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Vorwort

Dieses Dokument wurde vom DIN-Normenausschuss Bauwesen (NABau), Fachbereich 06 ,Mauerwerksbau®,
Arbeitsausschuss NA 005-06-33 AA ,Mauerwerk; Bauten aus Fertigbauteilen®, erarbeitet.

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
konnen. DIN ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren.

Anderungen
Gegeniiber DIN 1053-4:2013-04 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Streichung des Abschnittes "Ubereinstimmungsnachweis";

b) redaktionelle Uberarbeitung.

Friihere Ausgaben
DIN 1053-4: 1978-09, 2004-02, 2009-12, 2011-05, 2013-04
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1 Anwendungsbereich

Diese Norm gilt fiir vorwiegend geschosshohe und vorwiegend raumbreite Fertigbauteile (dazu gehoren
auch Briistungen und Giebelschragen) und daraus errichtete Bauten. Sie enthalt konstruktive Hinweise und
Angaben zur Erbringung des Standsicherheitsnachweises fiir die einzelnen Fertigbauteile, auch unter
Beriicksichtigung von Transport und Montage, sowie fiir das Bauwerk.

Fir die Bemessung von unbewehrtem Mauerwerk aus Mauertafeln gelten im Allgemeinen die Regelungen
von DIN EN 1996 und den zugehorigen Nationalen Anhingen. Diese Norm legt ergdnzende Regelungen fest.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente werden im Text in solcher Weise in Bezug genommen, dass einige Teile davon
oder ihr gesamter Inhalt Anforderungen des vorliegenden Dokuments darstellen. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieflich aller Anderungen).

DIN 488-1, Betonstahl — Teil 1: Stahlsorten, Eigenschaften, Kennzeichnung

DIN 1045-2:2008-08, Tragwerke aus Beton, Stahlbeton und Spannbeton — Teil 2: Beton — Festlegung,
Eigenschaften, Herstellung und Konformitdt — Anwendungsregeln zu DIN EN 206-1

DIN 4102-4, Brandverhalten von Baustoffen und Bauteilen — Teil 4: Zusammenstellung und Anwendung
klassifizierter Baustoffe, Bauteile und Sonderbauteile

DIN 4108-3:2014-11, Wirmeschutz und Energie-Einsparung in Gebduden — Teil 3: Klimabedingter
Feuchteschutz — Anforderungen, Berechnungsverfahren und Hinweise fiir Planung und Ausfiihrung

DIN 4159:2014-05, Ziegel fiir Ziegeldecken und Vergusstafeln, statisch mitwirkend
DIN 18516 (alle Teile), Aufsenwandbekleidungen, hinterliiftet

DIN 18533 (alle Teile), Abdichtung von erdberiihrten Bauteilen

DIN 18534 (alle Teile), Abdichtung von Innenrdumen

DIN 18550-1, Planung, Zubereitung und Ausfiihrung von Aufsen- und Innenputzen — Teil 1: Ergdnzende
Festlegungen zu DIN EN 13914-1:2016-09 fiir AufSenputze

DIN EN 206-1:2001-07, Beton — Teil 1: Festlegung, Eigenschaften, Herstellung und Konformitdt; Deutsche
Fassung EN 206-1:2000

DIN EN 998-2, Festlegungen fiir Mértel im Mauerwerksbau — Teil 2: Mauermértel

DIN EN 1015-3, Priifverfahren fiir Mértel fiir Mauerwerk — Teil 3: Bestimmung der Konsistenz von
Frischmértel (mit Ausbreittisch)

DIN EN 1992-1-1:2011-01, Eurocode 2: =~ Bemessung und Konstruktion von  Stahlbeton-  und
Spannbetontragwerken — Teil 1-1: Allgemeine Bemessungsregeln und Regeln fiir den Hochbau; Deutsche
Fassung EN 1992-1-1:2004 + AC:2010

DIN EN 1996-1-1:2013-02, Eurocode 6: Bemessung und Konstruktion von Mauerwerksbauten — Teil 1-1:
Allgemeine Regeln fiir bewehrtes und unbewehrtes Mauerwerk; Deutsche Fassung EN 1996-1-1:2005 + A1:2012
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DIN EN 1996-1-1/NA:2012-05, Nationaler Anhang — National festgelegte Parameter — Eurocode 6:
Bemessung und Konstruktion von Mauerwerksbauten — Teil 1-1: Allgemeine Regeln fiir bewehrtes und
unbewehrtes Mauerwerk

DIN EN 1996-1-1/NA/A1:2014-03, Nationaler Anhang — National festgelegte Parameter — Eurocode 6:
Bemessung und Konstruktion von Mauerwerksbauten — Teil 1-1: Allgemeine Regeln fiir bewehrtes und
unbewehrtes Mauerwerk; Anderung Al

DIN EN 1996-1-2/NA, Nationaler Anhang — National festgelegte Parameter — Eurocode 6: Bemessung und
Konstruktion von Mauerwerksbauten — Teil 1-2: Allgemeine Regeln — Tragwerksbemessung fiir den Brandfall

DIN EN 1996-3/NA:2012-01, Nationaler Anhang — National festgelegte Parameter — Eurocode 6:
Bemessung und Konstruktion von Mauerwerksbauten — Teil 3: Vereinfachte Berechnungsmethoden fiir
unbewehrte Mauerwerksbauten

DIN EN 1996-3/NA/A1:2014-03, Nationaler Anhang — National festgelegte Parameter — Eurocode 6:
Bemessung und Konstruktion von Mauerwerksbauten — Teil 3: Vereinfachte Berechnungsmethoden fiir
unbewehrte Mauerwerksbauten; Anderung Al

DIN EN 1998-1, Eurocode 8: Auslegung von Bauwerken gegen Erdbeben— Teill: Grundlagen,
Erdbebeneinwirkungen und Regeln fiir Hochbauten

DIN EN 1998-1/NA, Nationaler Anhang — National festgelegte Parameter — Eurocode 8: Auslegung von
Bauwerken gegen Erdbeben — Teil 1: Grundlagen, Erdbebeneinwirkungen und Regeln fiir Hochbau

DIN V 18580, Mauermértel mit besonderen Eigenschaften

DIN V 20000-412, Anwendung von Bauprodukten in Bauwerken — Teil 412: Regeln fiir die Verwendung von
Mauermdrtel nach DIN EN 998-2:2003-09

3 Begriffe
Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.

31

Mauertafel

Fertigbauteil, das als Einsteinmauerwerk mit Transportbewehrung im Verband aus Mauersteinen und
Mauermortel in stehender Fertigung hergestellt wird

3.2

Vergusstafel

Fertigbauteil, das in liegenden Formkasten aus Ziegeln fiir Vergusstafeln und Beton mit Transport- und/oder
tragender Bewehrung hergestellt wird, wobei die Bewehrungsstdbe in Rippen oder in Aussparungen der
Ziegel angeordnet und in Beton eingebettet sind

Anmerkung 1 zum Begriff:  Vergusstafeln konnen als Hochlochtafeln (siehe 3.3) oder als Rippentafeln (siehe 3.4)
ausgebildet werden, siehe Bild 1.
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Bild 1 — Ansicht einer Vergusstafel (Beispiel)

3.3
Hochlochtafel
Vergusstafel, bei der der gesamte Querschnitt zur Lastabtragung herangezogen wird
Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe Bild 2.
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Bild 2 — Horizontalschnitt einer Hochlochtafel mit vollvermértelbarem Ziegel (Beispiel)
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34

Rippentafel

Vergusstafel, bei der der tragende Querschnitt nur im Bereich der teilvermortelbaren horizontalen Fugen
und der senkrechten Betonrippen liegt

Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe Bild 3.
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Bild 3 — Horizontalschnitt einer Rippentafel mit teilvermortelbarem Ziegel (Beispiel)

4 Bautechnische Unterlagen, Personal und Ausstattung der Herstellwerke und
Montagebetriebe

4.1 Bautechnische Unterlagen

Zu den bautechnischen Unterlagen gehdren die Bauzeichnungen, Werkzeichnungen, der Nachweis der
Standsicherheit und gegebenenfalls bautechnische Erlduterungen.

In den Werkzeichnungen miissen folgende Angaben enthalten sein:

a) Aufbau der Fertigbauteile;

b) Typ- oder Positionsnummer, Mafie und Eigenlasten der Fertigbauteile;

c) Art, Rohdichteklasse und Festigkeitsklasse der zu verwendenden Mauersteine;

d) Mortelart und -gruppe bzw. Festigkeitsklasse des Betons;

e) Bewehrung, z. B. Stahlsorte, Anzahl, Durchmesser, Form und Lage, Biegerollendurchmesser und Beton-
deckung der Bewehrungsstidbe. In gesonderter Darstellung die auf der Baustelle zusatzlich zu
verlegende Bewehrung;

f)  Einbaurichtung bei Rippentafeln;

g) fir Transport und Montage erforderliche Aufhidngungen bzw. Lagerungen und, falls erforderlich,
zusatzliche konstruktive Mafdnahmen zur Sicherstellung ausreichender Transportsicherheit;

h) das zurzeit des Transports bzw. der Montage erforderliche Mindestalter der Fertigbauteile.
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4.2 Bautechnische Angaben

Angaben, die fiir die Bauausfithrung oder fiir die Anfertigung oder Priifung der Standsicherheitsnachweise
notwendig sind, miissen — soweit erforderlich — erlautert sein.

Hierzu konnen unter anderem besondere Angaben liber den Montagevorgang, die Montagereihenfolge, die
Tragfahigkeit der einzusetzenden Hebezeuge, Art, Anzahl und erforderliche Tragfdhigkeit von Montage-
abstiitzungen und Hilfskonstruktionen wahrend des Montagezustandes gehoren.

Dariiber hinaus sind, falls erforderlich, besondere konstruktive Mafnahmen fiir die Montage festzulegen.
4.3 Montageanweisung

Es ist fiir die Baustelle eine Montageanweisung, einschlieRlich Ubersichtsplan mit den Typ- oder Positions-
nummern der einzelnen Teile, den Eigenlasten und, soweit erforderlich, eine Ubersicht iiber die Montage-

reihenfolge, anzufertigen.

In den Ubersichtsplan sind dariiber hinaus erforderliche weitere MaRnahmen zur Sicherstellung der
Standsicherheit von Bauwerk und Bauteilen wihrend der einzelnen Montagezustinde einzutragen.

4.4 Personal und Ausstattung der Herstellwerke und Montagebetriebe
4.4.1 Allgemeine Anforderungen

Herstellen, Verarbeiten und Montieren von Fertigbauteilen erfordern den Einsatz von erfahrenem
Fachpersonal.

4.4.2 Anforderungen an den Hersteller

4.4.2.1 Allgemeines

Der Hersteller ist verpflichtet, fiir die Bereitstellung oder Durchfiihrung folgender Mafinahmen Sorge zu
tragen:

a) Anfertigung von Werkzeichnungen;

b) Erstellung von Ubersichtspldnen und einer allgemeinen Montageanleitung;

c) Bestellung eines technischen Werkleiters;

d) erforderliche Ausstattung des Werks;

e) Fiihren von Aufzeichnungen;

f) eindeutige Kennzeichnung der Fertigbauteile nach Abschnitt 10.

4.4.2.2 Technischer Werkleiter

Im Werk muss wahrend der Produktionszeit der technische Werkleiter oder sein fachkundiger Vertreter
anwesend sein. Er hat fiir die ordnungsgemaifde Ausfiihrung der Arbeiten nach den bautechnischen
Unterlagen zu sorgen, insbesondere fiir:

a) die planmafdigen Mafde der Bauteile;

b) die Ubereinstimmung der zu verwendenden Materialien mit den Angaben in den Werkzeichnungen, z. B.
durch Uberpriifung der Lieferscheine;
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c) die Ubereinstimmung der Betonstahlsorte, der Durchmesser und der Lage der Bewehrung mit den
Angaben der Bewehrungszeichnung;

d) die richtige Wahl des Zeitpunktes fiir das erste Anheben mit Hebezeug;

e) die Kontrolle, dass nur ausreichend erhirtete und richtig gekennzeichnete Bauteile das Werk verlassen,
die keine Beschadigungen aufweisen, die den bestimmungsgemafien Gebrauch beeintrachtigen;

f) das ordnungsgemafie Verladen der Fertigbauteile, sodass durch den Transport Schiadigungen nicht
mehr zu erwarten sind.

4.4.2.3 Ausstattung des Werks
Die Ausstattung des Werks muss den folgenden Bedingungen geniigen:

a) fiir die Herstellung miissen tiberdachte Flachen vorhanden sein. Die Umgebungstemperatur darf bei der
Herstellung 5 °C nicht unterschreiten;

b) fiir die Lagerung der Bauteile bis zur ausreichenden Erhdrtung muss sichergestellt sein, dass sie gegen
schadigende Einfliisse, z. B. gegen starkes Abkiihlen oder Erwarmen, Austrocknen (auch durch Wind),
starken Regen, chemische Angriffe sowie gegen Schwingungen und Erschiitterungen, sofern diese den
Haftverbund im Fertigbauteil oder das Gefiige im Mortel gefahrden kdnnen, geschiitzt sind.

4.4.3 Anforderungen an den Montagebetrieb

4.4.3.1 Allgemeines

Der Montagebetrieb ist verpflichtet, fiir die Bereitstellung oder Durchfithrung folgender Mafinahmen Sorge
Zu tragen:

a) Erstellung der objektbezogenen Montageanweisung und der Montageplane unter Bericksichtigung der
bautechnischen Erlduterungen, der allgemeinen Montageanleitung und der Ubersichtsplane;

b) Bestellung des Montagebauleiters;

c) Fiihrung von Aufzeichnungen, in denen die plangemafie Montage bestatigt wird. Abweichungen sind zu
dokumentieren.

4.4.3.2 Montagebauleiter

Wahrend der Arbeiten auf der Baustelle muss der Montagebauleiter anwesend sein. Er hat insbesondere zu
sorgen fiir:

a) die Kontrolle der angelieferten Fertigbauteile auf ordnungsgemafien Zustand durch Inaugenschein-
nahme;

b) das Aussortieren von Bauteilen, die nicht eingebaut werden diirfen, weil an ihnen bei der Sichtpriifung
Beschadigungen festgestellt wurden, durch die ihre Gebrauchstauglichkeit oder Standsicherheit nicht
sichergestellt ist;

c) die ordnungsgemaéfie Montage nach den Ubersichtspldnen und der Montageanleitung;

d) die Abstiitzung der Bauteile wahrend der Montage;

e) das Einlegen zusitzlicher Bewehrung und die vorgesehene Verbindung der Bauteile.

10

10
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5 Baustoffe

5.1 Mauersteine fiir Mauertafeln

Flir Mauertafeln sind Mauersteine zu verwenden, die in DIN EN 1996-1-1/NA:2012-05, NCI zu 3.1.1, benannt
sind. Andere Mauersteine sind zuldssig, wenn deren Verwendbarkeit fiir Mauertafeln durch bauaufsichtliche
Verwendbarkeitsnachweise sichergestellt ist.

5.2 Ziegel fiir Vergusstafeln

In Vergusstafeln sind Ziegel fiir vorgefertigte Wandtafeln nach DIN 4159 zu verwenden.

5.3 Mortel

5.3.1 Mauermortel

Es sind Mauermortel nach DIN EN 998-2 in Verbindung mit DINV 20000-412 oder DIN V 18580 zu
verwenden. Andere Mauermortel sind zuldssig, wenn deren Verwendbarkeit fiir Fertigbauteile durch
bauaufsichtliche Verwendbarkeitsnachweise sichergestellt ist. Fiir Normalmauermoértel sind die
Mortelgruppen I und II nicht zulassig.

5.3.2 Fillmortel

Als Fiillmortel fir die vertikalen Vergusskanéle sind Mortel nach 5.3.1 zu verwenden, ausgenommen Diinn-
bettmortel.

Fiillmoértel miissen gut verarbeitbar sein, um das einwandfreie Einbringen und das hohlraumfreie
Umschliefen der Transportanker mit der erforderlichen Verbundwirkung sicherzustellen. Die ausreichende
Flief3fahigkeit des Mortels ist bei einem Ausbreitmafd von 210 mm bis 220 mm, bestimmt nach
DIN EN 1015-3, erfahrungsgeméfd vorhanden. Zur Erreichung grofierer Ausbreitmafie sind Fliefimittel zu
verwenden.

Die Belastung der Transportanker beim ersten Anheben der Mauertafel erfordert bestimmte, im Rahmen der
Eignungspriifung unter 9.2.2.2 vorgegebene Druckfestigkeiten der Fiillmortel zu diesem Zeitpunkt.

Der Fiillmortel muss so eingestellt sein, dass
— er keine Entmischungserscheinungen aufweist,

— die Erhartungscharakteristik des Mortels sicherstellt, dass die erforderliche Druckfestigkeit zum Trans-
portzeitpunkt erreicht wird.

5.3.3 Mortel fiir lotrechte Stof3fugen zwischen Einzeltafeln
Es ist Mortel nach 5.3.1 zu verwenden, ausgenommen Diinnbettmortel.
5.4 Beton

Fir Vergusstafeln ist Beton oder Leichtbeton nach DINEN 206-1:2001-07 in Verbindung mit
DIN 1045-2:2008-08 zu verwenden.

5.5 Betonstahl
Es ist Betonstahl nach DIN 488-1 zu verwenden.

1"

11
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6 Berechnungsgrundlagen
6.1 Allgemeines

Fertigbauteile aus Mauerwerk miissen an ihrer Ober- und Unterseite horizontal durch Ringbalken nach
DIN EN 1996-1-1:2013-02, 8.5.1.4 oder statisch gleichwertige Mafinahmen, z.B. aussteifende
Deckenscheiben, gehalten sein. Sie miissen min. eine Breite von 1,25 m haben. Nur bei Pfeilern und
Passstiicken darf dieses Maf3 unterschritten werden. Unter Treppen oder in geneigten Dachern diirfen auch
oben abgeschrigte Fertigbauteile eingesetzt werden.

6.2 Ermittlung der Schnittgréf3en infolge von Lasten

Es ist zu beachten, dass alle Schnittgrofien stets auf die Schwerachse des rechnerischen Querschnitts zu
beziehen sind. Eine Anwendung von DIN EN 1996-1-1/NA:2012-05, Anhang NA.C, Absatz (4), ist bei
Rippentafeln nicht zuléssig.

6.3 Aussteifung und Knicklange von Wanden

Bei einseitig angeordneten Querwdnden darf eine unverschiebliche Halterung nur angenommen werden,
wenn eine zug- und druckfeste Verbindung zwischen der auszusteifenden Wand und der aussteifenden
Wand hergestellt wird. Als drei- oder vierseitig gehalten gelten nur Wande, die aus raumbreiten
Fertigbauteilen gebildet werden. In diesem Fall sind die vertikalen Wandenden schubfest anzuschliefien.
Diese Anschliisse sind nachzuweisen. Wande, die aus mehreren Mauertafeln zu einer raumbreiten Wand
zusammengefligt sind, gelten stets als zweiseitig gehalten.

6.4 Scheibenwirkung von Winden

Sollen fiir die Bemessung mehrere Wandtafeln als eine zusammenwirkende Wandscheibe statisch in
Rechnung gestellt werden, so ist 7.1.3 zu beachten. Die Querkrafttragfahigkeit im Bereich der Vertikalfugen
zwischen zwei Wandtafeln kann durch versetzte Anordnung der Endsteine oder Verzahnungen gesteigert
werden (siehe 7.1.3). Eine ungleichmaf3ige Spannungsverteilung quer zur Wandebene braucht nicht beriick-

sichtigt zu werden.

Der rechnerische Ansatz von zusammengesetzten nicht in einer Ebene liegenden Querschnitten ist nicht
zuldssig.

7 Bemessung
7.1 Mauertafeln
7.1.1 Allgemeines

Bei der Bemessung fiir die Transport- und Montagezustdnde sind die Teilsicherheitsbeiwerte nach 9.1 zu
berticksichtigen.

7.1.2 Nachweis der Drucktragfihigkeit

Die charakteristische Druckfestigkeit f, des vorgefertigten Mauerwerks ist DIN EN 1996-1-1/NA bzw.
DIN EN 1996-3/NA zu entnehmen.

Fir die charakteristische Druckfestigkeit f, des aus Mauertafelziegel vom Typ T1 und Typ T2 vorgefertigten

Mauerwerks diirfen die Werte nach DINEN 1996-1-1/NA/A1:2014-03, Tabelle NA.4 bzw.
DIN EN 1996-3/NA/A1:2014-03, Tabelle NA.D.1, angesetzt werden, wenn der Verband nach 8.2.3 so
ausgefiihrt wird, dass sich vertikal durchlaufende vermortelte Kanéle ergeben.
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Fir die charakteristische Druckfestigkeit f des aus Mauertafelziegel vom Typ T3 vorgefertigten Mauerwerks

dirfen die Werte nach DIN EN 1996-1-1/NA:2012-05, Tabelle NA.5 bzw. DIN EN 1996-3/NA:2012-01,
Tabelle NA.D.2, um den Faktor 1,1 erhoht werden, wenn der Verband nach 8.2.3 so ausgefiihrt wird, dass
sich vertikal durchlaufende vermortelte Kanale ergeben.

7.1.3 Nachweis der Querkrafttragfahigkeit in Mauertafelebene

Sollen zur Aufnahme von horizontalen Kraften (z. B. Windlasten) in Wandebene mehrere Mauertafeln als
eine zusammenwirkende Wandscheibe statisch in Rechnung gestellt werden, gelten folgende zusatzliche
Festlegungen:

Die Ubertragung der bei Scheibenschub in den lotrechten Fugen zwischen den Mauertafeln auftretenden
Schubkriéfte ist nachzuweisen. Dabei ist die Zugkomponente der Schubkraft, die sich bei einer Zerlegung der
Schubkraft in eine horizontale Zugkomponente und eine unter 45° gegen die Stofdfuge geneigte
Druckkomponente ergibt, stets durch Bewehrung aufzunehmen; diese darf in Hohe der Decken
zusammengefasst werden (oberer und unterer Ringanker), wenn die Breite der Einzeltafel mindestens
gleich der Geschosshohe ist.

Der Bemessungswert der in der vertikalen Fuge aufnehmbaren Querkraft V4 ergibt sich zu:

Vra = 1,125 - Aeff'& (1)
Y™m

Dabei ist

Aqe  das Produkt aus Tafelhohe (h) und Breite (d) der mit Mortel verfiillten Vertikalfuge;
fux  die charakteristische Schubfestigkeit nach Tabelle 1;

ym  der Teilsicherheitsbeiwert auf der Widerstandsseite nach DIN EN 1996-1-1/NA:2012-05,
Tabelle NA.1.

Die Querkrafttragfahigkeit in den vertikalen Tafelst6f3en darf nicht héher in Rechnung gestellt werden, als
die Querkrafttragfahigkeit in der Mauertafel selbst

Bei verzahnter Ausbildung der seitlichen Tafelrdnder (Einkerbungen mindestens 30 mm, Breite der Fuge
mindestens 40 mm) nach Bild 4 darf der Bemessungswert der Querkrafttragfahigkeit um 50 % erhoht
werden.

Die Ausbildung der vertikalen TafelstofRe ist in 8.2.4 und in Bild 4 beschrieben.

Tabelle 1 — Charakteristische Schubfestigkeit f; in den lotrechten Stof3fugen zwischen den

Wandtafeln
Charakteristische Schubfestigkeit
Mortelklasse? S
N/mm?
Ila 0,18
111, 1lla 0,22

a8 Nach DIN V 18580.
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Mafie in Millimeter
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Bild 4 — Verzahnte Ausbildung der seitlichen Tafelridnder

7.1.4 Nachweis bei Beanspruchung rechtwinklig zur Wandebene

Werden Winde, die aus mehreren Mauertafeln zu einer raumbreiten Wandscheibe zusammengefiigt sind,
rechtwinklig zu ihrer Ebene belastet, diirfen Biegezugspannungen nicht in Rechnung gestellt werden. Ist ein
rechnerischer Nachweis der Aufnahme dieser Belastung erforderlich, so darf eine Tragwirkung nur recht-
winklig zu den Lagerfugen unter Ausschluss von Biegezugspannungen angenommen werden.

Bei raumbreiten, seitlich gehaltenen Mauertafeln diirfen Biegezugfestigkeiten parallel zur Lagerfuge in
Rechnung gestellt werden. Biegezugfestigkeiten rechtwinklig zur Lagerfuge diirfen nicht angesetzt werden.

7.1.5 Tragwerksbemessung fiir den Brandfall

Fir tragendes Mauerwerk aus Mauertafelziegel vom Typ T2 diirfen hinsichtlich der Tragwerksbemessung
fiir den Brandfall nach DIN EN 1996-1-2/NA die Regelungen fiir Mauertafelziegel vom Typ T1 herangezogen
werden, wenn der Verband nach 8.2.3 dieser Norm so ausgefiihrt wird, dass sich vertikal durchlaufende
vermortelte Kandle ergeben.

7.2 Vergusstafeln
7.2.1 Allgemeines

Die Bemessung von Mauerwerk aus Vergusstafeln, das die Randbedingung nach
DIN EN 1996-1-1/NA:2012-05, NCI zu 7.2 (NA.9), hinsichtlich der maximal zuldssigen Lastexzentrizitat
erfiillt, darf nach den in 7.2.2 angegebenen Verfahren fiir iiberwiegende Druckbeanspruchung durchgefiihrt
werden. Anderenfalls gilt 7.2.3 fiir iberwiegende Biegebeanspruchung. Die maximal zuldssige Schlankheit
fiir Wande mit tiberwiegender Druckbeanspruchung betragt die Schlankheit h¢/t = 14, fiir Hochlochtafeln

mit Uberwiegender Biegebeanspruchung gilt h.¢/t < 25. Bei der Bemessung fiir die Transport- und
Montagezustinde sind die Sicherheitsbeiwerte nach 9.1 zu beriicksichtigen.
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7.2.2 Bemessung bei iiberwiegender Druckbeanspruchung

7.2.2.1 Nachweis der Drucktragfihigkeit

Die charakteristische Druckfestigkeit f; des aus Vergusstafeln vorgefertigten Mauerwerks kann in Abhén-
gigkeit von der Ziegel- und der Betonfestigkeitsklasse aus Tabelle 2 entnommen werden.

Tabelle 2 — Charakteristische Werte der Druckfestigkeit f, von Vergusstafeln

Spalte 1 2 3 4 5
Nenn- Charakteristiscl}e Druckfestigkeit
Zeile festigkeits- k
Klasse der N/mm?
Ziegel LC16/18 €16/20 €20/25 €30/37
1 6 3,1 31 3,2
2 8 3,7 4,2 4,5
3 12 4,5 5,3 5,8
4 18 7,9 8,7
5 24 9,2 11,6
6 30 12,4
7 36 13,2

Bei der Bemessung vorwiegend druckbeanspruchter Bauteile sind folgende Festlegungen zu beachten:

a) Hochlochtafeln
a 23

S 7 =~ §
\ B\ ,/ NN N/ INCRE NN 7
% =\ . o s
/
g o\~ eUss 7 -/, ', -
©| © % % ’, @ 0
S // =S 7 R 7/
7 9 /s
&\ /
NN N - B <

Legende
a Breite der Fufdleiste nach DIN 4159

d Wanddicke
dy statische Nutzhéhe

Bild 5 — Rechnerischer Querschnitt bei Hochlochtafeln

Der Bemessung darf ein Rechteckquerschnitt zu Grunde gelegt werden. Als Wanddicke gilt die Gesamt-
dicke der Ziegel ohne Abzug der Locher (siehe Bild 5).
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b) Rippentafeln
Mafle in Millimeter
12,5
a 12,5 23 + 25
|
// /// /// /// N =\, "/ ';I-
| S 4 % Z //’/ , g
K //// 7 /// 4
e—=Gdgd
b
Legende
a Breite der Fufdleiste nach DIN 4159
d Wanddicke
dy statische Nutzhéhe

Bild 6 — Rechnerischer Querschnitt (schraffiert) von Rippentafeln

Der rechnerische Querschnitt wird gebildet aus der vermortelten Druckzone mit der Hohe s,, der Beton-
rippe sowie der an diese angrenzenden Ziegelwandungen, diese jedoch nur in einer Breite zu je 12,5 mm
(siehe Bild 6).

Bei exzentrischer Druckbeanspruchung quer zur Tafelebene darf die Bemessung wegen des zu Grunde
zu legenden unsymmetrischen Rippenquerschnitts (Plattenbalkenquerschnitt, T-Querschnitt) nur nach
DIN EN 1996-1-1 unter Beriicksichtigung von DIN EN 1996-1-1/NA, erfolgen. Bei der Bemessung ist zu
beriicksichtigen, dass der Druckrand entweder auf der Wandseite mit dem vermortelten Teilquerschnitt
oder auf der Seite der Betonrippen liegen kann. Dabei ist die Ausmitte der angreifenden Einwirkungen
stets auf die Schwerachse des unsymmetrischen Rippenquerschnitts zu beziehen. Die Tragfahigkeit des
Querschnitts ist am Wandkopf, am Wandfuf3 und in Wandmitte unter der Bedingung nachzuweisen, dass
die Lage der einwirkenden Normalkraft mit der Schwerlinie des gedriickten Spannungskorpers
iibereinstimmt.

Als Wanddicke zur Ermittlung der Schlankheit h,/t der Wand gilt die Dicke der lotrecht
durchlaufenden Betonrippen.

7.2.2.2 Nachweis der Querkrafttragfihigkeit

a)

b)

16
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Scheibenschub

Fiir die charakteristische Schubfestigkeit von Hochloch- und Rippentafeln gilt unabhéngig von der
Festigkeitsklasse des Betons f,; = 0,01-f,, <0,18 N/mm?Z, wobei fok die Festigkeitsklasse des Ziegels

bezeichnet. Dieser Wert gilt auch fiir die Ermittlung der Querkrafttragfahigkeit in den lotrechten Fugen
zwischen den Vergusstafeln bei Ausfithrungen nach 7.1.3. Der rechnerische Querschnitt ergibt sich in
diesem Fall aus dem Produkt der Vergusstafelhohe und der Dicke der vermortelten Fuge.

Plattenschub

Fiir Lagerfugen aus Beton darf hinsichtlich der abgeminderten Haftscherfestigkeit f, o flir Normalbeton

von 0,26 N/mm? und fiir Leichtbeton von 0,18 N/mm? ausgegangen werden.
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Fir Rippentafeln darf der Nachweis nach DIN EN 1992-1-1 unter alleiniger Beriicksichtigung des
Stegquerschnitts aus Normalbeton erfolgen. Fiir den Nachweis der Montagefugen am Wandkopf und am
Wandfufs gilt DIN EN 1996-1-1.

7.2.3 Bemessung bei iiberwiegender Biegebeanspruchung
7.2.3.1 Allgemeines
Fiir Wande unter iiberwiegender Biegebeanspruchung ist die Verwendung von Rippentafeln nicht zulassig.

Fir die Betonrippen in Hochlochtafeln gelten die Bewehrungsregeln von DIN EN 1992-1-1:2011-01, 5.8,
sinngeméafd. Abweichend darf der Abstand der Bewehrungsstidbe entsprechend der Ziegelbreite 250 mm
betragen.

7.2.3.2 Nachweis von Hochlochtafeln auf Biegung mit Langskraft
Die Bemessung erfolgt nach DIN EN 1992-1-1.

Im Querschnitt wirksame Zugspannungen werden durch Bewehrung aufgenommen, die parallel zur
Richtung der Lochkanile der Ziegel zu fiihren ist. Die Vergusstafeln sind als einachsig gespannt zu
betrachten. Es sind nur Ziegel der Festigkeitsklassen 18 und 24 in Verbindung mit den in Tabelle 2
angegebenen Betonfestigkeitsklassen zulassig.

Fir den Nachweis der Knicksicherheit, welcher nach DIN EN 1992-1-1 zu fihren ist, ist der Einfluss der
Stabauslenkung nach Theorie II.Ordnung zu erfassen. Die Gesamtausmitte der Einwirkung ist nach
DIN EN 1992-1-1 anzusetzen. Fiir die ungewollte Ausmitte darf abweichend e, = h, /450 angenommen

werden, wobei hp die Knicklinge der Hochlochtafel bezeichnet. Vereinfachend darf die zusétzliche
Lastausmitte e, nach Theorie II. Ordnung bei Hochlochtafeln angenommen werden zu
& _ L (@)2 2)
dy 1800 dy

Dabei ist d, in diesem Fall die statische Nutzhéhe zwischen gedriicktem Querschnittsrand und Bewehrung,.

Der Lastabtrag der Horizontallasten an Kopf- und Fufpunkt der Wand ist nachzuweisen, bzw. es sind
entsprechende konstruktive Mafdnahmen zu ergreifen, die eine Lastweiterleitung offensichtlich sicherstellen.

7.2.3.3 Nachweis der Querkrafttragfihigkeit
Die Bemessung auf Scheibenschub erfolgt nach 7.2.2.2 a).

Die Bemessung fiir Plattenschub erfolgt nach DINEN 1992-1-1:2011-01, 6.2.2, fiir Bauteile ohne
Querkraftbewehrung.

Dabei ist bei der Ermittlung der kleinsten Querschnittsbreite b,, innerhalb der Zugzone des Querschnitts der
Rechenwert der Stegdicken und Wandungen der Ziegel in Wandmitte nach Tabelle 3 zu beriicksichtigen.

Die Fortleitung der Horizontallasten in den Deckenscheiben und die Verankerung der Bewehrungsstdbe im
Auflagerbereich sind nachzuweisen. Die Einbaulage der Vergusstafeln ist eindeutig zu kennzeichnen.
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Tabelle 3 — Anzusetzender Rechenwert der Stegdicken und Wandungen von Vergusstafeln bei
Ziegelfestigklassen f; > 18

Summe der vorhandenen Stegdicken Anzusetzender Rechenwert
der Ziegel je Betonrippe
mm mm
50 bis 59 50
60 bis 69 60
70 bis 79 70
> 80 80

7.2.4 Tragwerksbemessung fiir den Brandfall

Es gilt DIN 4102-4.

7.3 Erdbebennachweis

Fiir Mauer- und Vergusstafeln gelten in den Erdbebenzonen 1 bis 3 die Anforderungen nach DIN EN 1998-1

in Verbindung mit DIN EN 1998-1/NA. Fiir Vergusstafeln ist dariiber hinaus in den Erdbebenzonen 2 und 3
stets ein rechnerischer Nachweis erforderlich.

8 Bauteile und Konstruktionsdetails
8.1 Allgemeines
Die fiir Transport- und Montagezustande notwendige Mindestbewehrung ist in 8.2 bis 8.4 angegeben.

Steine, bei denen infolge von Beschddigungen die Gefahr besteht, dass Teile herunterfallen kénnen, diirfen
nicht vermauert werden.

Fiir den Transport erforderliche Locher und Aussparungen, z. B. nach 9.2.2.3, sind nach der Montage zu
schlief3en.

Abschnitt 9 enthalt Festlegungen, bei deren Einhaltung der Nachweis tliber die erforderliche Sicherheit bei
Lagerung, Transport und Montage als erbracht gilt.

Abweichungen sind zuladssig, wenn entsprechende Eignungspriifungen nach Abschnitt 9 und/oder rechne-
rische Nachweise durchgefiihrt sind.

Flir den Korrosionsschutz der Bewehrung in Vergusstafeln gilt DIN EN 1992-1-1.

8.2 Mauertafeln

8.2.1 Allgemeines

Im Fuf3- und Kopfbereich der Mauertafeln darf fiir Transport und Montage Bewehrung eingebaut werden.
Als Regelbewehrung sollte in den Lagerfugen oberhalb der ersten und unterhalb der letzten Steinschicht
mindestens jeweils ein Bewehrungsstab mit einem Durchmesser von 6 mm nach 5.5 angeordnet werden.
Sofern andere Bewehrungsarten als Betonstabstahl nach DIN 488-1 in die Mauertafel eingebaut werden

sollen (z. B. im Falle von Diinnbettfugen), ist dafiir der Nachweis der Verwendbarkeit fiir Mauertafeln durch
bauaufsichtliche Verwendbarkeitsnachweise zu erbringen.
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Sofern unter Verzicht auf eine Transportbewehrung in der Mauertafel alternative Sicherungsmafinahmen fiir
Transport und Montage aufderhalb des Mauerwerks zur Erfiillung der Anforderungen nach 9.1 eingesetzt
werden sollen, ist der Nachweis der Verwendbarkeit nach 9.1 zu fiihren.

Die Morteldeckung von Betonstahlbewehrung zur Wandoberflache muss mindestens 30 mm betragen. Bei
Verwendung von Normalmortel ist die Verankerung mit geraden Stabenden ausreichend, bei Leichtmortel
sind Endhaken erforderlich.

Zu Anforderungen und Einschrankungen fiir Transportbewehrung siehe Tabelle 4.
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Tabelle 4 — Anforderungen an den Korrosionschutz der Transportbewehrung in Mauertafeln

1 2 3 4
Wandkonstruktionen nach Lage der Voraussetzungen/ Anfo:ﬂe:;::lngen
DIN EN 1996-1-1 Bewehrung Bedingungen .
Korrosionsschutz

in Wandmitte und in

1 innerer Wandhilfte — keine Anforderungen
fiir Kellermauerwerk mit
2 Abdichtung nach
DIN 18533 (alle Teile)
fiir Hintermauerwerk mit
3 Auflenwandbekleidung® nach
DIN 18516 (alle Teile) keine Anforderungen
fiir Hintermauerwerk mit
4 Warmedammputz nach
einschalige AuRenwinde®P DIN 18550-1
(verputzt oder unverputzt) in der dufleren
5 Wandhilfte fur Hinte"rmauerwerk mit
Warmeddammverbundsystem
Morteldeckung
mindestens = 50 mm
und Stabdurchmesser
< 6 mm (Lagerfugen-
6 in allen anderen Fallen bewehrung)
Fugen in:
- LM21,
- LM36d
5 | fiir die Innenschale®?
zweischaliger Aufsenwande
8 | mit Luftschicht
gesamter Querschnitt — keine Anforderungen
mit Luftschicht und
9 ) .
Warmedammung®
10 | mit Kerndimmung®
fur die Auftenschale Korrosionsgeschiitzte
11 | zweischaliger Aufdenwiande gesamter Querschnitt — &
: . Bewehrung
und in allen anderen Féllen
12 | InnenwindeP gesamter Querschnitt — keine Anforderungen

Kein Tauwassernachweis erforderlich bei Einhaltung der Anforderungen nach DIN 4108-3:2014-11, 5.3.

Gilt auch fiir Wande in oder an Kiichen, Badern und Waschrdaumen in Wohngebauden sowie fiir Nassraume, fiir die eine
Abdichtung nach DIN 18534 (alle Teile) erforderlich ist.

Wiarmeddmmung dauerhaft wasserabweisend.

Trockenrohdichte < 1,0 kg/dm3 nach DIN V 18580.

8.2.2 Mauertafeln ohne vertikale Vergusskanile

Mauertafeln ohne vertikale Vergusskanéle sind mit Mauersteinen nach 5.1 als Einsteinmauerwerk mit oder
ohne Stof3fugenvermortelung herzustellen.
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8.2.3 Mauertafeln mit vertikalen Vergusskanilen

Mauertafeln mit vertikalen Vergusskandlen sind mit Mauersteinen nach 5.1 knirsch aneinander stof3end mit
oder ohne Stofdfugenvermortelung im Verband so aufzumauern, dass sich vertikal durchlaufende
vermortelbare Kanéle ergeben.

Beziiglich der Anforderungen an Aufhdngebewehrung und Verfiillmortel ist 9.2.2.2 zu berticksichtigen.
8.2.4 Ausbildung der vertikalen Mauertafelstéfie
8.2.4.1 Allgemeines

Die Verbindung der einzelnen Mauertafeln untereinander erfolgt durch stumpfen Stofd, wobei dann
anschlieflend die Fuge bzw. der im Vertikalstof} liegende Vergusskanal vermortelt wird. Die Ausfithrungsart
der Fuge ist davon abhingig, ob eine Weiterleitung von Kréften in Wandebene aus statischen Griinden
erforderlich ist, oder ob es sich ausschliefdlich um eine konstruktive Fuge handelt.

8.2.4.2 Konstruktive Vertikalfugen

Es wird vorausgesetzt, dass die Mauertafeln an ihrem Kopf- und Fufipunkt unverschieblich gehalten sind
und eine Kraftiibertragung in den Vertikalfugen planméafiig nicht erfolgt. Die Fugen sind dann mit einer
Dicke > 20 mm so auszubilden, dass die bauphysikalischen Anforderungen hinsichtlich Brandschutz,
Warmeschutz, Schallschutz und aller weiteren fiir die Dauerhaftigkeit wesentlichen Bedingungen erfiillt
werden.

8.2.4.3 Statisch beanspruchte Vertikalfugen

Wird die Weiterleitung von Schnittgréfien in Scheibenebene iiber die Vertikalfugen statisch in Rechnung
gestellt, so ist die Bemessung nach 7.1.3 durchzufiihren.

Die Mindestbreite dieser Fugen betrdgt 40 mm. Sofern die erhohten Werte der zuldssigen Schubspannungen
nach 7.1.3 in Anspruch genommen werden sollen, sind die seitlichen Tafelrdnder mit Verzahnung nach Bild 4
auszufiihren.

Fir den Fugenverguss ist Mortel nach 5.3.3 zu verwenden. Es ist durch besondere Mafinahmen sicherzu-
stellen, dass der Mortel einwandfrei eingebracht und verdichtet werden kann, sodass die im Mauerwerk
nach DIN EN 1996-1-1 zu erwartenden Mortelfestigkeiten erreicht werden. Dies kann z.B. durch
Verwendung eines speziellen maschinengidngigen Verfiillmortels fiir Montagefugen unter Einsatz einer
Verputz- und Mischmaschine erfolgen. Die Montagefuge ist dabei vorher einseitig abzuschalen.

