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1. Aufgrund des § 96 Abs. 1 NBauO i. d. F. vom 10. 2. 2003
(Nds. GVBL. S. 89), zuletzt gedndert durch Artikel 3 des Geset-
zes vom 12. 7. 2007 (Nds. GVBI. S. 324), werden die als Anla-
gen abgedruckten Normen

— DIN 4113-2: ,Berechnung geschweifiter Aluminiumkon-
struktionen®, Ausgabe September 2002 (Anlage 1), und

— DIN V 4113-3: ,Ausfithrung und Herstellerqualifikation®,
Ausgabe November 2003 (Anlage 2),

als Technische Baubestimmungen bekannt gemacht.
2. ZuDIN 4113-2:2002-09:

Alternativ zu DIN 4113-2:2002-09 darf die Norm BS 8118
Teil 1:1991 angewendet werden, wenn nach dieser Norm
entweder die Sicherheitsbeiwerte nach Tabelle 3.2 oder
Tabelle 3.3 im Abschnitt 3 — Bemessungsgrundlagen — um
10 v. H. hoher angesetzt oder die Grenzspannungen nach den
Tabellen 4.1 und 4.2 im Abschnitt 4 — Bemessung von Bau-
teilen — bzw. nach den Tabellen 6.1 bis 6.3 im Abschnitt 6
— Bemessung von Verbindungen — um 10 v. H. reduziert wer-
den.

3. Bezuglich der in dieser technischen Baubestimmung ge-
nannten Normen, anderen Unterlagen und technischen An-
forderungen, die sich auf Produkte bzw. Priifverfahren bezie-
hen, gilt, dass auch Produkte bzw. Priifverfahren angewandt
werden dirfen, die Normen oder sonstigen Bestimmungen
und/oder technischen Vorschriften anderer Vertragsstaaten
des Abkommens vom 2. 5. 1992 tiber den Européaischen Wirt-
schaftsraum und der Tirkei entsprechen, sofern das gefor-

derte Schutzniveau in Bezug auf Sicherheit, Gesundheit und
Gebrauchstauglichkeit gleichermafien dauerhaft erreicht wird.

Sofern fiir ein Produkt ein Ubereinstimmungsnachweis
oder der Nachweis der Verwendbarkeit, z. B. durch eine allge-
meine bauaufsichtliche Zulassung oder ein allgemeines bau-
aufsichtliches Priifzeugnis, vorgesehen ist, kann von einer
Gleichwertigkeit nur ausgegangen werden, wenn fir das Pro-
dukt der entsprechende Nachweis der Verwendbarkeit und/
oder der Ubereinstimmungsnachweis vorliegt und das Pro-
dukt ein Ubereinstimmungszeichen tragt.

4. Priffungen, Uberwachungen und Zertifizierungen, die
von Stellen anderer Vertragsstaaten des Abkommens tiber den
Européischen Wirtschaftsraum und der Tiirkei erbracht wer-
den, sind ebenfalls anzuerkennen, sofern die Stellen aufgrund
ihrer Qualifikation, Integritdt, Unparteilichkeit und techni-
schen Ausstattung Gewdhr dafiir bieten, die Priifung, Uber-
wachung bzw. Zertifizierung gleichermaflen sachgerecht und
aussagekraftig durchzufiihren. Diese Voraussetzungen gelten
insbesondere als erfiillt, wenn die Stellen nach Artikel 16 der
Richtlinie 89/106/EWG des Rates vom 21. 12. 1988 zur An-
gleichung der Rechts- und Verwaltungsvorschriften der Mit-
gliedstaaten tiber Bauprodukte (ABl. EG Nr. L 40 S. 12) fir
diesen Zweck zugelassen worden sind.

5. Die Verpflichtungen aus der Richtlinie 98/34/EG des Eu-
ropdischen Parlaments und des Rates vom 22. 6. 1998 tiber
ein Informationsverfahren auf dem Gebiet der Normen und
technischen Vorschriften (ABl. EG Nr. L 204 S. 37), gedndert
durch die Richtlinie 98/48 EG des Europdischen Parlaments
und des Rates vom 20. 7. 1998 (ABL. EG Nr. L 217 S. 18), sind
beachtet worden.

6. Die Verwendung des Satzbildes dieser Norm beruht auf
dem Vertrag der Lander mit dem Deutschen Institut fiir Nor-
mung e. V. und der Zustimmung des Beuth-Verlags. Eine Ver-
wendung des Satzbildes durch andere ist nicht gestattet.

— Nds. MBI. Nr. 40/2007 S. 1021
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Anlage 1
DEUTSCHE NORM September 2002

Aluminiumkonstruktionen |
unter vorwiegend ruhender Belastung -

13-2

-
=

—_—

Teil 2: Berechnung geschweifdter Aluminiumkonstruktionen 4

ICS 91.080.10 Mit
DIN 4113-1:1980-05 und
DIN 4113-1/A1
Ersatz fir DIN 4113:1958x-02

Aluminium constructions under predominantly static loading —
Part 2: Static analysis, structural design and execution of welded
constructions

Constructions en aluminium sous chargement prédominantement
statique —

Partie 2: Calcul et caractéristiques d’ouvrage et exécution des
constructions soudées

Inhalt

Seite
Ao T 4T o o TSP PP PRSPPSO 3
1 ANWeNdUNGSDEreiCh ... e e e e ann 3
2 Normative VEerweiSUNGEN ...t e et e e e et e e e e s s e e e e e e annnneeaaeas 3
3 ANTOFAEIUNGEN ... et e e e et e e e e s araeeenneeas 4
4 = 53 = 1 T3 P-4 T o RS 4
5 BereChnNUNGSGrUNASELZE .............ooiiiiii e e e e e e e s e e e e e e e nneeeaaeas 4

6 Berechnung von geschweilRten Konstruktionsteilen und SchweilRverbindungen,
ZUIASSIGe SPANNUNGEN .......ooiiiiiii et e e e e et e e e e e s taeeeaeaesntaeeeeeeeantsseeeeseanssseeeaesannns 8
6.1 AlIGEIMEINES ...ttt ettt ettt e e e e e et e e e e s e e e s ettt ee et b eeeeeeeeaaaaaaeeeeaannnsnsnbbnssraeeeeenas 8
6.2 Wérmeeinflusszonen, Querschnittswerte und Spannungsnachweis ...........cccccccviiiiiniineees 9
6.2.1  LANgsbeanspruChte StADE ... e 9
6.2.2 BiegebeanspruChte StADE ..........ooooiiiiiiii e 10
6.3 Schweillndhte, Querschnittswerte und SpannNuNgSNachWeISe ...........ccccevviiiiiiiiiiiini e 11
L2 T B N | o = 0 =T T USSP 11
6.3.2  LANgSbeanspruChte StADE ..........oooiiiiiiiii s 11
6.3.3 BiegebeanspruChte StEDE ... ————————— 19
6.3.4  Zulassige Spannungen in SChWeIBNENTEN ... 21
6.4 Zusammenwirken verschiedener Verbindungsmittel ... 21
6.4.1  Unzuldssige Annahme des ZusammenWIrKENS .........ccociiiiiiiiiiiiieeiiiie et 21
6.4.2 Zuldssige Annahme des ZusammeEnWIrkENS .........ccoiiiiiiiiiiiiiiiiiiieieer e e e ae e e e e e e s ee s s s eeeeeeees 21

Fortsetzung Seite 2 bis 30

Normenausschuss Bauwesen (NABau) im DIN Deutsches Institut fir Normung e.V.

1023



1024

Nds. MBI. Nr. 40/2007

DIN 4113-2:2002:09

Seite
7 Besondere BemeSSUNGSIEUEIN ............uuiiiiiiiiiiiiii e e e e e e e e e e e e 21
71 48T 13 = o1 PR 21
7.2 (D0 To (o | =T [T PP RRR PRSPPI 22
7.3 Auf Biegung beanspruchte TragWerksteile .........coooii i 22
7.4 [l E= Lo g 1= 1 (=10 )= T4 PSRRI 22
7.5 RAUMIIChE BAUfOIMEN ... .. ettt ettt et e e e ea e e e et e e enee e e e ne e e s neeeenes 22
8 STabIIIEAL ... e 22
8.1 ALIGEMEBINES ...ttt e e e e e bt e e e e e s e bttt e e e e e s b bbb et e e e e sbe et e e e e e neee e e e e s aanneeeeeeeaanreeeeeean 22
8.2 Einteilige Druckstébe von gleichbleibendem Querschnitt (Biegeknicken) ...........ccccoooiiiiiiiniiiinns 22
8.2.1  ReChNUNGSGANG I ... s s e e e s s s b bt e e e e e e b b ree e e e ennn 22
8.2.2  RechnUNGSGANG I ..o e e e 24
8.3 BiegedrillKNICKEN ... e 27
8.3.1  ReChNUNGSGANG I ...t 27
8.3.2  RechnUNGSGaNg I ...t e n e e e e e e ennee s 28
8.4 Mehrteilige Druckstébe von gleich bleibendem Querschnitt ...........cccooeiiiiiiiiieiee e 28
8.5 Dinnwandige Teile von gedriickten Baugliedern ... 29
8.6 Biegedrillknicken (Kippen) von Tragern mit I-Querschnitt ... 30
8.7 Beulung bei BIegeIrAgEIN .....coo it 30
8.8 Bogen- und RahmenkKniCKeN ... 30
Bild 1 — Beispiele flir WArmeeinflUSSZONEN .........ccviiiiiiiiiiiiee et e e 9
Bild 2 — Stumpfnaht mit An- bzw. Auslaufblechen ... 11
Bild 3 — Rechnerische NahtlANGEN [ ........ccouviiiiiiii ettt e e e e e st e e ennee s 18
Bild 4 — Die &uBeren Sechstel der Knicklange am Beispiel der Eulerfalle ............ccccovviiiiineiiiinieenens 29
Tabelle 1 — Halbzeuglegierungen fir KOnsStruktionsteile ...........cccovieiiiiiiiiii e 5
Tabelle 2 — Spannungsnachweise flr geschwei3te Konstruktionen aus Werkstoffen nach
DIN 4113-1:1980-05, Tabelle 1 bzw. Tabelle 4 ... 8
Tabelle 3 — SchweiBnahtformen und rechnerische SchweiBnahtdicken ............ccccoiiiiiiiiiie, 13
Tabelle 4 — Zulassige Spannungen in der Warmeeinflusszone (WEZ) .........cccoiiiiiiiiiiiiieieiee e 15
Tabelle 5 — Zulédssige Spannungen flr SChweiBn&hte ..o 16
Tabelle 6 — Grenzschlankheitsgrad nach Rechnungsgang II ... 26
Tabelle 7 — Zusammenstellung der Knicknachweise fir die jeweiligen Schlankheitsbereiche
[gF= Lo o 18 =1 o PR STSR 30



Nds. MBL. Nr. 40/2007

DIN 4113-2:2002-09

Vorwort

Diese Norm wurde erarbeitet vom NABau-Arbeitsausschuss 08.07.00 ,Aluminiumkonstruktionen —
Bemessung und Herstellung®, Spiegelausschuss zu CEN/TC 250/SC 9 und CEN/TC 135/WG 11. Der
Arbeitsausschuss gehért dem NABau-Fachbereich 08 ,Stahlbau, Verbundbau, Aluminiumbau“ an.
Anderungen

Gegeniiber DIN 4113-2:1958x-02 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Anpassung von Regeln an den Stand der Technik.

b) Festlegung der Mindestdicke geschwei3ter Aluminiumkonstruktionen.

c) Die Regeln zur baulichen Durchbildung und Herstellung geschweiBBter Aluminiumkonstruktionen sind
jetzt Teil von DIN V 4113-3.

Friihere Ausgaben

DIN 4113: 1958x-02

1 Anwendungsbereich

Diese Norm gilt fir alle tragenden geschwei3ten Bauteile aus Aluminium, die durch vorwiegend ruhende
Belastung (siehe DIN 1055-3:1971-06, 1.4) beansprucht werden. Hierbei ist in der Regel die Mindestdicke
von 2 mm aus schweiBtechnischen Grinden einzuhalten; in begriindeten Fallen sind Dicken bis 1,2 mm
zulassig.

Entwurf, Konstruktion, Berechnung und Herstellung (siehe DIN V 4113-3) geschweiB3ter Aluminium-
konstruktionen erfordern in besonderem MafBe Sachkenntnisse und Erfahrungen der damit betrauten
Personen und Organisationen.

2 Normative Verweisungen

Diese Norm enthalt durch datierte oder undatierte Verweisungen Festlegungen aus anderen Publikationen.
Diese normativen Verweisungen sind an den jeweiligen Stellen im Text zitiert, und die Publikationen sind
nachstehend aufgefihrt. Bei datierten Verweisungen gehéren spétere Anderungen oder Uberarbeitungen
dieser Publikationen nur zu dieser Norm, falls sie durch Anderung oder Uberarbeitung eingearbeitet sind.
Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe der in Bezug genommenen Publikation (einschlieBlich
Anderungen).

DIN 1055-3:1971-06, Lastannahmen fiir Bauten; Verkehrslasten.

DIN 4113-1:1980-05, Aluminiumkonstruktionen unter vorwiegend ruhender Belastung — Berechnung und
bauliche Durchbildung.

DIN 4113-1/A1:2002-09, Aluminiumkonstruktionen unter vorwiegend ruhender Belastung — Teil 1:
Berechnung und bauliche Durchbildung, Anderung 1.

DIN V 4113-3, Aluminiumkonstruktionen unter vorwiegend ruhender Belastung — Ausflihrung und
Herstellerqualifikation.

DIN EN 485-2, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Bénder, Bleche und Platten — Teil 2:
Mechanische Eigenschaften; Deutsche Fassung EN 485-2:1994.

DIN EN 573-3, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Chemische Zusammensetzung und Form von
Halbzeug — Teil 3: Chemische Zusammensetzung; Deutsche Fassung EN 573-3:1994.
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DIN EN 754-2, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gezogene Stangen und Rohre — Teil 2:
Mechanische Eigenschaften; Deutsche Fassung EN 754-2:1997.

DIN EN 755-2, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepresste Stangen, Rohre und Profile —
Teil 2: Mechanische Eigenschaften; Deutsche Fassung EN 755-2:1997.

3 Anforderungen

Fir die Anwendung dieser Norm gilt DIN 4113-1/A1:2002-09, Tabelle 1. Ferner ist fir die Schweil3-
zusatzstoffe DIN V 4113-3 zu beachten.

4 Lastannahmen

Es gilt DIN 4113-1:1980-05, Abschnitt 4.

5 Berechnungsgrundsatze

Es gilt DIN 4113-1:1980-05, Abschnitt 5 sinngemaf. Durch die SchweiBwarme kdnnen Fligeteile aus aus-
gehérteten oder verfestigten Werkstoffen (siehe Tabelle 1 und fir zugehérige SchweiBzusatze nach
DIN V 4113-3) in der Warmeeinflusszone (WEZ) neben der Schweif3naht entfestigt werden.

Soweit Konstruktionen und Serienteile auf der Grundlage von Berechnungen in Verbindung mit DIN 4113-1
gefertigt werden und die Beschaffung des Halbzeugs nicht auf der Grundlage von DIN 4113-1/A1:2002-09, 3.1
erfolgt, ist darauf zu achten, dass fur die nach DIN-EN-Normen beschafften und verwendeten Halbzeuge
die zulassigen Spannungen sowohl fir den Grundwerkstoff (siehe DIN 4113-1/A1:2002-09, Tabelle 4 sowie
Tabelle 7) als auch fir WEZ und Schweil3ndhte (siehe Tabelle 4 und Tabelle 5) mindestens gleich hoch
sind, wie sie der Berechnung zugrunde gelegt wurden. Bei AIMgSi0,5 muss gegebenenfalls auf eine
AIMgSi0,5-&hnliche Legierung gewechselt werden (EN AW-6060, EN AW-6063, EN AW 6106). Ist dies
nicht der Fall, so muss die Berechnung Uberprift werden.

Die Bemessung geschweiBter Konstruktionen aus Werkstoffen nach DIN 4113-1:1980-05, Tabelle 1 erfolgt
entsprechend der Bemessung der Werkstoffe nach Tabelle 1 dieser Norm. Dabei gilt bezlglich der
Streckgrenze der SchweiBverbindung und der zuldssigen Spannung die Umschlisselung nach Tabelle 2.
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Tabelle 2 — Spannungsnachweise fiir geschweiBte Konstruktionen aus Werkstoffen
nach DIN 4113-1:1980-05, Tabelle 1 bzw. Tabelle 4

1 2 3 4 5
Werkgtoff nach. DIN 1725 in Zeli/eonnNr. Als V\é%r;irf]ii;gisnzgﬁ;sigen o
1 Veg)lllr\wld1u7n4gsr,nglﬁll1\l7147845, iil\{éﬁ;o:%, Bemerkung naiwgsig;iztri‘g;iif;on Zuzuglich
2 | AlZn4,5Mg1 F35 1 B,R,P EN AW-7020 T6 -
3 | AIMgSi1 F31/F32 2 B,R,P EN AW-6082 T6 -
4 | AIMgSi1 F28 3 B,R,P EN AW-6082 T61 -
5 [ AlMgSi0,5 F22 4 R, P EN AW-6063 T6 -
6 |AlMg4,5Mn G31 5 B EN AW-5083 H22 -
7 | AIMg4,5Mn F27/W28 6a B EN AW-5083 O -
8 | AIMg4,5Mn F27 6b R, P EN AW-5083 O 10 % bei WEZ und
Stumpfnaht
9 | AIMg2Mn0,8 F24, F25, G24 B, R EN AW-5049 H24 -
10 [ AIMg3 F24, F25, G24 B, R EN AW-5754 H24 -
11 [ AIMg2Mno0,8 F20 R, P EN AW-5049 O 20 % bei WEZ und
Stumpfnaht
12 [ AIMg3 F18 9 R, P EN AW-5754 O -
13 | AIMg2Mn0,8 W18, W/F19 10 B, R EN AW-5049 O -
14 [ AIMg3 W18, W19, F19 10 B, R EN AW-5754 O -
B: Bleche; R: Rohre; P: Strangpressprofile.
Umschliisselung gilt nur fir SchweiBfestigkeitsnachweise.
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Bei den maBgebenden Querschnittswerten fir geschweiBte StéBe und Anschliisse ist sinngemal zu
DIN 4113-1:1980-05, 5.3 auf die jeweilige Erstreckung der Warmeeinflusszone (WEZ) zu achten. Ferner ist
unter anderem auch bei Druckstaben die Lage von SchweiBungen zu beachten.

Beim BolzenschweiBen mit Spitzenziindung braucht eine Warmeeinflusszone nicht berlicksichtigt zu werden.

6 Berechnung von geschweiBBten Konstruktionsteilen und SchweiBverbindungen,
zuladssige Spannungen

6.1

Fir geschweiBte Aluminiumbauteile sind neben den Festlegungen aus DIN4113-1 fur
nichtwarmebeeinflusste Bereiche auch Festigkeitsnachweise in der Warmeeinflusszone (WEZ) und in der
SchweiBBnaht zu fuhren.

Allgemeines

Die zulassigen SchnittgréBen in der WEZ und in den N&hten richten sich danach, wie die Lage der
Bruchfuge im Versagensfall zu erwarten ist:

a) Verlauft diese rechtwinklig zur Nahtrichtung, also teilweise durch die WEZ und teilweise durch
unbeeinflussten Werkstoff, so gelten bei Reduktion der WEZ-Querschnittswerte die zulassigen
Spannungen fur den ungeschweiBten Werkstoff nach DIN 4113-1:1980-05, Tabelle 4.

b) Verlauft die Bruchfuge sowohl durch unbeeinflussten Werkstoff, durch WEZ und SchweiBgut oder
gegebenenfalls schrdg zur Nahtrichtung, so muss die kleinste zuldssige SchnittgroBe nach den sich
hierbei ergebenden Querschnittsanteilen und zugehdrigen zuldssigen Spannungen ermittelt werden.

Im Ubrigen ist ein Nachweis mit den vollen Querschnittswerten und den Spannungen nach Tabelle 4 und
Tabelle 5 erlaubt.
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6.2 Warmeeinflusszonen, Querschnittswerte und Spannungsnachweis

6.2.1 Lé&ngsbeanspruchte Stidbe

Werden bei aushartbaren und kaltverfestigten Werkstoffen zur Ermittlung der maBgebenden
Querschnittswerte von Druck- und Zugstaben Teilflachen (A — Awez) des unbeeinflussten sowie gleichzeitig
Teilflaichen Awez des warmebeeinflussten Werkstoffes erfasst, so darf Gleichung (1) angesetzt werden:

o=— Q)
Die reduzierte QuerschnittsgréBe A, lautet mit

ﬁO,Z WEZ
K=

: Werte nach Tabelle 1 (2
0,2
A=A-(1-x) ZAWEZ,i (3)
Dabei ist
A die volle Querschnittsflache,

Awgz; die Summe der einzelnen WEZ-Querschnittsflachen.

Als Warmeeinflusszone bei geschwei3ten Konstruktionen ist rechnerisch ein Bereich von 30 mm von
SchweiBnahtmitte bzw. Nahtwurzelpunkt aus nach allen Seiten hin anzusetzen (siehe zum Beispiel Bild 1).

<a
[aal

warmebeemnflusste
Werkstofffasern

3

Bild 1 — Beispiele fiir Warmeeinflusszonen

Die nach Gleichung (1) berechnete Spannung darf die zuldssige Werkstoffspannung zul. o nach
DIN 4113-1:1980-05, Tabelle 4 bzw. nach DIN 4113-1/A1:2002-09, Tabelle 4 bzw. Tabelle 5 nicht tber-
schreiten. Fir die reduzierten Querschnittswerte darf angenommen werden, dass die Schwerlinien-
verschiebung infolge der Teilflachenreduktionen vernachlassigbar ist. Wenn im Gesamtquerschnitt und
auch in Teilbereichen, wie zum Beispiel im Flansch, das Verhéltnis

z AwEZ,i
i

>0,2
A

ist, ist die Verschiebung der Schwerlinie in der Berechnung zu berlcksichtigen.
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Wird bei einem allgemeinen Spannungsnachweis zul. owgz hicht Uberschritten, so ist eine Abminderung
nach Gleichung (3) nicht erforderlich.

Die Formanderungen und die statisch unbestimmten GréBen dirfen mit den vollen Querschnittswerten
berechnet werden.

6.2.2 Biegebeanspruchte Stibe

Setzt sich der maBgebende Querschnitt von Baugliedern, die auf Biegung beansprucht sind, aus
unbeeinflusstem und wérmebeeinflusstem Werkstoff zusammen, so durfen die nachfolgenden Gleichungen
benutzt werden.

Biegung:
M
=—X 4
o= (4)
bzw.
max o =1 (5)
w.

K

Die GroBen I, W, sind die reduzierten Querschnittswerte, sie ergeben sich mit Gleichung (2) zu

Lo =1-(1-%)% Y (Aygz; X27) (6)
W, = @)
Zmax
Schub:
oxS
= =< 8
Ixt WEZ (8)

Zusétzliche Spannungen aus Normalkréften sind nach Gleichung (1) zu berucksichtigen.

Die nach Gileichung (4) bzw. (5) berechnete Spannung darf die zuldssige Werkstoffspannung zul. o nach
DIN 4113-1:1980-05, Tabelle 4 bzw. nach DIN 4113-1/A1:2002-09, Tabelle 4 bzw. Tabelle 5 nicht Uber-
schreiten.

Die nach Gleichung (8) berechnete Schubspannung darf zul. Tfir die WEZ bzw. Naht nach den Tabellen 4
und 5 nicht Uberschreiten.

Es wird fur die reduzierten Querschnittswerte angenommen, dass die Schwerlinienverschiebung infolge der
Teilflachenreduktionen vernachlassigbar ist.

Wenn im Gesamtquerschnitt und auch in Teilbereichen, wie z. B. im Flansch, das Verhéltnis

2 AwEz,i
i

>0,2
A

ist, ist die Verschiebung der Schwerlinie in der Berechnung zu bericksichtigen.

Wird bei einem allgemeinen Spannungsnachweis zul. ygz in der WEZ nicht Uberschritten, so ist eine
Abminderung nach Gleichung (6) nicht erforderlich.

10
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Bei biegesteifen Staben und bei einfachen oder durchlaufenden Balkentragern, die gleichzeitig durch die
SchnittgréBen N, M und Q beansprucht werden, ist in der Regel auch ein Vergleichsspannungsnachweis zu
fuhren.

o :\/of+o§—oxay+312 (9)

Diese Spannungen kénnen unter Berlcksichtigung der vollen Querschnittswerte errechnet werden.

Es ist jeweils der Maximalwert einer Spannung mit den dazugehdrigen Werten der Ubrigen Spannungen
einzusetzen.

Die Vergleichsspannung in der Warmeeinflusszone darf die Werte nach Tabelle 4 nicht Uberschreiten. Tritt
der Maximalwert der Vergleichsspannung nur in einer Faser auf, diirfen die Werte der Tabelle 4 um 10 %
erhéht werden.

Die Formanderungen und auch die statisch unbestimmten GréBen dirfen mit den vollen
Querschnittswerten berechnet werden.

6.3 SchweiBnahte, Querschnittswerte und Spannungsnachweise

6.3.1 Allgemeines

Die hauptsachlichen SchweiBnahtformen und die jeweils rechnerischen SchweiBnahtdicken a sind in
Tabelle 3 zusammengestellt.

Die jeweils rechnerische SchweiBnahtlange ergibt sich bei Kehindhten aus der Lange der Wurzellinie.

6.3.2 Léangsbeanspruchte Stébe
6.3.2.1 Stumpfnéhte senkrecht zur Kraftrichtung

Fir Stumpfnéhte von StéBen und Anschliissen gilt:

OZA_ (10)

w

Hierbei ist der maBgebende Querschnitt (siehe Tabelle 3, Zeilen 2 bis 5)

A, =Y (@xl (11)
(Der Index w bedeutet SchweiBBnaht, er kann weggelassen werden, wenn eine Verwechslung ausge-
schlossen ist.)

Entspricht die Ausfiihrung der Stumpfnahte Bild 2, so ist die rechnerische SchweiBnahtldnge /= der
Breite b des zu schwei3enden Bauteils.

bn- bzZw.
Auslaufblech

Bild 2 — Stumpfnaht mit An- bzw. Auslaufblechen

11
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Wenn keine An- und Auslaufbleche verwendet werden, ist dafiir zu sorgen, dass Anfangs- und Endbereich
einwandfrei durchgeschweif3t sind; andernfalls ist

. b—2t
[ = min
b—-8mm

Die rechnerische Spannung o darf die zulassigen Werte zul. o Tabelle 5 nicht Gberschreiten.

Bei Verbindungen verschiedener Legierungen und unterschiedlicher Dicken (siehe Tabelle 3, Zeile 2) ist
zul. F = (t x zul. O)min X L.

12
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Tabelle 3 — SchweiBnahtformen und rechnerische SchweiBnahtdicken

Spalte 1 2 3 4
Zeile Nahtart Bild Rechnerische Nahtdicke a Bemer.lfung Zur
Ausflihrung
1 Stumpfnaht Flhrt zu o
Stirmkehinaht Fuhrt zu g, bzw. g,
bzw. zu 7,
Flankenkehlnaht
fuhrt zu 7, 2
2 Stumpfnaht . a=r
o A AN
i wenn ¢ < fp
3 D(oppel)-HV-Naht a=t
(K-Naht) N N
Kapplage o t
gegenge-
A schweiBt gVuriel hweil
urchgeschweif3t
RS
a=1rn
HV-Naht _ﬁ_ﬁ_
(halbe
V-Naht)
5 Wurzel
durchge- [fuoniamonaeg <
schweif3t -
Y-
6 D(oppel)-HV-Naht mit i
Doppelkehlnaht
Wurzel nicht
RSN < durchgeschweift
Y
7 HV-Naht mit Kehlnaht q a=t-c
N {s1/5 t,
L | wenn ¢
<3mm
t
danna=1¢

13
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Tabelle 3 (fortgesetzt)

Spalte 1 2 3 4
Zeile Nahtart Bild Rechnerische Nahtdicke a Bemer!fung zur
Ausfuhrung
8 HV-Naht 5
¥
9 Kehlnaht o Nahtdicke a ist
die Héhe des
k \Q[ einschreib-
v = baren gleich-
. a<0,71 schenkligen
— - Dreiecks
I’ A
10 Doppelkehlnaht N
/ s
N <
Ny
4

In begriindeten Ausnahmeféllen dirfen Flankenkehin&hte Uberhdht oder ungleichschenklig ausgefuhrt werden und das erhdhte
a-Maf auch bei einem entsprechenden Nachweis beriicksichtigt werden (siehe 6.3.4). Dies ist z. B. der Fall, wenn die Nahtflanke
der Blechdicke entspricht und daher nur auf diese Weise die Anordnung einer kiirzeren und trotzdem ausreichend tragféhigen
SchweiBnaht moglich ist.

14
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Tabelle 4 — Zulassige Spannungen in der Warmeeinflusszone (WEZ)
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Werte in N/mm?

Spalte 1a 1b 1c 1d | 2a | 2b 3a | 30 | 4a | 4
Zug; Biegezug, Schub Vergleichs-
. . Druck; spannung
Zeile Werkstoffe, Werkstoffzustdnde und Halbzeugformen Biegediuck
zul. o zul. 7 zul. oy
DIN EN 573-3 DIN 1725 Zustand '::ng H HZ H HZ H HZ
1 EN AW-6005A AIMgSi0,7 | T6 P 72 82 42 46 92 105
EN AW-AISiMg(A)
2a EN AW-6060 AlMgSi0,5 |T6 44 50 24 28 48 54
2b EN AW-AIMgSi T66 48 54 28 32 52 58
3 EN AW-6061 AlMg1SiCu | T6/T651 P, W 76 86 44 50 92 105
EN AW-AIMg1SiCu
4a EN AW-6063 T6 P 48 54 28 32 52 58
4b EN AW-AIMgO,7Si T66 P 56 64 32 36 | 60 68
5 EN AW-6082 AlMgSi T6/T651 P,W,S| 80 90 46 52 100 110
EN AW-AISi1MgMn T61/T6151
T5
6 EN AW-6106 T6 P 70 78 40 46 76 86
EN AW-AIMgSiMn
7 EN AW-7020 AlZn4,5Mg1 | T6/T651 P, W 120 135 70 80 165 185
EN AW-AIZn4,5Mgf
8 EN AW-3103 AIMn1 H18 W 32 38 18 22 34 40
EN AW-AIMn1
9 EN AW-3004 AlMn1Mg1 |H14 W 56 64 32 36 60 68
EN AW-AIMn1Mg1 H24/H34
H16
H26/H36
10 EN AW-3005 AlMn1Mg0,5 [ H16 W 42 48 24 28 44 50
EN AW-AIMn1Mg0,5 H18
H28
11a EN AW-5005(A) AlMg1 O/H111 P, W Nachweis fur Grundwerkstoff maBgebend und
EN AW-AlMg1 H112 ausreichend
11b H12; H14 W 32 38 18 22 34 40
H22/H32
H24/H34
12a EN AW-5049 AlMg2Mn0,8 | O/H111 W Nachweis fiir Grundwerkstoff maBgebend und
EN AW-AIMg2Mn0,8 H112 ausreichend
12b H14 W 75 86 44 48 80 90
H24/H34
13a EN AW-5083 AlMg4,5Mn | O/H111 P, S Nachweis fur Grundwerkstoff maBgebend und
EN AW-AlMg4,5Mn0,7 H112 ausreichend
13b O/H111 W Nachweis fur Grundwerkstoff magebend und
H112 ausreichend
13c H12 W 10 120 60 68 | 110 125
H22/H32 5
14a EN AW-5754 AlMg3 O/H111 P,W,S Nachweis fiir Grundwerkstoff maBgebend und
EN AW-AIMg3 H112 ausreichend
14b H14 W 75 86 44 48 80 90
H24/H34
P: Strangpressprodukte; W: Walzprodukte; S: Schmiedeteile
15
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Tabelle 5 — Zuldssige Spannungen fiir SchweiBnahte?

Werte in N/mm?

Spalte 1a 1b | 1c | 1d 2a |2b| 3a |3b|4a|4b 5a|5b|63|6b
x ' Nahtformen 2 bis 5 Nahtformen 6 bis 10
Werkstoffe, Werkstoffzusténde, Schweil3zusatzwerkstoffe (Stumpfnahte) (Kehinahte)
Druck; Zug, | Zug, Gitte Schub Ver-
Zeile Gite nach- | nichtnach- [ Schub zul. 7| gleichs-
Wertstot : iesen? ewiesen I . und wert
Zustand | SchweiBzusatz | gewiesen 9 a7 T U
zu. o zul. o Ol zul. o
DIN EN 573-3 DIN 1725 H HzZ H|HZ| H|HZ| H|HZ| H | HZ
1 EN AW-6005A AlMgSi0,7 [ T6 SG-AISI5 42 | 46 | 42 | 46
EN AW-AISIMg(A) 72 | 8 | 54| 60|42 46
SG-AIMg5/ 44 | 50 | 52 | 60
AlMg4,5Mn
2a EN AW-6060 AlMgSio,5 |[T6 SG-AISI5/
EN AW-AIMgSi SG-AMg5/ 44 50 40 | 44 | 24 | 28 | 26 | 30 | 32 | 36
AlMg4,5Mn
2b T66 SG-AISi5/
SG-AIMg5/ 48 54 42 | 48 | 28 | 32 | 30 | 34 | 35 | 40
AlMg4,5Mn
3 EN AW-6061 AlMg1SiCu | Te/ SG-AISI5 72 82 42 | 46 | 42 | 46 | 42 | 46
EN AW-AIMg1SiCu T651 56 | 64
SG-AMg5/ 76 86 44 | 50 | 46 | 52 | 56 | 64
AlMg4,5Mn
4a EN AW-6063 T6 SG-AISi5/
EN AW-AIMgO,7Si SG-AIMg5/ 48 54 42 [ 48 | 28 | 32 [ 30 | 34 | 35 | 40
AlMg4,5Mn
4b T66 SG-AISIS
SG-AMg5/ 56 64 50 | 56 | 32 | 36 | 34 | 40 | 42 | 46
AlMg4,5Mn
5 EN AW-6082 AlMgSit T6/T651 SG-AISi5 72 82 42 | 46 | 42 | 46 | 42 | 46
EN AW-AISi1MgMn Te1/ 60 | 68
T6151 SG-AIMg5/ 80 90 46 | 52 | 50 | 56 | 58 | 66
5 AlMg4,5Mn
6 EN AW-6106 T6 SG-AISi5 42 | 46 | 42 | 46
EN AW-AIMgSiMn 70 78 52 | 60 | 40 | 46
SG-AMg5/ 42 | 48 | 50 | 58
AlMg4,5Mn
7 EN AW-7020 AlZn4,5Mg1 | T6/ SG-AIMg5/
EN AW-AlZn4,5Mg1 T651 SG-AlMg4,5Mn | 110 125 [ 82 | 94 [ 60 | 68 | 60 | 68 | 60 | 68
8 EN AW-3103 AlMn1 H18 SG-AIMg3/
EN AW-AIMn1 AlMg5/ 32 38 28 | 32 |18 22 | 24 | 26 | 28 | 32
AlMg4,5Mn
9 EN AW-3004 AIMni1Mg1 | H14H24/ | SG-AIMg3/
EN AW-AIMn1Mg1 H34 AlMg5/ 56 64 50 | 56 | 32 | 36 | 42 | 46 | 42 | 46
H36
10 EN AW-3005 AMn1Mg0,5 | H16 SG-AIMg3/
EN AW-AIMNn1Mg0,5 H1i8/ AlMg5/ 42 48 38| 42 | 24| 28| 30| 34| 36 | 42
11a EN AW-5005(A) AlMg1 O/H111 SG-AMg3/ Nachweis wie Nachweis
EN AW-AIMg1 H112 AlMg5/ Grundwerkstoff | 18 | 20 [ wieGrund-| 26 | 30 | 32 | 36
AlMg4,5Mn werkstoff
11b H12/H22/ | SG-AIMg3/
H32 AlMg5/ 32 38 28|32 | 18| 22| 26|30 |32 ] 36
H14/H24/ | AMg4,5Mn
H34
16
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Tabelle 5 (fortgesetzt)

DIN 4113-2:2002-09

Werte in N/mm?

Spalte 1a 1b | 1c | 1d 2a | 2b | 3a | 3b | 4a ‘ 4b | 5a | 5b | 6a | 6b
s ’ Nahtformen 2 bis Nahtformen 6 bis 10
Werkstoffe, Werkstoffzusténde, Schweilzusatzwerkstoffe (Stumpfnahte) (Kehinahte)
Druck; Zug, | Zug, Gite Schub Ver-
Zeile Werkstoff Gitte nach- | nicht nach- Schub Zul. Tyl gleichs-
Zustand | SchweiBzusatz gewiesen P gewiesen 2ul. T T, und wert
zul. o zul. o OwL zul. o,y
DIN EN 573-3 DIN 1725 H HzZ H|HZ| H|HZ| H |[HZ| H | HZ
12a EN AW-5049 AlMg2Mn0,8 | O/H111 SG-AMg3 Nachweis wie Nachweis | 42 | 46 | 42 | 46
EN AW-AIMg2Mn0,8 H1i12 Grundwerkstoff [ 42 | 46 | wie Grund-
SG-AIMg5/ werkstoff | 50 | 58 | 58 | 66
AlMg4,5Mn
12 H14/H24/ | SG-AIMg3 72 82 54 | 60 | 42 | 46 | 42 | 46 | 42 | 46
H34
SG-AIMg5/ 75 86 56 | 62 | 44 | 48 | 50 | 58 | 58 | 66
AlMg4,5Mn
13 EN AW-5083 AlMg4,5Mn | Press SG-AIMg5/
EN AW-AIMg4,5Mn0;7 O/H111 AlMg4,5Mn 58 | 64 58 | 66 | 58 | 66
Hi12 Nachweis wie Nachweis
Grundwerkstoff wie Grund-
13 Walz SG-AIMg5/ werkstoff
OM111 AlMg4,5Mn 66 | 76 58 | 66 | 58 | 66
H112
1 H12H22/ | SG-AIMg5/
H32 AlMg4,5Mn 100 115 | 75 | 85 | 58 | 66 | 58 | 66 | 58 | 66
H116
14a EN AW-5754 AlMg3 O/H111 SG-AMg3 Nachweis wie Nachweis | 42 | 46 | 42 | 46
EN AW-AIMg3 H112 Grundwerkstoff | 42 | 46 | wie Grund-
SG-AlMg5/ werkstoff | 48 | 54 | 58 | 66
AlMg4,5Mn
14b H14/ SG-AMg3 72 82 54 | 60 | 42 | 46 | 42 | 46 | 42 | 46
H24/
H34 SG-AIMg5/ 75 86 56 | 62 | 44 | 48 | 48 | 54 | 58 | 66
AlMg4,5Mn
2 Die Werte gelten bis zu einer Materialdicke von 15 mm (MIG), bei WIG bis 6 mm Dicke. Bei gré3eren Dicken gelten, falls kein genauerer Nachweis
vorgelegt wird, 80 % der vorgenannten Werte. Bis zum Einsatz miissen Bauteile ausreichend kaltauslagem — DIN V 4113-3.
b Nachweis der SchweiBnahtgiite siche DIN V 4113-3.

6.3.2.2

Stumpfnéhte parallel zur Kraftrichtung

Bei Stumpfnahten parallel zur Kraftrichtung ist 6.2.1 anzuwenden.

Fir Stirnkehlndhte in StdéBen und Anschllissen gilt folgender Rechenwert (7,, = Scherspannung in der

6.3.2.3 Kehlnahte
Schweif3naht)
F
Oyl bzw. Tyl = Z
A, =Y (@axl)

(Der Index w bedeutet Schwei3naht, er kann wegfallen, wenn keine Verwechslung méglich ist.)

17
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A, umfasst alle Stirnkehlndhte des SchweiBBanschlusses, gleichméaBige Spannungsverteilung voraus-
gesetzt.

Zulassige Spannungen siehe 6.3.4.

Fur Flankenkehln&hte gilt der Rechenwert

Ty = Ai mit A,, nach Gleichung (13).

W

Ay umfasst alle Flankenkehindhte des SchweiBanschlusses, gleichmaBige Spannungsverteilung voraus-
gesetzt.

Zulassige Spannungen siehe 6.3.4.
Fur die rechnerische Lange I der einzelnen Flankennéhte ist folgende Bedingung einzuhalten:

1<150%a (14)

Knotenklech

4

o)
N eh

4

Knaotenblech

(I’xa’) <0,8 (Ixa) = indirekter (Steg-)Anschluss
(I x a) bzw. [ = direkter Gesamtanschluss

I’<0,8x1 = indirekter (Steg-)Anschluss

Bild 3 — Rechnerische Nahtldngen /
Die rechnerische SchweiB3nahtlange ' fir den mittelbaren (indirekten) Anschluss von Teilen zusammen-
gesetzter Querschnitte (z. B. Stege von I-Querschnitten Uber Flansche an Knotenblech) darf nicht langer

angesetzt werden als 80 % der Lénge [ des ,unmittelbaren (direkten) Anschlusses” (z. B. Flansche an
Knotenblech) und muss innerhalb der Lange [ liegen (siehe Bild 3).

18
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6.3.2.4 Zusammenwirken verschiedener Nahte

Beim Zusammenwirken von Stumpfnahten, Flankenkehlndhten und Stirnndhten ist entweder ein Nachweis
nach 6.3.2.1, Gleichung (10) unter ausschlieBlicher Inrechnungstellung der Querschnitte der Stumpfnéhte
und der zulassigen Spannungen der Stumpfnéhte zu flhren, oder es ist der Nachweis nach Gleichung (15)

T, =—— (15)

zu fuhren mit

A, = A+ A, (16)
Dabei ist

A, die SchweiBnahtflache der Stumpfnaht;

Ay die SchweiBnahtflache der Kehinahte.
Zulassig ist dann die Spannung fur Kehinéhte nach 6.3.4.

6.3.3 Biegebeanspruchte Stibe

6.3.3.1  Stumpfnédhte

Far die Berechnung von StéBen und Anschlissen gilt:
Normalspannung o = i% Xz+ % (17)

oOxS
Ixt

Schubspannung 7 =

Dabei ist
M das Biegemoment;
N die Normalkraft (Druck negativ);
Q die Querkraft;
A die Querschnittsflache;
I  das Querschnitts-Tragheitsmoment;
S das statische Moment der abgeschnittenen Querschnittsflachen;
z  der Abstand der betrachteten Stelle von der Querschnittsachse;
t  die Blechdicke = Nahtdicke.

Die zulassigen Werte nach Tabelle 5, Spalte 2 bzw. Spalte 3 und Spalte 4 dirfen nicht Uberschritten
werden.

Bei zusammengesetzter Beanspruchung ist die Vergleichsspannung oy nach Gleichung (9) zu ermitteln; sie
darf 95 % der Werte oy (WEZ) nach Tabelle 4, Spalte 4 nicht Gberschreiten.

Bei Anschlissen von querkraftibertragenden Querschnittsteilen sind die t,-Werte Tabelle 5, Spalte 5,
zugrunde zu legen.
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6.3.3.2 Kehlnahte

Bei Halskehlndhten in tragenden Querschnitten darf der Einfluss der Biegenormalspannung o] nhach
Gleichung (17) vernachléssigt werden. Die Schubspannung ist nach Gleichung (20) nachzuweisen.

Fir die Berechnung von Kehindhten nach Tabelle 3, Zeilen 6 bis 10 in StéBen und Anschllssen mit
Kehlndhten in der Querschnittsebene (z. B. KreuzstéBen oder Anschlissen von Profilen an Stirnplatten)
gelten bei Beanspruchung

aus M und N
M N

o, bzw. TWL:iEX“—E (19)
aus Q

T, =2 (20)

IxYa

bzw.

S (1)

far I- und [-Querschnitte.
Dabei ist
M das Biegemoment;
N die Normalkraft (Druck negativ);
0 die Querkraft;
Iy das SchweiBnahtflachen-Tragheitsmoment;
A,  die wirksame SchweiBnahtflache nach Gleichungen (11), (13), (16);
S das statische Moment der abgeschnittenen Querschnittsflachen;

z der Abstand der Naht von der Schwerachse der Anschlussflachen;

Za die Summe der jeweils anzusetzenden SchweiBnahtdicken im Schnitt;

l die rechnerische SchweiBnahtlédnge.
Bei 2-achsiger Biegung werden jeweils die Spannungen aus den Momentenkomponenten nach Gleichung (19)
Uberlagert, bei Querkraften in zwei Richtungen sind die Spannungskomponenten aus Gleichung (20)
vektoriell zu Uberlagern.

Gegebenenfalls ist Torsion zu berucksichtigen. Zuléssige Werte siehe 6.3.4.

Bei Kehindhten (SchweiBnahtarten nach Tabelle 3, Zeilen 6 bis 10) ist bei zusammengesetzter Bean-
spruchung der Vergleichswert (o) hach Gleichung (22) nachzuweisen. Zuldssige Spannungen siehe 6.3.4.
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_ [2 2 [ 2 2
O =Ty +0uL bzw. Ty + Tl (22)

o, bzw. 7, nach Gleichung (19)

Ty nach Gleichung (20) bzw. (21)

6.3.3.3 Vereinfachte Nachweise

Der Nachweis fir zusammengesetzte Beanspruchungen nach 6.3.3.1 (Stumpfnéhte) bzw. 6.3.3.2
(Kehlndhte) braucht nicht gefiihrt zu werden fir Nahte eines biegesteifen Anschlusses eines Tréagers mit
I- oder [-Querschnitt mit Iseg/lges < 0,15 mit den SchnitigréBen Biegemoment, Léngskraft und Querkraft,
wenn jeweils die Aufnahme des Biegemoments durch die Flanschnéhte, der Langskraft durch séamtliche
Nahte nach Gleichung (15) und der Querkraft durch die Stegnédhte nach Gleichung (21) nachgewiesen ist.
Hierbei wird far samtliche SchweiBnahtformen der zul. 7,-Wert nach Tabelle 5, Spalte 5 maBgebend.

6.3.4 Zulassige Spannungen in SchweiBnahten

Die nach 6.3.2.3, 6.3.2.4 und 6.3.3.2 ermittelten Spannungen der SchweiBBverbindungen sind den
zulassigen Werten der Tabelle 5 gegenlberzustellen.

Bei Verwendung von Doppelkehlndhten (nach Tabelle 3, Zeile 10) ausschlieBlich als Stirnkehindhte (mit
Beanspruchung senkrecht zur Anschlussebene) darf die rechnerische Beanspruchung den in Tabelle 5,
Spalte 5 angegebenen Wert um 20 % Uberschreiten.

Die zulassigen Spannungen fir SchweiBverbindungen aus Bauteilen aus verschiedenen Legierungen sind
Tabelle 5 zu entnehmen, wobei der niedrigste fur die beteiligten Legierungen angegebene Wert
mafgebend ist.

Bei Flankenkehindhten, die ausschlieBlich durch Schubkrafte parallel zur Nahtrichtung beansprucht
werden, darf anstatt zul. 7,,|| der Vergleichswert o,,, als zuldssige Spannung angesetzt werden. Wird dieser
Nachweis ausnahmsweise mit Uberhéhten Nahten gefihrt (nur erfolgreich bei EN-AW 7020 und EN-
AW 5083; bei EN-AW 6005A, EN-AW 6061, EN-AW 6082, EN-AW 6106, EN-AW 3004, EN-AW 5049 und
EN-AW 5754 nur bei den niedrigerfesten Schweif3zusatzen), muss zusétzlich nachgewiesen werden, dass
die Schubspannung in der benachbarten WEZ kleiner ist als 0,23 Szwez -

6.4 Zusammenwirken verschiedener Verbindungsmittel

6.4.1 Unzuldssige Annahme des Zusammenwirkens

Gemeinsame Kraftibertragung darf bei kombinierten Verbindungen aus SchweiBndhten und
Scher/Lochleibungs-Verbindungen mit Lochspiel Ad >0,3 mm (SL-Verbindungen) nicht angenommen
werden.

6.4.2 Zulassige Annahme des Zusammenwirkens

Gemeinsame Kraftlibertragung darf bei Verbindungen aus SchweiBnéhten mit gleitfesten Verbindungen mit
hochfesten vorgespannten Schrauben (GV- bzw. GVP-Verbindungen) oder Nieten oder Passschrauben in
StéBen von Biegetrdgern angenommen werden, wenn die Schnittkréfte in jedem Querschnittsteil je fur sich
durch ein Verbindungsmittel Ubertragen werden.

7 Besondere Bemessungsregeln
7.1 Zugstébe

Es gelten sinngemaB die Ausfihrungen nach DIN 4113-1:1980-05, 7.1. Bezlglich der maBgebenden
Querschnittswerte sind zusatzlich 6.1 und 6.2 zu beachten.
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7.2 Druckglieder
Es gilt sinngem&n DIN 4113-1:1980-05, 7.4. Zuséatzliche Berechnungsweisen sind im Abschnitt 8 behandelt.

7.3 Auf Biegung beanspruchte Tragwerksteile
Es qilt sinngeman DIN 4113-1:1980-05, 7.3. Weiterhin sind die Ausfiihrungen nach Abschnitt 6 zu beachten.

Bei Ausweichgefahr gelten die jeweils in DIN 4113-1:1980-05, Abschnitt 8 formulierten Regeln.

7.4 Flachentragwerke
Es gilt nicht DIN 4113-1:1980-05, 7.4, stattdessen ist ein spezieller Nachweis erforderlich.

7.5 Réaumliche Bauformen
Es gilt DIN 4113-1:1980-05, 7.5. Zusétzlich ist Abschnitt 8 besonders zu berucksichtigen.

8 Stabilitat

8.1 Allgemeines

Es gilt DIN 4113-1:1980-05, Abschnitt 8 sinngemaf. Jedoch ist in jedem Einzelfall die gegeniber dem
Grundwerkstoff in der Schwei3naht und in der benachbarten warmebeeinflussten Zone (WEZ) entstandene
Festigkeitsminderung zu beriicksichtigen; deshalb gilt auch fir den allgemeinen Spannungsnachweis

N M . N
" iW < zul. oyygy flr Querndhte (23)

bzw. es qilt 6.2 (fur LAngsnéhte).

GeschweiBte Bleche aus AlMg4,5MnW28/F271), geschweiBte Bleche, Rohre und Profile aus AIMg3 W/F19,
W18, F182) sowie geschweif3te Bleche und Rohre aus AIMg2Mn0,8 W/F19, W183) diirfen nach DIN 4113-
1:1980-05, Abschnitt 8 nachgewiesen werden, da hier die fy.-Werte im Grundwerkstoff und in der WEZ
gleich groB sind.

8.2 Einteilige Druckstabe von gleichbleibendem Querschnitt (Biegeknicken)
8.2.1 Rechnungsgang I

8.2.1.1 PlanméaBig mittige und planméaBiig auBermittige Beanspruchung

Bei den jeweiligen o-e-Stauchungs-Diagrammen (Sekantenziige) der WEZ firr die Legierungen nach
DIN 4113-1:1980-05, Tabelle 1, Zeilen 1 bis 8 in Verbindung mit Tabelle 2 dieser Norm bzw. bei den
Legierungen nach DIN 4113-1/A1:2002-09, Tabelle 1, ist By, auf By.wez Nach Tabelle 1 dieser Norm zu
reduzieren. Es gilt dann

ﬁO,Z WEZ
K=

ﬂO,Z

Die rechnerischen Nachweise kénnen nach DIN 4113-1:1980-05, 8.2.1, in Verbindung DIN 4113-1/A1:2002-09,
6.4, mit den normalen Werkstoff-Kenngréen nach DIN 4113-1:1980-05, Tabelle 10, gefuhrt werden.

1) bzw. EN AW-5083 nach Tabelle 1, Zeilen 13a und 13b.
2) bzw. EN AW-5754 nach Tabelle 1, Zeilen 14a und 14b.
3) bzw. EN AW-5049 nach Tabelle 1, Zeilen 12a und 12b und solche aus EN AW-5005(A) nach Tabelle 1, Zeile 11a.
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8.2.1.2 Quernahte

Sowohl der mittig als auch der auBermittig beanspruchte Stab ist gegen das Biegeknicken gesichert, wenn
eine der beiden Bedingungen nach DIN 4113-1:1980-05, 8.2.1, erfullt ist und wenn zuséatzlich an jeder
Stelle & = x/I einer Quernaht die Bedingung

ul + M) ©) < Boowez (24)
A N,
@3
N

nachgewiesen wird. Hierbei steht
M,& _vIM©E+Nxu@)
N,
1_ *
N N

(25)

stellvertretend fiir das Moment nach Theorie Il. Ordnung an der Stelle der Naht mit M(§) = Moment aus
Querlasten und Momenten infolge Normalkraft und planméaBiger AuBermittigkeit nach Theorie 1. Ordnung
an der Naht sowie mit u(&) =u x sin /I gleich ungewollter AuBermittigkeiten der Naht, wobei u nach
DIN 4113-1:1980-05, Tabelle 10, einzusetzen ist.

Alle anderen GrdéBen sind aus DIN 4113-1:1980-05, 8.2.1 in Verbindung mit DIN 4113-1/A1:2002-09, 6.4,
zu Ubernehmen.

8.2.1.3  Léngsnéhte

Sowohl der planméaBig mittig als auch der planmaBig auBermittig gedruckte Stab kann nach den
Gleichungen (26) und (27)

M
N, v <1, Ny<N, (26)

ITLXN_K N, |- o
(I_NV wxM

K

bzw.

=4 ¥ <1, N, <N, (27)

berechnet werden.

Dabei braucht nur eine der beiden Gleichungen erfiillt zu werden. Die Gleichung (26) ist glnstiger, falls
n+l N,
—X

2 N

K
ist.

In den Gleichungen (26) und (27) bedeuten:

N _ =0XA

A, nach Gleichung (3)

— K
M, =kxo—
€a
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I, nach Gleichung (6)

N, Eulerlast des Stabes mit reduzierten Steifigkeiten in den WEZ-Bereichen, mit A, und I, nach den
Gleichungen (3) und (6)

o nach DIN 4113-1:1980-05, Tabelle 10, in Verbindung mit DIN 4113-1/A1:2002-09, 6.4.

Alle anderen Werte kénnen nach DIN 4113-1:1980-05, Abschnitt 8 in Verbindung mit DIN 4113-1/A1:2002-09,
6.4, ermittelt werden.

8.2.1.4  Quer- und L&ngsnahte

Treten Quer- und L&ngsnéhte gleichzeitig auf, so ist neben den Nachweisen nach 8.2.1.2 auch der
Nachweis nach Gleichung (24) zu fuhren, wobei fir A der Wert A_nach Gleichung (3) und fir Wy der Wert
entsprechend Gleichung (7) einzusetzen ist, N* ist durch N_zu ersetzen.

8.2.2 Rechnungsgang II

Fir Quer- und L&ngsnahte ist der Stabilitditsnachweis nach DIN 4113-1:1980-05, 8.3.1 bzw. 8.3.2, in
Verbindung mit DIN 4113-1/A1:2002-09, 6.5, mit den Kennwerten des Grundwerkstoffs zu fuhren. Dieser
Nachweis ist nur dann ausreichend, wenn 4, und A, gréBer oder gleich 44 nach Tabelle 6 sind.

Fur A < Ay ist zusétzlich Tabelle 7 anzuwenden.

Es gelten die folgenden Gleichungen (28) bis (31)

vX N vXNxu"

< Boawez (28)
A e
1_v><N W
Ng
VXN v(My, +Nxu")
"N + N:th < Boawez (29)
Ng
vX N
N S:30,2WEZ (30)

mit
v =17 (Lastfall H) bzw. 1,5 (Lastfall HZ).

_n’ (ED)
- 2
K

NE
N

u* ist das an der jeweiligen Stelle der Quernaht befindliche Imperfektionsmaf, wobei Sinusform mit der
Pfeilhéhe

i Sy

Unax = AR T Ean
20 500
zugrunde gelegt wird. Bei Langsnahten gilt Tabelle 7.

My ist das Biegemoment an der Nahtstelle aus Stabendmomenten und aus Querlasten.
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Vereinfachend kann fir den Stabilitdtsnachweis stets die unglnstigste Annahme getroffen werden, dass
das gesamte Bauteil aus Material Mit 3, »wez besteht. Der Nachweis nach DIN 4113-1:1980-05, Abschnitt 8,
muss dann mit dem entsprechenden fg.wez-Wert der Tabelle 1, gegebenenfalls in Verbindung mit
Tabelle 2 dieser Norm, geflihrt werden, wobei der w-Wert fur diesen B owez-Wert aus DIN 4113-1:1980-05,
Tabelle 12a bzw. Tabelle 12b, zu entnehmen bzw. zu interpolieren ist und zul. o durch Bgowez/1,7 im
Lastfall H und By owez/1,5 im Lastfall HZ zu ersetzen sind.

25

1047



DIN 4113-2:2002:09

Nds. MBI. Nr. 40/2007

Tabelle 6 — Grenzschlankheitsgrad nach Rechnungsgang 11

Spalte 1a 1b 1c 1d 2a 2b
Werkstoffe, Werkstoffzustdnde und Halbzeugformen Grenzschlankheitsgrad A,
Zeile . . .
Far Flr sonstige
DIN EN 573-3 DIN 1725 Zustand Halbzeug Rohrquerschnitte® | Querschnitte
1 EN AW-6005A AlMgSi0,7 T6 P 125 95
EN AW-AISiMg(A)
2a EN AW-6060 AlMgSi0,5 T6 P 240 195
EN AW-AIMgSi
2b T66 P 220 180
3 EN AW-6061 AlMg1SiCu T6/ P, W 125 95
EN AW-AIMg1SiCu T651
4a EN AW-6063 T6 P 220 180
EN AW-AIMgO0,7Si
4b T66 P 190 155
5 EN AW-6082 AlMgSi1 T6/T651 P, W 115 90
EN AW-AIMg1SiMn T61/T6151
T5
6 EN AW-6106 T6 P 150 115
EN AW-AIMgSiMn
7 EN AW-7020 AlZn4,5Mg1 T6/T651 P, W 75 60
EN AW-AIZn4,5Mg1
8a EN AW-5005(A) AlMg1 O/H111 P, W Rechnungsgang [
EN AW-AIMg1 H112
8b H12; H14 w Rechnungsgang I
H22/H32
H24/H34
9a EN AW-5049 AlMg2Mno0,8 O/H111 w entfallt
EN AW-AIMg2Mno0,8 H112
9b H14/ w 140 110
H24/H34
10a EN AW-5083 AlMg4,5Mn0,7 | O/H111 P entfallt
EN AW-AlMg4,5Mn0,7 H112
10b O/H111 w 115 90
H112
10c H12/ w 105 80
H22/H32
11a EN AW-5754 AlMg3 O/H111 P, W entfallt
EN AW-AIMg3 H112
11b H14/ w 140 110
H24/H34

Als Rohrquerschnitte gelten Rundrohrquerschnitte, Rechteckrohre bis zu einem Seitenverhaltnis von 1,2 und &hnliche

Formen. Hohlquerschnitte in vorgenannten Grenzen mit Nebenelementen gelten als Rohrquerschnitte, wenn der Umkreis des
Gesamtquerschnittes das 1,2fache des Umkreises des Hohlquerschnittsteiles nicht Uberschreitet. Die oben genannten
Querschnitte kdnnen auch aus Teilen zusammengeschweiB3t sein.

P: Strangpressprodukte; W: Walzprodukte
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8.3 Biegedrillknicken

Es gilt DIN 4113-1:1980-05, 8.2.1, in Verbindung mit DIN 4113-1/A1:2002-09, Abschnitt 6.
8.3.1 Rechnungsgang I

8.3.1.1 Quernahte

Sowohl der planmaBig mittig als auch der planméaBig auBermittig gedruckte und durch eine Quernaht
geschwachte Stab kann nach den Gleichungen (31) und (32) berechnet werden:

N, M

N v <K (31)
pxnN (1—N§)ﬁ><M*

N
o M g (32)

mit

und

Alle anderen Werte sind nach DIN 4113-1:1980-05, 8.21.1 und 8.2.1.2, in Verbindung mit
DIN 4113-1/A1:2002-09, Abschnitt 6, zu ermitteln.

Es braucht nur eine der beiden Gleichungen (31) oder (32) erfiillt zu werden. Falls

n+1xN‘;Sl
2 N

ist Gleichung (32) giinstiger.

8.3.1.2 Lé&ngsnéhte

Sowohl der planméaBig mittig als auch der planmaBig auBermittig gedruckte und durch Langsnaht
geschwachte Stab kann nach den Gleichungen (33) bzw. (34) berechnet werden:

v <1 (33)
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mit

und

Ny =g x N"die ermé&Bigte ideelle Last mit

Kz

N,

aE =
wobei N, die Knicklast um die schwache Hauptachse des Querschnitts ist.

(o = Verhdltnis der Eulerlasten mit dem abgeminderten Querschnittswert /_nach Gleichung (6) und dem
vollen Querschnittswert 7).

ist das ermasigte Kippmoment mit den Querschnittswerten nach 6.2.2.

Alle anderen Werte kdnnen nach DIN 4113-1:1980-05. 6.2.2 und 8.2.1.3 bzw. 8.2.2, in Verbindung mit
DIN 4113/A1:2002-09, Abschnitt 6, berechnet werden.

Es braucht nur eine der beiden Gleichungen (33) oder (34) erflillt zu werden. Falls

n+l Ny
—X

<1

*

K

ist Gleichung (34) gunstiger.

8.3.2 Rechnungsgang II
8.3.2.1  Allgemeines

Wird der allgemeine Spannungsnachweis erflllt und Ag nach Tabelle 6 nicht unterschritten, so gilt
DIN 4113-1:1980-05, 8.3.2, in Verbindung mit DIN 4113-1/A1:2002-09, Abschnitt 6.

8.3.2.2 Quernéhte

Bei A, < A4 ist nach Tabelle 7 zu verfahren.

8.3.2.3 Léangsnéhte

Bei A < Ag ist DIN 4113-1:1980-05, 8.3.2, in Verbindung mit DIN 4113-1/A1:2002-09, Abschnitt 6, mit
reduzierten Querschnittswerten im Sinne der Gleichung (3) mafB3gebend.

8.4 Mehrteilige Druckstébe von gleich bleibendem Querschnitt

Die Nachweise sind entsprechend DIN 4113-1:1980-05, 8.1.3, in Verbindung mit DIN 4113-1/A1:2002-09,
6.4, zu fihren, wobei der Einfluss der WEZ besonders zu beachten ist. Bei der Berechnung des
Querverbandes darf vereinfachend davon ausgegangen werden, dass das gesamte Bauteil aus Material
mit o2 wez besteht.
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8.5 Dinnwandige Teile von gedriickten Baugliedern

Der

Nachweis gegen vorzeitiges Ausbeulen von dinnwandigen,

DIN 4113-2:2002-09

wéarmebeeinflussten Teilen bei

Druckstéaben ist nach DIN 4113-1:1980-05, 8.1.4, in Verbindung mit DIN 4113-1/A1:2002-09, Abschnitt 6,
zu fOhren. Hierbei ist entweder anzunehmen, dass an der untersuchten Stelle Material mit Soowez
vorhanden ist, andernfalls im Bereich der Schwachung durch zuséatzliche konstruktive MaBnahmen eine
ausreichende Steifigkeit sicherzustellen.

EULERFALL I d
Sk=2l
y _,__—-—-“'"'_ﬂ.r#
6 3
Sk
&
Ski
7
EULERFALL II /
Sk=l y e
M D= ———= E%__ﬂ
s 1 25 Sk | b
* o 3 3
6 6
Sk
EULERFALL III /
Skz0,7l - ——
___'___,_.n.—'—'—"'_'_' —.
s Tt — _%J
g /,] EEL BEET S .
?k:o,m B e 5
SHl
EULERFALL IV /
Sk=0,5 - e ———
N—-——l—- _— d ] oy _— —|——.—N
s S Sw S 7z
?25 & & & &
Sk

Bild 4 — Die duBeren Sechstel der Knicklange am Beispiel der Eulerfille
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Tabelle 7 — Zusammenstellung der Knicknachweise fiir die jeweiligen Schlankheitsbereiche

nach Bild 4
Quernéhte Langsnéhte
Schlankheit PlanmaBig | PlanméBig | Planmagig | T anmaBig
Zeile mittig auBermittig | Biege- mitti auBermittig Bieqedrill-
A Lage der Naht? | belastet, belastet, drill- belast?at belastet, kn?cken
Biege- Biege- knicken Bie eknick,en Biege-
knicken knicken 9 knicken
1 ! SS_k Gleichung | Gleichung
10 (30) (29)
2 5y Sk Gleichung
40 <A< Ay B<lﬁz (28)
. . Wie DIN 4113-1 mit fo2 des Grund-
8 ;<3 siehe siehe Rech- | \yerkstoffs, jedoch mit den Querschnitts-
=6 Rechnungs- [ Rechnungs- | nungs- .
gang I gang | gangl |Wwerten A Wi, Ik nach den Gleichungen (3),
(6) und (7)
4 /< 5 Gleichung | Gleichung
=% (30) (29)
5 A <40 Sk siehe siehe
> o Rechnungs- | Rechnungs-
gang I gang I
Hinsichtlich der Lage der Quernaht gilt als Beispiel fi]rszk das Bild 4; Iy ist der Abstand der Naht vom Momentennullpunkt.

8.6 Biegedrillknicken (Kippen) von Tragern mit I-Querschnitt

Liegen Quer- und/oder Langsnahte lediglich im Bereich der Auflagerungen (= Haltepunkte fur die Kippbiege-
linie), so darf der Kippnachweis nach DIN 4113-1:1980-05, 8.1.5, in Verbindung mit DIN 4113-1/A1:2002-09,
Abschnitt 6, ohne Berlcksichtigung einer Schwéachung gefihrt werden.

Bei Querndhten im Feldbereich des Stabes ist der Nachweis unter Annahme eines Materials mit By wez
nach DIN 4113-1:1980-05, 8.1.5, in Verbindung mit DIN 4113-1/A1:2002-09, Abschnitt 6, zu flhren.

Bei Langsnéhten im Feldbereich des Stabes ist der Nachweis unter Einfihrung von reduzierten Quer-
schnittsteilflachen im Bereich der WEZ unter Anwendung der Gleichungen (3), (6) und (7) zu fuhren.

8.7 Beulung bei Biegetréagern

Die Beuluntersuchung von Blechen mit warmebeeinflussten Zonen im Beulfeld kann nach
DIN 4113-1:1980-05, 8.1.6, in Verbindung mit DIN 4113-1/A1:2002-09, Abschnitt 6, erfolgen, hierbei ist
Material mit SBo.wez anzunehmen. Hiervon darf nur bei Durchfiihrung eines Nachweises abgewichen
werden; oder es ist konstruktiv sicherzustellen, dass die schweiBbedingte Schwachung der WEZ durch
Steifigkeitserhéhung (z. B. durch Rippen oder VergroBerung der Blechdicke) ausgeglichen wird.

8.8 Bogen- und Rahmenknicken
Es gilt sinngeman DIN 4113-1:1980-05, 8.1.7, in Verbindung mit DIN 4113-1/A1:2002-09, Abschnitt 6,

wobei die Lage der SchweiBndhte im System besonders zu beachten ist. Rechnerische Nachweise sind
daher unter Beachtung der WEZ zu fuhren.
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Anlage 2
November 2003

Aluminiumkonstruktionen
unter vorwiegend ruhender Belastung
Teil 3: Ausfiihrung und Herstellerqualifikation

Vornorm
DINV
4113-3

=

ICS 91.080.10

Vornorm

Aluminium constructions under predominantly static loading —
Part 3: Execution and qualification of constructors

Constructions en aluminium sous chargement prédominantement statique —

Partie 3: Exécution et qualification des entrepreneurs de construction

Eine Vornorm ist das Ergebnis einer Normungsarbeit, das wegen bestimmter Vorbehalte zum Inhalt oder
wegen des gegenilber einer Norm abweichenden Aufstellungsverfahrens vom DIN noch nicht als Norm

herausgegeben wird.

Zur vorliegenden Vornorm wurde kein Entwurf veroffentlicht.

Erfahrungen mit dieser Vornorm sind erbeten an den Normenausschuss Bauwesen (NABau) im DIN
Deutsches Institut fur Normung e. V., 10772 Berlin (Hausanschrift: Burggrafenstrale 6, 10787 Berlin).

Vorwort

Diese Vornorm wurde im Arbeitsausschuss 08.07.00 ,Aluminiumkonstruktionen — Bemessung und
Herstellung“ des NABau erstellt und regelt die Ausfiihrung von Tragwerken aus Aluminium, die nach
DIN4113-1 und DIN 4113-2 bemessen sind. Fir das Schweil’en ist eine Herstellerqualifikation
aufgenommen worden. Die Vornorm stellt zugleich ein deutsches ,Positionspapier” fir die Arbeiten in der
CEN/TC 135-Arbeitsgruppe WG 4 dar, die im Zusammenhang mit dem Eurocode 9 eine gleichartige
Europaische Norm ausarbeiten soll. Das Konzept fir DIN V 4113-3 wurde von DIN 18800-7 ,Stahlbauten
— Ausfiihrung und Herstellerqualifikation® bzw. DIN V ENV 1090-1 ,Ausfihrung von Tragwerken aus Stahl

— Teil 1: Aligemeine Regeln und Regeln fir Hochbauten® lbernommen.

Fortsetzung Seite 2 bis 50

Normenausschuss Bauwesen (NABau) im DIN Deutsches Institut fir Normung e. V.
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1 Anwendungsbereich

Diese Vornorm gilt fir die Ausfihrung von tragenden Aluminiumkonstruktionen unter vorwiegend ruhender
Beanspruchung nach DIN 4113-1 und DIN 4113-2. Die Mindestdicke der Bauteile betrdgt 2 mm aus schweif3-
technischen Griinden, bei nicht geschweil3ten Bauteilen betragt die Mindestdicke 1,2 mm. In Fachnormen
kénnen kleinere Mindestwerte festgelegt werden.

2 Normative Verweisungen

Diese Vornorm enthalt durch datierte oder undatierte Verweisungen Festlegungen aus anderen Publikationen.
Diese normativen Verweisungen sind an den jeweiligen Stellen im Text zitiert, und die Publikationen sind
nachstehend aufgefuihrt. Bei datierten Verweisungen gehdéren spatere Anderungen oder Uberarbeitungen
dieser Publikationen nur zu dieser Vornorm, falls sie durch Anderung oder Uberarbeitung eingearbeitet sind.
Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe der in Bezug genommenen Publikation (einschlieflich
Anderungen).

DIN 1055-3, Einwirkungen auf Tragwerke — Teil 3: Eigen- und Nutzlasten fiir Hochbauten.

DIN 1732-1, SchweilBzusétze fir Aluminium und Aluminiumlegierungen; Zusammensetzung, Verwendung und
Technische Lieferbedingungen.

DIN 1790-2, Dréhte aus Aluminium und Aluminium-Knetlegierungen — Technische Lieferbedingungen.

DIN 2310-4, Thermisches Schneiden — Plasmaschneiden; Verfahrensgrundlagen, Begriffe, Giite, Mal3-
toleranzen.

DIN 4113-1, Aluminiumkonstruktionen unter vorwiegend ruhender Belastung — Berechnung und bauliche
Durchbildung.

DIN 4113-1/A1:2002-09, Aluminiumkonstruktionen unter vorwiegend ruhender Belastung — Teil 1:
Berechnung und bauliche Durchbildung; Anderung A1.

DIN 4113-2:2002-09, Aluminiumkonstruktionen unter vorwiegend ruhender Belastung — Teil 2: Berechnung
geschweillter Aluminiumkonstruktionen.

DIN V 4141-1, Lager im Bauwesen — Allgemeine Regelungen.

DIN 4420-1, Arbeits- und Schutzgertiste — Allgemeine Regelungen — Sicherheitstechnische Anforderungen
— Prifungen.

DIN 4420-2, Arbeits- und Schutzgeriiste — Leitergeriiste — Sicherheitstechnische Anforderungen —
Priifungen.

DIN 4420-3, Arbeits- und Schutzgeriiste — Geriistbauarten ausgenommen Leiter- und Systemgeriiste —
Sicherheitstechnische Anforderungen und Regelausfiihrungen.

DIN 4420-4, Arbeits- und Schutzgeriiste aus vorgefertigten Bauteilen (Systemgeriiste) — Werkstoffe,
Gertistbauteile, Abmessungen, Lastannahmen und sicherheitstechnische Anforderungen; Deutsche Fassung
HD 1000:1988.

DIN 17611, Anodisch oxidiertes Halbzeug aus Aluminium und Aluminium-Knetlegierungen mit Schichtdicken
von mindestens 10 um — Technische Lieferbedingungen.

DIN 18800-1:1990-11, Stahlbauten — Teil 1: Bemessung und Konstruktion.

DIN 18800-7:2002-09, Stahlbauten — Teil 7: Ausfiihrung und Herstellerqualifikation.
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DIN 18807-7, Trapezprofile im Hochbau — Teil 7: Aluminium-Trapezprofile und ihre Verbindungen —
Ermittlung der Tragfahigkeitswerte durch Versuche.

DIN 18808, Stahlbauten; Tragwerke aus Hohlprofilen unter vorwiegend ruhender Beanspruchung.
DIN 50939, Korrosionsschutz — Chromatieren von Aluminium — Verfahrensgrundsétze und Priifverfahren.

DIN EN 287-2, Prifung von Schweillern — Schmelzschweillen — Teil 2: Aluminium und Aluminium-
legierungen (enthélt Anderung A1:1997); Deutsche Fassung EN 287-2:1992 + A1:1997.

DIN EN 288-4, Anforderung und Anerkennung von Schweilverfahren fiir metallische Werkstoffe — Teil 4:
Schweilverfahrensprifungen fir das Lichtbogenschweillen von Aluminium und seinen Legierungen (enthélt
Anderung A1:1997); Deutsche Fassung EN 288-4:1992 + A1:1997.

DIN EN 288-8, Anforderung und Anerkennung von SchweilRverfahren fiir metallische Werkstoffe — Teil 8:
Anerkennung durch eine Schweil3priifung vor Fertigungsbeginn; Deutsche Fassung EN 288-8:1995.

DIN EN 444, Zerstérungsfreie Prifung;, Grundlagen fiir die Durchstrahlungspriifung von metallischen
Werkstoffen mit Réntgen- und Gammastrahlen; Deutsche Fassung EN 444:1994.

DIN EN 473, Zerstérungsfreie Priifung — Qualifizierung und Zertifizierung von Personal der zerstérungsfreien
Priifung — Allgemeine Grundlagen; Deutsche Fassung EN 473:2000.

DIN EN 485-1, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Bénder, Bleche und Platten — Technische
Lieferbedingungen; Revision der EN 485-1:1993 (Européisches Normungsvorhaben).

DIN EN 485-2, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Béander, Bleche und Platten — Teil 2: Mechanische
Eigenschaften; Deutsche Fassung EN 485-2:1994.

DIN EN 485-3, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Bénder, