRer oder gleich 6 mm (Reflexionsverfahren).

DIN EN 10164 Stahlerzeugnisse mit verbesserten Verformungseigenschaf-
ten senkrecht zur Erzeugnisoberflache - Technische Liefer-
bedingungen.

DIN EN 10204 Metallische Erzeugnisse . Arten von Prifbescheinigungen;

DIN EN 1090-1:2012-02

DIN EN 1090-2:2011-10

DIN EN 1090-3:2008-09

DIN EN 1289

Deutsche Fassung EN 10204:2004.

Ausfuhrung von Stahltragwerken und Aluminiumtragwerken
— Teil 1: Konformitatsnachweisverfahren fur tragende Bau-
teile; Deutsche Fassung EN 1090-1:2009+A1:2011.

Ausflhrung von Stahltragwerken und Aluminiumtragwerken
— Teil 2: Technische Regeln fir die Ausfiihrung von Stahl-
tragwerken; Deutsche Fassung EN 1090-2:2008+A1:2011.

Ausflhrung von Stahltragwerken und Aluminiumtragwerken
— Teil 3: Technische Regeln fir die Ausfihrung von Alumi-

niumtragwerken; Deutsche Fassung EN 1090-3:2008.

Zerstorungsfreie Prifung von SchweilRverbindungen - Ein-
dringprifung von Schweildverbindungen - Zulassigkeits-

grenzen.
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DIN EN 1291

DIN EN 1337-11

DIN EN 13479

DIN EN 1435

DIN EN 1714

DIN EN 1993-1-8/
NA:2010-12

DIN EN 473

DIN EN ISO 10684

DIN EN ISO 12944

DIN EN ISO 12944-4

Zerstorungsfreie Prifung von Schweillverbindungen - Mag-
netpulverprifung von Schweildverbindungen - Zulassig-

keitsgrenzen.

Lager im Bauwesen - Teil 11: Transport, Zwischenlagerung

und Einbau.

Schweilizusatze - Allgemeine Produktnorm flir Zusatze und
Pulver zum Schmelzschweilen von metallischen Werkstof-

fen.

Zerstérungsfreie Prifung von
gen - Durchstrahlungsprifung von Schmelzschweil3verbin-

dungen.

Zerstorungsfreie Priufung von Schweildverbindungen - Ultra-

schallprifung von Schweildverbindungen.

Nationaler Anhang — National festgelegte Parameter — Eu-
rocode 3: Bemessung und Konstruktion von Stahlbauten —

Teil 1-8: Bemessung von Anschlissen

Zerstorungsfreie Prufung - Qualifizierung und Zertifizierung
von Personal der zerstérungsfreien Prifung - Allgemeine

Grundlagen.

Verbindungselemente - Feuerverzinkung.

Beschichtungsstoffe - Korrosionsschutz von Stahlbauten

durch Beschichtungssysteme.

Beschichtungsstoffe - Korrosionsschutz von Stahlbauten
durch Beschichtungssysteme - Teil 4: Arten von Oberfla-

chen und Oberflachenvorbereitung.
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DIN EN ISO 12944-5

DIN EN ISO 12944-7

DIN EN ISO 12944-8

DIN EN ISO 13916

DIN EN ISO 13920

DIN EN ISO 14555

DIN EN ISO 1461

DIN EN ISO 14713

DIN EN ISO 15609

DIN EN I1SO 15620

DIN EN ISO 17660

Beschichtungsstoffe - Korrosionsschutz von Stahlbauten
durch Beschichtungssysteme - Teil 5: Beschichtungssyste-
me (ISO 12944-5: 1998); Deutsche Fassung EN ISO
12944-5: 1998.

Beschichtungsstoffe - Korrosionsschutz von Stahlbauten
durch Beschichtungssysteme - Teil 7: Ausfihrung und
Uberwachung der Beschichtungsarbeiten (ISO 12944-7:
1998); Deutsche Fassung EN ISO 12944-7: 1998.

Beschichtungsstoffe - Korrosionsschutz von Stahlbauten
durch Beschichtungssysteme - Teil 8: Erarbeiten von Spezi-

fikationen fur Erstschutz und Instandsetzung.

Schweilten - Anleitung der Messung der Vorwarm-, Zwi-

schenlagen- und Haltetemperatur.

Schweilden - Allgemeintoleranzen fur Schweillkonstruktio-

nen - Langen- und Winkelmale - Form und Lage.

Schweilten — Lichtbogenbolzenschweilien von metallischen
Werkstoffen (ISO 14555:2006); Deutsche Fassung EN ISO
14555:2006.

Durch Feuerverzinken auf Stahl aufgebrachte Zinkiberziige

(Stuckverzinken) - Anforderungen und Prifungen.

Schutz von Eisen- und Stahlkonstruktionen vor Korrosi-

on - Zink- und Aluminiumiberzige - Leitfaden.

Anforderung und Qualifizierung von SchweilRverfahren fur

metallische Werkstoffe . Schweilanweisung .

SchweilRen - Reibschweillen von metallischen Werkstoffen
(ISO 15620:2000).

Schweillen - Schweillen von Betonstahl.
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DIN EN ISO 2063

DIN EN ISO 4063

DIN EN ISO 5817

DIN V 4113-3

EN 10025-4

EN 10025-6

EN 10088-3

EN 1011-1

EN 1011-2

EN 1011-3

Thermisches Spritzen - Metallische und andere anorgani-

sche Schichten - Zink, Aluminium und ihre Legierungen.

Schweillen und verwandte Prozesse - Liste der Prozesse

und Ordnungsnummern.

Schweilten - Schmelzschweillverbindungen an Stahl, Ni-
ckel, Titan und deren Legierungen (ohne Strahlschwei-

Ren) - Bewertungsgruppen von UnregelmaRigkeiten.

Aluminiumkonstruktion unter vorwiegend ruhender Belas-

tung Teil 3: Ausfliihrung uns Herstellerqualifikation.

Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustahlen - Teil 4: Tech-
nische Lieferbedingungen fur thermomechanisch gewalzte

schweillgeeignete Feinkornbaustahle.

Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustahlen - Teil 6: Tech-
nische Lieferbedingungen fiir Flacherzeugnisse aus Stahlen

mit héherer Streckgrenze im verglteten Zustand.

Nichtrostende Stahle - Teil 3: Technische Lieferbedingun-
gen fur Halbzeug, Stabe, Walzdraht, gezogenen Draht, Pro-
file und Blankstahlerzeugnisse aus korrosionsbestandigen

Stahlen fur allgemeine Verwendung und fur das Bauwesen.

Schweilten - Empfehlungen zum Schweil3en metallischer
Werkstoffe - Teil 1: Allgemeine Anleitungen fir das Lichtbo-

genschweilen.

Schweilten - Empfehlungen zum Schweil3en metallischer
Werkstoffe - Teil 2: Lichtbogenschweillen von ferritischen
Stahlen.

Schweilten - Empfehlungen zum Schweil3en metallischer
Werkstoffe - Teil 3: Lichtbogenschweil’en von nichtrosten-
den Stahlen.
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EN 10163-2

EN 10163-3

EN 10340

EN 12062

EN 1290

EN 13670

EN 1418

EN 1435

EN 14399-1

EN 14399-10

EN 14399-3

Lieferbedingungen fir die Oberflachenbeschaffenheit von
warmgewalzten Stahlerzeugnissen (Blech, Breitflachstahl
und Profile) - Teil 2: Blech und Breitflachstahl.

Lieferbedingungen fir die Oberflachenbeschaffenheit von
warmgewalzten Stahlerzeugnissen (Blech, Breitflachstahl
und Profile) - Teil 3: Profile.

Stahlguss flr das Bauwesen.

Zerstorungsfreie Prifung von Schweildverbindungen - All-

gemeine Regeln fur metallische Werkstoffe.

Zerstorungsfreie Prifung von Schweildverbindungen - Mag-

netpulverprifung von Schweillverbindungen.

Ausflhrung von Tragwerken aus Beton.

Schweilipersonal - Priifung von Bedienern von Schweilein-
richtungen zum Schmelzschweifen und von Einrichtern far
das Widerstandsschweil3en fur vollmechanisches und au-

tomatisches Schweillen von metallischen Werkstoffen.

Zerstorungsfreie Prifung von
gen - Durchstrahlungsprifung von Schmelzschweil3verbin-

dungen.

Hochfeste planmafig vorspannbare Schraubenverbindun-

gen fur den Metallbau - Teil 1: Allgemeine Anforderungen.

Hochfeste planmalig vorspannbare Schraubenverbindun-
gen fir den Metallbau - Teil 10: System HRC - Garnituren

aus Schrauben und Muttern mit kalibrierter Vorspannung.

Hochfeste planmafig vorspannbare Schraubenverbindun-
gen fur den Metallbau - Teil 3: System HR - Garnituren aus

Sechskantschrauben und -muttern.
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EN 14399-4:2005

EN 14399-5

EN 14399-6

EN 14399-7

EN 14399-8

EN 14399-9

EN 14616

EN 15048-1

EN 15311

EN 1713

Hochfeste planmalig vorspannbare Schraubenverbindun-
gen fur den Metallbau - Teil 4: System HV - Garnituren aus

Sechskantschrauben und -muttern.

Hochfeste planmafig vorspannbare Schraubenverbindun-

gen fur den Metallbau - Teil 5: Flache Scheiben.

Hochfeste planmalig vorspannbare Schraubenverbindun-

gen fur den Metallbau - Teil 6: Flache Scheiben mit Fase.

Hochfeste planmafig vorspannbare Schraubenverbindun-
gen fur den Metallbau - Teil 7: System HR - Garnituren aus

Senkschrauben und Muttern.

Hochfeste planmafig vorspannbare Schraubenverbindun-
gen fur den Metallbau - Teil 8: System HV - Garnituren aus

Sechskant-Passschrauben und Muttern.

Hochfeste planmalig vorspannbare Schraubenverbindun-
gen fur den Metallbau - Teil 9: System HR oder HV -
Garnituren aus Schrauben und Muttern mit direkten Kraft-

anzeigern.

Thermisches Spritzen - Empfehlungen fir das thermische

Spritzen.

Garnituren flr nicht planmafig vorgespannte Schrauben-
verbindungen fir den Metallbau - Teil 1: Allgemeine Anfor-

derungen.

Thermisches Spritzen - Bauteile mit thermisch gespritzten

Schichten - Technische Lieferbedingungen.

Zerstorungsfreie Prifung von Schweildverbindungen - Ultra-
schallpriifung - Charakterisierung von Anzeigen in

SchweilRnahten.
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EN 1714

EN 1993-1-6

EN 287-1

EN 473

EN 508-1

EN 508-3

EN 571-1

EN 970

EN ISO 12944

EN ISO 13916

EN ISO 13920

Zerstorungsfreie Prifung von Schweildverbindungen - Ultra-

schallpriifung von SchweilRverbindungen.

Eurocode 3: Bemessung und Konstruktion von Stahlbau-
ten - Teil 1-6: Allgemeine Bemessungsregeln - Erganzende

Regeln fir Schalenkonstruktionen.

Prifung von Schweillern - Schmelzschweilien - Teil 1:
Stahle.

Zerstorungsfreie Prifung - Qualifizierung und Zertifizierung
von Personal der zerstérungsfreien Prifung - Allgemeine

Grundlagen.

Dachdeckungsprodukte aus Metallblech - Festlegungen fur
selbsttragende Bedachungselemente aus Stahlblech, Alu-

miniumblech oder nichtrostendem Stahlblech - Teil 1: Stahl.

Dachdeckungsprodukte aus Metallblech - Festlegungen fiir
selbsttragende Bedachungselemente aus Stahlblech, Alu-
miniumblech oder nichtrostendem Stahlblech - Teil 3: Nicht-

rostender Stahl.

Zerstorungsfreie Prafung - Eindringprafung - Teil 1: Allge-

meine Grundlagen.

Zerstorungsfreie Prifung von

ten - Sichtprifung.

Beschichtungsstoffe - Korrosionsschutz von Stahlbauten
durch Beschichtungssysteme (ISO 12944:1998).

Schweilden - Anleitung zur Messung der Vorwarm-, Zwi-
schenlagen- und Haltetemperatur (ISO 13916:1996).

Schweilden - Allgemeintoleranzen fur SchweilRkonstruktio-
nen - Langen- und Winkelmale, Form und Lage (ISO
13920:1996).
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EN ISO 14555

EN ISO 1461

EN ISO 14713

EN ISO 14731

EN ISO 15609

EN ISO 15612

EN ISO 15613

EN ISO 15614-1

EN ISO 15620

EN ISO 3834

Schweilden - Lichtbogenbolzenschweillen von metallischen
Werkstoffen (ISO 14555:2006).

Durch Feuerverzinken auf Stahl aufgebrachte Zinklberzlige
(Stuckverzinken) - Anforderungen und Prifungen (ISO
1461:1999).

Zinkuberziige - Leitfaden und Empfehlungen zum Schutz

von Eisen- und Stahlkonstruktionen vor Korrosion.

Schweifdaufsicht - Aufgaben und Verantwortung (ISO
14731:2006).

Anforderung und Anerkennung von Schweillverfahren flir

metallische Werkstoffe - SchweilRanweisung.

Anforderung und Qualifizierung von Schweildverfahren fur
metallische Werkstoffe - Qualifizierung durch Einsatz eines
Standardschweiliverfahrens (ISO 15612:2004).

Anforderung und Qualifizierung von Schweildverfahren fur
metallische Werkstoffe - Qualifizierung aufgrund einer vor-
gezogenen Arbeitsprufung (ISO 15613:2004).

Anforderung und Qualifizierung von SchweilRverfahren fur
metallische Werkstoffe - SchweilRverfahrensprifung - Teil 1:
Lichtbogen- und Gasschweilten von Stahlen und Lichtbo-
genschweilen von Nickel und Nickellegierungen (ISO
15614-1:2004).

Schweilden - Reibschweillen von metallischen Werkstoffen
(ISO 15620:2000).

Qualitatsanforderungen fur das Schmelzschweif3en von
metallischen Werkstoffen (ISO 3834:2005).
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EN ISO 4063

EN ISO 5817

EN ISO 6507

EN ISO 8501

EN I1SO 9692-1

EN ISO 9692-2

CEN/TR 10347:2008-02-
01:2008-02-01

ISO 286-2

ISO 3443-1

Schweillen und verwandte Prozesse - Liste der Prozesse
und Ordnungsnummern (ISO 4063:2009, Korrigierte Fas-
sung 2010-03-01).

Schweilden - SchmelzschweilRverbindungen an Stahl, Ni-
ckel, Titan und deren Legierungen (ohne Strahlschwei-
Ren) - Bewertungsgruppen von Unregelmaligkeiten (ISO
5817:2003 + Cor.1:2006).

Metallische Werkstoffe - Harteprifung nach Vickers (ISO
6507:2005).

Vorbereitung von Stahloberflachen vor dem Auftragen von
Beschichtungsstoffen - Visuelle Beurteilung der Oberfla-

chenreinheit.

Schweilden und verwandte Prozesse - Empfehlungen zur
Schweilinahtvorbereitung - Teil 1: Lichtbogenhandschwei-
Ren, Schutzgasschweil’en, Gasschweillen, WIG-
Schweilten und Strahlschweil3en von Stahlen (ISO 9692-
1:2003).

Schweillen und verwandte Prozesse - Schweillnahtvorbe-
reitung - Teil 2: Unterpulverschwei3en von Stahl (ISO 9692-
2:1998).

Hinweise fiir das Umformen von Baustahlen bei der Verar-

beitung

Geometrische Produktspezifikation (GPS) — ISO-
Toleranzsystem flir Langenmale — Teil 2: Tabellen der
Grundtoleranzgrade und Grenzabmale fur Bohrungen und
Wellen.

Hochbau; Bautoleranzen; Teil 1: Grundlagen fir die Bewer-

tung und Vorschreibung.
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ISO 3443-2

ISO 3443-3

ISO 4463-1

ISO 7976

ISO 8501-3

ISO 9013

SEW 088

Hochbau; Bautoleranzen; Teil 2: Methode zur Passungsvo-

raussage.

Hochbau; Bautoleranzen; Teil 3: Verfahren zur Festlegung

des Sollmafes und Vorausberechnung der Passungen.

Measurement methods for building; setting-out and meas-
urement - Part 1: Planning and organization, measuring

procedures, acceptance criteria.

Tolerances for building; methods of measurement of build-

ings and building products.

Vorbereitung von Stahloberflachen vor dem Auftragen von
Beschichtungsstoffen — Visuelle Beurteilung der Oberfla-
chenreinheit — Teil 3: Vorbereitungsgrade von Schweil3nah-
ten, Kanten und anderen Flachen mit Oberflichenunregel-

mafigkeiten.

Thermisches Schneiden — Einteilung thermischer Schnitte —

Geometrische Produktspezifikation und Qualitat.

Stahl-Eisen-Werkstoffblatt 088 SchweilRgeeignete Fein-
kornbaustahle - Richtlinie fir die Vorbereitung, besonders
fur das Schmelzschweil3en; (enthalt SEW 088 Beiblatt 1
und SEW 088 Beiblatt 2)
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