8.3 Vergusstafeln
Fiir Vergusstafeln sind zu verwenden bei:

— Hochlochtafeln (siehe Bild 2): Ziegel fiir vollvermortelbare Stofdfugen fiir Wandtafeln nach
DIN 4159:2014-05, Tabelle 5;

— Rippentafeln (siehe Bild 3): Ziegel fiir teilvermortelbare Stofdfugen fiir Wandtafeln nach
DIN 4159:2014-05, Tabelle 6.

Die Ziegel werden in Reihen nebeneinander verlegt. In mindestens zwei horizontalen Fugen, méoglichst in
den Drittelpunkten der Geschosshéhe; bei Wianden mit Offnungen im Sturz- und Briistungsbereich, ist
mindestens ein Bewehrungsstab mit einem Durchmesser von 6 mm anzuordnen. Aufierdem ist in
mindestens zwei Vertikalfugen, moglichst gleichmafiig tiber die Wandbreite verteilt, mindestens je ein iiber
die Tafelhohe durchlaufender Bewehrungsstab mit einem Durchmesser von 8 mm einzubringen. Fiir die
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erforderliche Mindestbetondeckung entsprechend der vorliegenden Expositions- und Feuchtigkeitsklasse
gilt DIN EN 1992-1-1.

8.4 Schlitze und Aussparungen

In Mauertafeln, die noch transportiert werden miissen, sind Schlitze und Aussparungen, bei denen die Grenz-
werte nach DIN EN 1996-1-1 eingehalten werden, zuldssig, wenn

— Schlitze und Aussparungen nach DIN EN 1996-1-1/NA:2012-05, Tabelle NA.19, Spalten 2 und 3 oder
Tabelle NA.20, durch Frasen,

— Schlitze und Aussparungen nach DIN EN 1996-1-1/NA:2012-05, Tabelle NA.19, Spalten 4 bis 7, mit vor
dem Vermauern geschnittenen Steinen oder Formsteinen und

— Bohrungen mit einem Durchmesser > 20 mm nur mit Kernbohrgeraten oder durch Frasen

hergestellt und die Auswirkungen der Schlitze auf die Standsicherheit sowie auf Transport und Montage
berticksichtigt werden.

Fir Vergusstafeln sind die Auswirkungen nachtriglich eingebrachter Schlitze und Offnungen unter
Beachtung von DIN EN 1992-1-1 statisch nachzuweisen.

9 Voraussetzungen fiir Transport und Montage
9.1 Allgemeines

Fertigbauteile miissen so ausgebildet sein, dass sie bei Lagerung, Transport und Montage nicht im Ganzen
bzw. keine Teile herunterfallen kénnen, die eine besondere Gefadhrdung darstellen und sich in einem solchen
Zustand befinden, dass auch die Funktion des Fertigbauteils im Bauwerk nicht beeintrachtigt ist. Diese
Anforderungen konnen als erfiillt angesehen werden, wenn Herstellung, Transport und Montage den
Regelungen dieser Norm entsprechen. Der Nachweis der Transportsicherheit kann alternativ z. B. auch
durch Eignungspriifungl) erbracht werden.

Fir Beanspruchungen, die beim Transport der Fertigbauteile bis zum Absetzen in die endgiltige Lage
entstehen konnen, diirfen im Grenzzustand der Tragfihigkeit fiir Biegung und Langskraft die Teilsicherheits-
beiwerte fiir die standigen und die verdnderlichen Einwirkungen mit y; =1,15 bzw. y5 = 1,15 angesetzt

werden. Einwirkungen aus Hebezeug sind gesondert zu beriicksichtigen. Zur Abdeckung zusétzlicher Krafte
aus dem Hebezeugbetrieb mit Kranen darf vereinfachend ein Hublastbeiwert von 1,3 bei den Eigenlasten der
Fertigbauteile berticksichtigt werden.

9.2 Transport mit Hebezeug

9.2.1 Allgemeines

Die Eignungsprifung nach 9.1 muss die Erhadrtungsdauer bis zum frithesten Transportzeitpunkt unter
normalen Umgebungsbedingungen beriicksichtigen.

Bei niedrigen Temperaturen wahrend der Erhartungszeit ist das Transportalter entsprechend zu erh6hen.

1) Hinweise enthdlt der von der BG-BAU veroéffentlichte DGUV-Grundsatz 301-003 ,Priifung und Beurteilung der
Transport- und Montagesicherheit von Fertigbauteilen aus Mauerwerk®, Fassung 04.04.
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Der horizontale Abstand von Aufhidngepunkten sollte ohne zusitzliche konstruktive Mafinahmen und
besondere Nachweise 2,0 m nicht iiberschreiten. Die Aufhdngepunkte sollten so angeordnet werden, dass
anndhernd gleiche Anhdngelasten auftreten.

Wandabschnitte (Pfeiler) neben und zwischen Offnungen sollten in ihrem Schwerpunkt Transport-
aufhdngungen erhalten.

Bei ungiinstig liegenden Mauerwerksoéffnungen, z. B. Tiir- und Fensteroffnungen mit schmalen Pfeilern im
Randbereich oder Schlitzen und Aussparungen, sind die Beeintrachtigung der Gesamtstabilitit und die
Verlagerung des Schwerpunktes durch besondere Mafinahmen, Zulagebewehrung und/oder Aufhinge-
vorrichtungen auszugleichen.

9.2.2 Aufhingungen

9.2.2.1 Allgemeines

Die Tragfahigkeit von Aufhingungen und die Lasteinleitung der Tragkrifte in das Fertigbauteil miissen
nachgewiesen sein.

9.2.2.2 Aufhingebewehrung in vertikalen Vergusskanilen

Bei Verwendung von Aufhdngungen, deren Tragfihigkeit durch das Verbundverhalten zwischen Bewehrung
und Mortel im Vergusskanal bzw. durch das Verbundverhalten des Mortels zum Vergusskanal beeinflusst
wird, diirfen nur folgende Fillmortel, in Abhangigkeit von den zu verfiillenden Mauersteinen, verwendet

werden:

a) Normalmauermoértel sowie Leichtmauermoértel LM 21 und LM 36 nach 5.3.1, fiir Mauertafelziegel
nach 5.1;

b) Normalmauermdértel nach 5.3.1, fiir Kalksandsteine mit Vergusskanalen nach 5.1.
Bei stark saugenden Steinen und/oder ungiinstigen Umgebungsbedingungen ist ein vorzeitiger und zu hoher
Wasserentzug aus dem Mortel durch Vornassen der Steine einzuschranken. Der Fiillmortel muss flief3fahig

nach 5.3.2 sein.

Transportanker sind mittig im Vergusskanal einzubauen. Der Mortel ist wahrend des Fiillvorgangs z. B.
durch Stochern zu verdichten.

Der Nachweis der Tragfahigkeit der Aufhangebewehrung in vertikalen Vergusskanalen ist durch Eignungs-
priifung zu erbringen?).

9.2.2.3 Aufhingungen mit Tragbolzen

Bei Aufhidngungen mit Tragbolzen wird der Bolzen als Lastaufnahmemittel durch ein Bohrloch im
Fertigbauteil gefithrt und iiber zugehorige Aufhangungen mit der Traverse verbunden (siehe Bild 7).

2) Hinweise enthédlt der von der BG-BAU verdffentlichte DGUV-Grundsatz 301-003 ,Priifung und Beurteilung der
Transport- und Montagesicherheit von Fertigbauteilen aus Mauerwerk®, Fassung 04.04.
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Bild 7 — Aufhingung mit Tragbolzen in der untersten Steinschicht

Steine diirfen nur vor dem Vermauern gebohrt werden. Zeigen sich nach dem Bohren Schaden am Stein, darf
dieser nicht vermauert werden.

Stdhlerne Tragbolzen der Regelausfithrung haben einen Durchmesser von 28 mm und miissen als Lastauf-
nahmemittel fiir eine Tragfahigkeit von mindestens 15 kN bemessen sein.

Beim Heben mit Bolzen muss der Lochleibungsdruck vom Stein sicher aufgenommen werden konnen. Der
Nachweis der Tragfiahigkeit bei Lochleibungsbeanspruchung ist nach 9.1 zu fiihren bzw. muss fiir diese
Steinart vorliegen.3)

Bei Verwendung von Bolzen der Regelausfiihrung sind als Randbedingungen zu beriicksichtigen:

a) der Bohrlochdurchmesser muss gegeniiber dem Bolzendurchmesser um mindestens 4 mm vergrofdert
sein;

b) als lichte Randabstidnde sind einzuhalten:
— zur Lagerfuge mindestens 20 mm;
— zur Stofd3fuge mindestens 1/4 der Steinldnge, aber mindestens 60 mm;
— zum Stirnende einer Mauertafel mindestens 100 mm.

9.2.2.4 Aufhingungen mit Hebebidndern

Bei Aufthdngungen mit Hebebandern als Lastaufnahmemittel wird der Fufd des Fertigbauteils durch das Band
umfasst.

Dabei muss durch Eignungspriifung3) nachgewiesen sein, dass die auftretenden Beanspruchungen im
Lasteinleitungsbereich des Bauteils aufgenommen werden kénnen.

3) Hinweise enthédlt der von der BG-BAU verdffentlichte DGUV-Grundsatz 301-003 ,Priifung und Beurteilung der
Transport- und Montagesicherheit von Fertigbauteilen aus Mauerwerk", Fassung 04.04.
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9.3 Montagesicherungen

Fir montagebedingte Zwischenzustdnde miissen im oberen Drittel der Fertigbauteile mindestens an zwei
Stellen Vorrichtungen zur Sicherung gegen Umsturz vorhanden sein.

Die Fortleitung der Windlast und gegebenenfalls weiterer horizontaler Beanspruchungen aus dem
Fertigbauteil in die Abstiitzung ist unter Beriicksichtigung des Verankerungspunktes nachzuweisen. Dabei

ist fiir den Verankerungspunkt eine Einzellast mit einem charakteristischem Wert von mindestens
Fy = 1,25 kN horizontal anzusetzen.

10 Kennzeichnung
Jedes Fertigbauteil ist deutlich lesbar mit der Angabe des Herstellers, des Herstelltages, der Typ- oder

Positionsnummer und der Eigenlast zu kennzeichnen. Abkiirzungen sind zuldssig. Die Einbaulage ist zu
kennzeichnen, wenn Verwechslungsgefahr besteht.

11 Lieferscheine

Die Fertigbauteile sind mit Lieferscheinen auszuliefern, die folgende Angaben enthalten:
a) Hersteller und Werk, Tag der Herstellung;

b) Anzahl der gelieferten Fertigbauteile;

c) Eigenlast und, falls erforderlich, Einbaulage;

d) Tagder Lieferung;

e) Empfanger.
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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (EN 1090-3:2019) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 135 ,Ausfiihrung von
Tragwerken aus Stahl und aus Aluminium* erarbeitet, dessen Sekretariat vom SN (Norwegen) gehalten wird.

Das zustiandige deutsche Gremium ist der Arbeitsausschuss NA 005-08-07 AA ,Aluminiumkonstruktionen
(SpA zu CEN/TC 250/SC 9 und CEN/TC 135)“ im DIN-Normenausschuss Bauwesen (NABau).

Fir die in diesem Dokument zitierten internationalen Dokumente wird im Folgenden auf die
entsprechenden deutschen Dokumente hingewiesen:

[SO 17123-1 siehe DIN ISO 17123-1
IS0 17123-3 siehe DIN ISO 17123-3
ISO 17123-4 siehe DIN ISO 17123-4

Dieses Dokument enthilt eine Nationale Fufdnote in Anhang N (informativ), N.2 (3).

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 1090-3:2008-09 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Die wesentlichen Anderungen gegeniiber der vorherigen Fassung sind in den folgenden Abschnitten
enthalten: 1, 2, 3, 4.1.1, 4.1.2, Tabelle 1, Tabelle 5, 5.6.2, 6.1, 7.3, 7.4.1, 7.4.3, 7.4.4, 7.5.1, 7.5.9, 7.5.10,
7.5.11,7.512,7.5.13,7.6,8.3.1,11.2.3.1,12.4.2.1,12.4.2.2,12.4.3.2,12.4.4.3,12.4.5und 12.7.

b) Anhang E wurde gestrichen und die Anhdnge wurden entsprechend neu nummeriert.

c) Die wesentlichen Anderungen in den Anhingen sind in den folgenden Abschnitten enthalten: E.2.2,
Tabelle F.3, 1.1, Tabelle 1.1, Tabelle 1.2, Tabelle K.1, Tabelle K.2 und K.4.

d) Anhang N ist ein neuer Anhang.
e) Die Literaturhinweise wurden iiberarbeitet.

f) Zusitzlich zu den wesentlichen Anderungen in den oben genannten Abschnitten wurden einige
redaktionelle Anderungen vorgenommen.

Friihere Ausgaben

DINV 4113-3:2003-11
DIN EN 1090-3: 2008-09
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN ISO 17123-1, Optik und optische Instrumente — Feldpriifverfahren geoddtischer Instrumente —
Teil 1: Theorie

DIN ISO 17123-3, Optik und optische Instrumente — Feldpriifverfahren geoddtischer Instrumente —
Teil 3: Theodolite

DIN ISO 17123-4, Optik und optische Instrumente — Feldpriifverfahren geoddtischer Instrumente —
Teil 4: Elektrooptische Distanzmesser (EDM-Messungen mit Reflektoren)
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Ebenheitstoleranz der Grenzflachen

Anhang I (informativ) Anforderungen an Schweifdnihte — Art der Darstellung auf

1.1
1.2
1.3

Schweifdplianen

Allgemeines
Pauschale Festlegungen

Festlegungen fiir Schweifdndhte im Einzelnen und Teile von Schweifdnidhten ........c.cecoseue.

Anhang ] (informativ) Empfehlungen fiir die Beschreibung der Baustellenbedingungen und der

J.1
J.2

Montage bei der Erstellung der Ausfithrungsunterlagen
Baustelle

Montageanweisungen

Anhang K (informativ) Leitfaden zur Festlegung der Qualititsanforderungen fiir Schweifdnihte

K.1
K.2
K.2.1
K.2.2
K.2.3
K.3
K.3.1
K.3.2
K.4
K.5
K.5.1
K.5.2

in den Ausfithrungsunterlagen
Allgemeines

Ausnutzungsgrade und Ausnutzungsklassen

Allgemeines
Ausnutzungsgrad fiir Bauteile und Tragwerke in Beanspruchungskategorie SC1.............
Ausnutzungsgrad fiir Bauteile und Tragwerke in Beanspruchungskategorie SC2.............

Umfang der zusatzlichen zerstorungsfreien Priifung (ZfP)
Umfang der ZfP (%) fiir Bauteile und Tragwerke in Beanspruchungskategorie SC1 ........
Umfang der ZfP (%) fiir Bauteile und Tragwerke in Beanspruchungskategorie SC2 ........
Umfang der zerstérenden Priifung fiir mit Rithrreibschweifden erstellte Schweif3nihte
Abnahmekriterien fiir Schweifdnihte

Abnahmekriterien fiir Schweifdnihte in Beanspruchungskategorie SC1

Abnahmekriterien fiir Schweifdnihte in Beanspruchungskategorie SC2

Anhang L (informativ) Ubersicht zur Festlegung der Qualititsanforderungen fiir Bauteile und

Tragwerke in der Beanspruchungskategorie SC2

Anhang M (informativ) Ubersicht zur Erstellung und Anwendung einer Schweifanweisung

(WPS)

Anhang N (informativ) Bolzen, die mittels Lichtbogenbolzenschweifdung mit Spitzenziindung
angeschlossen werden

N.1 Einleitung

N.2 Anwendungsgebiet

N.3 Konstruktion

N.4 Bemessung

N.5 Qualifizierung des Schweifdverfahrens

Literaturhinweise
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Europdisches Vorwort

Dieses Dokument (EN 1090-3:2019) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 135 ,Ausfiihrung von
Tragwerken aus Stahl und aus Aluminium* erarbeitet, dessen Sekretariat von SN gehalten wird.

Diese Europdische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veroffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Oktober 2019, und etwaige entgegenstehende
nationale Normen miissen bis Oktober 2019 zuriickgezogen werden.

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
konnen. CEN ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren.

Dieses Dokument ersetzt EN 1090-3:2008.

Die wesentlichen Anderungen gegeniiber der vorherigen Fassung sind in den folgenden Abschnitten
enthalten: Abschnitt 1, Abschnitt 2, Abschnitt 3, 4.1.1, 4.1.2, Tabelle 1, Tabelle 5, 5.6.2, 6.1, 7.3, 7.4.1, 7.4.3,
744,751,759, 75.10,75.11,7.5.12,7.5.13,7.6,8.3.1, 11.2.3.1, 12.4.2.1, 12.4.2.2, 12.4.3.2,12.4.4.3, 12.4.5
und 12.7. Anhang E wurde gestrichen und die Anhinge wurden entsprechend neu nummeriert. Die
wesentlichen Anderungen in den Anhidngen sind in den folgenden Unterabschnitten enthalten: E.2.2,
Tabelle F.3, 1.1, Tabelle 1.1, Tabelle 1.2, Tabelle K.1, Tabelle K.2 und K.4. Anhang N ist ein neuer Anhang. Die
Literaturhinweise wurden iiberarbeitet. Zusitzlich zu den wesentlichen Anderungen in den oben genannten
Abschnitten wurden einige redaktionelle Anderungen vorgenommen.

Dieses Dokument ist Teil der EN 1090-Reihe, bestehend aus folgenden Teilen:

— EN 1090-1, Ausfiihrung von Stahltragwerken und Aluminiumtragwerken — Teil 1: Konformitdtsnachweis-
verfahren fiir tragende Bauteile

— EN 1090-2, Ausfiihrung von Stahltragwerken und Aluminiumtragwerken — Teil 2: Technische Regeln fiir
die Ausfiihrung von Stahltragwerken

— EN 1090-3, Ausfiihrung von Stahltragwerken und Aluminiumtragwerken — Teil 3: Technische Regeln fiir
die Ausfiihrung von Aluminiumtragwerken

— EN1090-4, Ausfiihrung von Stahltragwerken und Aluminiumtragwerken — Teil 4: Technische
Anforderungen an kaltgeformte Bauelemente aus Stahl und tragende Bauteile fiir Dach-, Decken-, Boden-
und Wandanwendungen

— EN1090-5, Ausfiihrung von Stahltragwerken und Aluminiumtragwerken — Teil 5: Technische
Anforderungen an tragende kaltgeformte Bauelemente aus Aluminium und tragende Bauteile fiir Dach-,
Decken-, Boden- und Wandanwendungen

Entsprechend der CEN-CENELEC-Geschéftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Européische Norm zu tibernehmen: Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland, die
ehemalige jugoslawische Republik Mazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island,
Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal,
Rumadnien, Schweden, Schweiz, Serbien, Slowakei, Slowenien, Spanien, Tschechische Republik, Tiirkei,
Ungarn, Vereinigtes Konigreich und Zypern.
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Einleitung

Diese Europdische Norm legt Anforderungen an die Ausfithrung von Aluminiumtragwerken fest, um ein
ausreichendes Niveau an mechanischer Festigkeit und Standsicherheit, Gebrauchstauglichkeit und
Dauerhaftigkeit sicherzustellen.

Dieses Dokument legt Anforderungen an die Ausfiihrung von Aluminiumtragwerken fest, insbesondere
denjenigen, die nach EN 1999-1-1, EN 1999-1-2, EN 1999-1-3, EN 1999-1-4 und EN 1999-1-5 bemessen
werden.

Dieses Dokument setzt voraus, dass die Arbeiten mit der notwendigen Fachkunde sowie mit der
angemessenen technischen Ausriistung und den angemessenen technischen Mitteln ausgefiihrt werden,
damit sie den Ausfiihrungsunterlagen entsprechen und die Anforderungen dieser Europdischen Norm
erfiillen.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt Anforderungen beziiglich der Ausfiihrung von tragenden Bauteilen aus Aluminium
sowie von Aluminiumtragwerken fest, die hergestellt werden aus:

a) gewalzten Blechen, Bandern und Platten;
b) Strangpressprofilen;

c) kalt gezogenen Stangen und Rohren;

d) Schmiedestiicke;

e) Gussstlicke.

ANMERKUNG 1 In Ubereinstimmung mit EN 1090-1 wird die Ausfiihrung von Tragwerksteilen als Herstellung
bezeichnet.

Dieses Dokument legt Anforderungen fest, die unabhangig von Art und Form des Aluminiumtragwerks sind.
Es gilt sowohl fiir Tragwerke unter vorwiegend ruhender Belastung als auch fiir ermiidungsbeanspruchte
Tragwerke. Des Weiteren legt dieses Dokument die Anforderungen in Bezug auf die Ausfithrungsklassen fest,
welche ihrerseits von Schadensfolgeklassen abhédngig sind.

ANMERKUNG 2 Die Schadensfolgeklassen sind in EN 1990 festgelegt.

ANMERKUNG 3 Empfehlungen fiir die Wahl der Ausfiithrungsklasse in Verbindung mit der Schadensfolgeklasse siehe
EN 1999-1-1.

Dieses Dokument gilt fiir Bauteile, die aus Konstruktionsmaterialien mit Dicken nicht unter 0,6 mm,
beziehungsweise geschweifdt mit Dicken nicht unter 1,5 mm, hergestellt werden.

Bei aus kaltgeformten Profiltafeln hergestellten Bauteilen, die im Anwendungsbereich von EN 1090-5 liegen,
haben die Anforderungen von EN 1090-5 Vorrang vor den entsprechenden Anforderungen in diesem
Dokument.

Dieses Dokument gilt fiir Tragwerke, die nach den mafigebenden Teilen von EN 1999 bemessen wurden.
Sofern es auf Tragwerke, die auf anderen Bemessungsregeln basieren, oder auf andere Legierungen und
Werkstoffzustinde, als die in EN 1999 behandelten, angewendet wird, sollten die sicherheitsrelevanten
Elemente der betreffenden Bemessungsregeln beurteilt werden.

Dieses Dokument legt Anforderungen an die Vorbehandlung von Oberflachen fiir das Aufbringen von Schutz-
beschichtungen fest und enthalt Hinweise fiir deren Ausfithrung in einem informativen Anhang.

Dieses Dokument ldsst Wahlmoglichkeiten offen, um Spezifikationen speziellen Projektgegebenheiten
anpassen zu konnen.

Dieses Dokument gilt auch fiir temporare Bauten aus Aluminium (fliegende Bauten).
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2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente werden im Text in solcher Weise in Bezug genommen, dass einige Teile davon
oder ihr gesamter Inhalt Anforderungen des vorliegenden Dokuments darstellen. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte

Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieflich aller Anderungen).

EN 485-1, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Bdnder, Bleche und Platten — Teil 1: Technische Liefer-
bedingungen

EN 485-3, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Bdinder, Bleche und Platten — Teil 3: GrenzabmajfSe und
Formtoleranzen fiir warmgewalzte Erzeugnisse

EN 485-4, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Bdinder, Bleche und Platten — Teil 4: GrenzabmafSe und
Formtoleranzen fiir kaltgewalzte Erzeugnisse

EN 515, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Halbzeug — Bezeichnungen der Werkstoffzustdnde

EN 573-1, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Chemische Zusammensetzung und Form von Halbzeug —
Teil 1: Numerisches Bezeichnungssystem

EN 573-2, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Chemische Zusammensetzung und Form von Halbzeug —
Teil 2: Bezeichnungssystem mit chemischen Symbolen

EN 573-3, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Chemische Zusammensetzung und Form von Halbzeug —
Teil 3: Chemische Zusammensetzung und Erzeugnisformen

EN 586-1, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Schmiedestiicke — Teil 1: Technische Lieferbedingungen

EN 586-3, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Schmiedestiicke — Teil 3: GrenzabmafSe und Form-
toleranzen

EN 754-1, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gezogene Stangen und Rohre — Teil 1: Technische
Lieferbedingungen

EN 754-3, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gezogene Stangen und Rohre — Teil 3: Rundstangen,
GrenzabmafSe und Formtoleranzen

EN 754-4, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gezogene Stangen und Rohre — Teil 4: Vierkantstangen,
GrenzabmafSe und Formtoleranzen

EN 754-5, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gezogene Stangen und Rohre — Teil 5: Rechteckstangen,
GrenzabmafSe und Formtoleranzen

EN 754-6, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gezogene Stangen und Rohre — Teil 6: Sechskantstangen,
GrenzabmafSe und Formtoleranzen

EN 754-7, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gezogene Stangen und Rohre — Teil 7: Nahtlose Rohre,
GrenzabmafSe und Formtoleranzen

EN 754-8, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gezogene Stangen und Rohre — Teil 8: Mit Kammer-
werkzeug stranggepresste Rohre, Grenzabmaf3e und Formtoleranzen

EN 755-1, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepresste Stangen, Rohre und Profile — Teil 1:
Technische Lieferbedingungen
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EN 755-3, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepresste Stangen, Rohre und Profile — Teil 3:
Rundstangen, GrenzabmafSe und Formtoleranzen

EN 755-4, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepresste Stangen, Rohre und Profile — Teil 4:
Vierkantstangen, Grenzabmaf3e und Formtoleranzen

EN 755-5, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepresste Stangen, Rohre und Profile — Teil 5:
Rechteckstangen, Grenzabmaf3e und Formtoleranzen

EN 755-6, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepresste Stangen, Rohre und Profile — Teil 6:
Sechskantstangen, Grenzabmaf3e und Formtoleranzen

EN 755-7, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepresste Stangen, Rohre und Profile — Teil 7:
Nahtlose Rohre, GrenzabmajfSe und Formtoleranzen

EN 755-8, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepresste Stangen, Rohre und Profile — Teil 8: Mit
Kammerwerkzeug stranggepresste Rohre, GrenzabmafSe und Formtoleranzen

EN 755-9, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepresste Stangen, Rohre und Profile — Teil 9:
Profile, Grenzabmaf3e und Formtoleranzen

EN 1011-1, Schweiflen — Empfehlungen zum SchweifsSen metallischer Werkstoffe — Teil 1: Allgemeine
Anleitungen fiir LichtbogenschweifSen

EN 1011-4, Schweifsfen — Empfehlungen zum SchweifSen metallischer Werkstoffe — Teil 4: Lichtbogen-
schweifsen von Aluminium und Aluminiumlegierungen

EN 1090-2, Ausfiihrung von Stahltragwerken und Aluminiumtragwerken — Teil 2: Technische Regeln fiir die
Ausfiihrung von Stahltragwerken

EN 1301-1, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gezogene Drdhte — Teil1: Technische Liefer-
bedingungen

EN 1301-3, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gezogene Drdhte — Teil 3: Grenzabmajfse
EN 1337-3, Lager im Bauwesen — Teil 3: Elastomerlager

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

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

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

EN 1337-8, Lager im Bauwesen — Teil 8: Fiihrungslager und Festhaltekonstruktionen

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

EN 1559-1, Giefsereiwesen — Technische Lieferbedingungen — Teil 1: Allgemeines

EN 1559-4, GiefSereiwesen — Technische Lieferbedingungen — Teil 4: Zusdtzliche Anforderungen an Guss-
stiicke aus Aluminiumlegierungen

EN 1706, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gussstiicke — Chemische Zusammensetzung und
mechanische Eigenschaften

1"
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EN 1999-1-1, Eurocode 9: Bemessung und Konstruktion von Aluminiumtragwerken — Teil 1-1: Allgemeine
Bemessungsregeln

EN 1999-1-2, Eurocode 9: Bemessung und Konstruktion von Aluminiumtragwerken — Teil 1-2: Tragwerks-
bemessung fiir den Brandfall

EN 1999-1-3, Eurocode 9: Bemessung und Konstruktion von Aluminiumtragwerken — Teil 1-3: Ermiidungs-
beanspruchte Tragwerke

EN 1999-1-4, Eurocode 9: Bemessung und Konstruktion von Aluminiumtragwerken — Teil 1-4: Kaltgeformte
Profiltafeln

EN 1999-1-5, Eurocode 9: Bemessung und Konstruktion von Aluminiumtragwerken — Teil 1-5: Schalen-
tragwerke

EN 10204, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen

EN 12020-1, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepresste Prdzisionsprofile aus Legierungen
EN AW-6060 und EN AW-6063 — Teil 1: Technische Lieferbedingungen

EN 12020-2, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepresste Prdzisionsprofile aus Legierungen
EN AW-6060 und EN AW-6063 — Teil 2: Grenzabmaf3e und Formtoleranzen

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

EN 14399-3, Hochfeste vorspannbare Garnituren fiir Schraubverbindungen im Metallbau — Teil 3: System
HR — Garnituren aus Sechskantschrauben und -muttern

EN 14399-4, Hochfeste vorspannbare Garnituren fiir Schraubverbindungen im Metallbau — Teil 4: System
HV — Garnituren aus Sechskantschrauben und -muttern

EN 14399-5, Hochfeste vorspannbare Garnituren fiir Schraubverbindungen im Metallbau — Teil 5: Flache
Scheiben

EN 14399-6, Hochfeste vorspannbare Garnituren fiir Schraubverbindungen im Metallbau — Teil 6: Flache
Scheiben mit Fase

EN 14399-7, Hochfeste vorspannbare Schraubverbindungen im Metallbau — Teil 7: System HR — Garnituren
aus Senkschrauben und Muttern

EN 14399-8, Hochfeste vorspannbare Schraubverbindungen im Metallbau — Teil 8: System HV — Garnituren
aus Sechskant-Passschrauben und Muttern

EN 14399-10, Hochfeste vorspannbare Schraubverbindungen im Metallbau — Teil 10: System HRC —
Garnituren aus Schrauben und Muttern mit kalibrierter Vorspannung

EN 15048-1, Garnituren fiir nicht vorgespannte Schraubverbindungen im Metallbau — Teil 1: Allgemeine
Anforderungen

EN 15088, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Erzeugnisse fiir Tragwerksanwendungen — Technische
Lieferbedingungen

EN 28839, Mechanische Eigenschaften von Verbindungselementen — Schrauben und Muttern aus Nichteisen-
metallen (ISO 8839)
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EN ISO 898-1, Mechanische Eigenschaften von Verbindungselementen aus Kohlenstoffstahl und legiertem
Stahl — Teil 1: Schrauben mit festgelegten Fertigkeitsklassen — Regelgewinde und Feingewinde (1SO 898-1)

EN ISO 898-2, Mechanische Eigenschaften von Verbindungselementen aus Kohlenstoffstahl und legiertem
Stahl — Teil 2: Muttern mit festgelegten Festigkeitsklassen — Regelgewinde und Feingewinde (1SO 898-2)

EN ISO 1479, Sechskant-Blechschrauben (150 1479)

EN ISO 1481, Flachkopf-Blechschrauben mit Schlitz (1SO 1481)

EN ISO 2009, Senkschrauben mit Schlitz — Produktklasse A (ISO 2009)

EN ISO 3452-1, Zerstorungsfreie Priifung — Eindringpriifung — Teil 1: Allgemeine Grundlagen (1SO 3452-1)

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

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

EN ISO 3834-2, Qualititsanforderungen fiir das SchmelzschweifSen von metallischen Werkstoffen — Teil 2:
Umfassende Qualitdtsanforderungen (ISO 3834-2)

EN ISO 3834-3, Qualititsanforderungen fiir das SchmelzschweifSen von metallischen Werkstoffen — Teil 3:
Standard-Qualitdtsanforderungen (ISO 3834-3)

EN ISO 3834-4, Qualitdtsanforderungen fiir das SchmelzschweifSen von metallischen Werkstoffen — Teil 4:
Elementare Qualitdtsanforderungen (ISO 3834-4)

EN ISO 4014, Sechskantschrauben mit Schaft — Produktklassen A und B (1SO 4014)
EN ISO 4016, Sechskantschrauben mit Schaft — Produktklasse C (1SO 4016)

EN ISO 4017, Mechanische Verbindungselemente — Sechskantschrauben mit Gewinde bis Kopf — Produkt-
klassen A und B (I1SO 4017)

EN ISO 4018, Sechskantschrauben mit Gewinde bis Kopf — Produktklasse C (1SO 4018)

EN ISO 4032, Sechskantmuttern (Typ 1) — Produktklassen A und B (1SO 4032)

EN ISO 4034, Sechskantmuttern (Typ 1) — Produktklasse C (ISO 4034)

EN ISO 4063, Schweifsen und verwandte Prozesse — Liste der Prozesse und Ordnungsnummern (1SO 4063)

EN ISO 4288, Geometrische Produktspezifikationen (GPS) — Oberfldchenbeschaffenheit:  Tastschnitt-
verfahren — Regeln und Verfahren fiir die Beurteilung der Oberfldchenbeschaffenheit (1SO 4288)

EN ISO 4762, Zylinderschrauben mit Innensechskant (ISO 4762)

ENISO 6520-1:2007, Schweiflen und verwandte Prozesse — Einteilung von  geometrischen
Unregelmdfigkeiten an Metallen — Teil 1: SchmelzschweifSen (1SO 6520-1:2007)

EN ISO 6789 (alle Teile), Schraubwerkzeuge — Handbetdtigte Drehmoment-Werkzeuge (1SO 6789)

EN ISO 7046-2, Senkschrauben (Einheitskopf)mit Kreuzschlitz Form H oder Form Z — Produktklasse A —
Teil 2: Stahl mit Festigkeitsklasse 8.8, aus nichtrostender Stahl und aus Nichteisenmetallen (1SO 7046-2)
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EN ISO 7049, Linsenkopf-Blechschrauben mit Kreuzschlitz (ISO/FDIS 7049)

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

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

EN ISO 7093-1, Flache Scheiben — Grof3e Reihe — Teil 1: Produktklasse A (1SO 7093-1)

EN ISO 7093-2, Flache Scheiben — Grof3e Reihe — Teil 2: Produktklasse C (ISO 7093-2)

EN ISO 7094, Flache Scheiben — Extra grofe Reihe — Produktklasse C (1SO 7094)

EN ISO 8062-1, Geometrische Produktspezifikation (GPS) — Maf3-, Form- und Lagetoleranzen fiir Formteile —
Teil 1: Begriffe (ISO 8062-1)

CEN ISO/TS 8062-2, Geometrische Produktspezifikationen (GPS) — Mafs-, Form- und Lagetoleranzen fiir
Formteile — Teil 2: Regeln (1SO/TS 8062-2)

EN ISO 8062-3, Geometrische Produktspezifikation (GPS) — Maf3-, Form- und Lagetoleranzen fiir Formteile —
Teil 3: Allgemeine Mafs-, Form- und Lagetoleranzen und Bearbeitungszugaben fiir Gussstlicke (1SO 8062-3)

EN ISO 9013:2017, Thermisches Schneiden — FEinteilung thermischer Schnitte — Geometrische Produkt-
spezifikation und Qualitdt (ISO 9013:2017)

EN ISO 9017, Zerstérende Priifung von Schweifsverbindungen an metallischen Werkstoffen — Bruchpriifung
(150 9017)

EN ISO 9018, Zerstorende Priifung von Schweifiverbindungen an metallischen Werkstoffen — Zugversuch am
Doppel-T-Stof3 und Uberlappstof3 (1SO 9018)

ENISO 9606-2, Priifung von SchweifSern — Schmelzschweifsen — Teil 2: Aluminium und Aluminium-
legierungen (1SO 9606-2)

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

EN ISO 10042:2018, Schweifden — Lichtbogenschweifsverbindungen an Aluminium und seinen Legierungen —
Bewertungsgruppen von UnregelmdfSigkeiten (1SO 10042:2018)

EN ISO 10642, Senkschrauben mit Innensechskant (1SO 10642)
EN ISO 13918, Schweifsen — Bolzen und Keramikringe fiir das Lichtbogenbolzenschweifsen (1SO 13918)

EN ISO 13920, Schweifsen — Allgemeintoleranzen fiir SchweifSkonstruktionen — Léngen- und Winkelmaf3e —
Form und Lage (150 13920)

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

ENISO 14732, Schweifspersonal — Priifung von Bedienern und Einrichtern zum mechanischen und
automatischen SchweifSen von metallischen Werkstoffen (ISO 14732)

EN ISO 15480, Sechskant-Bohrschrauben mit Bund mit Blechschraubengewinde (1SO 15480)
14
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CENISO/TR 15608, Schweifsen — Richtlinien fiir eine Gruppeneinteilung von metallischen Werkstoffen
(ISO TR 15608)

ENISO 15609-1, Anforderung und Qualifizierung von SchweifSverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweifsanweisung — Teil 1: Lichtbogenschweifen (ISO 15609-1)

ENISO 15612, Anforderung und Qualifizierung von Schweifsverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Qualifizierung durch Einsatz eines StandardschweifSverfahrens (1SO 15612)

ENISO 15613, Anforderung und Anerkennung von Schweifsverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Qualifizierung aufgrund einer vorgezogenen Arbeitspriifung (1SO 15613)

ENISO 15614-2, Anforderung und Qualifizierung von SchweifSverfahren fiir metallische Werkstoffe —
SchweifSverfahrenspriifung — Teil 2: Lichtbogenschweifien von Aluminium und seinen Legierungen
(150 15614-2)

EN ISO 17635, Zerstérungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Allgemeine Regeln fiir metallische
Werkstoffe (1SO 17635)

EN ISO 17636-1, Zerstorungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Durchstrahlungspriifung — Teil 1:
Réntgen- und Gammastrahlungstechniken mit Filmen (ISO 17636-1)

EN ISO 17636-2, Zerstérungsfreie Priifung von SchweifSverbindungen — Durchstrahlungspriifung — Teil 2:
Réntgen- und Gammastrahlungstechniken mit digitalen Detektoren (1SO 17636-2)

EN ISO 17637, Zerstérungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Sichtpriifung von Schmelzschweifs-
verbindungen (1SO 17637)

EN ISO 17639, Zerstérende Priifung von SchweifSverbindungen an metallischen Werkstoffen — Makroskopische
und mikroskopische Untersuchungen von Schweifsnéhten (1SO 17639)

EN ISO 17640, Zerstérungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Ultraschallpriifung — Techniken, Priif-
klassen und Bewertung (ISO 17640)

ENISO 17659, Schweifsen — Mehrsprachige Benennungen fiir Schweifsverbindungen mit bildlichen Dar-
stellungen (1SO 17659)

ENISO 18273, SchweifSzusitze — Massivdrihte und -stdbe zum Schmelzschweifsen von Aluminium und
Aluminiumlegierungen — Einteilung (ISO 18273)

ENISO 25239-2, Riihrreibschweifien — Aluminium — Teil 2: Ausfiihrung der SchweifSverbindungen
(150 25239-2)

EN ISO 25239-3, Riihrreibschweifen — Aluminium — Teil 3: Qualifizierung der Bediener (1SO 25239-3)

EN ISO 25239-4, Riihrreibschweiflen — Aluminium — Teil 4: Anforderung und Qualifizierung von Schweifs-
verfahren (ISO 25239-4)

EN ISO 25239-5, RiihrreibschweifSen — Aluminium —  Teil 5:  Qualitdts- und  Priifungsanforderungen
(150 25239-5)

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

ISO 7976-1, Tolerances for building — Methods of measurement of buildings and building products — Part 1:
Methods and instruments
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ISO 7976-2, Tolerances for building — Methods of measurement of buildings and building products — Part 2:
Position of measuring points

ISO 10509, Hexagon flange head tapping screws

ISO 17123-1, Optics and optical instruments — Field procedures for testing geodetic and surveying
instruments — Part 1: Theory

[SO 17123-3, Optics and optical instruments — Field procedures for testing geodetic and surveying
instruments — Part 3: Theodolites

ISO 17123-4, Optics and optical instruments — Field procedures for testing geodetic and surveying
instruments — Part 4: Electro-optical distance meters (EDM measurements to reflectors)

ISO 17123-7, Optics and optical instruments — Field procedures for testing geodetic and surveying
instruments — Part 7: Optical plumbing instruments

3 Begriffe
Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.

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

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

31

erginzende zerstorungsfreie Priifung (ZfP)

zerstorungsfreie Priifungen (ZfP), die ergdnzend zur visuellen Priifung (VT) durchgefiihrt werden, z. B.
Eindringpriifung (PT), Ultraschallpriifung (UT) oder Durchstrahlungspriifung (RT)

3.2

Bauteil

Teil der Aluminiumkonstruktion, das seinerseits ein Zusammenbau aus mehreren kleineren Bauteilen sein
kann

Anmerkung 1 zum Begriff:  Ein Bauteil kann an sich bereits ein Tragwerk sein.

33

Konstruktionsmaterialien

Material oder Produkte mit Eigenschaften, die in die Bemessung eingehen oder sonst mit der Festigkeit und
der Stabilitit der Aluminiumkonstruktion oder Teilen hiervon und/oder mit deren Feuerwiderstand,
Dauerhaftigkeit und Gebrauchstauglichkeit zusammenhéngen

34
Bauwerk
alles, was gebaut ist oder aus baulicher Téatigkeit resultiert

Anmerkung 1 zum Begriff:  Der Begriff bezieht sich sowohl auf Gebadude als auch auf Ingenieurbauwerke. Er bezieht
sich auf die gesamte Konstruktion, d. h. sowohl auf tragende als auch auf nichttragende Bauteile.

35
Hersteller
Person oder Organisation, welche die Arbeiten ausfiihrt (,Lieferant” [en: ,supplier”] nach EN ISO 9000)
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3.6
Montagekonzeption
Festlegungen zur Tragwerksmontage, welche mit Grundlage fiir die Bemessung sind

3.7
Montageanweisung
Dokumentation, die die notwendigen Arbeitsvorginge beschreibt, um ein Tragwerk zu errichten

3.8
Ausfithrung
Tatigkeiten zur Fertigstellung der Aluminiumkonstruktion

Anmerkung 1 zum Begriff:  d. h. Herstellung, Montage und die zugehorige Kontrolle und Dokumentation

3.9

Ausfithrungsklasse

zu einer Klasse zusammengefasste Anforderungen, die fiir die Ausfithrung der Aluminiumkonstruktion als
Ganzes, fiir ein einzelnes Bauteil oder fiir ein spezielles Detail festgelegt werden

3.10

Ausfithrungsunterlagen

Unterlagen, welche technische Daten und Anforderungen enthalten, die fiir die Erstellung eines bestimmten
Tragwerks erforderlich sind, einschliefilich jener Festlegungen, die die Regeln dieses Dokuments erganzen
und verbindlich machen

Anmerkung 1 zum Begriff:  Die Ausfilhrungsunterlagen beinhalten an den Stellen Anforderungen, wo dieses
Dokument festzulegende Punkte durch Bereitstellung von zusitzlichen Informationen oder durch Auswahl von
erlaubten Optionen (siehe Anhang A) ausweist.

3.11

Hersteller

jede natiirliche oder juristische Person, die ein Bauprodukt herstellt bzw. entwickeln und herstellen lasst
und dieses Produkt unter ihrem eigenen Namen oder ihrer eigenen Marke vermarktet

Anmerkung 1 zum Begriff:  Dies ist die Definition nach der Bauprodukte-Verordnung BauVPO (EU 305/2011).

3.12
Herstellung
alle Tatigkeiten, die erforderlich sind, um ein Bauteil herzustellen und zu liefern

Anmerkung 1 zum Begriff: Wesentlich sind z. B. hierbei Materialbeschaffung, Materialbearbeitung und Zusammenbau
der Materialteile, Schweifden, mechanisches Verbinden, Transportieren, Oberflaichenbehandlung und die zugehorigen
Kontrollen und Dokumentationen.

3.13

Bearbeitung

jegliche Tatigkeit, die an den Konstruktionsmaterialien durchgefithrt wird, um Materialteile fiir die
Verwendung in Bauteilen oder als Bauteile fertigzustellen

Anmerkung 1 zum Begriff:  Soweit zutreffend, umfasst der Begriff z. B Identifizierbarkeit, Handhabung und Lagerung
sowie Schneiden, Formgebung und die Herstellung von Lochern fiir mechanische Verbindungsmittel.

3.14
Beanspruchungskategorie
Kategoriebezeichnung, die die Art der Beanspruchung eines Bauteils oder eines Tragwerks charakterisiert
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3.15

Tragwerk

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

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

3.16
Aluminiumkonstruktion
Teile des Bauwerks, die tragende Aluminiumteile sind

4 Ausfiihrungsunterlagen und Dokumentation

4.1 Ausfiihrungsunterlagen
4.1.1 Allgemeines

Fir alle Bauteile der Aluminiumkonstruktion miissen die notwendigen Informationen und technischen
Anforderungen fiir die Ausfithrung vor Beginn der jeweiligen Ausfiihrungsarbeiten vereinbart und
abschlieRend geregelt sein. Es muss auch geregelt sein, wie bei Anderungen bereits vereinbarter
Ausfiithrungsunterlagen verfahren wird. In den Ausfithrungsunterlagen miissen nachstehende Punkte, sofern
zutreffend, ihre Beriicksichtigung finden:

a) Zusatzinformationen, wie sie in A1 aufgelistet sind;

b) die geforderten Ausfiihrungsklassen, siehe 4.1.2;

c) Beanspruchungskategorie;

d) Optionsfestlegungen, wie sie in A2 aufgelistet sind;

e) technische Anforderungen in Bezug auf die Arbeitssicherheit, sieche Anhang J;
f)  Qualititsmanagementplan, siehe 4.2.2;

g) zusitzliche Anforderungen an die Ausfithrung beziiglich Funktionalitat;

h) welche der informativen Anhédnge, entsprechend der gegebenen Grenzen in den Nationalen Anhdngen
(NA) zu EN 1999-1-1 bis EN 1999-1-5, verbindlich zur Anwendung kommen miissen.

4.1.2 Ausfiihrungsklassen

In EN 1999-1-1 werden vier Ausfithrungsklassen 1 bis 4, abgekiirzt EXC1 bis EXC4, festgelegt, wobei die
Anforderungen von EXC1 bis EXC4 steigen.

Die Ausfiihrungsunterlagen sollten die relevante Ausfiithrungsklasse bzw. die relevanten Ausfiithrungsklassen
spezifizieren.

Eine Ausfithrungsklasse kann fiir das gesamte Tragwerk gelten, nur fiir einen Teil desselben, aber auch nur
fiir ein spezielles Detail. Ein Tragwerk darf mehrere Ausfithrungsklassen umfassen.

Hinweise fiir die Wahl der Ausfiihrungsklasse siehe EN 1999-1-1.

ANMERKUNG 1 Siehe EN 1999-1-1:2007, Anhang A.

Falls keine Ausfithrungsklasse festgelegt wurde, gilt Ausfiihrungsklasse EXC2.

ANMERKUNG 2 Die Tabelle A3 enthilt eine Ubersicht iiber die mit den Ausfiihrungsklassen verbundenen
Anforderungen.
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4.1.3 Toleranzkategorien
In 11.1 werden zwei Kategorien von geometrischen Toleranzen definiert:
a) grundlegende Toleranzen;
b) ergianzende Toleranzen.
4.1.4 Toleranzklassen fiir Schalentragwerke

Fir Schalentragwerke legt EN 1999-1-5 vier Toleranzklassen fest, wobei die Anforderungen von Klasse 1 bis
Klasse 4 ansteigen.

Die Anforderungen an die Toleranzklassen fiir Schalentragwerke sind in Anhang H festgelegt.
4.1.5 Priifungen und Abnahmekriterien fiir Schweifdnihte
Der Umfang an Priifungen und die Abnahmekriterien miissen in den Ausfithrungsunterlagen festgelegt sein.

ANMERKUNG  Empfehlungen {iber den Umfang der Priifungen sind in Anhang K und Empfehlungen iiber Abnahme-
kriterien sind in 12.4.4 angegeben.

4.2 Herstellerdokumentation
4.2.1 Qualititsdokumentation

Folgende Regelungen sind bei den Ausfiithrungsklassen EXC3 und EXC4 — und falls vorgeschrieben, auch bei
EXC2 — zu dokumentieren:

a) Organisationsdiagramm und leitendes Personal, welches fiir alle Aspekte der Ausfiihrung
verantwortlich ist;

b) die zur Anwendung kommenden Arbeitsprozesse, Verfahren und Arbeitsanweisungen;
c) einan die Arbeiten angepasster Kontroll- und Priifplan;
d) die Vorgehensweise bei Anderungen und Abinderungen;

e) die Vorgehensweise bei Abweichungen von den Anforderungen (Nichtkonformitat), bei Forderungen
nach Ausnahmegenehmigungen und Qualitatsstreitigkeiten;

f) festgelegte Fertigungspriifstopps oder die Erfordernis von iiberwachten Inspektionen und Priifungen
und die daraus folgenden Anforderungen in Bezug auf Zugangsmoglichkeiten.

4.2.2 Qualititsmanagementplan

Es muss festgelegt sein, ob ein Qualititsmanagementplan fiir die Ausfithrung der Aluminiumkonstruktion
verlangt wird.

Ein Qualitidtsmanagementplan muss einschlief3en:

a) ein allgemeines Managementdokument, welches folgende Punkte behandeln muss:
1) Uberpriifung der vorgegebenen Anforderungen in Bezug auf die Produktionsméglichkeiten;
2) Organigramm und fiir alle Aspekte der Ausfithrung die jeweils verantwortlichen Personen;
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3) Grundsitze und organisatorische Regelungen fiir Kontrollen, einschlief3lich der Zuordnung der
Verantwortung fiir jede einzelne Kontrollaufgabe;

b) Qualitatsdokumentation im Vorfeld der Fertigung. Die Dokumente missen vor Ausfilhrung des
betreffenden Fertigungsschritts erstellt werden.

c) Ausfithrungsberichte und -belege, mit denen die ausgefiihrten Kontrollen und Uberpriifungen oder die
Qualifikation bzw. die Qualifizierung oder Zertifizierung der eingesetzten Betriebsmittel (Personen und

Einrichtungen) dokumentiert werden.

Anhang B enthidlt eine Checkliste iiber den Inhalt eines Qualititsmanagementplans, wie er fiir die
Herstellung von Tragwerken unter Bezug auf die allgemeinen Leitlinien der ISO 10005 empfohlen wird.

4.2.3 Arbeitssicherheit bei der Montage

Verfahrensbeschreibungen enthalten genaue Arbeitsanweisungen und miissen die technischen Anfor-
derungen beziiglich Arbeitssicherheit nach Anhang ] berticksichtigen.

4.2.4 Ausfithrungsdokumentation
Wahrend der Ausfiihrung der Arbeiten miissen ausreichend Aufzeichnungen als Nachweis fiir das fertige

Tragwerk erstellt werden, damit nachgewiesen werden kann, dass die Aluminiumkonstruktion nach allen
Vorgaben der Ausfithrungsunterlagen ausgefiihrt wurde.

5 Konstruktionsmaterialien

5.1 Allgemeines

Die Konstruktionsmaterialien, die fiir die Ausfiihrung von Aluminiumtragwerken verwendet werden,
miissen im Allgemeinen aus den einschldgigen, in den folgenden Abschnitten aufgefithrten Europdischen
Normen, EN 15088 oder einer geltenden, einschlagigen Europdischen Technischen Spezifikation ausgewahlt
werden. Es muss festgelegt sein, welche Konstruktionsmaterialien zu verwenden sind.

5.2 Identifizierbarkeit, Priifbescheinigungen und Riickverfolgbarkeit
Die Eigenschaften der Konstruktionsmaterialien miissen so dokumentiert werden, dass sie mit den
Sollwerten verglichen werden konnen. Die Ubereinstimmung mit der entsprechenden Produktnorm ist nach

12.2 zu priifen.

Fir metallische Produkte mussen abhdngig von der festgelegten Ausfihrungsklasse die in Tabelle 1
angegebenen Priifbescheinigungen in Ubereinstimmung mit EN 10204 verlangt werden:
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Tabelle 1 — Priifbescheinigungen fiir metallische Erzeugnisse

Konstruktionsmaterial Prifbescheinigung
Aluminiumtragwerke (Bleche, Strangpressprofile, Schmiedestiicke, Guf3stiicked)
EXC1 2.2
EXC2, EXC3, EXC4 3.1
Schweifdzusitze
EXC1 2.2
EXC2, EXC3, EXC4 3.1
Garnituren fiir Schraubverbindungen im Metallbau nach der Normenreihe 3.12
EN 14399
Garnituren fiir Schraubverbindungen im Metallbau nach Tabelle 6 2.1¢
Schrauben®, MutternP oder Unterlegscheiben® 2.1¢
Selbstbohrende und gewindefurchende Schrauben und Blindniete 2.1¢
Schweifdbolzen fiir Lichtbogenbolzenschweifien nach Anhang N 2.1¢

2 Wenn Garnituren mit einer Losnummer des Herstellers versehen sind und der Hersteller die gemessenen charakteristischen
Werte in den internen Dokumenten der (werkseigenen) Produktionskontrolle auf Basis dieser Nummer nachverfolgen kann,
darf auf die Priifbescheinigung 3.1 nach EN 10204 verzichtet werden.

b Trifft zu, wenn Schrauben, Muttern oder Unterlegscheiben fiir die Verwendung in nicht vorgespannten Anwendungsfallen und
nicht als Komponente einer Garnitur nach der Normenreihe EN 14399 oder der Normenreihe EN 15048 geliefert werden.

¢ Fir die Priifbescheinigung 2.1 miissen die standardisierten Hauptanforderungen des Produktes (d.h. Zugfestigkeit, Streck-
grenze, Bruchdehnung, chemische Zusammensetzung) in einer Werksbescheinigung im Zuge des Auftrages bestitigt werden.

d Qualitatsanforderungen fiir Gussstiicke sind in EN 1999-1-1:2007, C.3.4.2, angegeben.

Bei den Ausfiihrungsklassen EXC3 und EXC4 muss die Riickverfolgbarkeit von Konstruktionsmaterialien in
allen Stadien der Ausfiihrung, von der Lieferung bis zum Einbau ins Tragwerk, gegeben sein.

Die Rickverfolgbarkeit darf bei tiblichen Herstellverfahren auf fertigungslosbezogenen Priifberichten
beruhen, falls nicht die Riickverfolgung im Einzelnen gefordert wird.

Sind bei den Ausfiithrungsklassen EXC2, EXC3 und EXC4 einzelne Konstruktionsmaterialien in verschiedenen
Legierungen oder Zustdnden vorhanden, muss jedes einzelne Teil nach Legierung und Zustand gekenn-
zeichnet sein.

Die Art der Kennzeichnung von Konstruktionsmaterialien muss der von Bauteilen nach 6.2 entsprechen.

Falls eine Kennzeichnung gefordert ist, muss nicht gekennzeichnetes Material als nichtkonform behandelt
werden.

5.3 Basiswerkstoff
In Tabelle 2 bis Tabelle 4 sind die in EN 1999-1-1 aufgefiihrten, genormten Werkstoffe und Zustdnde
aufgelistet. Bereits bei der Materialauswahl miissen die vorgesehenen Bearbeitungsverfahren

Beriicksichtigung finden. Folgende Besonderheiten sollten dabei, soweit zutreffend, beriicksichtigt werden:

a) Verwendung von Material mit anisotropem Verhalten (hierzu zdhlen auch Strangpressprofile, die iiber
Kammer- oder Briickenwerkzeuge hergestellt werden);
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b) Durchfiihrung von Kaltumformarbeiten;

c) Schweiflungen an Material auf eine Weise, dass u. U. die Materialeigenschaften in Kurz-Quer-Richtung
ungiinstig beeinflusst werden.

ANMERKUNG  Wo Walzmaterial aus EN AW-6082 mit den Schweifdzusdtzen Al 5356 oder Al 5556 oder Al 5356A
nach EN ISO 18273 oder mit dhnlichen Schweifzusdtzen geschweif3t und dann im Gebrauch auf Zug senkrecht oder auf
Abscheren parallel zur Walzebene beansprucht wird, wird der Hersteller der Konstruktionsmaterialien vorzugsweise
mittels Abnahmepriifzeugnis 3.1 bestétigen, dass das Materialverhalten in Kurz-Quer-Richtung durch diese thermischen
Einfliisse nicht in unzuldssiger Weise beeintrachtigt wird. Liegt eine derartige Bescheinigung nicht vor, wird der
Fertigungsbetrieb fiir das zur Verwendung vorgesehene Material vorzugsweise eine SchweifRverfahrenspriifung nach
Anhang C durchfithren. Wird als Schweifdzusatz A14043A nach ENISO 18273 verwendet, ist eine derartige
Bescheinigung nicht notwendig.

d) Produktionsbedingte Materialanwarmungen, welche die Materialeigenschaften beeintrachtigen kénnen,

z. B. Einbrennlackierungen;

e) Schutzmafinahmen im Hinblick auf eine eventuelle dekorative Oberflaichenbehandlung.

Fir die oben angefiihrten Fille empfiehlt sich bereits in der Bestellphase eine entsprechende Abstimmung
zwischen Lieferant und Besteller.

Tabelle 2 — Aluminium-Knetlegierungen - Bleche, Platten und Strangpressprofile

Legierung nach Zustand nach EN 515
EN 573-1und 3 EN 573-2 und 3
numerisch Symbol
EN AW-3103 EN AW-Al Mn1 H14; H16; H24; H26
EN AW-3004 EN AW-Al Mn1Mg1 H14; H16; H24; H26; H34; H36
EN AW-3005 EN AW-Al Mn1Mg0,5 H14; H16; H24; H26
EN AW-5005 EN AW-Al Mg1(B) O/H111; H12; H14; H22; H24; H32; H34
EN AW-5005A EN AW-Al Mg1(C) 0/H111; H12; H14; H22; H24; H32; H34
EN AW-5049 EN AW-Al Mg2MnO0,8 0; H14; H111; H24; H34
EN AW-5052 EN AW-Al Mg2,5 H12; H14; H22;H 24; H32; H34
EN AW-5083 EN AW-Al Mg4,5Mn0,7 O/H111; H12; H14; H22; H24; H32; H34; F; H112;
H116; H321
EN AW-5383 EN AW-Al Mg4,5Mn0,9 O/H 111; H116; H321
EN AW-5454 EN AW-Al Mg3Mn 0/H111; H14; H24; H34
EN AW-5754 EN AW-Al Mg3 0/H111; H12; H14;H22; H24; H32; H34
EN AW-6005A EN AW-Al SiMg(A) T6
EN AW-6060 EN AW-Al MgSi T5; T6; T64; T66
EN AW-6061 EN AW-Al Mg1SiCu T4; T6; T451; T651
EN AW-6063 EN AW-Al Mg0,7Si T5; T6; T66
EN AW-6082 EN AW-Al Si1MgMn T4; T5; T6; T651; T61; T6151; T451
EN AW-6106 EN AW-Al MgSiMn T6
EN AW-7020 EN AW-Al Zn4,5Mg1 T6; T651
EN AW-8011A EN AW-AlFeSi(A) H14; H16; H24; H26

22

52




Nds. MBI Nr. 23 ¢/2021

DIN EN 1090-3:2019-07
EN 1090-3:2019 (D)

Tabelle 3 — Aluminium-Knetlegierungen — Schmiedestiicke

Legierung nach Zustand nach EN 515
EN 586 EN 586
Numerisch Symbol
EN AW-5083 EN AW-Al Mg4,5Mn0,7 H112
EN AW-5754 EN AW-Al Mg3 H112
EN AW-6082 EN AW-Al SiMgMn T6

Tabelle 4 — Aluminiumlegierungen — Gussteile (Kokillen- oder Sandguss)

Legierung? nach Zustand nach EN 1706
EN 1706 EN 1706
Numerisch Symbol
EN AC-42100 EN AC-Al Si7Mg0,3 Kokillenguss: T6; T64
EN AC-42200 EN AC-Al Si7Mg0,6 Kokillenguss: T6; T64
EN AC-43000 EN AC-Al Si10Mg(a) Kokillenguss: F
EN AC-43300 EN AC-Al Si9Mg Sandguss: T6
Kokillenguss: T6; T64
EN AC-44200 EN AC-Al Si12(a) Sandguss, Kokillenguss: F
EN AC-51300 EN AC-Al Mg5 Sandguss, Kokillenguss: F

a

Anforderungen fiir Qualitatspriifung von Gussstiicken sind festzulegen. Hinweise sind in EN 1999-1-1 aufgefiihrt.

5.4 Erzeugnisse aus Aluminium

Als Konstruktionsmaterialien sind Erzeugnisse nach Tabelle 5 aus Aluminium und Aluminiumwerkstoffen
nach 5.3 zu verwenden.

Tabelle 5 — Normen fiir Aluminiumerzeugnisse

Erzeugnis allgemeine Festlegungen/ Abweichungen
Bewertung und
Priifverfahren
stranggepresste Stangen, Rohre EN 755-1 EN 755-3 Rundstangen
und Profile EN 755-4 Vierkantstangen

EN 755-5 Rechteckstangen
EN 755-6 Sechskantstangen
EN 755-7 nahtlose Rohre

EN 755-8 mit Kammerwerkzeug
stranggepresste Rohre

EN 755-9 Profile
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Erzeugnis allgemeine Festlegungen/ Abweichungen
Bewertung und
Priifverfahren
stranggepresste Prazisionsprofile EN 12020-1 EN 12020-2
kalt gezogene Stangen und Rohre EN 754-1 EN 754-3 Rundstangen

EN 754-4 Vierkantstangen
EN 754-5 Rechteckstangen
EN 754-6 Sechskantstangen
EN 754-7 nahtlose Rohre

EN 754-8 mit Kammerwerkzeug
stranggepresste Rohre

Schmiedestiicke EN 586-1 EN 586-3
Bleche, Bander und Platten EN 485-1 EN 485-3 warmgewalzte
Erzeugnisse

EN 485-4 kaltgewalzte Erzeugnisse

Gussstiicke EN 1559-1, EN 1559-4 ENISO 8062-1
ENISO 8062-3
CEN ISO/TS 8062-2

Drahte EN 1301-1 EN 1301-3

5.5 Schweiflzusitze

Schweifdzusitze miissen die Anforderungen nach ENISO 18273 erfiillen. Die fiir die vorgesehenen
Basiswerkstoffe zu verwendenden Schweifdzusitze miissen festgelegt sein.

ANMERKUNG  Passende Schweifdzusitze fiir die verschiedenen Ausgangs-Knethalbzeuge aus Aluminium sind in
EN 1999-1-1 aufgelistet.

5.6 Mechanische Verbindungsmittel
5.6.1 Schrauben, Muttern und Scheiben

Die Verschraubungskategorie (Schraube, Mutter und Scheibe), Produktnorm, Festigkeitsklasse und sonstige
Anforderungen, z. B. Oberflachenbehandlung, miissen im Einzelnen festgelegt sein.

Es miissen Verbindungsmittel nach Tabelle 6 verwendet werden. Sofern eine Oberflichenbehandlung
vorgesehen ist, sind alle Teile der Garnituren hochfester Verbindungsmittel mit der gleichen Oberflachen-
behandlung zu liefern.

Alle Teile einer Schraubengarnitur miissen eine einheitliche Korrosionsbestindigkeit aufweisen. Der

Hersteller hochfester Schrauben, Muttern und Unterlegschrauben ist fiir deren vorherige Feuerverzinkung
verantwortlich.
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Tabelle 6 — Verschraubungskombinationen und Verschraubungskategorien

Verbindungs- Schrauben Muttern Unterleg-
kategorie nach scheiben?
EN 1999-1-1
Produktnorm Festigkeits- Produktnorm | Festigkeitsklasse Produkt-
klasse norm
AD EN ISO 4014 Aluminium nach [EN ISO 4032 Aluminium nach EN ISO 7091
ENISO 4017 |EN 288397 EN 15048-1  |EN 288392
EN 15048-1
AD ENISO 4014 Nichtrostender EN ISO 4032 Nichtrostender Stahl | EN ISO 7089
ENISO 4017 Stahl Klasse 50 EN 15048-1 Festigkeitsklasse 50 |gN SO 7090
nach nach EN ISO 3506-2
EN150 4762 EN ISO 3506-1
EN ISO 2009
EN 15048-1
A D EN ISO 4014 Nichtrostender EN ISO 4032 Nichtrostender Stahl | EN ISO 7089
EN ISO 4017 Stahl Klasse 70 EN 15048-1 Festigkeitsklasse 70 |gN [SO 7090
nach nach EN ISO 3506-2
EN150 4762 EN ISO 3506-1
EN ISO 2009
EN ISO 7046-2
EN 15048-1
A D EN 15048-1 Nichtrostender EN 15048-1 Nichtrostender Stahl
Stahl Klasse 80¢ Festigkeitsklasse 80¢
nach nach EN ISO 3506-2
EN ISO 3506-1
A D ENISO 4016 Festigkeitsklasse |EN ISO 4034 < M1ie: ENISO 7091
ENISO 4018 |4.6nach ENISO 4032 |Festigkeitsklasse 5 |EN1S0O 7089
EN15048-1 | 150898-1 EN 15048-1 |>M1é: EN ISO 7090
Festigkeitsklasse 4
oder 5 nach
EN ISO 898-2
AD ENISO 4014 Festigkeitsklasse |EN ISO 4032 Festigkeitsklasse 5 [ENISO 7091
ENISO 4017 5.6 nach EN 15048-1 nach ENISO 898-2 | gN1SO 7089
EN 15048-1 EN IS0 898-1 EN ISO 7090
AD ENISO 4014 |Festigkeitsklasse |ENISO 4032 |Festigkeitsklasse8 [ENISO 7091
EN ISO 4017 8.8 nach EN 15048-1 nach ENISO 898-2 |gN SO 7089
ENISO 4762 | DN 1508981 EN 1SO 7090
EN ISO 7046-2
EN ISO 10642
EN 15048-1
AD EN 14399-7 Festigkeitsklasse |EN 14399-3 Festigkeitsklasse 8 [EN 14399-5
8.8 EN 14399-6
A D ENISO 10642 |Festigkeitsklasse [EN ISO 4032 Festigkeitsklasse 10 [EN ISO 7091
EN 15048-1  |10.9 nach EN 15048-1  |nachENISO898-2 |EN 1507089
EN ISO 898-1 EN ISO 7090
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Verbindungs- Schrauben Muttern Unterleg-
kategorie nach scheiben®
EN1 -1-1
999 Produktnorm Festigkeits- Produktnorm | Festigkeitsklasse Produkt-
klasse norm
AD EN 14399-7 Festigkeitsklasse |EN 14399-3 Festigkeitsklasse 10 |EN 14399-5
10.9 EN 14399-6
AB,CD,E EN 14399-3 Festigkeitsklasse |EN 14399-3 Festigkeitsklasse 8 [EN 14399-5
8.8 EN 14399-6
A, B,C D, E EN 14399-3 Festigkeitsklasse |EN 14399-3 10 EN 14399-5
EN 14399-10 |10.9 EN 14399-10 EN 14399-6
A, B,C D, E EN 14399-4 Festigkeitsklasse |EN 14399-4 10 EN 14399-6
EN 14399-8 |10.9
ANMERKUNG  Die Kategorien der Schraubenverbindungen nach EN 1999-1-1 sind wie folgt:

A - Verdiibelung, auflagernd;

B - Verdiibelung, gleitfest im Grenzzustand der Gebrauchstauglichkeit;

C - Verdiibelung, gleitfest im Grenzzustand der Tragfahigkeit;

D - Spannungsverbindung, Verbindung mit nicht vorgespannten Schrauben;
E - Spannungsverbindung, Verbindung mit vorgespannten Schrauben.

2 Nurin EN 1999-1-1 aufgefiihrte Materialien diirfen verwendet werden.

b Rir iibergrofie Locher und Langlocher konnen auch Unterlegscheiben nach EN ISO 7093-1, EN ISO 7093-2 und EN ISO 7094
eingesetzt werden.

¢ Sofern festgelegt, diirfen A4-80 Schrauben verwendet werden.

ANMERKUNG  Genormte Produkte mit Sicherungseigenschaften sind z. B. in EN ISO 2320, EN ISO 7040, EN ISO 7042,
ENISO 7719, ENISO 10511, EN ISO 10512 und EN ISO 10513 definiert.

5.6.2 Schweif3bolzen
Abmessungen und Form von Schweifsbolzen miissen EN ISO 13918 entsprechen.

ANMERKUNG  Siehe informativen AnhangN fiir Schweiffbolzen mit einer Verbindung durch Lichtbogenbolzen-
schweifden mit Spitzenziindung.

5.6.3 Niete
Niete miissen den Anforderungen nach EN 1999-1-1 entsprechen.
5.6.4 Selbstbohrende und gewindefurchende Schrauben

Selbstbohrende Schrauben miissen den Anforderungen nach ENISO 15480 und gewindefurchende
Schrauben den Anforderungen von EN ISO 1481, EN ISO 7049, EN ISO 1479 oder ISO 10509 entsprechen.

Werden selbstbohrende oder gewindefurchende Schrauben fiir ahnliche Anwendungen verwendet, wie beim
Befestigen von Trapezblechen (d.h. Befestigen diinner Materialteile auf einer dickwandigen Unterkon-

struktion), miissen bei Wanddicken grofler als 2 mm die zu verbindenden Bauteile vorgebohrt oder
Schrauben mit hinterschnittenen Gewinde verwendet werden.
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5.6.5 Lager

Lager fiir Tragwerke miissen jeweils den Anforderungen nach EN 1337-3, EN 1337-4, EN 1337-5, EN 1337-6
oder EN 1337-8 entsprechen.

5.7 Klebungen

Anforderungen an die Materialeigenschaften hinsichtlich Kurzzeit- und Langzeitverhalten sind fiir jeden Fall
festzulegen.

ANMERKUNG  Es existieren keine Europdischen Normen mit Anforderungen an die Eigenschaften von Klebstoffen,
fiir die Anwendung fiir tragende geklebte Verbindungen.

6 Vorbereitung
6.1 Allgemeines

Dieser Abschnitt legt die Anforderungen fiir die Vorbereitung der Ausfiihrung von Aluminiumtragwerken
fest.

Tragende Aluminiumbauteile miissen innerhalb der Toleranzvorgaben nach 11.2 hergestellt werden.
ANMERKUNG  Schweif3en und mechanisches Verbinden siehe Abschnitt 7 und Abschnitt 8.

Anforderungen an Kontrollen, Priifungen und Nachbesserung siehe 12.3.

6.2 Identifizierbarkeit

Bei den Ausfithrungsklassen EXC2, EXC3 und EXC4 miissen alle Konstruktionsmaterialien klar und eindeutig
gekennzeichnet oder identifizierbar sein (z. B. unterschiedliche Strangpressquerschnitte), wenn Material
verschiedener Legierungen doch in unterschiedlichen Zustdnden vorhanden ist. Die Kennzeichnung muss
dauerhaft sein, z. B. durch Farbe, Aufkleber, Anhdnger oder Strichkodierung usw. Die Art der Kennzeichnung
ist zwischen dem Lieferanten der Konstruktionsmaterialien und dem Verarbeiter zu vereinbaren.

Es muss sichergestellt sein, dass durch die Kennzeichnung nicht die Endverwendung des Produktes
beeintrachtigt wird. Kennzeichnungen mittels Meifdel oder Auftragsschweifdung sind nicht zuldssig.
Schlagzahlen diirfen nur benutzt werden, falls ausdriicklich erlaubt.

Bei den Ausfiithrungsklassen EXC2, EXC3 und EXC4 muss jedes Teil oder Lieferlos gleichartiger Teile eines
Aluminiumtragwerks wahrend samtlicher Fertigungsabschnitte bis zum Zusammenbau eindeutig und
dauerhaft gekennzeichnet oder identifizierbar sein.

6.3 Handhabung, Lagerung und Transport

Konstruktionsmaterialien und Bauteile miissen so sicher verpackt, transportiert, beférdert und gelagert
werden, dass sie nicht verbogen und Oberflaichenschdadigungen méglichst vermieden werden. Anweisungen

der Hersteller und Lieferanten von Konstruktionsmaterialien sind dabei einzuhalten.

Haben sich die Konstruktionsmaterialien so verschlechtert, dass sie nicht mehr den einschldgigen Normen
entsprechen, miissen sie als nichtkonform angesehen und behandelt werden.
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6.4 Schneiden

Trennschnitte miissen so ausgefiihrt werden, dass die Anforderungen dieses Dokuments an die Giite der
Schnittflachen erfiillt werden.

Trennschnitte miissen durch Sigen, Abscheren, Stanzen, thermisches Schneiden oder Wasserstrahl-
schweifien ausgefithrt werden. Schnittfehler oder sonstige Oberfldchenfehler sind mittels geeigneter
mechanischer Verfahren zu beseitigen, z. B. durch Frasen, Schleifen, Feilen, Schaben.

Falls nicht anders festgelegt, miissen die Fldchen von Trennschnitten innerhalb der in Tabelle 7
angegebenen Grenzen liegen.

Tabelle 7 — Toleranzen fiir Schnitte nach EN ISO 9013

Ausfithrungsklasse | Rechtwinkligkeit und Neigungstoleranzen | gemittelte Rautiefe des Profils,
u Rz5

EXC1 Schnittflichen miissen frei von signifikanten Unregelmafdigkeiten sein und
Schneidreste miissen entfernt werden.

EXC2 Bereich 5 Bereich 4

EXC3 and EXC4 Bereich 4 Bereich 4

Scherkanten und gestanzte Ausklinkungen miissen frei von Kerben und Rissen sein. Gegebenenfalls sind die
Schnittflachen nachzuarbeiten.

Sind scharfe Kanten aus technischen Griinden zu entfernen, so ist dies festzulegen.

Bauteile aus EN AW-7020 diirfen nur geschert oder gestanzt werden, wenn nachfolgende Bedingungen
eingehalten werden:

a) Falls geschweifdt wird, miissen gescherte oder gestanzte Kanten vollstindig aufgeschmolzen werden. Ist
dies nicht der Fall, miissen vor dem Schweifien die Kanten um das 0,4-Fache der Erzeugnisdicke,
hochstens jedoch um 3 mm, abgearbeitet werden.

b) Falls nicht geschweifdt wird und die oben angefithrte mechanische Bearbeitung nicht erfolgt, darf
stattdessen eine zusitzliche Warmebehandlung durchgefithrt werden. Dies gilt jedoch nur fiir
Wanddicken bis zu 5 mm.

ANMERKUNG  Zur Durchfiihrung einer zusatzlichen Warmebehandlung bei EN AW-7020 siehe 7.7.

6.5 Umformarbeiten

Formgebungen sollten vorzugsweise durch Kaltumformung erfolgen, z. B. Biegen, Abkanten oder Prigen.

Arbeiten, welche die Werkstoffeigenschaften nennenswert verandern (z. B. Entfestigung durch Anwendung

von Wiarme; Materialverhartung als Folge von Kaltumformung), diirfen nur vorgenommen werden, falls dies

erlaubt ist und die vorgeschriebenen Priifungen vorgenommen werden.

Bei Umformarbeiten diirfen keine Risse entstehen.

Umformzonen sind gleich nach der Umformung nach 12.3.1 zu priifen.

Das Anzeichnen von Biegekanten darf nur mit weichen Graphit- oder Farbstiften erfolgen.
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6.6 Locher fiir mechanische Verbindungsmittel

Locher miissen gebohrt, gestanzt oder durch Wasserstrahlschneiden hergestellt werden. Die Grofen der
Locher miissen festgelegt sein. Sofern nicht anders festgelegt, muss das maximale Lochspiel Tabelle 8
entsprechen. Falls nicht anders festgelegt, miissen die inneren Oberflichen der durch Wasserstrahl-
schneiden hergestellten Locher innerhalb des Bereichs4 nach ENISO9013:2017 liegen. Dies gilt fiir
Rechtwinkligkeit, Neigungstoleranzen sowie die gemittelte Rautiefe. Grate miissen entfernt werden.

Bei allen Verschraubungskategorien darf ein Stanzen nur bis zu Dicken von 25 mm erlaubt werden.
Gestanzte Locher in zugbeanspruchten Teilen mit Dicken zwischen 16 mm und 25 mm miissen mit einem

Untermaf3 von mindestens 2 mm gestanzt und danach aufgerieben werden.

Teile aus EN AW-7020 diirfen nur unter Beachtung von 6.4 gestanzt werden. Werden die Locher spater mit
Schrauben dicht verschlossen, sind die Zusatzmafinahmen nach 6.4 nicht notwendig.

Werden Locher fiir Schrauben bzw. Niete zur Verbindung mehrerer Bauteile gemeinsam in fest
zusammengeklemmtem Zustand gebohrt, miissen die Teile nur dann wieder auseinandergenommen und die
Grate entfernt werden, wenn dies ausdriicklich festgelegt ist.

Kiihl- und Schmiermittel miissen chemisch neutral sein.

Tabelle 8 — Maximales Lochspiel fiir Schrauben, Niete und Bolzen

Art der Verbindung und Werkstoff Nenndurch- maximales Lochspiel
Verschraubungskategorie messer, d im Durchmesser?
mm mm
Schraubengarnituren mit — alle <0,3
Passung — (A, D, E)b
Schraubengarnituren ohne — alle <1

Passung und Bolzen — (A, B, D, E)
(normale Locher)

Verbindungsmittel in tibergrofien — alle der grofdere Wert von:
Lochern — (A, D, E) 2 und
0,15 X Durchmesser.
Vollniete — (A), siehe 5.6.3. Aluminium <13 <04
>13 <08
Nichtrostender Stahl <13 <0,8
>13 <16
hochfeste Schraubengarnituren Stahl <24 <2
nach EN 14399-3 oder EN 14399-4 > 24 <3

(alle Lagen, oder die zwei dufieren
Lagen bei mehr als drei Lagen) (C)

hochfeste Schraubengarnituren Stahl alle <3
nach EN 14399-3 oder EN 14399-4
(die inneren Lagen bei mehr als
drei Lagen) (C)

a

Wegen unregelmafiiger oder iiberschiissiger Zinkauflagen bei den Schrauben sollte das Lochspiel nicht grofier gewdhlt
werden.

b Fiir Lécher in Kombination mit Schrauben nach EN 14399-8 ist die Toleranz fiir das Loch H11 nach EN ISO 286-2.
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Locher fiir Schraubengarnituren mit Passung werden mindestens 2 mm kleiner als der Gewinde- bzw.
Schaftdurchmesser gebohrt und danach aufgerieben. Gehen Verbindungsmittel durch mehrere Lagen
hindurch, miissen diese beim Aufreiben fest zusammengehalten werden.

Im Allgemeinen gilt, dass Locher auch ohne nachtragliches Aufreiben gebohrt werden kénnen, wenn die
Bauteile fest zueinander fixiert sind und das maximale Lochspiel eingehalten wird.

Bei Ansenkungen miissen die Ansenkmafie festgelegt sein. Die Ansenkung muss so ausgefiihrt werden, dass
der Schraubenkopf nach dem Einbau blecheben ist.

Der Ansenkwinkel muss mit dem Winkel des Schraubenkopfs iibereinstimmen.

Bei Senknieten muss das Ansenken so ausgefiihrt werden, dass nach dem Nieten der Nietkopf die Ansenkung
voll ausfiillt und der Kopf blecheben ist. Das Ansenkmaf3 muss festgelegt sein.

ANMERKUNG  In Bezug auf Locher fiir selbstschneidende und gewindefurchende Schrauben siehe 5.6.4.

Bei Langlochern muss deren Istlinge fiir Schraubendurchmesser <20 mm mit einer Abweichung von
+1 mm und fiir Schraubendurchmesser > 20 mm mit einer Abweichung von +2 mm festgelegt werden. Die
Breite darf (d + 1) mm nicht iiberschreiten (siehe EN 1999-1-1). Bei kurzen Langléchern darf deren Lange

nicht mehr als 1,5(d + 1) mm und bei langen Langléchern nicht mehr als 2,5(d + 1) mm betragen.
Langldcher diirfen nur in einem Anschlussteil einer Verbindung vorhanden sein.

6.7 Ausschnitte

Falls nicht anders festgelegt, sind einspringende Ecken und Ausklinkungen mit mindestens 5 mm Radius
auszurunden.

Bei gestanzten Ausschnitten an Bauteilen aus EN AW-7020 sind die Anforderungen nach 6.6 und 6.4 zu
beachten.

6.8 Oberflichen von Kontaktstof3en
Kontaktst6f3e sind so vorzubereiten, dass sie den Anforderungen nach 11.2.2.3 geniigen.
6.9 Zusammenbau

Zur Sicherstellung, dass Bauteile zueinander passen, miissen Probemontagen durchgefiihrt werden. Wird ein
Zusammenbau der gesamten Tragstruktur gefordert, ist dies festzulegen.

Probemontagen miissen so erfolgen, dass dabei die festgelegten Mafle und Geometrien aller Komponenten
sowie die festgelegte Art und die festgelegten Abmessungen aller Schweifdnihte eingehalten werden konnen.

6.10 Warmebehandlung
Jegliche Behandlung von Konstruktionsmaterialien aus Aluminium mit Wiarme muss nach einem
qualifizierten Verfahren durchgefiihrt werden. Derartige qualifizierte Verfahren kénnen Teil der technischen

Unterlagen des Herstellers der Konstruktionsmaterialien sein. Sie diirfen nur bei Vorhandensein geeigneter
Einrichtungen vorgenommen werden.
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6.11 Richten

Warmrichten ist nicht erlaubt. Ausnahmen sind méglich:

a) wenn nicht aushédrtbare Legierungen im Zustand O vorliegen;

b) wenn andere Legierungen und/oder Zustande vorliegen und die Richtoperationen (durch Flamme oder
Richtschweifdungen) in mechanisch niedrig beanspruchten Zonen unter genauer Uberwachung und

Protokollierung der Temperaturen erfolgen.

Die Notwendigkeit der Durchfilhrung derartiger Arbeiten muss aus den Ausfiihrungsunterlagen hervor-
gehen.

ANMERKUNG  Abhingig von Werkstoff und Zustand kann Warme (Temperatur und Einwirkungsdauer) die Festigkeit
und mitunter auch das innere Gefiige des Metalls verdndern.

7 Schweifden

7.1 Allgemeines

Schweiflen muss in Ubereinstimmung mit den Anforderungen des maRgebenden Teils von EN ISO 3834
durchgefiihrt werden.

ANMERKUNG 1 Eine Anleitung zur Umsetzung von ENISO 3834 t{ber Qualititsanforderungen fiir das
Schmelzschweifien metallischer Werkstoffe ist in CEN ISO/TR 3834-6 enthalten.

Beziiglich der einzelnen Ausfiihrungsklassen gilt fiir:

— EXC1 EN ISO 3834-4 ,Elementare Qualitdtsanforderungen®;

— EXC2 EN ISO 3834-3 ,Standard-Qualitidtsanforderungen®;

— EXC3 und EXC4 EN ISO 3834-2 ,Umfassende Qualitatsanforderungen®.

ANMERKUNG 2 Bei Schweiflungen auf der Oberfldche von Blechen und Platten sieche ANMERKUNG 1 in 5.3.
7.2 Schweifdplan

7.2.1 Erfordernis eines Schweifdplans

Flr die Ausfithrungsklassen EXC2, EXC3 und EXC4 ist ein Schweifdplan unter Beachtung der Anforderungen
nach EN ISO 3834-2 oder EN ISO 3834-3, soweit mafigebend, zu erstellen.

7.2.2 Inhalt eines Schweifdplans

Der Schweif3plan muss, soweit zutreffend, mindestens die folgenden Punkte enthalten:
a) Einzelheiten der Verbindung;

b) Abmessungen und die Art der Schweifdnaht;

c) Schweifdnahtvorbereitung, einschlieflich Entfernen der Oxidschicht;

d) Schweiflanweisungen, eingeschlossen die Anforderungen an die Schweifdzusidtze und alle
Anforderungen fiir das Vorwarmen und die Zwischenlagen;
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e) Mafinahmen, um Verzug wiahrend und nach dem Schweifden zu vermeiden;

f) Schweif3folge mit allen Einschrankungen hinsichtlich der zuldssigen Stellen fiir die Start-und
Stopppositionen, eingeschlossen Zwischenstopp- und Startpositionen, wenn die Nahtgeometrie so ist,
dass das Schweif3en nicht ununterbrochen ausgefiihrt werden kann;

Falls beim Zusammenbau vorher ausgefiihrte Schweifdndhte liberlappt oder unzuginglich werden, muss

iiberlegt werden, welche Schweifdnihte zuerst ausgefiihrt werden miissen und ob die Notwendigkeit besteht,

eine Schweifdnaht zu bewerten und zu priifen, bevor eine zweite Schweifdnaht ausgefiihrt wird bzw. bevor
abdeckende Bauteile eingebaut werden.

g) alle Anforderungen beziiglich Zwischenpriifungen;

h) in Verbindung mit der Schweifsfolge jedes Drehen der Bauteile wihrend des Schweifdvorganges;

i) Details aller angewendeten Einspannungen;

j)  alle Anweisungen fiir die Warmebehandlung;

k) spezielle Einrichtungen fiir die Schweifdzusatze (Freihalten von Feuchtigkeit usw.);

1) Verweisung auf 12.4 hinsichtlich des Priifplans;

m) Anforderungen an Abnahmebedingungen fiir Schweifdndhte in Verbindung mit 12.4.4;

n) Anforderungen an die Identifizierbarkeit von Schweifdungen.

7.3 Schweifdprozesse

Falls nicht anders festgelegt, kann Schweiffen mit einem der folgenden, in EN ISO 4063 definierten,
Schweifdprozesse durchgefiihrt werden:

a) 131: Metall-Inertgasschweifien, MIG-Schweifen;

b) 141: Wolfram-Inertgasschweifien, WIG-Schweifden;

c) 43: Riihrreibschweifien (FSW).

Ist kein Schweifdverfahren festgelegt, muss das Metall-Inertgasschweifien angewandt werden.

7.4 Qualifizierung von Schweif3verfahren und Schweifdpersonal

7.4.1 Qualifizierung von Schweif3verfahren

Fir die Ausfithrungsklassen EXC2, EXC3 und EXC4 ist das Schweiffen nach qualifizierten Schweif3-
anweisungen in Ubereinstimmung mit ENISO 15609-1 auszufithren. Schweiffverfahren FSW miissen
EN ISO 25239-4 entsprechen.

Fiir die Ausfithrungsklassen EXC3 und EXC4 ist die Qualifizierung der Lichtbogen-Schweifdverfahren nach
EN ISO 15614-2 oder, falls zutreffend, nach EN ISO 15613 durchzufiihren. Fiir die Ausfithrungsklasse EXC2
ist die Qualifizierung des Schweifdverfahrens nach einer der nachfolgenden Normen durchzufiihren:

ENISO 15612, ENISO 15613, EN ISO 15614-2.

Flir andere Schweif3prozesse sind EN ISO 15613 und, soweit geeignet, der zutreffende Teil von EN ISO 15614
anzuwenden.
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Werden die Qualifizierungsmethoden nach EN ISO 15613 oder EN ISO 15614-2 angewendet, miissen die
folgenden Bedingungen eingehalten werden:

a) Stumpfnihte diirfen Kehlnidhte nicht qualifizieren;
b) fiir die Qualifizierung von Kehlndhten muss die Verfahrenspriifung nach Anhang C eingeschlossen sein.

Die Qualifizierung von Schweifdverfahren fiir Stumpfnahte mit teilweiser Durchschweifsung fiir t < 12 mm
muss eine gleichméfiige Eindringtiefe dokumentieren. Dies kann durch zwei Makro-Schliffuntersuchungen
fiir jede Geometrie der Verbindung geschehen. Die Priifung kann auch fiir einen Dickenbereich mit dhnlicher
Verbindungsgeometrie verwendet werden (teilweise durchgeschweifdte Y-Stumpfnaht oder teilweise
durchgeschweifdte HV-Nadhte mit unterschiedlichen Winkeln fiir die Schweifdnahtvorbereitung.

ANMERKUNG  Die Dokumentierung der Eindringtiefe fiir Stumpfndhte mit teilweiser Durchschweiffung fiir
t > 12 mm kann durch Ultraschallpriifung (UT) erfolgen.

Fiir Verbindungen in Fachwerktragwerken aus Hohlprofilen miissen die Zonen fiir Beginn und Ende der
Schweiflung sowie die Methode, wie der Ubergang von Kehlnaht zu Stumpfnaht zu bewerkstelligen ist,
definiert sein.

Wenn Schmiedestiicke geschweifst werden miissen, kann es in Abhdngigkeit von deren Form notwendig
werden, die mechanisch-technologischen Werte der Schweifinaht durch eine vorgezogene Arbeitspriifung
nachzuweisen.

Gussstiicke diirfen nicht geschweifdt werden, es sei denn, dies ist ausdriicklich vorgeschrieben.
Eine Ubersicht zur Erstellung und Anwendung einer SchweifRanweisung ist Anhang M zu entnehmen.

Zugversuche fiir das Schweifsverfahren FSW sollten nach den Vorgaben in EN ISO 4136:2012 ausgefiihrt
werden. Die Priifkoérper fiir Zugversuche sollten den gesamten Querschnitt der Naht enthalten, d.h. der
gesamte Testabschnitt mit ¢ = t,, unter Beachtung von Bild 1a) in EN ISO 4136:2012. Die Messlange L, sollte

100 mm betragen, d.h. L. > L, + 100, unter Beachtung von Bild 2a) in EN ISO 4136:2012. Wenn Strang-

pressprofile mit hervorstehenden Details geschweifst werden, sollten die Priifkérper entsprechend parallel
bearbeitet werden, so dass t = t ist.

Die Abnahmekriterien fiir Zugversuche fiir das Schweifdverfahren FSW von nicht aushértbaren Legierungen
miussen ENISO 25239-4 entsprechen. Fiir aushdrtbare Legierungen gelten die Abnahmekriterien der
Gleichungen (7.1.) und (7.2).

Omin,w = fu,haz und (7.1]
Rpo,2,100 = fohaz (7.2)
Dabei ist

Omin,w die Zugfestigkeit des geschweif3ten Werkstoffs nach EN ISO 4136;
Rpo2,100  die 0,2-Dehngrenze nach EN ISO 4136 mit einer Bezugslange von Ly = 100 mm.

fuhaz und fo ha, siehe EN 1999-1-1.
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7.4.2 Giiltigkeit der Qualifizierung eines Schweif3verfahrens

Wenn ein nach EN ISO 15614-2 qualifiziertes Schweifdverfahren vom Hersteller seit mehr als einem Jahr
nicht angewendet worden ist, muss vom Hersteller eine Arbeitspriifung durchgefiihrt werden, bei der Form
und Abmessungen den Anforderungen nach ENISO 15614-2 und gegebenenfalls dem AnhangC dieses
Dokuments entsprechen. Die Untersuchung und Priifung miissen einschliefien: Sichtpriifung, Radiographie,
Oberflachenrisspriifung und Makro-Schliffuntersuchung.

7.4.3 Qualifizierung der Schweifder und Bediener

Schweifder miissen nach EN ISO 9606-2 und Bediener nach EN ISO 14732 qualifiziert sein. Die Bediener fiir
Schweifdverfahren FSW miissen nach EN ISO 25239-3 qualifiziert sein.

Fiir das Schweif3en von Fachwerktragwerken aus Hohlprofilen miissen die Schweifder durch eine einseitige
Schweifdpriifung, ausgefiihrt an einem Rohrknotenanschluss nach Bild 1, qualifiziert sein.

Bild 1 — Rohrknotenanschluss
Bei Rohrknotenanschliissen kann die Schweifdnaht am Umfang von Stumpfnaht zu Kehlnaht wechseln.
Die Priifbescheinigungen aller Schweif3er und Bediener sind fiir eine Uberpriifung aufzubewahren.
7.4.4 Schweifaufsichtspersonal
Fiir die Ausfiihrungsklassen EXC2, EXC3 und EXC4 muss wahrend der Schweiffarbeiten die Schweif3aufsicht
durch eine ausreichend qualifizierte Schweiflaufsichtsperson sichergestellt werden. Sie muss iiber

Erfahrungen, wie in EN ISO 14731 festgelegt, in den zu tiberwachenden Schweifiarbeiten verfiigen.

Die erforderlichen technischen Kenntnisse des Schweiffaufsichtspersonals fiir die Ausfiihrungs-
klassen EXC2, EXC3 und EXC4 sind in Tabelle 9 aufgefiihrt.

Die Schweifdaufsichtsperson ist verantwortlich fiir die Qualifizierungsverfahren der Schweifier/Bediener
von Schweifdeinrichtungen. Die Schweif3aufsichtspersonen diirfen als Priifer agieren, wenn dies in ihrem
Kompetenzbereich liegt. Wenn die Qualifizierung durch externe Priifer/Priifstellen vorgenommen wird,
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sollte dies in Ubereinstimmung mit den Verfahren von ENISO/IEC 17024 oder EN ISO/IEC 17020
geschehen.

Tabelle 9 — Erforderliche technische Kenntnisse des Schweif3aufsichtspersonals

Ausfithrungsklasse Basiswerkstoff Art des Schweifdzusatzes
Typ 3, Typ 4 Typ 5
Material-Nenndicke Material-Nenndicke
mm mm
t<122 t>12 t<122 t>12
EXC2 3xxX, bxxx B
B S S
Sonstige S
EXC3 3xXX, bxxx S S
S C
Sonstige C C
EXC4 alle C
B technische Basiskenntnisse nach EN ISO 14731;
S  spezielle technische Kenntnisse nach EN ISO 14731;
C umfassende technische Kenntnisse nach EN ISO 14731.
ANMERKUNG  Diese Tabelle enthilt keine Empfehlungen liber die Kombinierbarkeit der Konstruktionsmaterialien
(Basiswerkstoff und Schweif3zusatz). Erlaubte und empfohlene Kombinationen siehe EN 1999-1-1.
a  Endplatten bis zu 25 mm Dicke.

7.5 Vorbereitung und Ausfiihrung der Schweiflarbeiten
7.5.1 Allgemeines

Schweiungen sind in Ubereinstimmung mit den in EN 1011-1 und EN 1011-4 angegebenen Empfehlungen
durchzufiihren.

Werden andere Schweif3prozesse, als in 7.3 aufgefiihrt, angewendet, miissen die Anforderungen an die
Schweifdungen festgelegt und diese durch eine geeignete Schweifdverfahrenspriifung qualifiziert sein.

Das Zeitintervall zwischen Reinigen und Schweiflen muss so kurz wie mdglich sein und darf 4 h nicht
Uiberschreiten.

Alle Anforderungen an das Schleifen der fertigen Schweifinahtoberflachen miissen festgelegt werden.
7.5.2 Schweifdnahtvorbereitung
Es gelten die in EN 1011-1 und EN 1011-4 angegebenen Empfehlungen. Zusétzlich gilt:

a) Die Nahtvorbereitung, einschliefilich geometrischer Abweichungen und Passgenauigkeit, muss den
Bedingungen der Schweifdverfahrenspriifung entsprechen;

b) missen Fehler in Bezug auf die Geometrie der Verbindung durch Auftragsschweifdung korrigiert

werden, ist daflir ein qualifiziertes Schweifdverfahren anzuwenden. Es muss dabei nachgewiesen
werden, dass dadurch die Tragwerkseigenschaften nicht beeintrachtigt werden.
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7.5.3 Witterungschutzmafnahmen

Sowohl Schweifier und Bediener als auch der Arbeitsplatz miissen ausreichend gegeniiber Witterungs-
einfliissen, besonders gegen Wind, geschiitzt sein.

Die zu verschweifsenden Oberflachen miissen trocken und frei von Kondenswasser gehalten werden.

Liegt die Temperatur von zu schweifiendem Material unter 5 °C, kann ein Vorwdrmen erforderlich sein,
wobei dies auf geeignete Weise zu geschehen hat.

7.5.4 Zusammenbau zum Schweifden
Es gelten die in EN 1011-1 und EN 1011-4 angegebenen Empfehlungen. Zusétzlich gilt:

a) Die zu verschweifdenden Bauteile miissen ausgerichtet und durch Heftndhte oder durch von aufien
wirkende Hilfsmittel in Position gehalten sein und miissen dies in der Anfangsphase auch bleiben;

b) der Zusammenbau muss so ausgefiihrt werden, dass das Aneinanderpassen der Anschliisse und die
Endmafie der Bauteile innerhalb der festgelegten Toleranzen liegen. Dabei sind angemessene Zugaben
fiir Verzug und Schrumpfung zu bertcksichtigen;

c) die zu verschweifdenden Bauteile miissen so zusammengebracht und in Position gehalten werden, dass
die zu schweiflenden Anschliisse fiir das Schweifen ohne Weiteres zuginglich und fiir
Schweifder/Bediener sowie die Schweif3aufsicht gut zu tibersehen sind.

7.5.5 Montagehilfen

Es muss festgelegt sein, ob das Anschweiflen von Montagehilfen erlaubt ist. Ist dies der Fall, miissen jene
Bereiche festgelegt werden, wo ein Anschweifden derartiger Hilfen nicht erlaubt ist.

Es gelten die in EN 1011-1 und EN 1011-4 angegebenen Empfehlungen. Zusétzlich gilt:

a) Alle Anschweiflungen von Montagehilfen sind in Ubereinstimmung mit einer Schweianweisung
auszufiihren;

b) miissen angeschweifdte Montagehilfen durch Schneiden oder Spanen entfernt werden, ist die Oberflache
des Basiswerkstoffs anschliefRend sorgfaltig glatt und blecheben zu bearbeiten.

7.5.6 Heftnihte

Es gelten die in EN 1011-1 und EN 1011-4 angegebenen Empfehlungen. Zusatzlich gilt:

a) Heftndhte miissen an fiir Nahtanfang bzw. Nahtende geeigneten Stellen ausgefiihrt werden;

b) bei Verbindungen der Ausfiihrungsklassen EXC3 und EXC4, die mit einem automatischen oder voll
mechanisierten Verfahren geschweif3t werden, miissen die Bedingungen fiir das Legen der Heftndhte in
der Schweifdanweisung enthalten sein.

7.5.7 Vorwirmen und Zwischenlagentemperaturen

Vorwiarmtemperaturen und maximale Zwischenlagentemperaturen miissen den Empfehlungen von
EN 1011-4 entsprechen.
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7.5.8 Stumpfnihte
Es gelten die in EN 1011-1 und EN 1011-4 angegebenen Empfehlungen. Zusatzlich gilt:

a) Die Stelle, an der liber Stumpfstof3 verfiighare Materialldngen auf benoétigte Langen gebracht werden,
muss festgelegt sein;

b) in den Ausfiihrungsklassen EXC3 und EXC4, und falls ausdriicklich festgelegt auch in Ausfiihrungsklasse
EXC2, sind An- und Auslaufbleche zu verwenden, um die volle Nahtdicke auch am Rand sicherzustellen;

c) nach Fertigstellung der Schweifdungen sind alle An- und Auslaufbleche bzw. sonstigen Fertigungshilfen
unter Einhaltung der Regeln in 7.5.5 zu entfernen.

7.5.9 Schlitz- und Lochnihte

Es ist sicherzustellen, dass die Gestaltung der Locher fiir Schlitz- und Lochnéhte ausreichenden Zugang fiir
das Schweifden gewahrleistet. Die Abmessungen miissen festgelegt sein.

Die erste Lage muss sich liber den ganzen Lochumfang erstrecken.

Lochnéhte diirfen nur gemacht werden, nachdem die Kehlnidhte im Schlitz mit zufriedenstellendem Ergebnis
iiberpriift worden sind. Falls nicht anders festgelegt, sind Lochnédhte ohne vorheriges Schlitzschweif3en nicht
zulassig.

7.5.10 Kehlnahte

Sofern festgelegt, sollten Kehlnahte, die an den Enden oder Seiten von Bauteilen abschlief3en, kontinuierlich
in voller Grofie liber eine Liange von mindestens dem Zweifachen der Nahtdicke der Schweifdnaht um die
Ecken herum geschweif3t werden.

7.5.11 Einseitige Schweifdnihte

Von einer Seite geschweifdte Stumpfnihte mit voller Durchschweif3ung sollten eine Schweif3badsicherung
haben. Die Schweifibadsicherung muss einen Raum zur Aufnahme von Verunreinigung am Boden der Fuge
und aufderhalb der erforderlichen Durchschweifdung haben. Die Gréfse und Form der SchweifS$badsicherung
miissen in der WPS enthalten sein. Die Schweifdbadsicherung muss kontinuierlich und darf Teil eines

Strangpressprofils sein. Siehe Bild 2 fiir ein Beispiel.

Wird keine Schweifsbadsicherung verwendet, so ist eine spezielle WPS einzuhalten, die der gegebenen
Tragwerkslage angepasst ist.
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Bild 2 — Beispiel einer stranggepressten Schweifdbadsicherung fiir einseitige Schweifdnihte mit
einer Einbrandtiefe ¢,, wobei die Form des Raums fiir die Verunreinigung abhingig von der Dicke des

geschweifdten Teils ist

Legende
1 Raum fiir Verunreinigung

Fiir teilweise durchgeschweifite Schweifdndhte muss die Geometrie der Schweifdbadsicherung in der WPS
enthalten sein. Die Einbrandtiefe muss festgelegt sein. Schweifden nach der WPS muss zu einer einheitlichen
Einbrandtiefe fiihren.

7.5.12 Riihrreibschweifden

Fiir das Rihrreibschweiféen, FSW, sind die Kontrollen und Priifungen vor und wahrend des Schweifdens nach
EN ISO 25239-5 auszufiihren. Die Anordnung der FSW-Fugen muss EN ISO 25239-2 entsprechen.

7.5.13 Sonstige Schweif3nihte
Die Anforderungen an Schweifsndhte, die mit anderen Schweif3prozessen ausgefiihrt werden, als in 7.3
aufgefiihrt, sind festzulegen und unterliegen denselben Anforderungen, die in diesem Dokument ausgefiihrt

wurden.

Fiir Bolzenschweifdungen mit einer Verbindung durch LichtbogenbolzenschweifSen mit Spitzenziindung
siehe Anhang N.

7.6 Abnahmekriterien

Die Abnahmekriterien sind in 12.4.4 und 12.4.5 gegeben.

7.7 Wirmenachbehandlung

Wird eine vollstindige Warmebehandlung (d.h. Losungsglithen, Abschrecken und Auslagern) oder eine
Warmenachbehandlung geschweifdter Bauteile gefordert, muss dies nach einem qualifizierten Verfahren
geschehen. Der Einfluss der Warmebehandlung muss durch eine Verfahrenspriifung nach EN ISO 15614-2
nachgewiesen werden. Dies ist auch erforderlich, wenn eine Reparaturschweiflung eine Warmenach-

behandlung erfordert, mit Ausnahme bei der Legierung EN AW-7020, fiir die Anmerkung 3 entsprechende
Empfehlungen enthilt.
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Mit dem Verfahren ist nachzuweisen, dass mit der gewahlten Methode die Anforderungen an die Festigkeit
und ausreichende Formstabilitdt und Maf3haltigkeit sichergestellt werden konnen. Gegebenenfalls sind dabei
weitere Anforderungen an die Qualitat zu beriicksichtigen, z. B. eine anodische Oxidation.

ANMERKUNG 1 Hinweise zu Warmenachbehandlungen nach dem Schweiffen siehe EN ISO 17663. Weitergehende
und spezifische Hilfe kann vom Hersteller der Konstruktionsmaterialien erhalten werden.

ANMERKUNG 2 Eine Warmebehandlung in Form einer Warmauslagerung hat praktisch keinen Einfluss auf Form
und Maf3haltigkeit eines Tragwerkteils.

ANMERKUNG 3 Fiir die Warmauslagerung von Konstruktionsmaterialien aus EN AW-7020 und auch fiir die
Waérmenachbehandlung geschweifdter Bauteile aus dieser Legierung hat sich nachstehende Temperaturfithrung
bewdahrt:

— 1.Stufe > 3 Tage bei Raumtemperatur
— 2.Stufe 8hbis 10 h bei (+90 £ 5) °C (Metalltemperatur)
— 3.Stufe 14 hbis 16 h bei (+145 + 5) °C (Metalltemperatur)

Bei Reparaturschweiffungen an Bauteilen aus EN AW-7020 konnen reparierte Bereiche durch das Auflegen von
Heizmatten wiarmenachbehandelt werden. Dabei hat sich nachfolgende Warmebehandlung bewahrt:

— 22bis 26 hbei (+120 £ 5) °C (Metalltemperatur)

Geschweifdte Bauteile aus EN AW-7020, die keiner Warmenachbehandlung unterliegen, diirfen erst nach
einer Kaltaushartezeit von 30 Tagen voll belastet werden. Diese Kaltaushartezeit darf durch eine spezielle
Warmebehandlung in Ubereinstimmung mit einer Verfahrensanweisung verkiirzt werden.

ANMERKUNG 4  Folgende Warmebehandlung hat sich hierbei bewahrt:

— 60 hbei(+60 + 5)° C (Metalltemperatur)

Die Durchfithrung der Warmebehandlung ist zu dokumentieren (Temperatur und Zeit).

8 Mechanische Verbindungen und Klebungen

8.1 Zusammenbau mit mechanischen Verbindungsmitteln

8.1.1 Vorbereitung von Kontaktflichen

Beim Zusammenbau miissen Kontaktflichen (beschichtet oder unbeschichtet) frei von jeglichen
Verunreinigungen sein. Die Kontaktflachen miissen glatt und gratfrei sein, um ein festes Zusammenfiigen der
Teile zu ermdglichen.

Ol ist mit Hilfe chemischer Reinigungsmittel zu entfernen; Flammreinigen ist nicht erlaubt.

Wird ein Abdichten von Kontaktflachen gefordert, ist Abschnitt 10 anzuwenden.
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8.1.2 Passgenauigkeit

Sind einzelne Bauteile Bestandteil der gleichen Lage, darf der Dickenunterschied zwischen ihnen nicht
grofier als D sein, wobei im Allgemeinen D gleich 1 mm und bei vorgespannten Verbindungen gleich 0,5 mm
ist (siehe Bild 3). Werden Futterbleche zum Ausgleichen verwendet, diirfen diese nicht diinner als 1 mm
sein.

ANMERKUNG 1 In ausgepragt korrosiver Umgebung kann zur Vermeidung von Spaltkorrosion eine Abdichtung der
Spalte erforderlich werden.

ANMERKUNG 2 Es wird empfohlen, dass die Dicken so gewahlt werden, dass maximal drei Futterbleche zur
Verwendung kommen.
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Legende
D Dickenunterschied

Bild 3 — Dickenunterschied von Bauteilen in der gleichen Lage
Futterbleche miissen im Vergleich zum anliegenden Material der Verbindung vergleichbare Korrosions-
eigenschaften und Festigkeit aufweisen. Werden hier unterschiedliche Metalle verwendet, miissen die

Gefahr und Folgen von Kontaktkorrosion griindlich abgeschatzt werden.

Bei vorgespannten Verbindungen miissen die Teile sauber zusammenpassen und fluchten, bevor die
Schrauben eingebaut werden (falls notwendig, muss mit Dornen oder Heftschrauben gearbeitet werden).

8.1.3 Vorbereitung der Kontaktflichen bei gleitfesten Verbindungen
Bei vorgespannten Verbindungen miissen Kontaktflichen mafilich ausgewiesen sein.

Falls nicht anders angegeben, miissen Kontaktflichen leicht gestrahlt werden, bis eine Rauheit von
R, =12,5 pm erreicht ist. Fiir die Messung ist EN ISO 4288 anzuwenden.

Fiir andere Oberflachenbehandlungen darf der Reibbeiwert nach Anhang D bestimmt werden. Stimmt der
gemessene Reibbeiwert nicht mit dem geforderten Wert iiberein, sind entsprechende Abhilfemafdnahmen zu

treffen.

Wahrend Verarbeitung und Montage miissen alle notwendigen Vorkehrungen getroffen werden, damit die
geforderten Eigenschaften der Reibflachen erreicht werden und erhalten bleiben.
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8.2 Garnitur fiir Schraubverbindungen
8.2.1 Allgemeines

Die Kombination von Schraube, Mutter und Unterlegscheibe muss den Regelungen von Tabelle 6 ent-
sprechen.

Bei vorgespannten Garnituren fiir Schraubverbindungen und Schrauben unter Zug muss das Schrauben-
gewinde mindestens einen Gewindegang liber die Mutter hinausragen. Bei Schrauben der Kategorie A reicht
es aus, wenn die Schraube mit der Auféenflache der Mutter abschlief3t.

Bei nicht vorgespannten Garnituren fiir Schraubverbindungen muss zwischen der bauteilseitigen Innen-
flache der Mutter und dem Gewindeende am glatten Schaft (zusatzlich zum Gewindeauslauf) mindestens ein
voller Gewindegang liegen.

Bei vorgespannten Garnituren flir Schraubverbindungen nach EN 14399-3 und EN 14399-7 miissen
zwischen der bauteilseitigen Innenflache der Mutter und dem Gewindeende am glatten Schaft (zusatzlich
zum Gewindeauslauf) mindestens vier volle Gewindegénge liegen.

Bei vorgespannten Garnituren muss die Klemmlange den in den Tabellen von EN 14399-3, EN 14399-4,
EN 14399-7 oder EN 14399-8 festgelegten Grenzen entsprechen. Bei Langlochern darf das Gewinde nicht in
die zu verbindenden Teile hineinreichen, wenn die Langlochverbindung planmafiig zur Aufnahme
temperaturbedingter Ausdehnungen vorgesehen ist. Wenn Schraubenképfe oder Muttern direkt an
Bauteilen mit Langlochern zu liegen kommen, sind grofie Unterlegscheiben oder Beibleche zu verwenden,
um die Lochung vollig abzudecken.

8.2.2 Schrauben

Falls nicht anders festgelegt, darf an Schrauben nicht geschweifst werden.

Beim Einsetzen der Schrauben darf das Gewinde nicht beschadigt werden.

Der Einsatz von Schrauben in Bauteilen mit Innengewinde erfordert hinsichtlich Gewindepassung und
Anziehverhalten eine spezielle Abstimmung mit dem Hersteller der Konstruktionsmaterialien.

8.2.3 Passverbindungen

Vorgespannte und nicht vorgespannte Schraubenverbindungen konnen als Passverbindungen ausgefiihrt
werden.

Das Gewinde bei Passverbindungen darf nicht in der Scherebene liegen. Falls nicht anders angegeben, darf
der Gewindeanteil im Lochleibungsbereich nicht mehr als ein Drittel der Plattendicke betragen, siehe Bild 4.

ANMERKUNG Der Gewindeauslauf ist dem Gewindeteil der Schraube zuzurechnen.
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Bild 4 — Maximaler Gewindeanteil im Lochleibungsbereich bei Passverbindungen

Bei Passverbindungen sind die Schrauben ohne besondere Kraftanwendungen einzusetzen, so dass das
Gewinde nicht beschadigt wird.

8.2.4 Senkschrauben

Senkschrauben diirfen in Verbindungen verwendet werden, wenn das Dickennennmafd des dem Kopf
zugewandten Aufienblechs 1,5 mm grofler ist als die Hohe des Senkkopfs.

8.2.5 Muttern

Bei den Ausfithrungsgruppen EXC1, EXC2 und EXC3 miissen Schraubensicherungen nur verwendet werden,
wenn dies vorgeschrieben ist. Bei der Ausfithrungsgruppe EXC4 sind die Muttern nicht vorgespannter
Schrauben immer zu sichern.

Bei Muttern, die quer auf Wandungen von Hohlprofilen driicken, ist eine Schraubensicherung erforderlich.

ANMERKUNG 1 Das Sichern von Muttern kann mittels verschiedener Mafdnahmen geschehen, z. B. durch Muttern
mit Klemmteil, Kontermuttern, Sicherungsklebstoffe usw. oder andere Mittel.

ANMERKUNG 2 Es ist nicht erforderlich, vorgespannte Verbindungen zusatzlich gegen Lockern zu sichern, wenn die
Schrauben nach 8.3.2 vorgespannt sind.

Muttern miissen auf den zugehorigen Schrauben leicht, mit der Hand drehbar sein. Muss ein Werkzeug zum
Aufschrauben der Mutter verwendet werden, muss die Leichtgdngigkeit festgestellt werden, nachdem die
Mutter vor dem endgiiltigen Anziehen nochmals gelost worden ist. Dies muss bei jeder neuen Charge von
Muttern und Schrauben erfolgen.

ANMERKUNG 3 Bei einigen Arten von Schraubensicherungen sind die Muttern nicht leichtgangig.

Gewinde von Schrauben aus Aluminium und nichtrostendem Stahl miissen vor der Montage geschmiert
werden, wenn die Verbindung spater wieder geldst werden soll.

Bei den Ausfiihrungsklassen EXC3 und EXC4 miissen Muttern so eingebaut werden, dass nach dem Einbau
das Zeichen des Mutternherstellers fiir Kontrollzwecke sichtbar ist.

ANMERKUNG 4 Das bedeutet, dass Muttern mit Ansatz richtig montiert sind, obwohl dies in Bezug auf das
Tragverhalten nicht notwendig ware.

Werden Muttern auf Stangen mit Aufdengewinde geschraubt, ist eine Abstimmung mit dem Hersteller
derselben in Bezug auf die Gewindepassung und das Anziehen der Mutter erforderlich.
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8.2.6 Unterlegscheiben

Unterlegscheiben miissen sowohl auf der Schraubenkopfseite als auch auf der Mutternseite verwendet
werden. Vorgespannte Schraubengarnituren, System HR, miissen Unterlegscheiben mit Fase (EN 14399-6)
unter dem Schraubenkopf und Unterlegscheiben mit Fase (EN 14399-6) oder glatte Unterlegscheiben
(EN 14399-5) unter der Mutter haben. Vorgespannte Schraubengarnituren, System HV, miissen
Unterlegscheiben mit Fase (EN 14399-6) unter Schraubenkopf und Mutter haben. Die Fase muss immer zum
Schraubenkopf bzw. zur Mutter hin gerichtet sein.

Individuell gefertigte Unterlegbleche aus Aluminium, Stahl oder nichtrostendem Stahl diirfen nicht diinner
als 4 mm sein.

Die Gesamtdicke der zuséatzlichen (zu den standardmafig vorgesehenen) Unterlegscheiben darf nicht grofier
als 12 mm sein.

Flir vorgespannte Schraubengarnituren, die nach dem Drehmoment-Verfahren (einschlief3lich System HRC)
angezogen werden, darf nur ein zusatzliches Unterlegblech auf der Seite, die gedreht wird, verwendet
werden. Ein zusatzliches Unterlegblech oder eine Unterlegscheibe darf auf der Seite, die nicht gedreht wird,
verwendet werden.

Es muss festgelegt sein, ob normale (ENISO 7089) oder tibergrofle Unterlegscheiben (Normen-
reihe EN ISO 7093, EN ISO 7094) benutzt werden miissen.

Die Auflageflachen am Bauteil diirfen gegen die Auflageflaichen von Schraubenkopf bzw. Mutter um nicht
mehr als 2 % geneigt sein.

8.3 Anziehen von Garnituren fiir Schraubenverbindungen
8.3.1 Nicht vorgespannte Garnituren fiir Schraubenverbindungen

Die zu verbindenden Bauteile miissen so zusammengezogen werden, dass sie eine gute und feste Anlage
erreichen. Zum Ausgleichen diirfen Futterbleche verwendet werden, siehe 8.1.2.

Beim Zusammenbau muss jede Garnitur zumindest ,handfest“ angezogen werde, ohne die Schrauben oder
die Kontaktflichen unter Schraubenkopf bzw. Mutter zu iiberlasten. Bei grofderen Anschliissen muss das
Anziehen von der Mitte aus fortschreitend zum Rand hin erfolgen. Es ist mdglich, dass zum gleichmafiigen
,Handfest“-Anziehen mehr als ein Anziehdurchgang erforderlich ist. Vorsicht ist geboten, damit kurze
Schrauben oder Schrauben mit Durchmessern kleiner als 12 mm nicht tiberzogen werden.

Schraubensicherungen sind in Ubereinstimmung mit den Festlegungen zu verwenden.

Es diirfen nur neutrale Schmiermittel benutzt werden. Neutrale Schmiermittel sind Schmiermittel mit einem
pH-Wert zwischen 4,5 und 8,5. Graphitbasiertes Schmiermittel darf nicht verwendet werden.

ANMERKUNG 1 Der Begriff ,handfest” kann im Allgemeinen dadurch gekennzeichnet sein, dass das Anziehen durch
die Krifte einer Person mit einem normalen Schraubenschliissel ohne Verlangerung erreicht wird. Dies kann dem
Arbeitspunkt eines Schlagschraubers gleichgesetzt werden, wenn dieser zu hdmmern beginnt.

ANMERKUNG 2 Eine Uberbeanspruchung der Kontaktflichen unter Schraubenkopf und Mutter kann zum Kriechen
fithren und dadurch die Anziehkrafte vermindern.

8.3.2 Vorgespannte Garnituren fiir Schraubenverbindungen
Bevor mit dem eigentlichen Vorspannen begonnen wird, sind die verbundenen Teile auszurichten und die

Schrauben einer Schraubengruppe nach 8.3.1 voranzuziehen, wobei die Breite der Restspalte auf 0,5 mm
begrenzt ist.
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Das Anziehen muss durch Drehen der Mutter erfolgen, es sei denn, dass die Zuginglichkeit von der
Mutternseite her wegen der Lage der Schraube nicht moglich ist.

Das Anziehen muss so geschehen, indem von der steifsten Stelle der Verbindung ausgehend fortschreitend
zu den weniger steifen Stellen angezogen wird. Um eine gleichmafdige Vorspannung zu erreichen, kann es
moglich sein, dass hierzu mehr als ein Anziehdurchgang notwendig ist.
ANMERKUNG 1 Die steifste Stelle liegt iblicherweise in der Mitte einer Schraubengruppe.
Bei gleitfesten Verbindungen miissen die Schrauben so angezogen werden, dass die geforderte
Vorspannkraft langzeitig erhalten bleibt. Mit Effekten wie Relaxation, Kriechen und Setzen muss gerechnet
werden, weshalb — falls nicht anders festgelegt — alle Verbindungen nach 72 h nachgezogen werden
miussen.
Falls nicht anders festgelegt, gilt als anzusetzende Vorspannkraft:

Fpc =07 X fyp X As (8.1)
Dabei ist

F, ¢ die Vorspannkraft;
fup der charakteristische Wert fiir die Zugfestigkeit des Schraubenmaterials;

Ag die Spannungsquerschnittsflache der Schraube;
wie in EN 1999-1-1 definiert.
Tabelle 10 enthalt Werte fiir die Vorspannkrafte.

Tabelle 10 — Vorspannkrifte in kN

Sorte Schraubendurchmesser
mm
12 16 20 22 24 27 30 36
8.8 47 88 137 170 198 257 314 458
10.9 59 110 172 212 247 321 393 572
ANMERKUNG 2 Ist die Vorspannung nicht Bestandteil einer Bemessung auf Gleitfestigkeit und wird sie nur aus

Montagegriinden oder als Qualititsmafinahme verlangt, kann die Hohe der Vorspannung auch niedriger festgelegt
werden.

Das Verfahren mit direkter Belastungsanzeige darf nur fiir Verbindungen, die in trockenem Milieu eingesetzt
werden, angewendet werden.

Bei gleitfesten Verbindungen muss das Anziehen nach dem Drehmoment-Verfahren nach EN 1090-2
erfolgen. Bei anderen vorgespannten Verbindungen kann - falls entsprechend festgelegt - das Drehmoment-
Verfahren, die kombinierte Methode oder das Verfahren mit direkter Belastungsanzeige nach EN 1090-2 zur
Anwendung kommen.

Die benutzten Drehmomentschliissel miissen mit einer Genauigkeit von +4 % nach EN ISO 6789 arbeiten.
Jeder Schliissel muss mindestens einmal am Tag, sowie bei Pressluftschraubern immer beim Wechseln der
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Schlauchlinge, auf Genauigkeit iiberpriift werden. Eine Uberpriiffung muss auch nach gewissen
Vorkommnissen, wie harten Schlagen, Fall des Gerits, Uberlastung usw., erfolgen.

Grundséatzlich miissen hochfeste Schrauben ohne Verdnderung des lieferantenseitigen Schmiermittels
eingesetzt werden. Falls zusatzliche Schmiermittel verwendet werden, ist deren Eignung fiir die Schrauben-

garnitur nach EN 14399-2 zu priifen.

Wird eine Schraubengarnitur, die bis zum Mindest-Vorspannwert angezogen wurde, spater geldst, muss
diese ausgebaut und durch eine neue ersetzt werden.

Schraubengarnituren, die in gleitfesten Verbindungen nicht bis zum Vorspannwert angezogen wurden,
konnen wiederbenutzt werden.

Das Anziehverfahren ist nach EN 1090-2 zu kalibrieren.
8.4 Nieten

8.4.1 Allgemeines

Es gelten die Festlegungen von 8.1.1, 8.1.2 und 8.2.4.
Niete miissen kalt geschlagen werden.

Jeder Niet muss von ausreichender Linge sein, damit ein gleichmafiiger Kopf mit den vorgegebenen
Abmessungen ausgebildet wird.

8.4.2 Einbauvon Nieten

Niete miissen so vernietet werden, dass sie ihr Loch vollig ausfiillen. Die Képfe miissen konzentrisch zu ihren
Schaften und in engem Kontakt mit den genieteten Oberflichen stehen. Hohl- und andere Spezialniete
miissen mit Werkzeugen und Verfahrensweise nach Vorgaben des Herstellers derselben verarbeitet werden.
Lockere oder beschddigte Niete miissen entfernt werden, vorzugsweise durch Aufbohren oder Abarbeiten

des Kopfs und nachfolgendem Herausschlagen des Schafts.

Die zu verbindenden Teile miissen so zusammengehalten werden, dass sie untereinander in festem Kontakt
sind, der auch beim Nieten erhalten bleiben muss.

Bei Anschliissen mit grofierer Nietezahl muss der Anschluss vor dem Nieten mindestens in jedem vierten
Loch mit Heftschrauben zusammengezogen oder mit speziellen Vorrichtungen so zusammengehalten
werden, dass die Verbindung ohne Verschieben der Teile und korrekt ausgerichtet ausgefiihrt werden kann.

Bei Vernietung mit Einzelnieten miissen die Teile mit speziellen Vorrichtungen zusammengehalten werden.

ANMERKUNG  Wenn mdglich, wird das Nieten vorzugsweise mit Maschinen des Dauerdrucktyps erfolgen. Dabei wird
vorzugsweise der Arbeitsdruck nach dem Stauchen noch fiir kurze Zeit aufrechterhalten.

8.5 Geklebte Verbindungen

Die Methode, mit der geklebte Verbindungen hergestellt werden, muss festgelegt sein, und es muss auch
dokumentiert sein, dass der Prozess wiederholbar ist.

Die Anforderungen an die Uberwachung des Verklebungsprozesses in der Produktion, der Umfang der
Priifungen und die Abnahmekriterien miissen festgelegt sein.
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9 Montage
9.1 Allgemeines

Werden Schweiflungen auf der Baustelle oder aufderhalb der Werkstatt durchgefiihrt, miissen Schutz-
mafdnahmen, Zugang und die Arbeits- und Arbeitsplatzbedingungen so sein, dass trockene, zugfreie, mit
Werkstattbedingungen vergleichbare Verhaltnisse herrschen.

Die Bearbeitung von Material auf der Baustelle, wie auch Schweifien, Einbau mechanischer Verbindungs-

mittel, Klebungen und Oberflachenarbeiten sind nach Abschnitt 6, Abschnitt 7, Abschnitt 8 bzw. Abschnitt 10
durchzufiihren.

9.2 Baustelle

Empfehlungen in Bezug auf die Beschreibung der Baustellenbedingungen siehe AnhangJ.

9.3 Montageanweisungen

Es miissen Montageanweisungen erstellt werden, und es muss gepriift werden, dass diese mit den
Bemessungsannahmen vertraglich sind. Dies gilt insbesondere fiir die Standfestigkeit des teilweise

errichteten Tragwerks beztiglich Beanspruchungen, die bei der Montage entstehen.

Montageanweisungen diirfen von der Montagekonzeption abweichen, vorausgesetzt, dass sie eine sichere
Alternative darstellen.

Umsténde, die fiir die Abfassung von Montageanweisungen zu beachten sind, sieche Anhang J.

9.4 Auflagerstellen
Samtliche Fundamente und Auflagerstellen miissen fiir die Aufnahme des Tragwerks fertig vorbereitet sein.

Mit der Montage darf nicht begonnen werden, wenn nicht nachgewiesen werden konnte, dass die
Auflagerstellen den Anforderungen entsprechen.

Die vermessungstechnische Nachpriifung der Auflagerstellen ist mit einem Vermessungsprotokoll zu
dokumentieren.

Der Einbau von Lagern muss nach EN 1337-11 erfolgen.
9.5 Montagearbeiten
9.5.1 Vermessung auf der Baustelle

Vermessungen der Stahlkonstruktion auf der Baustelle miissen sich auf ein System beziehen, das fiir das
Ausrichten und die Vermessung des Bauwerks nach ISO 4463-1 erstellt wurde.

Es muss ein Vermessungsprotokoll iiber das Sekundarsystem aufgezeichnet werden, welches als Referenz-
system fiir das Ausrichten des Tragwerks und zum Feststellen aller Abweichungen der Auflagerstellen
benutzt wird. Die auf dem Protokoll basierenden Koordinaten des Sekundarsystems miissen als richtig
angenommen werden, vorausgesetzt, dass die Abnahmekriterien nach ISO 4463-1 eingehalten worden sind.
Die Bezugstemperatur fiir das Ausrichten und Vermessen des Aluminiumtragwerks ist vorzugeben.

9.5.2 Kennzeichnung

Bauteile miissen fiir den Zusammenbau klar gekennzeichnet auf die Baustelle geliefert werden.

46

76



Nds. MBI Nr. 23 ¢/2021

DIN EN 1090-3:2019-07
EN 1090-3:2019 (D)

Falls nicht aus der Form des Bauteils ersichtlich, muss aus der Kennzeichnung die Einbaulage ersichtlich
sein.

9.5.3 Transportund Lagern auf der Baustelle

Bauteile miissen so transportiert und gestapelt werden, dass die Gefahr von Beschadigungen moglichst klein
ist.

Verbindungsmittel miissen auf der Baustelle trocken gelagert werden. Sie miissen auf geeignete Weise
verpackt und gekennzeichnet sein.

Kleinteile und Zubehor miissen auf geeignete Weise verpackt und gekennzeichnet sein.
9.5.4 Montageverfahren

Die Montage ist in Ubereinstimmung mit den Montageanweisungen auszufiihren, und zwar so, dass jederzeit
die Standsicherheit des Aluminiumtragwerks und der Montagehilfskonstruktion sichergestellt ist.

Alle Anschliisse der Montagehilfskonstruktion sind, wie vorgegeben, auszufiihren. Sie diirfen das eigentliche
Tragwerk weder schwachen, noch dessen Gebrauchstauglichkeit beeintrachtigen.

Sieht das Montageverfahren nach dem Zusammenbau ein Verschieben oder Bewegen des Tragwerks oder
von Teilen desselben in die Endposition vor, miissen Vorkehrungen getroffen werden, damit dabei unkon-
trollierte Bewegungen ausgeschlossen sind. Mit ausreichend dimensionierten Stofdaufnahmevorrichtungen
und Fiithrungen kénnen die Bewegungsabldufe unter Kontrolle gehalten und abgesichert werden.

Hilfsverankerungen miissen die ihnen zugewiesenen Lasten sicher aufnehmen kénnen.
9.5.5 Ausrichten und Vergief3en

Unterlegbleche und andere Hilfsteile, die als Futter unter Fufiplatten benutzt werden, miissen eben, von
ausreichender Grofie, Festigkeit und Harte sein. Ein drtliches Ausbrechen von Beton ist zu vermeiden.

Werden Unterlegbleche nach dem Vergieflen am Ort belassen, miissen sie aus Werkstoffen bestehen, welche
mindestens die gleiche Bestdndigkeit besitzen wie das Tragwerk. Sie diirfen auch keine Korrosion
verursachen.

Unterlegbleche miissen aus Aluminium bestehen und kénnen vorzugsweise aus Blechmaterial hergestellt
werden. Im Aufenbereich wird dabei eine Mindestdicke von 1 mm verlangt.

Das Ausrichten der Konstruktion und das Ausgleichen von Passungenauigkeiten bei Anschliissen kdnnen
mittels Unterlegblechen/Futterblechen vorgenommen werden. Diese miissen gesichert werden, falls sie sich,

aus welchen Griinden auch immer, 16sen konnen.

Die Korrektur von mafilichen Abweichungen darf durch Aufreiben der Locher oder Frasen von Kontakt-
flaichen vorgenommen werden. Dabei sind die Anforderungen von Abschnitt 6 einzuhalten.

Werden Unterlegbleche hinterher vergossen, miissen sie so angeordnet sein, dass sie vom Verguss, falls
nicht anders festgelegt, von allen Seiten mit einer Mindestiiberdeckung von 25 mm umschlossen werden. In
Bezug auf Aluminium aggressive Vergussmassen und hygroskopische Vergussmassen diirfen nicht
verwendet werden (siehe 10.3.4).

Vergussarbeiten sind in Ubereinstimmung mit den fiir die Arbeiten festgelegten Vorgaben durchzufiihren.
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9.6 Schutz von Oberflichen, Reinigung nach Montage

Das Vorgehen bei der Reinigung muss der Legierung, der vorhandenen Oberfliche und der Funktion des
Bauteils angepasst sein. Risiken beziiglich Korrosion sind zu beriicksichtigen.

Kontakt von Aluminium mit starken Sduren oder Laugen ist zu vermeiden. Passiert dies trotzdem, muss
sofort und mit ausreichend Wasser nachgewaschen werden.

10 Behandlung von Oberflichen

10.1 Allgemeines

Tragwerke aus Aluminiumlegierungen, wie sie in EN 1999-1-1 aufgefiihrt sind, benétigen beim Einsatz unter
normalen Umgebungsbedingungen keine Oberflichenbehandlung. Trotzdem muss eine gewisse Vorsorge
getroffen werden, dass auch wahrend deren Herstellung keine Korrosion oder Verschmutzungen der
Oberflachen auftreten.

Werden Bauteile im Freien gelagert, sollten sie allseits gut beliiftet sein; Wasser sollte ablaufen konnen.

Der Schutz von im Freien gelagerten Bauteilen oder Konstruktionsmaterialien durch direktes Abdecken mit
Planen oder dhnlichem Abdeckmaterial kann im Allgemeinen nicht empfohlen werden, da dabei aus
verschiedensten Griinden die Oberfldchen leiden kénnen.

Jedweder Oberflachenschutz muss ausdriicklich verlangt und im Einzelnen festgelegt sein.

Wenn Brandschutzsysteme festgelegt sind, muss dies in den Ausfiihrungsunterlagen angegeben sein.

10.2 Schutz von Tragwerk und Bauteilen

Falls nicht anders festgelegt, diirfen Beschichtungen, Anodisation und Passivierung nach AnhangE
ausgefiihrt werden.

Nur falls ausdriicklich festgelegt, diirfen Hohlprofile nur innen einen Oberflachenschutz erhalten.

10.3 Schutz von Kontaktflichen und Verbindungsmitteln

10.3.1 Allgemeines

Art und Umfang jedweder Schutzmafinahme miissen ausdriicklich festgelegt sein.

Die spezielle Behandlung von Kontaktflachen sollte Kontaktkorrosion (Elementbildung) und Spaltkorrosion
verhindern oder minimieren. Spaltkorrosion ist in jeder Art von Spalten mdoglich, also z. B. auch zwischen
Kunststoffen und Aluminium.

10.3.2 Kontaktflichen von Aluminium mit Aluminium und Aluminium mit Kunststoffen

Falls ein einfaches Versiegeln der Kontaktflichen festgelegt ist, miissen die Teile gereinigt werden, und die
Abdichtung muss mittels geeigneter Dichtmasse oder Beschichtungsmaterial geschehen. Die Konsistenz der
Dichtmasse muss so sein, dass alle Spalten gefiillt werden und dies auch bleiben. Die Teile sollten
zusammengefligt werden, bevor die Dichtmasse vollig getrocknet ist.

Ist ein Schutz von Kontaktflachen fiir Tragwerke in ausgepragter Industrie- oder Meeresumgebung oder fiir
Tragwerke unter Wasser festgelegt, miissen die Kontaktflichen so zusammengefiigt werden, dass keine

Spalten vorhanden sind, in die Wasser eindringen kann. Beide Kontaktflachen, einschliefdlich Schraub- und
Nietlocher, miissen vor dem Zusammenbau gereinigt und vorbehandelt werden; sie miissen mindestens eine
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Grundbeschichtung erhalten (siehe E.2) oder mit Dichtmasse versiegelt werden, so dass die Beschichtung
bzw. die Dichtmasse iiber die Kontaktflichen hinausreicht. Die Kontaktflichen sollten zusammengefiigt
werden, solange die Grundbeschichtung noch feucht ist. Werden vorbeschichtete Bauteile zusammengebaut,
muss die Versiegelung der Kontaktflichen wie festgelegt erfolgen.

10.3.3 Kontaktflachen von Aluminium mit Stahl oder Holz

Falls bei Kontakt zwischen Aluminiumbauteilen und Stahlbauteilen Schutzmafnahmen fiir die Aluminium-
kontaktflachen gefordert sind, sind diese nach E.2 vorzunehmen.

Bei Kontakt mit Holz ist eine Beschichtung nicht erforderlich, es sei denn, das Holz wurde mit aluminium-
schidigenden Stoffen (z.B. Kupfersulfat) behandelt. In diesem Fall ist ein Schutz der Kontaktflichen
notwendig. Falls nicht anders festgelegt, ist dieser nach E.2 auszufiihren.

ANMERKUNG Es wird davon ausgegangen, dass die Ausfithrungsunterlagen Angaben iiber die chemische
Zusammensetzung von Holzschutzprodukten zur Behandlung von Holz, das mit dem Aluminiumtragwerk in Beriithrung
kommt, sowie gegebenenfalls Anforderungen an die Beschichtung enthalten.

Kontaktflachen von Stahlteilen sind mit einer Beschichtung zu versehen, die keine aluminiumschadigenden
Bestandteile enthilt.

Wird eine Vollisolierung zwischen den beiden Metallen und allen Verbindungsmitteln gefordert, muss unter
Verwendung von nichtabsorbierenden, nichtleitenden Folien, Hiilsen und Unterlegscheiben sichergestellt
werden, dass keinerlei metallischer und elektrischer Kontakt zwischen den verschiedenen Metallen der
Verbindung besteht. Es muss auch darauf geachtet werden, dass zwischen dem Isoliermaterial und dem
Metall keine Spalten vorhanden sind. Eine zusatzliche Beschichtung oder das Aufbringen von Dichtmassen
konnen daher erforderlich werden.

10.3.4 Kontaktflachen von Aluminium mit Beton, Mauerwerk, Putz usw.

Falls bei direktem oder auch indirektem Kontakt mit Beton, Mauerwerk oder Putz Schutzmafdnahmen fir
Aluminiumoberflachen festgelegt sind, sind diese vor dem Zusammenbau mit einer Bitumenbeschichtung
oder einer anderen geeigneten Beschichtung von mindestens 100 um zu versehen, sofern nichts anderes
festgelegt wurde.

Beton kann auf Aluminium nur dann aggressiv wirken, wenn Feuchtigkeit vorhanden ist. Indes werden
Beschichtungen notwendig, selbst wenn kein direkter Kontakt zwischen Aluminium und Beton vorhanden
ist, jedoch Wasser von Beton auf Aluminiumflachen rinnt. Manche Schnellbinder und Betonzusatzstoffe sind
hygroskopisch und sehr aggressiv. Kann deren Verwendung nicht vermieden werden, muss eine dichte
Beschichtung besonders sorgfiltig aufgetragen werden.

Bei Kontakt mit Erdreich muss die Aluminiumoberfliche mit zwei Lagen von Bitumen oder einer anderen
geeigneten Beschichtung mit einer Dicke von mindestens 100 pm beschichtet werden.

10.3.5 Verbindungsmittel
Sind fiir Verbindungsmittel Abdichtmafinahmen festgelegt, muss darauf geachtet werden, dass alle
verbundenen Fliachen (auch die Schifte) mit Dichtmasse versehen sind. Der Zusammenbau der Teile sollte

erfolgen, bevor die Beschichtung oder Dichtmasse vollstdndig trocken ist.

Falls es nétig ist, auch die Aufdenflachen von Verbindungsmitteln zu schiitzen, miissen diese auf geeignete
Weise vorbehandelt werden.
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10.3.6 Klebverbindungen

Es muss das festgelegte Schutzsystem aufgebracht werden. Zusammen mit dem Klebemittelhersteller muss
abgeklart werden, dass Klebstoff und Oberflachenschutz miteinander vertrdglich sind, z. B. in Bezug auf
Losungsmittel oder Warmeeinwirkung.

10.4 Brandschutz

Es diirfen nur fiir Aluminium zugelassene Brandschutzsysteme oder Trockenbrandschutzisolierungen
verwendet werden.

Das Aufbringen von Brandschutzsystemen muss entsprechend den Anweisungen des Herstellers derselben
erfolgen.

Der Einbau von Trockenbrandschutzisolierungen muss entsprechend deren Priifklassenzeugnis oder wie
festgelegt erfolgen.

11 Geometrische Toleranzen

11.1 Toleranzkategorien
In diesem Abschnitt werden zwei Kategorien geometrischer Toleranzen definiert:

a) solche fiir Kriterien, die fiir das Tragvermodgen und die Standsicherheit des fertigen Tragwerks
wesentlich sind, sogenannte grundlegende Toleranzen;

b) solche, die anderen Kriterien, wie Passgenauigkeit/Zusammenbau und Erscheinungsbild dienen,
sogenannte ergdnzende Toleranzen.

Die Anhange F, G und H enthalten Zahlenwerte fiir die erlaubten Abmaf3e fiir die Toleranzkategorien unter a)
und b).

Die zuldssige Toleranz ist die Differenz zwischen dem oberen und unteren Grenzwert einer Bauteil-
abmessung.

Sowohl die grundlegenden als auch die erginzenden Toleranzen sind normativ; die Regelungen der
EN 1090-1 beziehen sich jedoch nur auf die grundlegenden Toleranzen.

Soll aus Bauteilen ein Tragwerk vor Ort montiert werden, miissen Zwischenmessungen an den Bauteilen
gegeniiber dem abschlief;enden Ausmessen des fertigen Tragwerks als zweitrangig betrachtet werden.

Die nach den Tabellen erlaubten Abweichungen schlieflen elastische Verformungen, die durch das
Eigengewicht der Komponenten hervorgerufen werden, nicht ein.

Auf Zeichnungen eingetragene und auch sonstige Maflangaben beziehen sich immer auf Raumtemperatur
(20° C). Werden Messungen bei anderen Temperaturen vorgenommen, miissen sie auf 20° C umgerechnet
werden.

Zusatzlich diirfen sowohl spezielle Toleranzwerte fiir bereits durch Zahlenwerte geregelte Fille als auch
Toleranzeinschrankungen fiir andere, nicht aufgefiihrte Fille von geometrischen Abweichungen festgelegt

werden. Ist dies der Fall, muss dies von den nachstehenden Informationen begleitet sein:

i) Abanderungen bei den erlaubten Toleranzwerten, bei den in den Anhdngen F, G und/oder H
aufgefiihrten Fallen von Abweichungen;
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ii) weitere zu priifende geometrische Abweichungen, zusammen mit Bezugsparametern und
erlaubten Toleranzwerten;

und ob diese speziellen Toleranzen grundsatzlich fiir alle in Frage kommenden Bauteile gelten oder nur fiir
ganz bestimmte Bauteile, die zu benennen sind.

11.2 Grundlegende Toleranzen
11.2.1 Allgemeines

Fir die grundlegenden Toleranzen gelten die Festlegungen des Anhangs F und/oder Anhang H. Die Werte
gelten fiir die Endabnahme.

Bei den festgelegten Werten handelt es sich um zuldssige Werte. Abweichungen von Sollvorgaben (Nicht-
konformitdt) sind entsprechend 12.8 zu behandeln.

11.2.2 Herstelltoleranzen
11.2.2.1 Eingliederung von Konstruktionsmaterialien und von bearbeitetem Material in Bauteile

Nach dem Eingliedern von Konstruktionsmaterialien oder von bearbeitetem Material in ein Bauteil gelten
fiir diese die in den einschliagigen Normen zuldssigen Toleranzen weiterhin, es sei denn, es werden in diesem
Dokument strengere Anforderungen an die Toleranzen festgelegt.

11.2.2.2 Werksmifig hergestellte Bauteile

Die geometrischen Abmafle werksméafdig hergestellter Bauteile dirfen die Werte nach Tabelle F.1 bis
Tabelle F.10 nicht tiberschreiten.

11.2.2.3 Oberflichen von Kontaktstof3en
Die Winkligkeit von Kontaktflachen muss den Festlegungen der Tabelle G.2 C entsprechen.

Wenn die Ebenheit der einzelnen Kontaktfliche vor dem Zusammenbau mit dem Gegenstiick mit Hilfe eines
Lineals tberpriift wird, darf der Luftspalt zwischen Oberflache und Lineal an keiner Stelle grofier als 1,0 mm
sein.

ANMERKUNG  Wird eine Probemontage vorgenommen, um die geforderte Passgenauigkeit einer derartigen
Verbindung zu tberpriifen, wird empfohlen, dass das Ergebnis sorgfiltig interpretiert wird, weil einerseits der
eigentliche Montageprozess es verhindern kann, dass sich die Teile genauso ausrichten wie bei der Probemontage,
jedoch andererseits durch das Eigengewicht der Aluminiumkonstruktion Hochpunkte der Oberfldche beseitigt werden
koénnen.

Sind Steifen mit dem Zweck eingebaut, bei Kontaktst6f3en Krifte zu tibertragen, so darf der Spalt zwischen
den Kontaktoberflachen den in G.2.3 angegebenen Anforderungen nicht tiberschreiten.

11.2.2.4 Ubergrofle Locher

Bei Anschliissen, bei denen iibergrofie Locher genutzt werden, darf die Mitte eines jeden iibergrofien Lochs
einer Lochgruppe nicht mehr als 1 mm von der Lochmitte des dazugeh6renden normalen Lochs abweichen.

11.2.2.5 Schalentragwerke
Die geometrischen Abweichungen bei Schalentragwerken diirfen die in Anhang H aufgefiihrten Werte nicht
liberschreiten. Die Toleranzklasse muss festgelegt sein. Fir die Toleranzklasse 4 sind die Rand-

bedingungen BC nach EN 1999-1-5 festzulegen.
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11.2.3 Montagetoleranzen
11.2.3.1 Bezugssystem

Abweichungen montierter Bauteile miissen relativ zu deren Positionspunkten gemessen werden (siehe
ISO 4463-1).

Ist kein Positionspunkt festgelegt, sind die Abweichungen relativ zum Sekundarsystem zu messen.
ANMERKUNG  ISO 4463-1 bezieht sich wie folgt auf die Etablierung und Anwendung von Bezugssystemen:

a) das primare System, das normalerweise die gesamte Baustelle abdeckt;

b) das sekundéire System, das als Hauptbezugssystem oder Raster fiir die Montage eines bestimmten Gebaudes dient;
c) Positionspunkte, welche die Stelle der einzelnen Elemente markieren, z. B. Stiitzen.

11.2.3.2 Ankerschrauben und sonstige Auflagerstellen

Die Lage des Mittelpunkts einer Gruppe von Ankerschrauben oder anderer Abstiitzungen darf nicht um
mehr als +6 mm von seiner festgelegten Lage relativ zum Sekundarsystem abweichen.

Fiir eine Gruppe verstellbarer Ankerschrauben sollte fiir den Einbau deren optimale Lage festgelegt werden.
11.2.3.3 Stiitzen
11.2.3.3.1 Stiitzenfufpunkte

Der Mittelpunkt des Fuf3punkts einer Aluminiumstiitze darf maximal +£5 mm von seinem Positionspunkt im
Grundriss abweichen.

Locher in Fuf3- oder andern Lageranschlussplatten sollten mit ausreichendem Spiel so ausgelegt sein, damit
die erlaubten Abweichungen in Bezug auf die Auflager und in Bezug auf das Tragwerk aufgenommen werden
koénnen. Dies kann den Einsatz besonders grofier und dicker Unterlegscheiben zwischen den Muttern der
Ankerschrauben und der Oberflache der Fufdplatte erforderlich machen.

Der Fufspunkt der Stiitze muss hohenmaéf3ig mit einer Toleranz von +5 mm zum festgelegten Hohenmaf$ des
betreffenden Positionspunkts montiert werden. Dies darf auch erfolgen, indem fiir die Unterseite der
Grundplatte das Hohenmaf? festgelegt wird, vorausgesetzt, dass eine Ausgleichsmoglichkeit besteht, wenn
die Dicke der Grundplatte nennenswert abweicht.

11.2.3.3.2 Vertikalitit
Die Abweichungen von aufgerichteten Stiitzen miissen den Anforderungen der Tabelle F.8 entsprechen.

Flr Gruppen benachbarter Stiitzen (nicht in Portalrahmen oder Krangeriisten), die mit dhnlichen vertikalen
Lasten beansprucht werden, gelten die folgenden zuldssigen Abweichungen:

a) Das arithmetische Mittel der Abweichungen von der Senkrechten (horizontales Neigungsmafd) von
sechs miteinander verbundenen Nachbarstiitzen muss die in Tabelle F.8 festgelegten Anforderungen an
die zulassigen Abweichungen erfillen. Dies gilt fiir zwei zueinander rechtwinklige Richtungen;

b) die zuldssige Abweichung fiir die Schiefstellung einer einzelnen Stiitze innerhalb dieser Gruppe

zwischen zwei benachbarten Geschossebenen darf dann auf einen Wert von |4 = h/100 vergrofRert
werden.
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11.2.3.3.3 Kontaktstofle

Wenn festgelegt ist, dass bei Schraubst6fien die Krafte voll iber Kontaktflichen libertragen werden sollen,
miissen die Anforderungen an das Zusammenpassen der Flichen nach Tabelle F.10 am aufgerichteten
Bauteil nach dem Ausrichten und Verschrauben erfiillt sein. Werden am Spalt die vorgegebenen Grenzen
iiberschritten, diirfen Futterbleche eingesetzt werden, um die Spaltmafle entsprechend zu reduzieren. Die
Futterbleche diirfen aus Aluminium mit entsprechender Festigkeit oder aus nichtrostendem Stahl bestehen.
An einer Stelle diirfen nicht mehr als drei Futterbleche {ibereinander vorhanden sein. Falls in der
Spezifikation ausdriicklich erlaubt, diirfen Futterbleche zur Sicherung ihrer Lage angeschweif3t werden.
11.3 Erganzende Toleranzen

11.3.1 Allgemeines

Anhang G enthidlt Anforderungen beziiglich der erginzenden Toleranzen fiir Bauteile und Tragwerke.

Es gelten die Bezugssysteme und weiteren Anforderungen von 11.2.3.1.

Die in Anhang G aufgefiihrten Toleranzen gelten fiir die Endabnahme des fertigen Tragwerks.

Abweichungen von Sollvorgaben (Nichtkonformitit) sind entsprechend 12.7 zu behandeln.

11.3.2 Herstelltoleranzen

11.3.2.1 Toleranzen fiir iibliche Bauteile und konstruktive Gegebenheiten

Die zulassigen Werte fiir die ergdnzenden Toleranzen fiir {ibliche Bauteile und konstruktive Gegebenheiten
sind in Tabelle G.1 bis Tabelle G.8 angegeben.

Tabelle G.7 darf auch auf andere horizontale oder geneigte primére Tragglieder in Zwischen- und Dachhéhe,
bei denen Abweichungen eher im Hinblick auf Ebenheit als auf absolute Hohe gemessen werden,

angewendet werden.

Vorsicht ist geboten, wenn diese Anforderungen auf Fille angewendet werden, wo Trager oder Sparren Teile
unverstrebter Rahmen sind, da elastische Durchbiegungen und Verschiebungen relativ grof3 sein kdnnen.

11.3.2.2 Toleranzen fiir sonstige Bauteile und konstruktive Gegebenheiten
Der Anhang G deckt nicht alle mdglichen baulichen Situationen ab. Kann im Einzelfall keiner der angefiihrten
Falle als anwendbar angesehen werden, diirfen Toleranzen nach folgenden allgemeinen Regeln festgelegt
werden:
a) fiir geschweifdte Tragwerke die Toleranzen der nachfolgenden Toleranzklassen nach EN ISO 13920:

— Kilasse C fiir Laingen- und Winkelabweichungen;

— Klasse G fiir Geradheit, Ebenheit und Parallelitat;

b) fiir andere Fille gilt eine allgemeine Toleranz fiir jede Abmessung ,D“. Diese Toleranz betragt D/500,
jedoch mindestens 5 mm.
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11.3.2.3 Toleranzen fiir Konstruktionsmaterialien und bearbeitetes Material

Nach dem Eingliedern von Konstruktionsmaterialien oder von bearbeitetem Material in ein Bauteil gelten
fiir diese die in den einschldgigen Normen zuldssigen Toleranzen.

ANMERKUNG Je nach angewendetem Verfahren bei Herstellung und Bearbeitung von Bauteilen kann sich die
Geometrie derart verdndern, dass die Abweichungen die in Anhang G oder in der mafigebenden Produktnorm

angegebenen zuldssigen Werte iibersteigen. In diesem Fall sollten grofiere ergdnzende Toleranzen als in Anhang G oder
in der mafigebenden Produktnorm vereinbart bzw. festgelegt werden.

12 Kontrollen, Priifungen und Nachbesserung
12.1 Allgemeines

Dieser Abschnitt legt Anforderungen an Kontrollen und Priifungen beziiglich der Qualitdtsanforderungen
fest, wie sie aus dem Abschnitt iiber Qualitdtsdokumentation nach 4.2.1 hervorgehen.

Kontrollen, Priifungen und Nachbesserungen sind wie vorgeschrieben und nach den Regelungen dieses
Dokuments durchzufiihren.

Kontrollen und Priifungen sind nach einem im Voraus festgelegten Plan durchzufiihren.

Samtliche vorgenommenen Kontrollen und Priifungen und die damit verbundenen Nachbesserungen sind zu
dokumentieren.

12.2 Konstruktionsmaterialien und Bauteile

12.2.1 Konstruktionsmaterialien

Dokumente, die in Ubereinstimmung mit den Regelungen von Abschnitt 5 mit Konstruktionsmaterialien
mitgeliefert werden, miissen dahingehend iliberpriift werden, dass die Beschreibungen des gelieferten

Materials den Bestellvorgaben entsprechen.

ANMERKUNG  Solche Dokumente sind Abnahmepriifzeugnisse, Werkszeugnisse, Werksbescheinigungen, wie sie fiir
Platten, Profile, Hohlprofile, Schweifzusatze, mechanische Verbindungsmittel, Schweif3bolzen wichtig sind.

Die Kontrolle der Oberflachen von Konstruktionsmaterialien ist mit in die Priifplanung aufzunehmen, wenn
die Anwendung des Produktes dies erfordert.

Falls nicht ausdriicklich vorgeschrieben, besteht keine Verpflichtung, spezifische Materialpriifungen
vorzunehmen.

12.2.2 Bauteile

Die mit Bauteilen gelieferten Dokumente miissen dahingehend tiberpriift werden, dass die Beschreibungen
der gelieferten Bauteile den Bestellvorgaben entsprechen.

ANMERKUNG  Dies gilt fiir teilbearbeitete Bauteile, die beim Hersteller (der Aluminiumkonstruktion) weiterver-
arbeitet werden, und fiir Produkte, die von Dritten hergestellt und direkt auf die Baustelle zur Montage durch den
Hersteller (der Aluminiumkonstruktion) geliefert werden.
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12.3 Vorbereitung
12.3.1 Umformarbeiten

Die Umformzonen des verformten Materials (z.B. bei abgekanteten Blechen) sind mit einer Lupe mit
10-facher Vergroflerung zu priifen. Das Priifergebnis ist zu dokumentieren.

12.3.2 Abmessungen von Bauteilen

Der Priifplan fiir die Fertigung muss auf die Anforderungen der Aluminiumkonstruktion bezogen sein und
muss die Priifungen beinhalten, die fiir vorbereitete Konstruktionsmaterialien, teilgefertigte und fertig-
gestellte Bauteile notwendig sind.

Uberpriifungen der Abmessungen werksméiRig hergestellter Bauteile sind immer vorzunehmen. Die
Verfahren und einzusetzenden Messinstrumente sind je nach den Erfordernissen aus den in ISO 7976-1 und
ISO 7976-2 aufgefiihrten auszuwdihlen. Die Genauigkeit ist entsprechend dem einschligigen Teil von
ISO 17123 festzusetzen.

Ort und Haufigkeit der Messungen sind im Priifplan festzulegen.

Die Abnahmekriterien miissen den Festlegungen nach 11.2 und 11.3 entsprechen. Bei Abweichungen sind
festgelegte Uberhohungen und Voreinstellungen zu beriicksichtigen.

Ergibt die Uberwachung eine Nichtiibereinstimmung mit den Sollvorgaben (Nichtkonformitit), ist danach in
Ubereinstimmung mit 12.8.2 zu verfahren.

12.4 Schweifden
12.4.1 Priifungsablaufe

Die Priifungen, die vor, wiahrend und nach dem Schweifien gefordert werden, sind im Priifplan zusammen-
zufassen und unterliegen einer Abnahme, wie festgelegt.

ANMERKUNG  Hinweise hierzu sind in den einschldgigen Teilen von EN ISO 3834 enthalten.

Fordert der Priifplan eine vor dem Schweif3en durchzufiihrende Uberpriifung des Zusammenpassens von fiir
Knotenanschliisse vorbereiteten Hohlprofilen, sind folgende Stellen besonders zu beachten:

—  bei Rundrohren die 12-Uhr-, 6-Uhr-, 3-Uhr- und 9-Uhr-Position;

— bei Quadrat- und Rechteckrohren die Eckpositionen.

Die Nahtvorbereitung, das Zusammenpassen der Stofie und die Zuginglichkeit fiir das Schweifsen miissen
vor dem Schweifden iiberpriift und freigegeben werden. Jede Schweifdnaht, die durch nachfolgende Arbeit
unzuganglich wird, muss gepriift werden, bevor diese Arbeit ausgefiihrt wird.

Muss Verzug, der die in der Dokumentation vorgegebenen Grenzwerte liberschreitet, durch Kaltrichten
korrigiert werden, miissen die Schweifdndhte in diesem Bereich erneut geprift werden. Warmrichten ist nur

erlaubt, wenn die Anwendungsbedingungen festgelegt wurden, siehe 6.11.

Miissen Tragwerke oder Bauteile nach dem Schweifsen warmebehandelt werden, darf die Endpriifung erst
nach der Warmebehandlung durchgefiihrt werden.
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12.4.2 Verfahren der Priifung und Personalqualifizierung
12.4.2.1 Verfahren
Sichtpriifungen sind nach EN ISO 17637 durchzufiihren.

Die Messung der Nahtdicke ,a“ muss in Ubereinstimmung mit ENISO 17659 und EN ISO 17637 erfolgen.
Siehe auch Bild 5 und Bild 7.

__\f\__
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Bild 5 — Nahtdicke ,a“ fiir Kehlnihte mit ungleichen Schenkellangen

Bild 6 — Eindringtiefe ,s* fiir Bordelnihte

56

86



Nds. MBI Nr. 23 ¢/2021

DIN EN 1090-3:2019-07
EN 1090-3:2019 (D)

~
T AN

«

Bild 7 — Nahtdicke ,a" Schenkellinge ,z" und tiefer Wurzeleinbrand ,a,,

Zusitzliche zerstorungsfreie Priifungen (ZfP) sind, soweit sie nach 12.4.3 gefordert werden, in Uberein-
stimmung mit den nachfolgenden Normen durchzufiihren:

a) Eindringprifung (PT) — EN ISO 3452-1, EN ISO 3452-5 und EN ISO 3452-6;
b) Ultraschallpriifung (UT) — EN ISO 17640;

c) Durchstrahlungspriifung (RT) — EN ISO 17636-1 und EN ISO 17636-2.
Zerstorende Priifungen sind nach EN ISO 9017 und EN ISO 17639 durchzufiihren.

Bei der Priifung von Form und Oberflache der Schweifindhte von Knotenanschliissen bei Hohlprofilen muss
besonders auf die folgenden Stellen geachtet werden:

d) beiRundrohren die 12-Uhr-, 6-Uhr-, 3-Uhr- und 9-Uhr-Position;

e) bei Quadrat- und Rechteckrohren die Eckpositionen.

Wird die Durchstrahlungspriifung angewendet, muss die Priifklasse B nach ENISO 17636-1 und
ENISO 17636-2 erreicht werden. Falls wegen der Blechdicke oder wegen mangelnder Zuginglichkeit
Gamma-Strahlen verwendet werden miissen und es nicht moglich ist, die Priifklasse B zu erreichen, muss die

Zustimmung des Auftraggebers zu diesem oder einem alternativen Priifverfahren eingeholt werden.

Fiir die Ultraschallpriifung von Bauteilen unter vorwiegend ruhender Belastung (SC1) muss die Priifklasse B
nach EN ISO 17640 erreicht werden.

Das FSW muss, nach EN [SO 25239-5, einer Biegepriifung unterzogen werden.
12.4.2.2 Qualifizierung des Priifpersonals
Verfahren der zerstérungsfreien Priifung (ZfP) sind in Ubereinstimmung mit EN ISO 17635 als Basis fiir den

Kontroll- und Priifplan auszuwahlen, der im Schweif3plan gefordert wird. Mit Ausnahme der Sichtpriifung
sind zerstorungsfreie Priifungen (ZfP) von Personen, die nach EN ISO 9712 qualifiziert sind, durchzufiihren.
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12.4.3 Umfang der Priifung

12.4.3.1 Allgemeine Vorgaben

Der Umfang aller Priifungen und die Qualititsanforderungen miissen festgelegt sein. Alle zu priifenden
Schweifdndhte oder Teile hiervon miissen eindeutig definiert oder bezeichnet sein. Zu den Festlegungen
gehoren im Einzelnen:

a) Ausfiihrungsklasse;

b) Beanspruchungskategorie (vorwiegend auf Ermiidung [SC2] oder vorwiegend statisch [SC1]
beansprucht);

c) Bewertungsgruppe nach EN ISO 10042;

d) zusitzliche und ergidnzende Qualititsanforderungen, z.B. nach diesem Dokument und nach
EN 1999-1-3;

e) Umfang der zusatzlichen zerstorungsfreien Priifung (ZfP);

f)  alle weiteren zusatzlichen Priifungen und Priifverfahren.

12.4.3.2 Vorgaben fiir Schweifdndhte

Alle Schweifdndhte sind auf ihrer ganzen Linge einer Sichtpriifung nach EN ISO 17637 zu unterziehen. Falls
flaichenhafte Fehler an der Oberfliche festgestellt werden, muss die gepriifte Naht einer Eindringpriifung
unterzogen werden.

Beispiele, wie diese Anforderungen auf Zeichnungen dargestellt werden kdnnen, siehe Anhang I.

Der minimale Umfang von zusatzlichen zerstérungsfreien Priifungen (ZfP) von Schweifdverbindungen ist
unter Befolgung nachstehender Regelungen festzulegen:

a) Tabelle K.2 sollte fiir SC1 und Tabelle K.3 fiir SC2 angewendet werden;

b) Neue Schweiflanweisungen (WPS) sind unter Produktionsbedingungen zu tberpriifen. Hierbei gelten
folgende Regelungen:

1) Beiden ersten fiinf SchweifSungen, die nach der gleichen Schweifdanweisung durchgefiihrt werden;

ANMERKUNG  Die Priifungen kann an Verbindungen verschiedener Tragwerke und unabhingig von deren
Ausfiihrungsklasse (EXC) durchgefiihrt werden.

i) muss die Bewertungsstufe B erreicht werden;

ii) miissen 100 % der Linge gepriift werden, aber nicht mehr als 300 mm bei jeder einzelnen
Verbindung;

2) Ergibt die Priifung eine Nichtiibereinstimmung mit den Sollvorgaben, miissen die Griinde hierfiir
festgestellt und es muss eine neue Serie von fiinf Verbindungen gepriift werden;

c) sonstige zusatzlich festgelegte Regelungen.

Verfahren, die fiir die zerstérungsfreien Priifungen (ZfP) und zerstérende Priifungen fiir FSW anzuwenden
sind, siehe Tabelle 11.
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Festgelegte Werte fiir die zerstorungsfreie Priifung (ZfP) sind in Prozent angegeben und beziehen sich auf
die Lange der Naht bzw. der Nahte und gelten fiir jedes Bauteil bzw. Tragwerk. Jede Schweifdanweisung
muss dabei bertiicksichtigt werden.

Tabelle 11 — Fiir zerstorungsfreie Priifung (ZfP)2? ¢ und zerstorende Priifungen fiir FSW
anzuwendende Priifverfahren

EXC Stumpfnihte durchgeg‘:::illl‘:/vviiisf;::te Niihte Kehlnihte FSW
1 PT — — —
2 PT oder RT oder UT PT + UTd PT Biegepriifung®
3 PT + (RT oder UT) PT + UTd PT Biegepriifunge
4 PT + (RT oder UT) PT + UTd PT Biegepriifunge

3 Die Eindringpriifung (PT) muss in Ubereinstimmung mit EN ISO 3452-1 ausgefiihrt werden.

Die Ultraschallpriifung (UT) muss in Ubereinstimmung mit EN ISO 17640, Technik 1 und Priifklasse B ausgefiihrt werden.
Die Abnahmekriterien nach Tabelle 16 sind einzuhalten.

¢ Die Durchstrahlungspriifung (RT) muss in Ubereinstimmung mit ENISO 17636-1 (alternativ EN ISO 17636-2), Klasse B,
ausgefiihrt werden.

Die Ultraschallpriifung ist anwendbar fiir eine Einbrandtiefe > 12 mm.

€ Die Biegepriifung ist nach EN ISO 25239-5 auszufiihren.

12.4.3.3 Zerstorende Priifung
Zerstorende Priifungen diirfen nur durchgefiihrt werden, falls festgelegt.
12.4.3.4 Zusitzliche Priifungen bei Nichtiibereinstimmung mit den Sollvorgaben (Nichtkonformitat)

Falls eine stichprobenweise Priifung festgelegt worden ist, sind die Priifungen an den Schweifdndhten
durchzufiihren, bei denen die hdchsten Zugspannungen auftreten. Die Wahl der zu priifenden Schweifinaht
muss sicherstellen, dass die Priifung die SchweifSbedingungen so weit wie moglich abdeckt, z. B. die Nahtart,
den Werkstoff, die Schweifdanlage und die Arbeit der jeweiligen Schweif3er.

Falls bei einer stichprobenweise durchgefiihrten Priifung Unregelmafiigkeiten in den Schweifdndhten
gefunden worden sind, die nicht die Kriterien fiir die Bewertungsgruppe der Schweifdnaht erfiillen, muss der
Umfang der Priifung wie folgt erhoht werden. Im Falle, dass mehr als 4 % der gepriiften Schweifdnahtlange
repariert werden miissen, ist eine zusitzliche Lange von zweimal der urspriinglichen Lange zu priifen. Falls
das Ergebnis einer solchen zusatzlichen Priifung zeigt, dass wiederum mehr als 4 % repariert werden
miissen, muss die Schweifdnaht auf der gesamten Lange gepriift werden.

Die Ergebnisse der Priifungen miissen dokumentiert und in die Ausfithrungsdokumentation aufgenommen
werden.

12.4.4 Abnahmekriterien fiir Schweifdnihte
12.4.4.1 Tragwerke der Beanspruchungskategorie SC1

Die Bewertungsgruppen nach EN ISO 10042 sind festzulegen. Es sollten die Festlegungen in Tabelle K.5
beachtet werden.

Die zusatzlichen Festlegungen der Tabelle 12 in Bezug auf Bewertungsgruppe/Abnahmekriterien miissen
eingehalten werden.
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Die Regelungen beziiglich der Unregelmafiigkeiten 2.7 und 2.9 nach EN ISO 10042:2018 gelten nur, wenn die
betreffende Schweifdnaht langer als 25 mm ist. Bei kiirzeren Schweifsndhten sind diese Unregelmafiigkeiten
nicht erlaubt.

Die Regelungen der EN ISO 10042:2018 beziiglich der nachstehenden Unregelmafigkeiten finden hier keine
Anwendung: 1.4,1.11, 1.12, 1.14, 1.15,1.17, 2.2 und 2.5.

Tabelle 12 — Zusitzliche Anforderungen zur Bewertungsgruppe bei SC1

Ordnungsnummer nach abweichende Bewertungsgruppe/zusitzliche
Anforderungen
EN ISO 10042:2018 | EN ISO 6520-1:2007 bei C bei D
Tabelle 1
3.2 617 Der Spalt muss durch eine entsprechend keine
grofdere Nahtdicke kompensiert werden.

4.1 — Die Summe der Unregelmafligkeiten muss den Kriterien
fiir , kurze Unregelmafiigkeiten“ gentigen.

12.4.4.2 Tragwerke der Beanspruchungskategorie SC2

Die Bewertungsgruppen nach EN ISO 10042 sind festzulegen. Dabei sollten die Festlegungen in Tabelle K.6
beachtet werden. Fiir innere und geometrische Unregelmafiigkeiten konnen verschiedene Bewertungs-
gruppen mafdgebend werden.

Zusatzliche Anforderungen, die durch die Bezeichnungen B+, C+ oder D+ festgelegt werden, sind in
Tabelle 13, Tabelle 14 und Tabelle 15 aufgefiihrt.

ANMERKUNG  Wenn nach EN 1999-1-3 fiir geometrische und innere Fehler unterschiedliche Bewertungsgruppen
angesetzt werden, gelten die zusatzlichen Anforderungen fiir B+, C+ und D+ nur fiir jene Art der Unregelmafiigkeit, fiir
die B, C bzw. D verlangt wird.
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Tabelle 13 — Zusitzliche Anforderungen zur Bewertungsgruppe B nach EN ISO 10042:2018, wenn
fiir die mafRgebende Bewertungsgruppe die Bezeichnung B+ festgelegt wurde

Ordnungsnummer nach

ENISO 10042:2018

EN ISO 6520-1:2007

Art der Unregel-
mafdigkeit

maximale Grenze fiir die
Unregelmafiigkeit

1.10 5012 nicht durchlaufende nicht zulassig
Einbrandkerbe
1.11 502 zu grofde H<1,0+0,1b
Nahtiiberhohung max. 4 mm
1.18 515 Wurzelriickfall nicht zulassig
5013 Wurzelkerbe nicht zuldssig
2.3 2011 (einzelne) Pore D <0,15so0der 0,15 a
aber max. 3 mm
2.8 303 Oxideinschluss nicht zulassig
2.9 3041 Wolframeinschluss [1<0,15soder0,15a
aber max. 2 mm
3.1 507 Kantenversatz h<01t
Langsschweifdndhte max. 1,5 mm
Umfangsschweifdndhte h<01t
max. 2 mm
4.1 — Mehrfachunregel- nicht zuldssig
mafligkeiten

Tabelle 14 — Zusitzliche Anforderungen zur Bewertungsgruppe C nach EN ISO 10042:2018, wenn
fiir die maf3gebende Bewertungsgruppe die Bezeichnung C+ festgelegt wurde

Ordnungsnummer nach Artder abweichende Bewertungs-
] 5 ) UnregelmafRigkeit gruppe/maximale Grenze
ENISO 10042:2018 | ENISO 6520-1:2007 fiir die UnregelmaRigkeit
1.6 2017 Oberflachenporen B
1.18 515 Wurzelriickfall B
5013 Wurzelkerbe B
2.3 2011 (einzelne) Pore B
2.8 303 Oxideinschluss B
211 402 ungentigende nicht zulassig
Durchschweifdung
4.1 — Mehrfachunregel- nicht zulassig
mafligkeiten
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Tabelle 15 — Zusitzliche Anforderungen zur Bewertungsgruppe D nach EN ISO 10042:2018, wenn
fiir die mafRgebende Bewertungsgruppe die Bezeichnung D+ festgelegt wurde

Ordnungsnummer nach Artder maximale Grenze fiir die
EN ISO 10042:2018 | EN ISO 6520-1:2007 |  Unregelmafiigkeit Unregelmafigkeit
1.2 104 Endkraterriss nicht zulassig
1.9 4021 ungentigender nicht zulassig
Wurzeleinbrand

12.4.4.3 Riihrreibschweifden

Die Abnahmekriterien fiir Schweif3verfahren FSW miissen EN ISO 25239-5 entsprechen. Biegepriifungen
diirfen keine Briiche hervorrufen.

12.4.5 Abnahmekriterien fiir Ultraschallpriifung
Die Abnahmekriterien fiir Ultraschallpriifungen sind in Tabelle 16 angegeben.

Tabelle 16 — Abnahmekriterien fiir Ultraschallpriifungen von Schweifdnidhten

Fehlerart EXC 2 EXC 3 und EXC 4
wenn Echokurve die Referenzkurve iiberschreitet
Risse nicht annehmbar, unabhingig von Echohohe
mangelnde Verschmelzung und Lange max. 2 t max. 25 mm je nicht annehmbar
unvollstandiger Durchbruch 100 mm Schweifinahtldnge
Porositit falls Porositiat andere Fehler abdecken konnte, ist nachzubessern
Oxide oder andere Einschliisse Lange max. 2 t max. 25 mm nicht annehmbar

t = Dicke

Als Fehlerlange wird der Abstand zwischen den Punkten bezeichnet, an denen das Echo ansteigt oder 50 % DAC
tiberschreitet (bei Fehlern, die grofier als Trager sind). Fiir Fehler, die kleiner als der Trager sind, darf die Technik
der maximalen Amplitude angewandt werden.

Bei langlichen Fehlern auf der Linie, deren Zwischenabstand geringer als die Lange der langsten Anzeige ist, sind
Fehler als ein kontinuierlicher Fehler zu bewerten.

ANMERKUNG Bei Ausfiilhrung der Ultraschallpriifung auf nur einer Seite der Schweifdnaht und nur einer
zuganglichen Flache, verringert sich die annehmbare Echohdhe von 100 % auf 50 %.

12.4.6 Reparatur geschweifdter Verbindungen

Die urspriinglichen Anforderungen an Schweifdndhte miissen nach jeder Art von Reparatur oder Austausch
nichtkonformer Teile eingehalten werden.

Reparierte Schweifdndhte sind vollstindig und mit den gleichen Verfahren wie die Originalnaht erneut zu
priifen.

Die Lange jeder fehlerhaften Schweifdnaht muss durch ein geeignetes Priifverfahren bestimmt werden und
eindeutig an der Verbindung markiert werden.

Reparierte Bereiche sind in der Ausfiihrungsdokumentation anzugeben.
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Keine Verbindung und auch kein Teil einer Schweifnaht darf ohne spezielle Erlaubnis mehr als zweimal
erneut geschweifdt bzw. repariert werden.

12.4.7 Kontrollen nach der Entfernung von Montagehilfen

Es sind entsprechende Kontrollen durchzufiihren, um sicherzustellen, dass die Konstruktionsmaterialien an
der Stelle frither angebrachter Montagehilfen keine Risse aufweisen und dass die Oberfliche blecheben
geschliffen wurde.

12.5 Mechanische Verbindungsmittel

12.5.1 Kontrolle von Verbindungen mit nicht vorgespannten Schraubengarnituren

Nach dem Anziehen der Schraubengarnituren miissen alle Verbindungen visuell iiberpriift werden.

Abnahmekriterien und Mafsnahmen im Fall von Nichtiibereinstimmung mit Sollvorgaben (Nichtkonformitat)
missen den Festlegungen in 8.3.1 und 9.5.5 entsprechen.

Besteht die Nichtkonformitit in der unterschiedlichen Dicke der Lagen, so dass die Kriterien von 8.1.2
iiberschritten werden, so muss die Verbindung neu ausgefiihrt werden. In anderen Fallen darf, falls moglich,

die Nichtkonformitat durch ein 6rtliches Ausrichten korrigiert werden.

Wird eine Isolierung zwischen Aluminium und anderen Metallen gefordert, miissen die Anforderungen in
Bezug auf deren Uberpriifung festgelegt sein.

Nachgebesserte Verbindungen miissen neu liberpriift werden.
12.5.2 Kontrolle von Verbindungen mit vorgespannten Schraubengarnituren
12.5.2.1 Kontrolle der Reibfldchen

Enthalten die Verbindungen Reibflachen, sind die Flichen unmittelbar vor dem Zusammenbau visuell zu
iiberpriifen. Es gelten die Abnahmekriterien nach 8.1.

Jede Nichtkonformitat ist, wie in 8.1 festgelegt, zu korrigieren.

12.5.2.2 Kontrolle vor dem Anziehen

Alle vorgespannten Schraubengarnituren sind nach der ersten Verschraubung und vor Aufbringen der
Vorspannung visuell am ortlich ausgerichteten Tragwerk zu liberpriifen. Es gelten die Abnahmekriterien
nach 8.1.

Besteht die Nichtkonformitidt in der unterschiedlichen Dicke der Lagen, so dass die Kriterien von 8.1.2
iiberschritten werden, so muss die Verbindung neu ausgefiihrt werden. In anderen Fallen darf, falls moglich,
die Nichtkonformitdt durch ein 6rtliches Ausrichten korrigiert werden.

Nachgebesserte Verbindungen miissen neu liberpriift werden.

12.5.2.3 Kontrolle wahrend und nach dem Anziehen

Die Uberpriifung und Abnahmekriterien fiir gleitfeste Verbindungen von Schraubengarnituren miissen
festgelegt sein.

EN 1090-2 darf als Grundlage fiir die Erstellung von Kriterien fiir die Priifung und Abnahme gleitfester
Verbindungen benutzt werden.
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Das Nachziehen der Schraubengarnituren bei gleitfesten Verbindungen darf als Uberpriifung eines korrekten
Anziehens angesehen werden.

Alle Unregelmafdigkeiten miissen protokolliert und bewertet werden, gegebenenfalls sind Nachbesserungen
vorzunehmen.

12.5.3 Kontrolle von Nietverbindungen
100 % der Niete miissen einer Sichtpriifung unterzogen werden.
Ein geschlagener Niet darf keine Risse oder Ausbriiche aufweisen.

Alle losen, aufdermittig geschlagenen oder anderweitig fehlerhaften Niete miissen herausgeschnitten und
ersetzt werden, bevor das Tragwerk belastet wird.

12.6 Klebungen

Die Verfahren und der Mindestumfang an Kontrollen miissen festgelegt sein. Jegliche Veranderung in der
Spezifikation muss dokumentiert werden.

12.7 Kontrolle der errichteten Tragwerksgeometrie

Der Priifplan muss festlegen, welche Mafie gepriift und dokumentiert werden miissen.

12.8 Nichtkonforme Produkte

12.8.1 Nichtkonforme Konstruktionsmaterialien

Liegen die Priifzeugnisse nach 5.2 fiir Konstruktionsmaterialien nicht vor, so miissen diese als nichtkonform
angesehen und behandelt werden, bis gezeigt werden kann, dass sie den Anforderungen des Prifplans

entsprechen.

Sind Produkte als nichtkonform deklariert und wird deren Konformitat spater durch Priifungen oder
Nachpriifungen nachgewiesen, dann miissen diese Priifungen dokumentiert werden.

Kann nachgewiesen werden, dass mit einem nichtkonformen Produkt die Anforderungen an das Bauteil oder
Tragwerk nach 12.8.2 erfiillt werden kénnen, darf das Produkt abgenommen werden. Der Nachweis ist zu
protokollieren.

12.8.2 Nichtkonforme Bauteile und Tragwerke

Kann gezeigt werden, dass die geforderte Tragwerkssicherheit, die Dauerhaftigkeit und die Funktions-
fahigkeit trotz nichtkonformer Eigenschaften eines Bauteils oder Tragwerks vorhanden sind, kann dieses als

technisch ausreichend angesehen werden, ohne dass Reparaturen nétig sind.

ANMERKUNG Uber das ,Gut fiir den Gebrauch kann zwischen den Parteien eine Vereinbarung getroffen werden.
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Anhang A
(normativ)

Notwendige Festlegungen, festzulegende Alternativen und

Anforderungen bei den Ausfiihrungsklassen

A.1 Liste der notwendigen Festlegungen

Dieser Abschnitt enthdlt, in Tabelle A.1 aufgelistet, alle nach dem Text dieses Dokuments zusitzlichen
Festlegungen, die erforderlich sind, um die Anforderungen an die Ausfiihrung der Arbeiten umfassend und
in Ubereinstimmung mit diesem Dokument zu definieren (betrifft Formulierungen wie ,ist festzulegen“

u.A).

Tabelle A.1 — Abschnitte, die Sachfragen mit zusétzlich notwendigen Festlegungen betreffen

Abschnitt | Sachfrage

4.1.2 anzuwendende Ausfithrungsklasse(n)

422 Erfordernis eines Qualitdtsmanagementplans fiir die Ausfithrung der Arbeiten

5.1 zu verwendende Konstruktionsmaterialien

5.3 Priifanforderungen fiir Gussstiicke

5.5 fiir die Basiswerkstoffe zu verwendende Schweifdzusatzwerkstoffe

5.6.1 Kategorien der Schraubenverbindungen, Produktnormen, Festigkeitsklassen sowie alle
weiteren Anforderungen, wie z. B. Oberflachenbehandlung

5.7 Anforderung an das Kurz- und Langzeitverhalten von Klebstoffen

6.4 Notwendigkeit des Entfernens von scharfen Kanten aus technischen Griinden

6.6 Lochgrofien

6.6 Ansenkmafe fiir Senkschrauben

6.6 Ansenkmafe fiir Senkniete

6.6 Lochlinge bei Langlochverbindungen

6.9 Erfordernis eines kompletten Zusammenbaus

7.3 geplante Anwendung anderer Schweifdverfahren als Metall-Inertgasschweifden

7.5.1 Anforderungen an das Schweifden bei Anwendung anderer Schweifdprozesse, als in 7.3
aufgefiihrt

7.5.1 Notwendigkeit des Schleifens der Nahtoberfldchen

7.5.5 Erlaubnis fiir Anschweifden von Montagehilfen
Stellen, an denen temporare Montagehilfen nicht erlaubt sind

7.5.8 Lage von Stumpfnahten fiir das Anschliefden von Konstruktionsmaterialien

7.5.9 Lochabmessungen fiir Schlitz- und Lochndhte

7.5.10 Ob Kehlnihte, die an den Enden oder Seiten von Bauteilen abschliefRen, kontinuierlich
herumgefiihrt werden sollten

7.5.13 Anforderungen an andere Schweifdungen, z. B. Punkt- oder Bolzenschweifdungen, die nicht
mit in 7.3 aufgefiihrten Verfahren erstellt wurden

8.1.3 Grofde der Kontaktflachen bei gleitfesten Verbindungen
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Abschnitt | Sachfrage
8.2.6 Verwendung normaler oder iibergrofder Unterlegscheiben
8.5 Verfahrensweise bei der Herstellung geklebter Verbindungen
Anforderungen beziiglich Kontrollen, Ausmafi von Priifungen sowie Abnahmekriterien
10.1 jegliche Schutzbehandlung
10.1 Brandschutzsysteme
10.2 Beschichtung, Anodisation und Passivierung
10.2 Schutzbehandlung der inneren Oberflachen von Hohlprofilen
10.3.1 Art und Ausmafs aller Schutzmafinahmen (Oberflachen und Kontaktflachen)
11.1 jegliche Sondertoleranzen
11.2.2.5 Toleranzklassen fiir Schalentragwerke
12.3.2 Orte und Haufigkeit von MafSkontrollen
12.4.3.1 Qualitatsanforderungen an geschweifdte Verbindungen und Mindestprifumfang
12.4.4.1 Qualitatsanforderungen an Schweifdndhte fiir Beanspruchungskategorie SC1
12.4.4.2 Qualitatsanforderungen an Schweifdnahte fiir Beanspruchungskategorie SC2
1251 Anforderungen an die Priifung isolierender Verbindungen
12.5.2.3 Schraubenverbindungen ohne gleitfeste Funktion
12.6 Methode und Mindestumfang von Kontrollen fiir geklebte Verbindungen

A.2 Liste moglicher alternativer Festlegungen
In diesem Abschnitt werden jene Punkte aufgelistet, fiir die dieses Dokument zwar eine Festlegung trifft, als
Alternative aber auch davon abweichende Regelungen festgelegt werden diirfen. Werden solche

abweichenden Regelungen nicht ausdriicklich vorgeschrieben, gelten die Festlegungen dieses Dokuments.

Tabelle A.2 — Abschnitte, die Alternativen fiir Festlegungen enthalten

Abschnitt | Sachfrage

42.1 Wird fiir Ausfiithrungsklasse EXC2 eine Qualitatsdokumentation verlangt?

5.6.1 Wird fiir mechanische Verbindungsmittel eine Oberflachenbehandlung festgelegt?

6.6 Sollte ein anderes Lochspiel, als in Tabelle 6 angegeben, angewendet werden?

6.6 Wird ein Entfernen von Graten verlangt, wenn Teile zusammen verbohrt werden?

7.5.8 Miissen bei Ausfiihrungsklasse EXC2 Schweif3anlauf- und Schweif3auslaufbleche verwendet
werden?

8.2.5 Wird ein Sichern von Muttern gefordert?

8.3.1 Welche Art von Schraubensicherung vorgeschrieben ist?

8.3.2 Anziehverfahren bei vorgespannten Verbindungen ohne gleitfeste Funktion

10.3.2 Korrosionsschutz von Aluminiumoberflachen bei Kontakt mit Aluminium und Kunststoffen

10.3.3 Korrosionsschutz von Aluminiumoberflachen bei Kontakt mit Stahl und Holz

10.3.4 Korrosionsschutz von Aluminiumoberflaichen bei Kontakt mit Beton, Mauerwerk und
Putz usw.

10.3.5 Abdichtmafinahmen an Verbindungsmitteln
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Abschnitt | Sachfrage

11.2.3.3.3 | Diirfen Futterbleche mittels Schweif3en fixiert werden?

12.4.1 Wird die Priifung der Passgenauigkeit vor dem Schweifien gefordert?
12.4.3.1 Zusatzpriifungen und Priifverfahren an Schweifsnihten

12.4.3.2 zusatzliche Festlegungen in Bezug auf den kleinsten Priifumfang
12.4.3.3 Miissen zerstorende Priifungen durchgefiithrt werden?

A.3 Ausfiihrungsklassenabhingige Anforderungen

Dieser Abschnitt enthalt die den einzelnen Ausfiihrungsklassen zugeordneten Anforderungen.

Tabelle A.3 — Anforderungen fiir Ausfithrungsklassen

Ab- Betreff Ausfithrungs- |Ausfithrungs- | Ausfithrungs- |Ausfiihrungs-
schnitt klasse EXC1 |klasse EXC2 klasse EXC3 klasse EXC4
4  Ausfiihrungsunterlagen und Dokumentation
4.2.1 Qualitatsdokumentation | keine falls gefordert ja ja
5 Konstruktionsmaterialien
5.2 Priifbescheinigungen Werkszeugnis |Abnahmepriif- Abnahmepriif- Abnahmepriif-
fiir Aluminiumtrag- 2.2 zeugnis 3.1 zeugnis 3.1 zeugnis 3.1
werke
5.2 Priifbescheinigungen Werkszeugnis | Abnahmepriif- Abnahmepriif- Abnahmepriif-
fiir Schweifdzusitze 2.2 zeugnis 3.1 zeugnis 3.1 zeugnis 3.1
5.2 Riickverfolgbarkeit keine keine ja ja
5.2 Kennzeichnung von keine Ja, falls Ja, falls Ja, falls
Legierung und Zustand verschiedene verschiedene verschiedene
Legierungen und |Legierungen und |Legierungen und
Zustdnde gleich- |Zustinde gleich- |Zustande gleich-
zeitigim Umlauf |zeitigim Umlauf |zeitigim Umlauf
sind sind sind
Materialvorbereitung
6.2 Kennzeichnung/ keine Ja, falls Ja, falls Ja, falls
Identifizierbarkeit von verschiedene verschiedene verschiedene
Konstruktions- Legierungen und |Legierungen und |Legierungen und
materialien Zustdnde gleich- |Zustinde gleich- |Zustande gleich-
zeitig im Umlauf |zeitigim Umlauf |zeitigim Umlauf
sind sind sind
6.2 Kennzeichnung/ keine ja ja ja
Identifizierbarkeit von
Teilen wahrend der
Fertigung
Schweifden
7.1 Qualitatsanforderungen [EN ISO 3834-4 |EN ISO 3834-3 EN ISO 3834-2 EN ISO 3834-2
an Schweifdungen Elementare Standard- Umfassende Umfassende
Qualitats- Qualitats- Qualitats- Qualitats-
anforderungen |anforderungen |anforderungen |anforderungen
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Ab- Betreff Ausfithrungs- | Ausfithrungs- Ausfithrungs- Ausfithrungs-
schnitt klasse EXC1 |Kklasse EXC2 klasse EXC3 klasse EXC4
7.2.1 Schweifdplan keine ja ja ja
7.4.1 Schweifdanweisungen |keine nach nach nach
(WPS) ENISO 15609-1 |ENISO 15609-1 |[ENISO 15609-1
7.4.1 Qualifizierung von keine nach nach nach
Lichtbogen- ENISO 15612 ENISO 15613 ENISO 15613
Schweifdverfahren oder oder oder
ENISO 15613 ENISO 15614-2 [ENISO 15614-2
oder
ENISO 15614-2
744 Schweif3aufsicht keine nach nach nach
EN ISO 14731 EN ISO 14731 ENISO 14731
7.44 Schweifdaufsichts- keine technische technische technische
personal Kenntnisse nach |Kenntnisse nach |Kenntnisse nach
Tabelle 7 Tabelle 7 Tabelle 7
7.5.6 Heftndhte keine keine Bedingungen fiir |Bedingungen fiir
die Vornahme die Vornahme
von Heftungen in [von Heftungen in
Schweifdan- Schweifdan-
weisung WPS weisung WPS
vorgeben vorgeben
7.5.8 Stumpfnéhte keine falls verlangt: An- | An- und Aus- An- und Aus-
und Auslauf- laufbleche zur laufbleche zur
bleche zur Sicherstellung Sicherstellung
Sicherstellung der vollen Durch- | der vollen
der vollen Durch- | schweifdung Durch-
schweifdung schweifsung
8 Mechanische Verbindungen und Klebungen
8.2.5 Sichern von Muttern falls gefordert |falls gefordert falls gefordert Muttern miissen
generell gesich-
ert werden.
8.2.5 Einbau von Muttern keine keine Hersteller- Hersteller-
zeichen, sichtbar |zeichen, sichtbar
zur Kontrolle zur Kontrolle
12 Kontrollen, Priifungen und Nachbesserung
12.4.3.1 |Prifverfahren nach Tabelle 9 [nach Tabelle 9 nach Tabelle 9 nach Tabelle 9
Nachstehende Punkte sind in einem informativen Anhang geregelt
K3.1 Empfohlener Umfang nach nach Tabelle K.2 |nach Tabelle K.2 [nach Tabelle K.2
der zusatzlichen Tabelle K.2
zerstorungsfreien
Priifung (ZfP) bei SC1
K.3.2 Empfohlener Umfang nach nach Tabelle K.3 |nach Tabelle K.3 |nach Tabelle K.3
der zusatzlichen Tabelle K.3
zerstorungsfreien
Priifung ZfP bei SC2
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Anhang B
(informativ)

ChecKliste fiir den Inhalt eines Qualititsmanagementplans

B.1 Einleitung
Abgestimmt auf den Inhalt von 4.2.2 und unter Einbeziehung der allgemeinen Leitlinien nach ISO 10005

enthdlt dieser Anhang Empfehlungen tiber den notwendigen Inhalt projektspezifischer Qualititsmanage-
mentplane fiir die Ausfithrung von Aluminiumkonstruktionen.

B.2 Inhalt

B.2.1 Management

Organisationsplan fiir das Projektmanagement, in dem die Schliisselpersonen benannt sind, deren Aufgaben
und Zustdndigkeiten wahrend der Projektausfiihrung angegeben sind, und in dem die Befehls- und

Kommunikationsstrukturen geregelt sind.

Vereinbarungen iiber Planung und Zusammenarbeit mit den anderen Parteien wihrend der gesamten
Projektausfithrung sowie iiber die Uberwachung von Ausfiihrung und Projektfortschritt.

Feststellung der Aufgaben, die an Nachunternehmer und andere aufierhalb des Hauses tlibertragen werden.

Benennung und Nachweis der Qualifikation des beim Projekt einzusetzenden Personals, einschliefilich
Schweiflaufsichtspersonal, Priifpersonal, Schweifier und Bediener von Schweifdeinrichtungen.

Vorkehrungen zur Uberwachung von Abweichungen, Anderungen und Zugestindnissen, die sich im Laufe
der Projektausfiithrung ergeben.

B.2.2 Uberpriifung der Ausfiihrungsunterlagen

Anweisung, die Festlegungen der Projektunterlagen auf deren Auswirkungen dahingehend zu iiberpriifen,
ob sie zusatzliche oder auflergewdhnliche Mafdnahmen erfordern, die das Qualitdtsmanagementsystem des
Herstellers nicht mehr sicherstellen kann. Das kann z.B. aus der festgelegten Ausfiihrungsklasse oder

Beanspruchungskategorie resultieren.

Zusitzliche MafRnahmen beim Qualititsmanagement, die nach Uberpriifung der Festlegungen in den
Projektunterlagen erforderlich werden.

B.2.3 Dokumentation

B.2.3.1 Allgemeines

Verfahrensablaufe, um die eingehende und ausgehende Projektdokumentation zu kontrollieren. Dazu
gehoren Priifungen beziiglich des Anderungsstands und das Vermeiden der Benutzung falscher oder iiber-

holter Dokumente, sowohl im Hause als auch bei Unterauftragnehmern, einschliefdlich Zeichnungen,
Berechnungen, elektronischer Informationen und zugehoriger Register.
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B.2.3.2 Dokumentation vor Beginn der Ausfithrung

Vorgehensweisen zur Bereithaltung der notwendigen Dokumentation zu Beginn eines jeden Fertigungs-
schritts. Dazu gehdren:

— Priifbescheinigungen fiir Konstruktionsmaterialien;

— Schweiflanweisungen (WPS) und dazugehdrige Priifungsbescheinigungen;

— Festlegung aller Arbeitsverfahren, einschliefdlich Montage und Vorspannen von Schrauben;
— statische Berechnungen fiir voriibergehende Bauzustdande bei der Montage;

— Vereinbarungen tiber Gegenstand und Zeitpunkt notwendiger Genehmigungen und Zulassungen durch
Zweit- und Drittparteien bzw. der Genehmigung der Dokumentation vor Fertigungsbeginn.

B.2.3.3 Aufzeichnungen und Berichte wihrend der Ausfithrung

Verfahrensabldufe fiir die Erstellung von Aufzeichnungen und Berichten wahrend der Ausfiihrung, dazu
gehoren:

a) Riickverfolgbarkeit der Konstruktionsmaterialien beim fertigen Bauteil;

b) Kontrollen, Priifberichte und Mafnahmen fiir den Fall von Fertigungsméngeln (Nichtkonformitat),
betreffend:

1) Vorbereitung der Schweifinahtkanten vor dem Schweif3en;

2) Schweifden und fertige Schweifdungen;

3) geometrische Abweichungen bei werksmaflig hergestellten Bauteilen;
4) Oberflachenvorbereitung und -behandlung;

5) Kalibrierung der Werkstattausriistung, einschliefdlich der Mittel zur Kontrolle der Vorspannung von
Schrauben;

c) Inspektionsbericht iiber die Baustellensituation vor der Montage, zur Versicherung, dass mit der
Montage begonnen werden kann;

d) Lieferpléne fiir auf die Baustelle zu liefernden Bauteile mit Kennzeichnung fiir den Einbauort im fertigen
Tragwerk;

e) Uberpriifung der Abmessungen des Tragwerks und Maflnahmen fiir den Fall der Feststellung von
Mangeln (Nichtkonformitat);

f) Bestitigung iiber die Fertigstellung und Ubergabe.
B.2.3.4 Aufbewahrung von Dokumenten

Vorkehrungen, damit die wesentlichen Dokumente fiir Kontrollen zur Verfiigung stehen und diese auch noch
mindestens 5 Jahre, gegebenenfalls projektabhdngig auch langer, aufbewahrt werden.

ANMERKUNG  Nationale Vorschriften konnen strengere Anforderungen beziiglich der Aufbewahrung von
Dokumenten beinhalten.
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B.2.4 Verfahrensabliufe bei Kontrollen und Priifungen

Feststellung der durchzufithrenden Priifungen und Kontrollen nach diesem Dokument und dem
Qualitatssystem des Herstellers, welche fiir die Ausfithrung des Projekts nétig sind. Dazu gehoren:

a) Umfang der Kontrollen;
b) Abnahmekriterien;

c) Mafinahmen fiir den Fall der Feststellung von Nichtkonformitit, Nachbesserungsmafinahmen und
Zugestandnisse;

d)  Verfahrensabldufe bei Annahme/Zuriickweisung.
Projektspezifische Anforderungen beziiglich Kontrollen und Priifungen, einschliefdlich der Festlegungen, ob
bestimmte Priifungen und Kontrollen nur unter Zeugen durchgefiihrt werden diirfen, und Punkte, wo eine

benannte dritte Partei eine Kontrolle durchfithren muss.

Festlegung von Fertigungspriifstopps fiir die direkte Anwesenheit der Zweit- bzw. Drittpartei vor Ort, fiir die
Genehmigung oder Annahme von Priif- und Kontrollergebnissen.
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Anhang C
(normativ)

Priifung der geschweifdten Kreuzprobe

C.1 Einleitung

Diese Priifung dient als

a) Verfahrenspriifung fiir Kehlndhte (Festigkeit und Giite),
oder

b) Priifung der Materialeigenschaften von Blechen/Platten aus EN AW-6082 nach 5.3.

C.2 Priifstiick

Das Priifstiick fiir eine Schweifdverfahrenspriifung fiir Kehlndhte muss nach Bild C.1 vorbereitet und
geschweifdt werden.

Fiir die Priifung der Materialeigenschaften von Blechen/Platten aus EN AW-6082 wird nur Abschnitt I
bendtigt.
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Mafie in Millimeter
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I  AbschnittI > 250 mm
II  AbschnittII > 150 mm

Abfall 25 mm

2 Proben fiir die Makroschliffuntersuchung

3 Kreuzzugproben

1 Probe fiir die Bruchpriifung

1 Probe fiir die Mikroschliffuntersuchung (nur fiir Werkstoff-
gruppe 23  (ausscheidungshdrtende Legierungen) nach
CEN ISO/TR 15608)

Ul W N

b; Breite der Kreuzzugprobe > 35 mm
b, Sédgeschnittbreite <5 mm

b3 Breite der Bruchprobe > 80 mm

t  Dicke des Priifstiicks

a  Kehlnahtdicke (t<8mm:a=0,7t)
(t>8mm:a=0,5t)

Bild C.1 — Kreuzstof3priifstiick fiir Kehlndhte
C.3 Untersuchung und Priifung
Vor dem Aufteilen in Proben miissen eine Sichtpriifung (100 %) und eine Eindringpriifung (100 %) erfolgen.
Die Bruchpriifung ist nach EN ISO 9017 durchzufiihren.

ANMERKUNG 1 Es wird empfohlen, die Bruchpriifung vor den Priifungen der Kreuzproben auf Zug und der
Makro-/Mikroschliffproben durchzufiihren.

Die Priifung der Kreuzproben auf Zug muss nach EN ISO 9018 erfolgen.
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Zur Feststellung der Zugfestigkeit eines Kreuzstof3priifstiicks wird die Festigkeit der Kehlnaht berechnet,
indem fiir jede Probe die effektive mittlere Dicke a g der Kehlnaht ermittelt wird. Die Zugfestigkeit, definiert

als Ry, test = N test/28¢gp Unabhangig vom Bruchverlauf (Naht oder WEZ der Naht), muss die Sollwerte von

Tabelle C.1 erfiillen. Bricht der erste Priifkorper quer in der WEZ des Basiswerkstoffs, muss die Naht der
anderen Priifkdrper abgearbeitet werden, um den Bruch an der Naht zu erzwingen.

ANMERKUNG 2 In EN ISO 17659:2004, Bild 14 und Tabelle 8, ist die effektive Nahtdicke definiert.
Die Proben fiir die Makro-/Mikroschliffuntersuchungen miissen nach EN ISO 17639 vorbereitet und unter-

sucht werden und die Vorgaben von EN ISO 15614-2 erfiillen. Akzeptanzkriterien sind die Anforderungen
von EN ISO 15614-2.
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Tabelle C.1 — Mindestwerte fiir die Zugfestigkeit von Kreuzproben (Position 3 in Bild C.1) in N/mm?

Legierungsbezeichnung

Zustand nach

Schweifdzusitze nach EN 1999-1-1,

nach EN 573-3 und EN 1999-1-1 Legierungsbezeichnung nach EN ISO 18273
EN 573-2
EN AW- EN AW- S-A15356/A S-Al14043A S-A13103
S-Al5556A/B S-Al 4047A
S-Al5183/A
min R, (N/mm?)
3004 AlMn1Mg1 alle 126 126 67
3005 AlMn1Mg0,5 alle 93 93 67
3103 AlMn1 alle — 67 67
5005 AlMg1(B) alle 81 81 —
5005A AlMg1(C)
5049 AlMg2Mn0,8 alle 153 — —
5052 AlMg2,5 alle 120 — —
5083 AlMg4,5Mn0,7 alle 170 — —
5383 AlMg4,5Mn0,9 alle 170 — —
5454 AlMg3Mn alle 156 — —
5754 AlMg3 alle 152 —
6060 AlMgSi T66 89 89 —
T6, T64 81 81 —
T5 64 64 —
6061 AlMg1SiCu T6/T651 134 120 —
T4/T451 121 120 —
6063 AlMg0,7Si T66 105 105 —
Té6 89 89 —
T5 81 81 —
6005A AlSiMg(A) T6 127 113 —
6082 AlSi1MgMn T6/T651 148 134 —
T61/T6151
T5
T4/T451 129 129 —
6106 AlMgSiMn T6 127 113 —
7020 AlZn4,5Mg1 T6/T651 184 149 —
8011A AlFeSi alle 68 68 —
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Anhang D
(normativ)

Verfahrenspriifung zur Bestimmung der Haftreibungszahl

D.1 Zweck der Priifung

Zweck dieses Priifverfahrens ist die Bestimmung der Haftreibungszahl von Reibflichen mit einer
bestimmten Oberflichenbehandlung, die im Allgemeinen eine Oberflichenbeschichtung mit einschlief3t.

Das Priifverfahren soll auch sicherstellen, dass einem mdglichen Kriechen der Verbindung Rechnung
getragen wird.

D.2 Einflussgrofden

Die Giiltigkeit von Versuchsergebnissen fiir beschichtete Oberflichen beschrankt sich auf jene Fille, bei
denen alle wesentlichen Einflussgrofien denen der Priifkorper entsprechen.

Nachfolgende Einflussgroféen miissen als wesentlich angesehen werden:
a) die Rezeptur der Beschichtung;

b) die Oberflichenvorbehandlung und das Aufbringen der Grundbeschichtung bei Mehrschichtsystemen,
siehe D.3;

c) die maximale Dicke der Beschichtung, siehe D.3;

d) der Hartungsprozess;

e) der Mindestzeitraum zwischen dem Aufbringen der Beschichtung und der Belastung der Verbindung;

f) die Festigkeitsklasse der Schraube, siehe D.6;

g) Dicke der angeschlossenen Bleche.

Bei der Festlegung der Zusammensetzung der Beschichtung sind die Art und Weise der Aufbringung und die
verwendeten Verdiinnungsmittel mit einzubeziehen. Der Hartungsprozess ist zu belegen, entweder durch

Hinweise auf veroffentlichte Empfehlungen oder durch Beschreibung des tatsdchlichen Vorgehens. Der
Zeitraum (in Stunden) zwischen Beschichtung und Versuchsdurchfithrung ist zu dokumentieren.

D.3 Priifkorper

Die Mafie der Priifkdrper miissen den Angaben von Bild D.1 und die Dicke der angeschlossenen Bleche muss
der Gesamtdicke der Verbindung entsprechen.

ANMERKUNG In EN 1999-1-1:2007, 8.5.9.5, sind verschiedene Haftreibungszahlen fiir verschiedene Dicken der
Verbindung angegeben.

Um sicherzustellen, dass die beiden inneren Platten die gleiche Dicke haben, miissen diese so hergestellt

werden, indem sie aufeinanderfolgend vom gleichen Ausgangsmaterial herausgeschnitten und in gleicher
Lage zueinander im Priifstiick angeordnet werden.

76

106



Nds. MBI Nr. 23 ¢/2021

DIN EN 1090-3:2019-07
EN 1090-3:2019 (D)

Die Platten miissen sauber geschnittene Kanten aufweisen, die den Kontakt zwischen den Plattenober-
flachen nicht storen. Sie miissen geniigend eben sein, damit die vorbereiteten Oberflichen Kontakt haben,
wenn die Schrauben nach 8.3.2 vorgespannt worden sind.

Mafie in Millimeter
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d Schraubendurchmesser

Bild D.1 — Priifkérper zur Priifung der Haftreibungszahl
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Die festgelegte Behandlung und Beschichtung der Kontaktflichen miissen bei den Priifkdorpern auf die
gleiche Weise erfolgen, wie beim Tragwerk vorgesehen. Die mittlere Schichtdicke auf den Bertihrflachen der
Priifkérper muss mindestens um 25 % dicker sein, als die fiir den Einsatz im Tragwerk festgelegte
Nenndicke.

Die Schrauben sind im Priifkérper mit Lochleibungskontakt zu montieren, jedoch entgegengesetzt zur
Richtung der Priiflast.

Die Schrauben miissen bis auf +5 % der fiir die Abmessung und Festigkeitsklasse der verwendeten Schraube
festgelegten Vorspannkraft F, ¢ angezogen werden.

Die Vorspannkraft in den Schrauben muss direkt gemessen werden mit einer Ausstattung, die eine Mess-
unsicherheit von weniger als +5 % aufweist.

Wenn der im Laufe der Zeit auftretende Verlust an Vorspannung abgeschitzt werden soll, diirfen die
Priifkorper fiir einen festgelegten Zeitraum zwischengelagert werden, nach dem dann die Vorspannung
wieder gemessen werden darf.

Die Schraubenvorspannungen jedes Priifkérpers miissen unmittelbar vor dem Priifen gemessen werden.
Erforderlichenfalls miissen die Schrauben erneut auf die geforderte +5 %-Genauigkeit angezogen werden.

D.4 Versuchsdurchfithrung und Auswertung

Es sind fiinf Prifkérper zu priifen. Bei vier Versuchen ist die Last mit normaler Geschwindigkeit
aufzubringen (Dauer jeweils etwa 10 min bis 15 min). Der fiinfte Priifkorper ist fiir einen Kriechversuch zu
verwenden.

Die Priifkorper sind in einer Zugpriifmaschine zu priifen. Das Last-Gleitweg-Diagramm ist aufzuzeichnen.

Der Gleitweg ist als die in Kraftrichtung gegeneinander erfolgende Verschiebung benachbarter Punkte der
Innenplatte und Deckplatte zu ermitteln. Er ist getrennt an jedem Ende des Priifkdrpers zu messen. Fiir jedes
Ende ist der Gleitweg als Mittelwert der Verschiebungen auf beiden Seiten des Priifkérpers zu bestimmen.

Als Gleitlast Fg; wird jene Last bezeichnet, der ein Gleitweg von 0,15 mm zuzuordnen ist.

Der fiinfte Priifkérper wird mit einer Last von 90 % der mittleren Gleitlast Fg,,, belastet, die aus den
Versuchen mit den ersten vier Priifkérpern ermittelt wurde, d. h. der Mittelwert aus acht Messwerten.

Wenn beim fiinften Priifkérper nach Aufbringung der Last der Unterschied zwischen dem gemessenen Gleit-
weg nach 5 min und dem Gleitweg nach 3 h nicht gréf3er als 0,002 mm ist, ist die Gleitlast fiir den fiinften
Priifkérper so wie bei den ersten vier Prifkdrpern zu bestimmen. Ergibt dieses verzogerte Gleiten einen
Gleitweg grofRer als 0,002 mm, muss eine erweiterte Kriechpriifung nach D.5 durchgefiihrt werden.

Ubersteigt die Standardabweichung Sgs der zehn Werte der Gleitlast (ermittelt an den fiinf Priifkérpern) 8 %

des Mittelwerts, sind weitere Priifkdrper zu priifen. Die Gesamtzahl ,n“ der Priifkorper (einschliefdlich der
ersten flinf) ist nach nachstehender Beziehung zu ermitteln:

N

n> (ﬁ) (D.1)

Dabei ist

n die Anzahl der Priifkérper;

s die Standardabweichung sg, der Gleitlast der ersten fiinf Prifkorper (10 Messwerte) als Prozentsatz
des Mittelwerts.

78

108



Nds. MBI Nr. 23 ¢/2021

DIN EN 1090-3:2019-07
EN 1090-3:2019 (D)

D.5 Erweiterte Kriechpriifung und Auswertung

Falls nach D.4 eine erweiterte Kriechpriifung durchgefiihrt werden muss, sind mindestens drei Priifkorper
(sechs Verbindungen) zu priifen.

Eine Last ist in einer Hohe aufzubringen, die so bestimmt wurde, dass mit ihr sowohl das Ergebnis der
Kriechpriifung nach D.4 als auch die Ergebnisse vorausgegangener erweiterter Kriechpriifungen bertick-
sichtigt werden.

Hierfiir darf auch eine Last angesetzt werden, die der fiir die konstruktive Anwendung vorgeschlagenen
Haftreibungszahl entspricht. Muss die Oberflachenbehandlung zu einer bestimmten Klasse passen, darf eine
zu dieser Haftreibungszahl entsprechende Last angesetzt werden.

Eine ,Gleitweg-Log-Zeit“-Kurve ist aufzuzeichnen (siehe Bild D.2), um zu zeigen, dass die aus der
vorgesehenen Haftreibungszahl bestimmte Last wahrend der Nutzungsdauer des Tragwerks - 50 Jahre, falls
nichts anderes vereinbart - nicht zu Gleitverschiebungen fiihrt, die gréf3er als 0,3 mm sind. Die ,Gleitweg-
Log-Zeit“-Kurve darf linear extrapoliert werden, sobald eine Tangente mit hinreichender Genauigkeit
bestimmt werden kann.
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Legende

t; Mindestdauer von Priifung 1
t, Mindestdauer von Priifung 2
t;q Bemessungslebensdauer

A Log-Zeit (Jahre)
B  Gleitweg (mm)

Die Belastung (Haftreibungszahl) wurde bei Priifung 3 zu hoch angesetzt.

Bild D.2 — Anwendung der ,Verschiebungs-Log-Zeit"-Kurve bei der erweiterten Kriechpriifung
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D.6 Prifergebnisse

Die einzelnen Haftreibungszahlen werden mittels nachstehender Gleichung bestimmt:

Fs;

= D.2
4F, (D.2)

Ui

Der Mittelwert der Gleitlasten Fg,, und die zugehoérige Standardabweichung sp¢ berechnen sich wie folgt:

_XFsi
n

2
o /Z(Fs:l - isno (0.4

Der Mittelwert der Haftreibungszahlen yu,,, und die zugehérige Standardabweichung Sy berechnen sich wie
folgt:

Fopm (D.3)

_ 2l
Hm === (D.5)

T — )’
5, = f% (D.6)

Der charakteristische Wert der Haftreibungszahl xz muss als 5 %-Fraktilwert bei einem Vertrauensbereich
von 75 % angenommen werden.

Der charakteristische Wert bei 10 Messwerten (n = 10), resultierend aus fiinf Priifungen, darf als Mittelwert
minus 2,05-fache Standardabweichung angenommen werden.

Falls keine erweiterte Kriechprifung erforderlich wird, muss der charakteristische Wert als Nennwert fiir
die Haftreibungszahl angesetzt werden.

Bei der erweiterten Kriechpriifung darf als Nennwert fiir die Haftreibungszahl jener Wert angesetzt werden,
mit dem gezeigt werden kann, dass mit ihm die festgelegte Grenze fiir das Kriechen eingehalten wird
(siehe D.5).

Haftreibungszahlen, die mit Schrauben der Festigkeitsklasse 10.9 ermittelt wurden, diirfen auch bei
Schrauben der Festigkeitsklasse 8.8 angewendet werden.

Alternativ diirfen getrennte Priifungen fiir Schrauben der Festigkeitsklasse 8.8 durchgefiihrt werden.
Haftreibungszahlen, die mit Schrauben der Festigkeitsklasse 8.8 ermittelt wurden, diirfen nicht fiir
Schrauben der Festigkeitsklasse 10.9 verwendet werden.

Falls gefordert, muss die Oberflichenbehandlung einer wie nachfolgend definierten Reibwertklasse
zugeordnet werden, wobei der nach D.4 oder D.5 ermittelte charakteristische Wert fiir die Haftreibungszahl
u die mafdgebende Grofde darstellt:

1=0,50 Reibwertklasse A;
0,40 < »<0,50 Reibwertklasse B;
0,30 < <040 Reibwertklasse C;
0,20<1<0,30 Reibwertklasse D.
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Anhang E
(informativ)

Oberflaichenbehandlung

E.1 Anodische Oxidation

Falls nicht anders festgelegt, wird fiir die Oxidschicht eine Mindestdicke von 20 um gefordert, wenn sie als
Korrosionsschutz dienen soll. Beziiglich des Aussehens sollten spezielle Vereinbarungen getroffen werden.

Zur Festlegung von Anforderungen an anodische Oxidschichten in Bezug auf dekorative Eigenschaften und
Schutzeigenschaften siehe EN ISO 7599.

ANMERKUNG  Qualitdtssicherung und -bewertung konnen in Verbindung mit einem anerkannten Europdischen
Giitesiegel geschehen.

E.2 Beschichtungen
E.2.1 Allgemeines

Die zu schiitzenden Oberflachen sollten mit geeigneten Mitteln, wie Fibrebiirsten, Schleifvlies, vorsichtigem
Strahlen mit geeignetem Strahlmaterial, gereinigt und danach sorgfiltig entfettet werden (z.B. mit
organischen Fettlosungsmitteln oder mit wassrigen, riickstandsfreien Reinigungsmitteln). In besonderen
Fallen kénnen Biirsten aus nichtrostendem Stahl und kupferfreie Biirsten verwendet werden. Reinigen und
Entfetten sind auch mit bewahrten chemischen Methoden mdglich, z. B. durch Beizen, siehe EN 12487.
Korrosionen sollten entfernt werden. Ein Reinigen mit der Flamme ist nicht erlaubt. Schweif3stellen sollten
metallblank gebiirstet werden.

Strahlen darf nur bei Materialdicken iiber 3 mm verwendet werden. Geeignete Strahlmittel sind z.B.
Aluminium, (nicht regeneriertes) Korund, Glas. Nicht geeignet sind Strahlmittel wie Stahl, Eisen oder Kupfer.
Bei anderen Strahlmitteln sollte die Eignung fiir Aluminium nachgewiesen sein, sie sollten z. B. frei von
Eisen, Kupfer und Nickel sein.

Wenn Bleche, Profile oder fertige Konstruktionsteile bereits vor dem Zusammenbau vorbehandelt oder
grundiert worden sind, sollten alle Stellen, an die fetthaltige Stoffe gelangt sind, vor Auftragen der nachsten
Beschichtung nochmals mit geeigneten Mitteln entfettet werden.

Beschichtungen der Gesamtkonstruktion sollten vor oder unmittelbar nach dem Zusammenbau erfolgen.

Falls der Hersteller des Beschichtungsmaterials nicht andere Grenzen zuldsst, sollten Beschichtungen nur
aufgebracht werden, wenn die Oberflaichentemperatur der zu behandelnden Teile iiber 5 °C liegt, die relative
Luftfeuchtigkeit geringer als 85 % und die Oberflachentemperatur mehr als 3 °C iiber dem Taupunkt sind.

Es sollte sichergestellt sein, dass mit der Verwendung von vorbeschichtetem Material oder mit werkseitig
aufgebrachter Beschichtung ausreichend Gewdahr fiir den Schutz vorhanden ist, der sowohl fiir den
Zusammenbau als auch fiir die Umgebungsbedingungen geeignet ist.

Vorsicht ist geboten bei Beschichtungen, die eingebrannt werden. Ofentemperaturen und Einbrennzeiten
sollten materialspezifische Grenzen nicht liberschreiten, die der Hersteller der Konstruktionsmaterialien
anzugeben hat.

Aluminiumprodukte kdnnen auch fertig lackiert geliefert werden, wobei Lacke auf Losungsmittelbasis oder
auch trockene Systeme zum Einsatz kommen (Pulverbeschichtung). Die Beschichtung kann sowohl vor,
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wahrend oder auch nach der Bearbeitung aufgebracht werden. Nassbeschichtungen werden iiblicherweise
in Ofen bei erhohten Temperaturen gehirtet. Pulverbeschichtungen werden immer im Ofen gehirtet. In
beiden Fillen haben ofenbehandelte Beschichtungen bessere Eigenschaften in Bezug auf Harte und
Haltbarkeit im Vergleich zu luftgetrockneten Beschichtungen. Derartige Oberflichenbehandlungen eignen
sich sowohl fiir Bleche und Bander (Coils) als auch fiir Strangpressprofile. Die Beschichtungen kdnnen
ausreichend duktil sein, um ohne Schadigung geringe Verformungen, wie Abkanten oder Rollformen, zu
erlauben. Mit Werksbeschichtungen und werkseitigen Vorbehandlungen erhilt man im Allgemeinen einen
zufrieden stellenden Oberflachenschutz.

ANMERKUNG 1 Die meisten Werksbeschichtungen werden bei Temperaturen von 180 °C oder etwas dariiber
kurzzeitig ofenbehandelt, wodurch die mechanischen Eigenschaften tliblicherweise nur geringfiigig beeinflusst werden.
Ein nennenswertes Absinken ist jedoch mdglich, hangt aber von der Legierung, dem Zustand und dem Temperaturprofil
ab, mit dem der Prozess gefahren wird. Die Uberwachung der Temperaturen ist iibliche Regel. Sie ist aber besonders
wichtig bei dicken Profilen, wo die Gefahr sowohl eines zu kurzen als auch eines zu langen Hartens besteht. Die
Ausfertigung eines Ofenprotokolls in Verbindung mit einem geeigneten Uberwachungssystem wird empfohlen.

ANMERKUNG 2 Qualitatssicherung und Bewertung konnen in Verbindung mit einem anerkannten Europdischen
Giitesiegel geschehen.

Beziiglich Pulverbeschichtungen siehe EN 12206-1.
Beziiglich Bandbeschichtungen siehe EN 1396.
E.2.2 Vorbehandlung

Auf die gereinigten und entfetteten Flachen sollte — soweit diese nicht schon vorbehandelt sind —
unmittelbar nach dem Trocknen ein geeignetes Haftgrundmittel aufgetragen werden.

ANMERKUNG 1 Geeignete Vorbehandlungen kénnen Umwandlungsschichten, Etchprimer oder Washprimer sein,
vorausgesetzt, die Metalloberflache ist sauber und weist keine dicken oder unregelméafigen Oxidschichten auf.

Beziiglich Chromatieren sollte EN 12487 beachtet werden.
Die Anwendung von chromfreien Konversionsschichten sollte angegeben werden.

ANMERKUNG 2 Festlegungen, Qualitdtssicherung und Bewertung kénnen in Verbindung mit einem anerkannten
Europdischen Giitesiegel geschehen.

Unverdichtete Anodisierschichten eignen sich ebenso als Vorbehandlung (ungefahr 5 um bis 8 pm).
E.2.3 Grundbeschichtung

Die vorbehandelten Flachen sollten mit einer Grundbeschichtung mit inhibierenden Pigmenten versehen
werden, die sich sowohl mit dem Aluminium als auch mit den nachfolgenden Deckbeschichtungen vertragen.
Blei, Kupfer, Quecksilber oder Zinn, Graphit oder kohlenstofthaltige Pigmente sind in Grundanstrichen nicht
erlaubt.

E.2.4 Deckbeschichtung

Nach ausreichendem Trocknen der Grundbeschichtung sollte je nach Umgebungsbedingungen eine
abgestimmte Deckbeschichtung aufgetragen werden. Die Deckbeschichtung sollte weder Blei, Kupfer,
Quecksilber oder Zinn, Graphit, Kadmium oder kohlenstoffhaltige Stoffe als Pigmente enthalten (zur
Beschichtung der Kontaktflichen von Bauteilen siehe 10.3) und sollte mit der Grundbeschichtung und
gegebenenfalls allen Folgebeschichtungen vertraglich sein.
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E.2.5 Beschichtungen mit Bitumen und bituminésen Kombinationen
Beschichtungsstoffe auf Bitumenbasis sollten neutral sein, z. B. Bitumen.

Die zu beschichtenden Flachen sollten blank sein. Sie sollten notigenfalls gereinigt und sorgfaltig entfettet
werden, brauchen aber nicht mit einem Haftgrundmittel vorbehandelt zu werden.

E.2.6 Instandsetzungsbeschichtungen

Vor Instandsetzungsbeschichtungen sollte die Oberfliche von Verschmutzungen gereinigt werden.
Schadhafte Teile der vorhandenen Beschichtung sollten entfernt werden, fest haftende Beschichtung kann
belassen werden. Anschliefiend sollte mit Fibrebiirsten nachgebiirstet werden.

Zwischen der alten Beschichtung und den metallblanken Stellen sollte ein glatter Ubergang hergestellt
werden. Korrosionsstellen sollten metallblank gereinigt werden. Ablaugen mit metallangreifenden Mitteln,
Abbrennen oder mechanisches Entfernen mit schlagdhnlich wirkenden Werkzeugen ist nicht erlaubt.

Metallblanke Stellen sollten mit einem Haftgrundmittel behandelt werden, danach sollten Grund-
beschichtung und Deckbeschichtung aufgebracht werden.

E.3 Passivierung

Wird eine Passivierung oder sonst eine spezielle Oberflichenbehandlung gefordert, so sollte diese im
Einzelnen festgelegt sein. Die Anwendungsleitlinien des jeweiligen Herstellers sollten beachtet werden. Ist
die Art der Passivierung nicht vorgeschrieben, sollte mindestens eine Behandlung auf der Basis von
Chromsaure erfolgen (beziiglich Chromatieren siehe auch EN 12487) oder falls méglich eine Behandlung auf
der Basis von Phosphorsaure (Phosphatierung).

ANMERKUNG  Das Chromatieren von Aluminium ohne nachfolgende Beschichtung ist nur ein kurzzeitiger Schutz
bzw. ein Schutz in wenig aggressiver Umgebung.
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AnhangF
(normativ)

Geometrische Toleranzen — Grundlegende Toleranzen

F.1 Herstelltoleranzen

F.1.1 Allgemeines

Die in diesem Abschnitt aufgefiihrten Herstelltoleranzen gelten fiir Tragwerke und Bauteile jeder Art.
F.1.2 Geschweifdte I-Querschnitte

Die Abweichungen von den Nennmafien bei werksmafdig hergestellten I-Querschnitten diirfen die in
Tabelle F.1 festgelegten Grenzwerte nicht iiberschreiten.

Tabelle F.1 — Zulassige Abweichungen fiir geschweifdte I-Querschnitte

Fall Merkmal Bezugsgrofie zuldssige Abweichung
A Hohe: Hohe des Querschnitts:
— ' ‘ h <900 mm A=+3mm
900 < h <1800 mm A=45mm
< h>1800 mm A=+8 mm /-5 mm
+
=
L ] '
B Flanschbreite: Breite b; oder by:
. b;+A b <300 mm A=+3mm
b =300 mm A=+45mm
[ |
1
by+A ‘
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Fall Merkmal Bezugsgrofde zulidssige Abweichung
C b Lage des Stegs: A=b/50
aber nicht weniger als
2 mm
! ]
|
[
|
| b/2+A
|
i
i
i
i
i
]
D Abweichung von der A=b/50

Rechtwinkligkeit:

aber nicht weniger als
2 mm

Abweichung von der
Ebenheit:

A=b/50
aber nicht weniger als
2 mm

F.1.3 Geschweifdte Kastenquerschnitte

Die Abweichungen von den Nennmafien bei werksmafdig hergestellten Kastenquerschnitten diirfen die in
Tabelle F.2 angegebenen Grenzwerte nicht iiberschreiten.
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Tabelle F.2 — Zulidssige Abweichungen fiir geschweifdte Kastenquerschnitte

Fall Merkmal Bezugsgrofie zulédssige Abweichung
A Profilabmessungen: Abweichung A in den
b 1 Breiten einer Einzelplatte:
|- > b; <300 mm A=4+3mm
b, > 300 mm A=15mm

»
>

dabeiisti =1 oder 2

b,

[ ] A 4

ANMERKUNG  Fiir die Verformung fiir Plattensteifen gelten die Werte nach Tabelle F.3, Fall B.

F.1.4 Tragerstege

Die Verwo6lbungen von Stegen diirfen die in Tabelle F.3 angegebenen Grenzwerte nicht tiberschreiten. Diese
Grenzwerte gelten auch fiir die Verw6lbung von Flanschblechen.

Tabelle F.3 — Zulassige Abweichungen bei Triagerstegen

Fall Merkmal Bezugsgrofie zuléssige
Abweichung
A Stegblechverwélbung: Stegblechverwolbung
Querschnitt: A bezogen auf
] Steghohe und in
A A Tragerlingsrichtung:

A d d

- S 50 A = 2—00
A d d t
d d?
50 <—<100 A=
: t 1000t

d d
Y ./ —>100 A=—
= = t 100

Liangsansicht: t = Stegdicke
2\
///’—ﬂ{_\v\
| 2d |
et S
| " 24 |
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Fall Merkmal Bezugsgrofie zuldssige
Abweichung

B Stegsteifen: Abweichung A von
der Geradheit
/ ] parallel zur
Stegblechebene:
wenn b <750 mm A=3mm
wenn b > 750 mm A=b/250

>
—
[ Abweichung A von
S// der Geradheit
senkrecht zur
4

Stegblechebene:

wenn b <1500 mm A =3 mm
wenn b >1500mm | A=5h/500

/

F.1.5 Bauteile

Die Abweichungen bei Bauteilen beziiglich Rechtwinkligkeit diirfen die in Tabelle F.4 angegebenen Grenz-
werte nicht iiberschreiten.

Tabelle F.4 — Zuladssige Abweichungen bei Bauteilen

Fall Merkmal Bezugsgrofie zulassige
Abweichung
A Rechtwinkligkeit an Auflagern: Abweichung des A=b/300

Steges von der aber nicht weniger
Vertikalen am Auflager | 515 3 mm

bei Bauteilen ohne
Auflageraussteifungen:

B Geradheit: Geradheit tiber beide A=1/1000

,///__*;l AChsen:
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F.1.6 Fufdplatten und Kopfplattenanschliisse

Die nichtplanmafdige Aufdermittigkeit von Fufdplatten und Kopfplatten fiir jede Anschlussart darf die in
Tabelle F.5 angegebenen Grenzwerte nicht iiberschreiten. Diese Grenzwerte gelten auch fiir den Stiitzenkopf.

Tabelle F.5 — Zuladssige Abweichungen fiir Fuf3platten und Kopfplattenanschliisse

Fall Merkmal Bezugsgrofie zuldssige Abweichung
A Fufdplatten und Kopfplattenanschliisse Unplanméafiige e=5mm
(gelten auch fiir den Stiitzenkopf): Exzentrizitét e:

e [

.
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F.1.7 Stiitzenstofde

Nichtplanmafiige Aufiermittigkeiten an Stiitzenstofen jeder Art diirfen die in Tabelle F.6 angegebenen
Grenzwerte nicht liberschreiten.

Tabelle F.6 — Zulidssige Abweichungen bei Stiitzenstéf3en

Fall Merkmal Bezugsgrofie zuldssige Abweichung

A Stiitzenstof3: Unplanméafiige Exzentrizitdt | e = der kleinere Wert
e (beztglich beider von d/50 und 5 mm,
Achsen): aber nicht weniger als
d = Breite des breiteren 2 mm
Querschnitts

S
|-

............
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F.1.8 Fachwerkbauteile

Die Abweichungen bei werksmafig hergestellten Fachwerkbauteilen diirfen die in Tabelle F.7 angegebenen
Grenzwerte nicht liberschreiten.

Tabelle F.7 — Zulidssige Abweichungen bei werksmiif3ig hergestellten Fachwerkbauteilen

Fall Merkmal Bezugsgrofie zulassige
Abweichung
A Anschlussauf3ermittigkeit: Anschlussauf3ermittigkeit:
— Auflermittigkeit am
Anschlusspunkt?

b ist die Nennbreite der A=b/20 + 5 mm
Strebe in mm

1 Istposition der Schwerlinie

2 Istposition des Querschnitts
3 Sollposition des Querschnitts
4 Sollposition der Schwerlinie

I
I+
Ul

B Fachwerkstreben nach dem Schweifen: Abweichungen der Einzel- | A
p abstande p, (Abstand der
| ' Schnittpunkte der

' ’ Schwerlinien von Strebe
und Gurt):

Kumulierte Abweichung LA, =210 mm
ZA, der Lage des Fach-

werkknotens
Geradheit von Streben, A=1/1000

Abweichung der Schwer-
linie von der Geraden:

ANMERKUNG  Fiir die Geradheit von Ober-
und Untergurt gilt Tabelle F.4, Fall B.

2 Die Abweichung bezieht sich auf die im Plan festgelegte Solllage.
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F.2 Montagetoleranzen
F.2.1 Stiitzen

Die Abweichungen bei Stiitzen/vertikalen Bauteilen diirfen die in Tabelle F.8 angegebenen Grenzwerte nicht
iiberschreiten.

Tabelle F.8 — Zulassige Abweichungen bei Stiitzen

Fall Merkmal Bezugsgrofie zulassige
Abweichung

A e Neigungsmaf3 einer
> Stiitze zwischen direkt
e==h/500

/ iibereinander liegenden
h

Geschossebenen bei
Mehrgeschossbauten:

B Lage des StiitzenstofRes
bezogen auf die Verbin-
/ h dungsgerade der
Anschlusspunkte der e =+s/500
S direkt Gibereinander s<h/2
liegenden Geschoss-
‘ e ebenen bei Mehrge-
- schossbauten:

C Lage des Stiitzenkopfs
e in einer Geschossebene
in Bezug auf die Verti-
kale durch den
untersten Stlitzenfuf3- _ 2 hi
h; punkt bei Mehrge- €= 300 X Vn
h2 schossbauten:

n ist die Anzahl der
h; Stockwerke

Neigungsmaf3 einer
Stiitze bei eingeschos-
sigen Gebauden:

Stiitzen, die Kranbahn-
lasten aufzunehmen
haben, siehe Fall E. e=1th/300
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Fall

Merkmal

Bezugsgrofie

zulissige
Abweichung

Neigungsmaf? einer
Stiitze, die Kranbahn-
lasten aufzunehmen
hat, sowie der Stiitzen
von Portalrahmen:

h<5m

5m<h<25m
h>25m

+5 mm
+h/1 000
+25 mm

e
e
e

—l e

— Q)

el

Neigungsmafi von
Stiitzen von
Portalrahmen ohne
Beanspruchung durch
Kranbahnlasten:

— Neigungsmaf3
eines einzelnen
Stiels

— Sind beide
Rahmenstiele in
die gleiche
Richtung geneigt,
gilt fir deren mitt-

leres Neigungsmafd

e;= +h/100

(e + €,)/2 = +h/500
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F.2.2 Trager

Die nichtplanmafdige Aufdermittigkeit bei Anschliissen von Trdgern an Stiitzen darf die in Tabelle F.9
angegebenen Grenzwerte nicht tiberschreiten.

Tabelle F.9 — Zulissige Abweichungen bei Anschliissen von Trégern an Stiitzen

Fall Merkmal Bezugsgrofie zuldssige Abweichung
A N Lage der Riegel- e = der kleinere Wert
§ Stiitzen-Verbindung in | von b/50 und 5 mm, aber
i Bezug auf die nicht weniger als 2 mm
§ festgelegte Position:
oii O
o i, o
_il-€
/fx
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F.2.3 Kontaktstifde
Ist festgelegt, dass bei Schraubstofien die Krafte voll iiber Kontaktflichen iibertragen werden sollen, muss
die Passgenauigkeit der Kontaktflachen im montierten Zustand nach dem Ausrichten und Verschrauben den

Anforderungen von Tabelle F.10 entsprechen.

Tabelle F.10 — Zulissige Abweichungen bei Kontaktstéfien

Fall Merkmal Bezugsgrofie zuldssige Abweichung

A Luftspalt A < 1,0 mm iber
mindestens 2/3 der
Kontaktflache

max. A < 2,0 mm
ortlich

(D

el iy T

AB muss Tabelle F.8, Fall B entsprechen,
bevor der Spalt ausgemessen wird.
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Anhang G
(normativ)

Geometrische Toleranzen — Erginzende Toleranzen

G.1 Allgemeines

In diesem Anhang werden fiir tibliche Bauteile und konstruktive Gegebenheiten die wichtigen geometrischen
Abweichungen und die dabei zuldssigen Werte fiir ergdnzende Toleranzen festgelegt.

Geometrische Abweichungen, welche fiir die Standfestigkeit von Aluminiumtragwerken wichtig sind,
werden in Anhang F behandelt.

Die zulassigen Werte gelten fiir die Endabnahme des Tragwerks.

G.2 Herstelltoleranzen
G.2.1 Kastenquerschnitte

Die Abweichungen werksmafig hergestellter Kastenquerschnitte beziiglich Verwélbung von Platten und
Geradheit von Aussteifungen diirfen die in Tabelle G.1 aufgefiihrten Werte nicht iiberschreiten.

Tabelle G.1 — Zulédssige Abweichungen fiir Kastenquerschnitte

Fall Merkmal Bezugsgrofie zulidssige Abweichung
A Rechtwinkligkeit: Unterschied zwischen den
(am Aussteifungsschott gemessen) nominal gleichen Diagona-
[ 1 lenldngen:
A=(d-dy) | A| = der grofiere
b',\, Wert von:
(dq +dy)/400
und 5 mm
<
1 ]
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Fall Merkmal Bezugsgrofie zulidssige Abweichung
B Plattenverwdlbung: Verwolbung A bezogen auf | | A | = der grofiere
die Plattenbreite bzw. die Wert von:
L. festgelegte Messstrecke: b/150 und 4 mm

Messstrecke L = Hohe des
Stegblechs b

G.2.2 Bauteile

Bei Bauteilen diirfen die Abweichungen von den Nennmaflen bei Lingen, Geradheit, Uberhéhung und
Rechtwinkligkeit die Grenzen von Tabelle G.2 nicht liberschreiten.

Tabelle G.2 — Zuladssige Abweichungen bei Bauteilen

Fall Merkmal Bezugsgrofie zuldssige Abweichung

A Lange: Lange der Mittellinie bzw.
der Eckkante bei Winkeln
bei gegebener Temperatur:

— geschnittene Liangen A= +(2 mm + L/5 000)3
— Bauteile mit beidseitig | A — 42 mm
fiir Kontaktstof3 N
bearbeiteten Enden;
ggf. einschliefilich

Endplatten
B Uberhéhung: Uberhdhung fin |A|=L/1000
< Tragermitte; gemessen am
auf der Seite liegenden
=== - --—====x | Triger (Stegblech

} f l horizontal):
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Fall

Merkmal

Bezugsgrofie

zulidssige Abweichung

Rechtwinkligkeit der Enden:
A

S

Die Werte gelten auch fiir geneigte
Endflachen.

Rechtwinkligkeit beziiglich
Langsachse:

— nicht als Kontaktstof3
bearbeitet

— als Kontaktstof3
bearbeitet

D ist die Profilhohe/Breite
in mm.

A=+D/300

A=+D/1000

a

Lange L, gemessen in mm.

G.2.3 Steifen

Die Abweichungen beziiglich der Position von Steifen diirfen die in Tabelle G.3 aufgefithrten Werte nicht

iiberschreiten.
Tabelle G.3 — Zulassige Abweichungen bei Steifen

Fall Merkmal Bezugsgrofie zuldssige Abweichung
A Ort der Steifen: Abweichung A von A=45mm

A der vorgesehenen

1 | Position:
A
A = Sollposition Positionsunterschied | e =t/2 aber nicht
e e bei beidseitig weniger als 3 mm

angeordneten Steifen:

97

127



Nds. MBI Nr. 23 ¢/2021

DIN EN 1090-3:2019-07
EN 1090-3:2019 (D)

G.2.4 Schraub- und Nietlécher, Ausklinkungen und Enden

Die Abweichungen beziiglich der Position von Lochern fiir Verbindungsmittel, der Maf3e von Ausklinkungen
und der Rechtwinkligkeit von Enden diirfen die in Tabelle G.4 angegebenen Grenzen nicht iiberschreiten.

Tabelle G.4 — Zulassige Abweichungen bei Lochern, Ausklinkungen und Enden

Fall Merkmal Bezugsgrofie zuldssige Abweichung
A Position von Lochern fiir Abweichung A der A=+2mm /—0 mm
Verbindungsmittel: Mittellinie eines einzelnen
o Loches von dessen
O i’ vorgesehener Position in
<+ Bezug auf freie Enden (e;)
und freie Kanten (e,):
VA
-
B Position von Lochern fiir Abweichung A der
Verbindungsmittel: Mittellinie eines einzelnen
A Loches von dessen
_>: :4_ vorgesehener Position

innerhalb einer Gruppe

/ von Lochern:
—— —— — fiir normale Locher: A=+40,5 mm
\ — fiir Verbindungsmittel | A=42 mm
i in Lochern mit
i festgelegtem
Lochspiel:

C Position der Lochgruppe: Abweichung A einer

I Lochgruppe von ihrer
; i ¢

i vorgesehenen Position:
I

I

i

i - 1

i

i

i

L

— fiir normale Locher: A =40,5mm

— fiir Verbindungsmittel | A =42 mm
in Lochern mit
festgelegtem Loch-
spiel:

1

1

i

-
i

]

i
l<
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Fall

Merkmal

Bezugsgrofie

zulissige Abweichung

Abstande von Lochgruppen:
, c+A

Abweichung A des
Abstandes c zwischen den
Mittelpunkten von
Lochgruppen

— allgemeiner Fall:

— wenn ein einzelnes
Bauteil mit zwei Grup-
pen von Verbindungs-
mitteln angeschlossen
ist:

fiir normale Locher:
fiir Verbindungsmittel

in Lochern mit festge-
legtem Lochspiel:

A=+4+2mm

A=40,5mm

A=42mm

Verdrehung einer Lochgruppe:

Verdrehung A:
— fir normale Locher:

— fiir Verbindungsmittel
in Lochern mit festge-
legtem Lochspiel:

wennh <1000 mm

wenn h > 1 000 mm

A=+40,5mm

A=+1mm
A=42mm

Ausklinkungen:
[

L

B

Abweichung A der
Hauptabmessungen:

— Maf’d
— Mafll

A=+2mm /-0 mm
A=+2mm /—-0mm

Enden:

I|>

Abweichung A einer
Schnittkante von 90 °:

t Dicke in mm

A=+0,1¢
maximal 3 mm
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G.2.5 Fachwerkbauteile

Die Abweichungen bei werksméf3ig hergestellten Fachwerkbauteilen diirfen die in Tabelle G.5 angegebenen
Grenzen nicht iiberschreiten.

Tabelle G.5 — Zulidssige Abweichungen bei werksmifdig hergestellten Fachwerkbauteilen

Fall Merkmal Bezugsgrofie zuldssige Abweichung
A Hauptquerschnittsmafie des Abweichung der Abstdnde
Fachwerks: d, w und x, wenn:
A
s <300 mm A =43 mm
300 mm <5< 1000 mm A=45mm
521000 mm A=+10 mm

Dabei ist, je nach Bezugs-
grofe, s = d, w oder x.

d steht fiir Hohe
w steht flir Breite
x steht fiir Diagonale

G.3 Montagetoleranzen
G.3.1 Stiitzen

Die Abweichungen bei Stiitzen bzw. vertikalen Bauteilen diirfen die in Tabelle G.6 angegebenen Grenzen
nicht iiberschreiten.

Tabelle G.6 — Zuladssige Abweichungen bei Stiitzen

Fall Merkmal Bezugsgrofde | zuldssige Abweichung
A A Lage des Mittel-
| r_ punkts einer Alu-
; miniumstiitze im
' A Grundriss in
il i l Bezug auf seinen |A =+5 mm
[ 1 ._:.__'.__'.__' '''' Positionspunkt
i|ipp 4 (PP)
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Fall Merkmal Bezugsgrofde | zuldssige Abweichung
B Hohe tiber alle
Stiitzen bezogen
g auf Basishohe
<
h<20m A=+10 mm
~ 4L L L 4 1 20m<h<100m |A=40,25(h + 20) mm
h>100m A=40,1(h + 200) mm
h in Meter
C | i i | | Abstand zwischen
"T""_T"_"T""T—"" T T den Endstiitzen
i i i ; i jeder Reihe,
? T T T T q gemessen in
___i_____* _____ * _____i_____*'___ + Basishohe:
* : * * *_ = L<30m A=+20 mm
B 30m < L<250m |A=+0,25(L + 50) mm
I 1 1 1 1
T SN W W S— L>250m A=40,1(L + 500) mm
1 ] 1 1 1
| ' ' ' | L in Meter
L + A
D l I : l } Abstand zwischen [A = +10 mm
-E---¥---L---F---F-- Nachbarstiitzen:
I I I I I
1+A
E Lage der Stiitze an |e = +10 mm
| | @ ! der Basis bzw. in
! ! ! Stockwerkshohe
—'—'I— '''''''' E —'—'—'—'EE'—'— in Bezug auf die
i i _f i Verbindungslinie
i I I der beiden Nach-
barstiitzen:

G.3.2 Trager, Sparren und Fachwerkbinder
Die Hohenlage von Tragern wird relativ zur tatsdchlichen Geschofiebene gemessen. Deren Hohe ist eine
vermittelte Hohe, mit der am besten das festgelegte Hohenmafd an die unterschiedlichen Stiitzenhéhen

(Toleranzen) angepasst wird.

Die erlaubte Abweichung fiir die Uberhéhung, gemessen in Trigermitte eines eingebauten Trigers, betragt
Spannweite/500 bezogen auf die Auflagerpunkte.

Die erlaubte Abweichung fiir die Uberh6hung eines eingebauten Fachwerktrigers mit iiber 20 m Spannweite
und montiert auf der Baustelle betragt Spannweite/300 bezogen auf die Auflagerpunkte.

Die erlaubte Abweichung fiir die Uberhéhung eines Kragtrigerendes betrigt Linge/300 bezogen auf den
Einspannpunkt.
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Tabelle G.7 — Zulissige Abweichungen bei Trigern

Fall | Merkmal Bezugsgrofle zulissige
Abweichung

Hohe eines A=+10mm
Trdgers an der
Verbindungsstelle
zur Stiitze relativ
zur tatsichlichen
Geschossebene:

B | ][ T Hohe der A = der Klei-
I Oberkanten der nere Wert von

d 1 entgegengesetzten | J,/500 und
Tragerenden: 10 mm

kanten benach-

I I ! I barter Triger am

C ql <l Hohe der Ober- A =410 mm
I

gleichgerichteten
Ende:

. . . ! Abstand A=+10 mm
—-—#—‘—-—T ——————————— —*—'— benachbarter
' i Trager am gleich-
: gerichteten Ende:
|
|

< gelegenen
s Geschoss:

E |:_ Hohe zum ndchst- | A= +£10 mm
:
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Die folgenden Anforderungen an die zuldssigen Abweichungen fiir Briicken gelten zusatzlich zu den in den
Anhingen F und G angegebenen Toleranzen.

Tabelle G.8 — Zulidssige Abweichungen speziell bei Briicken

Fall

Merkmal

Bezugsgrofie

zuldssige Abweichung

Spannweite

Abweichung, A, des
Abstands, L, zwischen zwei
benachbarten Auflagern,
gemessen auf der Oberseite
des Obergurts:

Der Abstand zwischen den
Auflagern darf auch direkt
gemessen werden, wenn
dies fiir das Messen vorteil-
hafter ist.

A=+31/1000

Briicke im Aufriss und im Grundriss

Abweichung, A, von der an
die Isth6he des Briicken-
lagers angepassten Soll-
hohe:

L<20m:
L>20m:

A=+L/1000

A=+L/2000+ 10 mm, aber
nicht mehr als £35 mm

Oberflachengenauigkeit orthotroper
Fahrbahnplatten mit der Blech-
dicke/Profilhéhe, T, nach der Montage:
L
I 1

I\‘ﬂ |
L: Messlange

P_: Abweichung

V,: Hohendifferenz

D,: Neigung

Ebenheit in alle
Richtungen:

T<10 mm:

T>70 mm:

— allgemein:

— in Langsrichtung:
Werte fiir P, diirfen fiir

10mm < T<70 mm
interpoliert werden.

Hohendifferenz bei Stéf3en
(Stufen):

T<10 mm:
10mm< T<70mm:
T>70 mm:

Neigung bei Stof3en:
T<10 mm:
10mm< T<70 mm:

T>70 mm:

P.=3mmauflm
P.=4mmauf3m

P.=5mmauf5m

P.=5mmauf3m

P.=18 mmauf3 m

V,=2mm
V,=5mm
V,=8mm
D.=8%
D.=9%
D.=10%
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Fall | Merkmal

Bezugsgrofie

zuldssige Abweichung

D Schweifdungen an orthotropen
Fahrbahnplatten:

7

Nahtiiberh6hung, h, iiber
die umgebende Oberflache:

h=+4+1mm /—0 mm
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Anhang H
(normativ)

Geometrische Abweichungen — Schalentragwerke

H.1 Allgemeines

Die Bewertung der geometrischen Imperfektionen muss durch reprasentative Probetliberprifungen
(Musternachweise) erfolgen, die an der unbelasteten Konstruktion (nur durch die Eigenmasse belastet) und
nach Mdglichkeit mit den beim Einsatz vorhandenen Randbedingungen durchgefiihrt werden.

Wenn die gemessenen geometrischen Imperfektionen die in diesem Anhang angegebenen geometrischen

Toleranzwerte nicht erfiillen, ist die Anwendung von Korrekturmaffnahmen, z.B. Richten, in jedem
einzelnen Fall zu priifen und zu entscheiden.

H.2 Toleranzparameter fiir die Rundheitsabweichung

Bei kreisformigen, geschlossenen Schalen muss die Rundheitsabweichung durch den Parameter U, beurteilt
werden (siehe Bild H.1), der nach folgender Gleichung zu bestimmen ist:

dmax - dmin

Uy =
dnom
Dabei ist
dp.x  der grofite gemessene Innendurchmesser;
dpin  derKkleinste gemessene Innendurchmesser;
dyom der Nenn-Innendurchmesser.

Der an einem bestimmten Punkt gemessene Innendurchmesser ist als der grofdte Abstand anzunehmen, der
zwischen diesem Punkt und einem anderen Punkt auf der gleichen axialen Koordinate auf der anderen Seite
der Schale existiert. Zur Bestimmung der grofdten und kleinsten Durchmesserwerte muss eine geeignete
Anzahl von Durchmessern gemessen werden.

a) abgeflachte Form b) unsymmetrische Form

Bild H.1 — Messung der Durchmesser zur Bewertung der Rundheitsabweichung
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Der Parameter fiir die Rundheitsabweichung U, muss die folgende Bedingung erfiillen:

UI‘ S Ur,max
Dabei ist
Urmax  der Toleranzparameter fiir die Rundheitsabweichung fir die jeweils zutreffende Toleranz-

klasse.

Werte flir den Toleranzparameter fiir die Rundheitsabweichung U werden in Tabelle H.1 angegeben.

r,max

Tabelle H.1 — Werte fiir den Toleranzparameter fiir die Rundheitsabweichung U,

max
Toleranzklasse Durchmesserbereich

d<05m 05m<d<125m d>125m
Klasse 1 0,030 0,015+ 0,020 0 (1,25 -d) 0,015
Klasse 2 0,020 0,010 +0,0133(1,25-d) 0,010
Klasse 3 0,014 0,007 + 0,009 0 (1,25 -d) 0,007
Klasse 4 0,010 0,005 + 0,006 7 (1,25 -d) 0,005

H.3 Durch die Ausfithrung erzeugte unplanmaifige Exzentrizitit

An den Verbindungen in den Schalenwidnden rechtwinklig zu den Membran-Druckkriften muss die

unplanmafiige Exzentrizitidt aus der messbaren Gesamtexzentrizitit e,,; und dem planmafiigen Absatz e;,

nach folgender Gleichung bestimmt werden:
€a = ot ~ Cint
Dabei ist

e, die durch die Ausfiihrung bedingte unplanmafdige Exzentrizitdt zwischen den Mittelflichen der

a
verbundenen Platten, siehe Bild H.2 a);

eror die Exzentrizitdt zwischen den Mittelflachen der verbundenen Platten, siehe Bild H.2 c);
eyt der planmafiige Absatz zwischen den Mittelflichen der verbundenen Platten, siehe Bild H.2 b).

Die durch die Ausfiihrung bedingte unplanmafiige Exzentrizitidt e, muss der grofiten zuldssigen unplan-
mafigen Exzentrizitat fir die zutreffende Toleranzklasse entsprechen.

Werte flir die grof3te, durch die Ausfiihrung bedingte Exzentrizitit werden in Tabelle H.2 angegeben.

Die unplanmafiige Exzentrizitite, muss auch mit Hilfe des Parameters fiir die unplanmafiige
Exzentrizitit U, bewertet werden, der nach folgender Gleichung errechnet wird:

Dabei ist

t,ve die mittlere Dicke der Platten an der Verbindung.
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tmin

tmax tmax

a) unplanmiflige b) planmifiiger Absatz c) Gesamtexzentrizitit
Exzentrizitit bei einer Anderung der (unplanmaflige plus
(Ausfiihrungstoleranz) Dicke ohne unplan- planmaflige) bei einer
ohne Anderung der mafdige Exzentrizitat Anderung der Dicke
Plattendicke

Legende
p perfekte Verbindungsgeometrie

Bild H.2 — Unplanmifige Exzentrizitit und planmafdiger Absatz an einer Verbindung

Der Parameter fiir die unplanmafiige Exzentrizitat U, muss die folgende Bedingung erfiillen:

U.<U

e — Ye,max
Dabei ist

Uemax der unplanméfiige Exzentrizitdtsparameter fiir die jeweils zutreffende Toleranzklasse.

Werte fir den maximal zuldssigen unplanmafligen Exzentrizitatsparameter U, ., werden in Tabelle H.2

angegeben.

Tabelle H.2 — Werte fiir die maximal zulidssigen unplanmifdigen Exzentrizititen

Toleranzklasse Ue max €,
Klasse 1 0,30 e, <4 mm
Klasse 2 0,20 e, <3 mm
Klasse 3 0,14 e, < 2mm
Klasse 4 0,10 e, < 1mm

ANMERKUNG  Planmaéfiige Absétze in Schalen mit abgestufter Wanddicke und iiberlappten Verbindungen werden in
EN 1999-1-5 behandelt. Sie werden nicht als geometrische Imperfektionen behandelt.
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H.4 Toleranzen fiir Beulen/Vorbeulen

In allen Positionen (siehe Bild H.3), sowohl in Meridian- als auch in Umfangsrichtung, muss eine Beulen-
messlehre angewendet werden. Die Messlehre fiir Beulen in Meridianrichtung muss gerade sein, wahrend
die Lehre fiir Messungen in Umfangsrichtung eine Krimmung aufweisen muss, die dem Nennradius r der
Mittelflache der Schale entspricht. Bei Kugelschalen ist die Lehre fiir die Umfangsmessung anzuwenden.

lg = Ig'e und Awj = Aw g fiir Druck in
l; = Iz, und Awy = Awy , fiir axialen Druck Umfangsrichtung oder fiir Schub

a) Messung in Meridianrichtung b) Messung auf einem Kreis in Umfangsrichtung

lo =1y oder s, l; =gy oder [, g oder [, .,
Awj = Awg , oder Awy Awy = Awg , oder Aw g oder Awy
c) Messung iiber eine Schweifdnaht mit d) Messung auf einem Kreis in Umfangsrichtung
einem Spezialmessgerat iiber eine Schweif3naht

Legende

(a) Schweifdnaht (w)
(b) einwarts gebogene Beule (x)

Bild H.3 — Messung der Vorbeulentiefen Aw,

Die Vorbeulentiefe Awj in der Schalenwand ist nach Tabelle H.3 mit Geraten mit der Lange I, zu bestimmen.
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Tabelle H.3 — Messlange

Beanspruchungsart | Richtung Messliange
axialer Druck in Meridian- und lgx = 41t
Umfangsrichtung und
iber die Schweif3-
nahte
Druck in in Umfangsrichtung lge = 2,3(1*rt)*?*> aber lgg <1
Umfangsrichtung wobei I die axiale Lange des Schalenabschnitts ist
oder Schub
%He . u?ﬁl‘ die SChl\l/\I’l?ifS- lgw = 25t oder lgy, = 25t iy, jedoch mit Iy, < 500 mm
ruckspanntngen ha t.e,.sowo no wobei t, ;. die Dicke des diinnsten Blechs an der
Meridian- als auch in min

Umfangsrichtung Schweifdnaht ist

Die Bestimmung der Vorbeulentiefe hat mit Hilfe der Beulenparameter Uy, Uy g und Uy, zu erfolgen, die
nach folgenden Gleichungen zu errechnen sind:

UO,X = AWO,X/Ig,x UO,G = AWO,G/Ig,e UO,W = AWO,W/Ig,W

Der jeweilige Wert fir die Beulenparameter Uy ,, Uy g und Uy ,, muss die folgenden Bedingungen erfillen:
UO,x = UO,max UO,G S UO,max UO,w = UO,max

Dabei ist

Upmax der Beulentoleranzparameter fiir die jeweils ausgewdhlte Toleranzklasse.

Die Werte fiir den maximal zuldssigen unplanmafiigen Exzentrizititsparameter Uy o, sind in Tabelle H.4

angegeben.
Tabelle H.4 — Werte fiir den Beulentoleranzparameter Uy ..,
Toleranzklasse Wertvon U ..., bei Randbedingungen (BC)?
BC1r, BC2r BC1f, BC2f
Klasse 1 0,016
Klasse 2 0,010
Klasse 3 0,006
Klasse 4 1 ; = 1 ¢ =
—12,25 |-+0,01 |- —<5 [=+0,02 |-
fo r t fo T t
(f, in N/mm?) (f, in N/mm?)

a

Grenzbedingungen sind in EN 1999-1-5 angegeben.
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H.5 Ebenheitstoleranz der Grenzflachen

Wenn eine Schale durch eine andere Konstruktion kontinuierlich abgestiitzt wird (z.B. durch ein
Fundament), muss ihre Ebenheitsabweichung an den Beriihrungsflichen eine ortliche Neigung in
Umfangsrichtung von weniger als Sy haben.

Der Wert fiir 5 ist S = 0,1 % = 0,001 Radiant.
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AnhangI
(informativ)

Anforderungen an Schweifdnihte — Art der Darstellung auf
Schweifdpldnen

1.1 Allgemeines

Dieser Anhang gibt Hilfestellung dazu, wie die in 12.4.3, 12.4.4.1 und 12.4.4.2 vorgegebenen Anforderungen
an Schweifdungen und Priifumfang festgelegt werden konnen. Derartige Angaben erfolgen iliblicherweise auf
Zeichnungen.

Die Zeichnungen sollten je nach Sachlage folgende Informationen enthalten:

— die Ausfithrungsklasse mit den Bezeichnungen EXC1, EXC2, EXC3 oder EXC4;
— die Beanspruchungskategorie mit den Bezeichnungen SC1 (vorwiegend statisch) oder SC2 (Ermiidung);
— Schweif3prozess;

— Der Umfang an Priifungen sollte in Prozent angegeben werden, wobei folgende Werte gewahlt werden
dirfen: 5, 10, 20, 50 oder 100;

— die Bewertungsgruppe, die nach Anhang K mit D, C oder B angegeben werden sollte;

— fiir Félle, wo fiir die BewertungsgruppenD, C und B nach AnhangK, Tabelle 11, Tabelle 12 und
Tabelle 13 zusatzliche Qualitdtsanforderungen bestehen, diese zusatzlichen Anforderungen, die dann
mit D+, C+ oder B+ bezeichnet werden sollten;

— fiir Falle, in denen nach EN 1999-1-3 erganzende Anforderungen bestehen (siehe auch Tabelle K.4),
diese ergdnzenden Anforderungen, die dann im Einzelnen aufgefiihrt sein sollten.

Eine Ubersicht als Hilfe zur Festlegung der Anforderungen fiir Tragwerke in der Beanspruchungskategorie
SC2 wird mit Anhang L gegeben.

1.2 Pauschale Festlegungen

Koénnen Qualitidtsanforderungen pauschal festgelegt werden, darf fiir die Form der Festlegung von
Qualitatsanforderungen auf Zeichnungen die nachfolgende Form gewéahlt werden:

Tabelle 1.1 — Beispiel 1

Qualitits- und Priifanforderungen:
Ausfiithrungsklasse EXC2
Beanspruchungskategorie SC1
Schweifdprozesse MIG
Bewertungsgruppe nach EN 1SO 10042:2018 C
Umfang der ZfP 10 %

ANMERKUNG  Diese Darstellung kann oft bei vorwiegend statisch beanspruchten Tragwerken in Frage kommen.
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1.3 Festlegungen fiir Schweifdnihte im Einzelnen und Teile von Schweifdndhten
Die Darstellung der Qualitdts- und Priifanforderungen sollte fiir jede Schweifinaht oder jedes Bauteil nach

EN ISO 2553 durch einen Bezug auf eine QTR-Nummer QTR n (Qualitits- und Test-Referenznummer n)
angegeben werden, mit der dann die nach 1.1 notwendigen Festlegungen festgelegt sind.

/—¥—<QTR4

QTR2

Bild 1.1 — Beispiel fiir die Art der Darstellung von Anforderungen auf Zeichnungen

Tabelle 1.2 — Beispiel fiir einen Katalog von iiber QTR-Zahlen definierten Anforderungen

QTR-Anforderung
EXC
Beanspruchungskategorie
Schweifdprozesse
Qualitidtsanforderungen fiir
innere UnregelmafRiigkeiten
nach EN ISO 10042:2018 und
EN 1090-3
Qualitidtsanforderungen fiir
geometrische Unregel-
mafdigkeiten nach
EN ISO 10042:2018
Ergianzende Anforderung
nach Anhang L
Umfang der ZfP
%

keine 20
5.5 10
11.3 50
5.5 20

QTR 1
QTR 2
QTR 3
QTR 4

SC1 MIG
SC2 MIG
SC2 MIG
SC2 MIG

W w|lw]|w
O|m| OO0
(vl Ne N Rwil Ne
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Anhang ]
(informativ)

Empfehlungen fiir die Beschreibung der Baustellenbedingungen und der
Montage bei der Erstellung der Ausfithrungsunterlagen

J.1 Baustelle

Mit der Montage sollte erst begonnen werden, wenn die Baustelle allen technischen Anforderungen in Bezug
auf Arbeitssicherheit geniigt. Je nach Situation sollten dabei folgende Punkte beachtet werden:

a) Einrichtung und Erhalten fester Standflachen fiir Krane, Geriiste und Arbeitsbiihnen;

b) Zugang zur und Zugangsverhaltnisse auf der Baustelle;

c) Bodenbedingungen, welche die sichere Erstellung des Baus beeinflussen;

d) mogliche Setzungen von Tragwerksauflagern wahrend der Montage;

e) Versorgungsleitungen im Boden, Freiluftleitungen und sonstige ortliche Hindernisse;

f) Grenzen fiir anzuliefernde Bauteile in Bezug auf Abmessungen und Gewicht;

g) besondere Umgebungsbedingungen und Klimaverhéltnisse auf der und rund um die Baustelle;

h) Besonderheiten bei benachbarten Bauwerken, welche Einfluss auf die Bauarbeiten haben oder die durch
diese beeinflusst werden.

Flr die Zufahrt zur und die Fahrméglichkeiten auf der Baustelle sollte ein Baustellenplan vorhanden sein,
der Breite und lichte Hohen der Zufahrtswege enthilt sowie die Hohen der fiir Arbeiten und Baustellen-
verkehr hergerichteten Flachen und der moglichen Lagerplatze.

Wenn die Arbeiten mit denen anderer Gewerke verbunden sind, sollten die technischen Anforderungen in
Bezug auf die Arbeitssicherheit auf Vertrdglichkeit mit denen der anderen Gewerke iiberpriift werden. Bei

der Priifung sollten die folgenden Punkte beriicksichtigt werden, die relevant sind:

i) Verfiigbarkeit der Versorgungseinrichtungen der Baustelle und Vorvereinbarungen hinsichtlich der
Zusammenarbeit mit anderen Auftragnehmern;

j)  Gewichte von Tragwerksteilen, Zuldssigkeit der Beanspruchung des Tragwerks durch Montagegerate
und Lagerlasten.

J.2 Montageanweisungen
Es sollten Montageanweisungen erstellt werden, wobei {liberpriift werden sollte, ob diese mit den
Bemessungsannahmen vertraglich sind. Dies gilt insbesondere fiir die Standfestigkeit des teilerrichteten

Tragwerks gegeniiber montagebedingten Beanspruchungen.

Montageanweisungen diirfen von der Montagekonzeption abweichen, falls diese eine sichere Alternative
darstellen.
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Fir die Montagekonzeption sollten je nach vorliegenden Gegebenheiten folgende Punkte beriicksichtigt
werden:

a) Position und Art von Baustellenstofden;
b) maximale Grofde und Gewicht von Bauteilen sowie deren Einbauort;
c) Abfolge der Montage;

d) Standsicherheitskonzept fiir das teilerrichtete Tragwerk, einschliefdlich der Anforderungen an
temporare Verbdnde und Abstiitzungen;

e) Bedingungen fiir das Entfernen von Hilfsverbanden und Hilfsunterstiitzungen bzw. jegliche Anforderung
in Bezug auf Entlasten oder Belasten des Tragwerks;

f) Besonderheiten, die ein Sicherheitsrisiko fiir die Montage darstellen konnen;
g) Zeitplan und Verfahren fiir das Ausrichten von Fundament- und Lageranschliissen sowie das Vergiefden;

h) notwendige Uberhéhungen und Voreinstellungen, einschliellich der bereits bei der Fertigung zu iiber-
priifenden Werte;

i) Verwendung von Profiltafeln als stabilitdtssichernde Elemente;

j)  Verwendung von Profiltafeln zur Verhinderung seitlichen Ausweichens;
k) Transportieren baulicher Einheiten sowie die Anschlagstellen;

1) Stellen und Bedingungen fiir das Unterstiitzen und Anheben;

m) Standsicherheitskonzept fiir die Lager;

n) Verformungen des teilerrichteten Tragwerks;

0) zu erwartende Setzungen von Auflagern;

p) besondere Lasteinleitungsstellen und Lasten, z. B. von Kranen, zu lagerndem Material, Gegengewichten
usw. in den verschiedenen Montagezustdnden;

q) Anweisungen fiir Lieferung, Lagern, Anheben, Einbauen und Vorspannen von Abspannseilen;

r) Einzelheiten in Bezug auf das Aufbringen von Verschleifdschichten (Abfolge, Temperatur, Aufbring- und
Einbaugeschwindigkeit);

s) Einzelheiten zu allen temporaren Konstruktionselementen und Einrichtungen, die mit dem eigentlichen
Tragwerk verbunden sind, mit Anweisungen zu deren Entfernen.

Ergdnzungen zu Montageanweisungen, einschliefdlich derer, die aufgrund der Baustellenverhéltnisse not-
wendig werden, sollten gepriift und im Hinblick auf die Erfiillung der Anforderungen dieses Abschnittes

bewertet werden.

Die Montageanweisungen sollten Verfahren beschreiben, die das einwandfreie Errichten des Aluminium-
tragwerks sicherstellen, und sollten die technischen Anforderungen in Bezug auf die Arbeitssicherheit
berticksichtigen.

ANMERKUNG  Es wird empfohlen, die Verfahren mit spezifischen Arbeitsanweisungen zu verbinden.
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Die Montageanweisungen sollten, soweit zutreffend, alle oben angesprochenen Punkte behandeln und
gegebenenfalls noch nachstehende Punkte berticksichtigen:

i)

ii)

iii)

iv)

vi)

vii)

viii)

Erfahrungen aus allen Probemontagen, die in Berichten iiber Vormontagen niedergelegt
sind;

Vorrichtungen, die erforderlich sind, um Stof3e fiir das Schweifsen zusammenzuhalten
und um ein oOrtliches Verschieben zu verhindern;

notwendige Hebezeuge;

Notwendigkeit, bei grofden oder unregelmafligen Bauteilen die Gewichte zu vermerken
und/oder deren Schwerpunkt zu kennzeichnen;

fiir den Kraneinsatz die Abhangigkeit des moglichen Hebegewichts von der Reichweite;
die Bestimmung von Seitenkriften, insbesondere von Windkraften, die nach der
Wettervorhersage auf der Baustelle fiir die Montage zu erwarten sind sowie die genaue
Bestimmung der Maf3nahmen, wie die angemessene Seitenstabilitat erreicht wird;

Mafdnahmen, um Sicherheitsrisiken jeglicher Art zu begegnen;

Mafnahmen zur Gewdhrung eines sicheren Zugangs zum Arbeitsplatz und sicherer
Positionen bei der Arbeit.
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Anhang K
(informativ)

Leitfaden zur Festlegung der Qualititsanforderungen fiir Schweif3nihte
in den Ausfiihrungsunterlagen

K.1 Allgemeines

Dieser Anhang sollte fiir die Erstellung von Ausfiihrungsunterlagen beziiglich Umfang der Priifung und
Anforderungen an die Qualitdt von Schweifndhten herangezogen werden. Nachstehend werden Verweise
und Hinweise fiir die nach 12.4.3.1 zu treffenden Festlegungen aufgefiihrt:

— Ausfiihrungsklasse

Die Ausfiithrungsklasse hiangt von der Schadensfolgeklasse sowie von der Beanspruchungs- und
Herstellungskategorie ab. Daneben miissen noch mégliche nationale Vorschriften beachtet werden;

— Beanspruchungskategorie und Herstellungskategorie
Bei den Beanspruchungskategorien wird zwischen quasistatisch beanspruchten Bauteilen (SC1) und
ermidungsbeanspruchten Bauteilen (SC2) unterschieden. Bei den Herstellungskategorien wird
zwischen Tragwerken und Bauteilen mit geschraubten Verbindungen (PC1) und geschweifdten
Tragwerken und Bauteilen (PC2) unterschieden;

— Bewertungsgruppe fiir Schweifdnihte nach EN ISO 10042
Grundlage fiir die Qualititsanforderungen an Schweiffndhte sind die Regelungen von
EN ISO 10042:2018, in der die Anforderungen fiir drei Bewertungsgruppen (Qualititsstufen) festgelegt
sind, die mit B, C und D bezeichnet werden, wobei bei B die strengsten Anforderungen gestellt werden.
Welche Bewertungsgruppe im Einzelfall gefordert wird, hangt von der Ausfiihrungsklasse, von der
Beanspruchungskategorie und vom Ausnutzungsgrad ab, siehe Tabelle K.5 und Tabelle K.6;

— zusétzliche qualititsbezogene Anforderungen zu den Festlegungen der EN ISO 10042

Bei bestimmten Unregelmifiigkeiten werden im Falle hoher Ausnutzungsgrade im Vergleich zu
EN ISO 10042 erhohte Anforderungen gestellt;

— erginzende Anforderungen zu EN ISO 10042

Fiir Schweifdndhte in der Beanspruchungskategorie SC2 legt EN 1999-1-3 fiir einige Schweif2details
erganzende Anforderungen fest, die nicht in EN ISO 10042 enthalten sind;

— Umfang der zusitzlichen zerstorungsfreien Priifung (ZfP)
Mit zusatzlicher zerstorungsfreier Priifung (ZfP) sind Priifungen zuséatzlich zur Sichtprifung gemeint.
Anforderungen beziiglich zusatzlicher zerstorungsfreier Priifung (ZfP) siehe Tabelle K.2 fiir SC1 und
Tabelle K.3 fiir SC2. Alle Schweifdndhte miissen zu 100 % einer Sichtpriifung unterzogen werden;

— sonstige zusitzliche Priifungen und Priifverfahren

Fir den Fall, dass weitere zusatzliche Priifungen gefordert werden, sind die Priifverfahren und
Abnahmekriterien festzulegen.
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K.2 Ausnutzungsgrade und Ausnutzungsklassen
K.2.1 Allgemeines
Der Ausnutzungsgrad stellt das Verhdltnis zwischen dem Bemessungswert der Beanspruchung eines
Querschnitts und dem Bemessungswert des Widerstands der Schweifsnaht dar. Er dient als Parameter zur

Bestimmung des Priifumfangs und der fiir Schweifdungen anzuwendenden Abnahmekriterien.

Dieses Dokument legt drei Ausnutzungsklassen, die als UR1, UR2 und UR3 (en: Utilization range, UR)
bezeichnet werden, fest, siehe Tabelle K.1.

Tabelle K.1 — Ausnutzungsklassen

Beanspruchungs- Beanspruchungsart UR1 UR2 UR3
kategorie
SC1 vorwiegend ruhend U<0,30 030<U<0,60]|060<U<1,0
SC2 Ermiidung U<0,30 030<U<060|060<U<1,0
Ermiidung U, wenn der U<0,30 030<U<0,70| 0,70<U<1,0
Ausnutzungsgrad U iiber den
Ermiidungsschaden D; nach
EN 1999-1-3 bestimmt wird

K.2.2 Ausnutzungsgrad fiir Bauteile und Tragwerke in Beanspruchungskategorie SC1
Regeln fiir die Bestimmung des Ausnutzungsgrades U sind in EN 1999-1-1 festgelegt.

K.2.3 Ausnutzungsgrad fiir Bauteile und Tragwerke in Beanspruchungskategorie SC2
Regeln fiir die Bestimmung des Ausnutzungsgrades U sind in EN 1999-1-3 festgelegt.

K.3 Umfang der zusitzlichen zerstérungsfreien Priifung (ZfP)

K.3.1 Umfang der ZfP (%) fiir Bauteile und Tragwerke in Beanspruchungskategorie SC1

Der Umfang an zusatzlicher zerstorungsfreier Priifung (ZfP) in % sollte nicht geringer festgelegt werden, als
in Tabelle K.2 aufgefiihrt.

Tabelle K.2 — Umfang der ZfP in % fiir Bauteile und Tragwerke in Beanspruchungskategorie SC1

Nahtart Ausnutzungsklasse | EXC1 EXC2 EXC3 EXC4

Stumpfnéhte unter Querzug- und UR3 — 10 20 festzulegen,

Scherbeanspruchung aber nicht
UR2 — — 10 weniger als

alle anderen Nahte UR3 — 52 10 fur EXC3
UR2 — — 5

a  Keine ZfP fiir Anschliisse unter reiner Druckbeanspruchung.
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K.3.2 Umfang der ZfP (%) fiir Bauteile und Tragwerke in Beanspruchungskategorie SC2

Der Umfang an zusatzlicher zerstdrungsfreier Priifung (ZfP) in % sollte nicht geringer festgelegt werden, als
in Tabelle K.3 aufgefiihrt.

Tabelle K.3 — Umfang der zusitzlichen ZfP in % fiir Bauteile und Tragwerke in
Beanspruchungskategorie SC2

Nahtart Ausnutzungsklasse | EXC1 EXC2 EXC3 | EXC4

Stumpfnahte? (alle Bewertungsgruppen) UR3 — 20 50 100
) b

und Kehlndhte der Bewertungsgruppe B UR2 _ 10 20 50

unter Zugbeanspruchung® oder

Scherbeanspruchung, ausgenommen die

Kerbfalle Nr. 3.5 und 3.6 nach

EN 1999-1-3:2007, Tabelle ].3

Kehlndhte unter Zug- und UR3 — 10 20 50

Scherbeanspruchung UR2 _ 5 10 20

Alle anderen Nahte UR3 — 5 10 10

UR2 — — 5 5

a@  Stumpfnihte mit teilweiser Durchschweiflung (siehe den einschlagigen Kerbfall in EN 1999-1-3) sind nach EN 1999-1-1 bei
Ermiidung nicht erlaubt.

Betrifft lediglich Kehlnédhte, bei denen EN 1999-1-3 fiir innere Fehler die Bewertungsgruppe B fordert.

Eingeschlossen sind damit auch jene Nahte, die durch die tber sie angeschlossenen Bauteile in Langsrichtung beansprucht
(gedehnt) werden.

K.4 Umfang der zerstéorenden Priifung fiir mit Riihrreibschweifden erstellte
Schweifdndhte

Der Umfang der Priifung fiir mit Rithrreibschweifden erstellte Schweifdndhte sollte nicht geringer festgelegt
werden, als in Tabelle K.4 aufgefiihrt.

Bei Lieferung des Produktes durch einen Unterauftragnehmer muss dokumentiert sein, dass das Produkt
nach Tabelle K.4 gepriift wurde.

Tabelle K.4 — Umfang der erganzenden Priifungen fiir mit Rithrreibschweif3en erstellte

Schweifdnihte
Nahtart Ausnutzungsklasse EXC1 EXC2 EXC3 EXC4
FSW alle — Beginn oder Beginn oder ist festzulegen
Ende der Ende der
jeweils 10. jeweils 5.
Schweifdnaht | Schweifdnaht

K.5 AbnahmekKriterien fiir Schweifdnihte
K.5.1 Abnahmekriterien fiir Schweifdnihte in Beanspruchungskategorie SC1

Falls keine besonderen Bedingungen vorliegen, sollten die Bewertungsgruppen entsprechend Tabelle K.5
festgelegt werden.
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Tabelle K.5 — Bewertungsgruppen fiir Schweif3nihte fiir Tragwerke bzw. Bauteile in
Beanspruchungskategorie SC1

Ausnutzungsklasse Bewertungsgruppe nach EN ISO 10042:20182 b.¢
UR1 D
UR2 D
UR3 C

a  Fir die UnregelmaRigkeiten 2.7 und 2.9 nach EN ISO 10042:2018 gelten die Grenzwerte nur, wenn die SchweifRnahtlinge
mehr als 25 mm betrégt. Bei kiirzeren Nahtldngen sind diese Unregelmafiigkeiten nicht erlaubt.

b Folgende, in EN ISO 10042:2018 aufgefiihrte Regelungen iiber Unregelmafigkeiten finden keine Anwendung: 1.4, 1.11, 1.12,
1.14,1.15,1.17, 2.2 und 2.5.

¢ Zusitzliche Anforderungen neben den in EN ISO 10042:2018 festgelegten sind in Tabelle 10 angegeben.

K.5.2 Abnahmekriterien fiir Schweifdnihte in Beanspruchungskategorie SC2
K.5.2.1 Kerbfille/Schweifddetails nach EN 1999-1-3

Falls keine besonderen Bedingungen vorliegen, sollten die Bewertungsgruppen entsprechend Tabelle K.6
festgelegt werden. Fiir den Fall, dass zusatzliche Anforderungen (B+, C+ oder D+) festgelegt sind, sollten die
Beanspruchungsrichtung bzw. die unterschiedlichen Regelungen in Bezug auf geometrische und innere
Unregelmafligkeiten beachtet werden. Die Leitlinien des Anhangs L diirfen benutzt werden.

Tabelle K.6 — Bewertungsgruppen fiir Schweifdnihte fiir Tragwerke bzw. Bauteile in
Beanspruchungskategorie SC2

Ausnutzungs- | Bewertungsgruppe nach | festzulegende zusitzliche | erganzende?
klasse ENISO 10042:2018 Qualitiatsanforderungen festzulegende
Anforderungen

UR1 siehe die in Tabelle K.4 angegebenen Empfehlungen fiir SC1

UR2 siehe EN 1999-1-3:2007, keine siehe EN 1999-1-3:2007,
Anhang ] Anhang]

UR3 siehe EN 1999-1-3:2007, B+, C+ oder D+, abhangig siehe EN 1999-1-3:2007,
Anhang ] vom Kerbfall/Schweifdetail® | Anhang]

a  Die erginzenden Anforderungen sind fiir die betroffenen Kerbfille/Schweifldetails in EN 1999-1-3:2007, Anhang ], aufgefiihrt.

b {jbersicht sieche Anhang L.

K.5.2.2 Andere Kerbfille/Schweifddetails

Fir Kerbfille/Schweifddetails, die in EN 1999-1-3 nicht aufgefiihrt sind, diirfen die Qualitdtsanforderungen
entsprechend den Regelungen der EN 1999-1-3 festgelegt werden, wenn die Ermiidungsfestigkeit auf
Versuchen basiert oder wenn die Ausfiihrung von Schweiflungen von der Beschreibung in EN 1999-1-3
abweicht.

Im Zweifelsfall sollte die Bewertungsgruppe B zur Anwendung kommen. In der Beanspruchungs-
kategorie SC2 und Ausnutzungsklasse UR3 gelten dann auch die zusdtzlichen Qualitidtsanfor-
derungen B+ (siehe Anhang L).
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Anhang L
(informativ)

Ubersicht zur Festlegung der Qualititsanforderungen fiir Bauteile und
Tragwerke in der Beanspruchungskategorie SC2

Dieser Anhang dient als Hilfe zur Festlegung der Qualitdtsanforderungen fiir Schweifdungen von Bauteilen
und Tragwerken in der Beanspruchungskategorie SC2.

Tabelle L.1 umfasst die geforderten Bewertungsgruppen nach ENISO 10042:2018, die erginzenden
Anforderungen nach EN 1999-1-3 fiir die in Anhang] von EN 1999-1-3:2007 aufgefiihrten Kerb-
falle/Schweifddetails sowie Leitlinien zur Festlegung der zusitzlichen Anforderungen nach Tabelle 11,
Tabelle 12 und Tabelle 13 (B+, C+ und D+).

Tabelle L.1 — Ubersicht zur Festlegung der Anforderungen an Schweifnihte fiir Bauteile und

Tragwerke in der Beanspruchungskategorie SC2

Kerbfall/Schweif3detail
EN 1999-1-3:2007

Anforderungen an Qualitit und Ausfithrung

Ausnutzungsklasse abweichende erginzende Anforderungen
Regelungen fiir nach EN 1999-1-3:2007, die
UR2 UR3 Unregelmafligkeiten | in den Ausfithrungsunter-
bei Oberfliche und lagen festzulegen sind
Nahtgeometrie nach
EN 1999-1-3:2007

3.1 C C — Einbrandkerben mit weichem

39 C C Ubergang ausschleifen.

3.3 C C

3.4 C C

3.5 C C

3.6 C C — Ubergangsradius parallel zur

37 C C Spannungsrichtung schleifen.

: Nahtenden voll ausschleifen.

3.8 C C

5.1 B B+ C Automatengeschweifste
Néahte - ohne Unterbrechung
durchschweif3en.

5.2 C C — —

53 C C D+ Durchlaufende Schweif3bad-
sicherung. Geometrische Dis-
kontinuitédten in Langsrich-
tung der Naht diirfen weder
mehr als 1/10 der Blechdicke
betragen noch eine Neigung
von 1:4 ibersteigen.
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Kerbfall/Schweif3detail
EN 1999-1-3:2007

Anforderungen an Qualitiat und Ausfiihrung

Ausnutzungsklasse

UR2

UR3

abweichende
Regelungen fiir
Unregelmafligkeiten
bei Oberfliche und
Nahtgeometrie nach
EN 1999-1-3:2007

erginzende Anforderungen
nach EN 1999-1-3:2007, die
in den Ausfiihrungsunter-
lagen festzulegen sind

5.4

C

Geometrische Diskontinui-
tdten in Langsrichtung der
Naht diirfen weder mehr als
1/10 der Blechdicke betragen
noch eine Neigung von 1:4
Uibersteigen.

5.5

D+

Geometrische Diskontinui-
taten in Langsrichtung der
Naht diirfen weder mehr als
1/10 der Blechdicke betragen
noch eine Neigung von 1:4
libersteigen.

5.6

D+

5.7

D+

7.1.1

B+

Wurzel ausschleifen; An- und
Auslaufbleche verwenden,
anschliefdend entfernen und
in Spannungsrichtung
blecheben schleifen.

7.1.2

C+

Wurzel ausschleifen; An- und
Auslaufbleche verwenden,
anschliefdend entfernen und
in Spannungsrichtung
blecheben schleifen.

7.2.1

B+

Wurzel ausschleifen; An- und
Auslaufbleche verwenden,
anschliefdend entfernen und
in Spannungsrichtung blech-
eben schleifen; Nahtiiber-
gangswinkel > 150°.

Die Forderung nach ,.> 150°“
kann normalerweise nur bei
Blechdicken = 10 mm
eingehalten werden.

7.2.2

B+

Cund C+.

Wurzel ausschleifen; An- und
Auslaufbleche verwenden,
anschliefdend entfernen und
in Spannungsrichtung blech-
eben schleifen.

121

151



DIN EN 1090-3:2019-07
EN 1090-3:2019 (D)

Nds. MBI Nr. 23 ¢/2021

Kerbfall/Schweif3detail

Anforderungen an Qualitiat und Ausfiihrung

EN 1999-1-3:2007

Ausnutzungsklasse

UR2

UR3

abweichende
Regelungen fiir
Unregelmafiigkeiten
bei Oberflidche und
Nahtgeometrie nach
EN 1999-1-3:2007

erginzende Anforderungen
nach EN 1999-1-3:2007, die
in den Ausfiihrungsunter-
lagen festzulegen sind

7.2.3

C+

Wurzel ausschleifen; An- und
Auslaufbleche verwenden,
anschliefdend entfernen und
in Spannungsrichtung
blecheben schleifen.

7.3.1

C+

An- und Auslaufbleche ver-
wenden, anschlieflend ent-
fernen und in Spannungs-
richtung blecheben schleifen.

7.3.2

C+

An- und Auslaufbleche ver-
wenden, anschliefRend ent-
fernen und in Spannungs-
richtung blecheben schleifen.

7.4.1

B+

Wurzel ausschleifen; An- und
Auslaufbleche verwenden,
anschliefdend entfernen und
in Spannungsrichtung blech-
eben schleifen; Nahtiiber-
gangswinkel > 150°. Die
Forderung nach ,> 150°“
kann normalerweise nur bei
Blechdicken > 10 mm
eingehalten werden.

7.4.2

C+

An- und Auslaufbleche
verwenden, anschliefRend
entfernen und in Spannungs-
richtung blecheben schleifen.

7.4.3

C+

An- und Auslaufbleche
verwenden, anschlief3end
entfernen und in Spannungs-
richtung blecheben schleifen.

7.5

An- und Auslaufbleche ver-
wenden, anschliefSend ent-
fernen und in Spannungs-
richtung blecheben schleifen.
Nicht voll durchgeschweifite
Néhte sind fiir vorwiegend
ermidungsbeanspruchte
Verbindungen nicht erlaubt.
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Kerbfall/Schweif3detail
EN 1999-1-3:2007

Anforderungen an Qualitiat und Ausfiihrung

Ausnutzungsklasse

UR2

UR3

abweichende
Regelungen fiir
Unregelmafligkeiten
bei Oberfliche und
Nahtgeometrie nach
EN 1999-1-3:2007

erginzende Anforderungen
nach EN 1999-1-3:2007, die
in den Ausfiihrungsunter-
lagen festzulegen sind

7.6

B+

An- und Auslaufbleche
verwenden, anschlief3end
entfernen und in Spannungs-
richtung blecheben schleifen.

9.1

C+

An- und Auslaufbleche
verwenden, anschliefRend
entfernen und in Spannungs-
richtung blecheben schleifen.

9.2

C+

An- und Auslaufbleche
verwenden, anschliefRend
entfernen und in Spannungs-
richtung blecheben schleifen.

9.3

C+

An- und Auslaufbleche
verwenden, anschliefRend
entfernen und in Spannungs-
richtung blecheben schleifen.

9.4

C+

9.5

C+

9.6

C+

11.1

OO0

B+

Wurzel ausschleifen.

An- und Auslaufbleche
verwenden, anschliefRend
entfernen und in Spannungs-
richtung blecheben schleifen.

11.2

B+

An- und Auslaufbleche
verwenden, anschlief3end
entfernen und in Spannungs-
richtung blecheben schleifen.

11.3

B+

Wurzel ausschleifen.

An- und Auslaufbleche
verwenden, anschliefRend
entfernen und in Spannungs-
richtung blecheben schleifen.
Nahtwinkel = 150°. Die
Forderung nach ,> 150°“
kann normalerweise nur bei
Blechdicken = 10 mm
eingehalten werden.
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Kerbfall/Schweif3detail

Anforderungen an Qualitiat und Ausfiihrung

EN 1999-1-3:2007

Ausnutzungsklasse abweichende erginzende Anforderungen
Regelungen fiir nach EN 1999-1-3:2007, die
UR2 UR3 Unregelmafligkeiten | in den Ausfithrungsunter-
bei Oberfliche und lagen festzulegen sind
Nahtgeometrie nach
EN 1999-1-3:2007
11.4 C C — An- und Auslaufbleche
verwenden, anschlief3end
entfernen und in Spannungs-
richtung blecheben schleifen.
131 C C — —
13.2 C C — Platte rundum anschweif3en.
13.3 C C — —
13.4 C C+ C —
13.5 C C — Platte rundum anschweif3en.
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Anhang M
(informativ)

Ubersicht zur Erstellung und Anwendung einer Schweiflanweisung
(WPS)

Tabelle M.1 — Ubersicht zur Erstellung und Anwendung einer Schweiflanweisung

Erstellung einer vorldufigen Schweiflanweisung (pWPS)

3

Qualifizierung des Schweifdverfahrens mittels einer Methode nach
EN ISO 15612, EN ISO 15613 oder EN ISO 15614-2 (WPQRa)

3

Erstellung der Schweifdanweisung (WPS) fiir die Produktion
auf Basis der mafdgebenden WPQR

1 siehe EN ISO 15607 l

1 siehe EN 1090-3 1

Anwendung der Schweiflanweisung (WPS) auf die ersten 5
ProduktschweifSungen nach Mafdgabe von 12.4.3.1

3

Anwendung der WPS nach den ersten 5 Produktschweifdungen mit
zerstorungsfreien Priifungen (ZfP) nach Mafdgabe von Tabelle K.2 und
Tabelle K.3

a Priifungsbescheinigung liber die Anerkennung des Schweifdverfahrens
(en: welding procedure qualification record)
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Anhang N
(informativ)

Bolzen, die mittels Lichtbogenbolzenschweifdung mit Spitzenziindung
angeschlossen werden

N.1 Einleitung

(1) Dieser informative Anhang enthalt Regelungen sowohl fiir die Bemessung als auch die Ausfiithrung. Die
Bemessungsregelungen sind fiir die Bemessung von Schweifibolzen mit Spitzenziindung erforderlich, jedoch
nicht in EN 1999-1-1:2007 aufgefiihrt. Die Bemessungsregelungen sollten bei der nichsten Uberarbeitung in
die EN 1999-1-1 aufgenommen werden und dann Vorrang vor den Bemessungsregelungen dieses Anhangs
haben. Bei der nichsten Uberarbeitung dieser Norm sind die Bemessungsregelungen in diesem Anhang zu
streichen.

N.2 Anwendungsgebiet
(1) Dieser Anhang gilt fiir Schweif3bolzen an Tragwerken und Bauteilen der Ausfiithrungsklassen EXC1
und EXC2 bei vorwiegend ruhender Beanspruchung, sofern die Schraubanschliisse an den Schweif3bolzen

nicht planmafiig wiederholt gelost und wieder hergestellt werden (z. B. in fliegenden Bauten).

(2) Als Grundmaterial, auf das die Bolzen aufgeschweifdt werden, diirfen die in Tabelle N.1 angegebenen
Werkstoffe in den in EN 1999-1-1 und EN 1999-1-4 erfassten Zustinden verwendet werden.

Tabelle N.1 — Grundmaterial, auf das die Schweif3bolzen aufgeschweif3t werden diirfen

EN573-1und | EN573-2 und [ EN573-1und | EN573-2und | EN573-1und | EN 573-2 und

EN 573-3 EN 573-3 EN 573-3 EN 573-3 EN 573-3 EN 573-3

Numerisch Symbol Numerisch Symbol Numerisch Symbol

EN AW-3004 AlMn1Mg1 EN AW- AlMg1 EN AW-6060 AlMgSi
5005/5005A

EN AW-3005 AlMn1Mg0,5 EN AW-5049 AlMg2Mn0,8 EN AW-6063 AlMg0,7Si

EN AW-3103 AlMn1 EN AW-5052 AlMg2,5

EN AW-31052 AIMn0,5Mg0,52 | EN AW-52512 AlMg22
EN AW-5454 AlMg3Mn
EN AW-5754 AlMg3

a@  Nurin EN 1999-1-4 aufgefiihrtes Material

(3) Schweifdbolzen mit PT-Spitzenziindung aus EN AW-5754(AIMg3) H12 und EN AW-1050A(Al99,5) H14
mit Nenndurchmesser dy, (entsprechend d; nach ENISO 13918) von 4 mm bis 6 mm sind geeignet. Fir

SchweiRbolzen aus EN AW-5754, die auf EN AW-5050N1 und EN AW-6063 geschweifdt werden, ist der
Nenndurchmesser d}, auf 5 mm begrenzt.

N1 An dieser Stelle befindet sich in der EN-Fassung ein Druckfehler. Es muss heifsen: EN AW 6060.
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(4) Die Schweif3bolzen miissen EN ISO 13918 in Verbindung mit einer Werksbescheinigung nach EN 10204,
z. B. Werksbescheinigung 2.1, entsprechen.

N.3 Konstruktion
(1) Die Anschliisse sind so zu gestalten, dass die Bolzen keine planmafdige Biegebeanspruchung erfahren.

(2) Wenn die Bolzen in Locher eingreifen, bei denen das fiir Schraubengarnituren nach EN 1999-1-1
zuldssige Lochspiel tiberschritten wird (Regelfall), gilt Folgendes:

Bei der Krifteilibertragung in Scheibenebene darf beim Nachweis fiir den Grenzzustand der statischen
Tragfahigkeit nur ein statisch bestimmtes System angesetzt werden, d.h. die Anzahl der fiir die
Kraftiibertragung angesetzten Schweif3bolzen darf nicht grofler sein, als die Anzahl der zu erfiillenden
Gleichgewichtsbedingungen, falls nicht, z. B. durch konstruktive Mafdnahmen, sichergestellt wird, dass im
Grenzzustand, der bei einer Starrkdrperbewegung in der Scheibenebene erreicht wird, sich bei allen fiir die
Lastiibertragung angesetzten Schweifibolzen ein Abstandsspiel (Abstand Bolzen — Lochrand) von weniger
als 1 mm einstellt.

Bei langen Langlochern darf die Lochleibungstragfahigkeit nach den Regeln von EN 1999-1-1 ermittelt
werden, falls:

i) die Lochung mit seitlicher Stiitzung vollig abgedeckt ist und
ii) die Regelungen nach 8.2.1 eingehalten sind; und
iii) die maximale Abmessung des Loches nicht grofer als der 2,5-fache Bolzendurchmesser ist.

(3) In vielen Fillen ist ein kontrolliertes Anziehen der Muttern auf den Schweif3bolzen aus verschiedenen
Griinden (Gefahr des Uberdrehens, Vorteile der Vorspannung) erforderlich.

N.4 Bemessung
(1) Bei der Bemessung der hier behandelten Schweifdverbindung braucht wegen der geringen Energie-
einbringung eine WEZ im {iblichen Sinn und Ausmaf} nicht beriicksichtigt zu werden. Vom Warmeeinfluss

betroffen ist nur eine diinne Zone im Schweifiibergangsbereich vom Bolzen zum Grundwerkstoff.

(2) Fir die Bemessung des nicht warmebeeinflussten Bolzenmaterials sind als charakteristische Werte die
Werte der Tabelle N.2 anzusetzen.

Tabelle N.2 — Charakteristische Werte des nicht warmebeeinflussten Bolzenmaterials

Material/Zustand EN AW-5754(AIMg3) H12 EN AW-1050A(A199,5) H14
fub 230 N/mm?2 100 N/mm?

(3) Die charakteristischen Werte Fy, g der durch die Figezone tbertragbaren Zugkrafte sind in Tabelle N.3

angegeben. Diese Werte sind durch eine Verfahrenspriifung abzusichern, bei der bestimmte Mindestwerte
fiir den Mittelwert der Bruchlast nachgewiesen werden miissen und ein Maximalwert des Variations-
koeffizienten nicht Uberschritten werden darf. Der Bemessungswert Fy, pq ergibt sich aus Fy g, zu

Fiprd = K2 Fipri/YMz  mit  dem  Sicherheitsbeiwertyy, und k, fir Aluminiumschrauben nach
EN 1999-1-1:2007, Tabelle 8.5, in Verbindung mit Gleichung (8.17).
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Fip Rk Bolzendurchmesser Bolzendurchmesser Bolzendurchmesser
4 mm 5 mm 6 mm
EN AW-5754 H12 1680N 2710N 3840N
EN AW-1050 H14 800 N 1300N 1840N

(4) Fur die Tragfdhigkeit der Fugezone auf Abscheren ist der kleinere f, ;,,-Wert der Werkstoffpaarung
Bolzen-Grundwerkstoff mafigebend. Der f,,-Wert fir den Grundwerkstoff ist Tabelle 3.2a oder
Tabelle 3.2.b von EN 1999-1-1:2007 zu entnehmen. Fir den f, p,,-Wert des Bolzens gelten die Werte in
Tabelle N.4. Konnen keine fy,,-Werte in EN 1999-1-1:2007, Tabelle 3.2, fur die in EN1999-1-4

aufgefiihrten Legierungen und Zustdnde gefunden werden, so muss der Zugfestigkeitswert des Zustands O
(weich) fir f, ,,, verwendet werden — siehe EN 485-2.

Tabelle N.4 — f; ,,-Wert des Bolzens

Material /Zustand EN AW-5754(AlMg3) H12 EN AW-1050A(Al99,5) H14

fub,haz 180 N/mm? 60 N/mm?

Der Bemessungswert F,, g4 der Scherkraft wird nach der Gleichung (8.9) aus EN 1999-1-1:2007aus dem
mafigebenden Wert f ,,, und der Bolzenfliche A = (1/4) dy,% abgeleitet.

(5) Inder Fiigezone wird die Tragfahigkeit durch die Erfiillung der in Gleichung (N.1) genannten Bedingung
nachgewiesen.

Fv,Ed

F v,Rd

F
R < (N.1)
Fib,rd

(6) Der Nachweis fiir den Bolzen auf Zug und Abscheren ist nach EN 1999-1-1:2007 mit der Bedingung
(8.20) sowie Gleichung(8.9) und Gleichung(8.17) zu fiithren. Dabei ist f,;, nach TabelleN.2 als

charakteristischer Wert einzusetzen, und es gelten die Beiwerte fiir Aluminiumschrauben.

(7) Bei der Ermittlung der Beanspruchbarkeit By ra des Grundwerkstoffs auf Durchstanzen durch Krafte in
Richtung der Bolzenachse ist in Gleichung (8.19) von EN 1999-1-1:2007 anstelle von d,, der Nenndurch-
messer dy, des Bolzens einzusetzen.

(8) Die unter (5) bis (7) geforderten Nachweise ersetzen nicht Nachweise der Gebrauchstauglichkeit. Falls
die Gebrauchstauglichkeit z. B. bei Fassaden dur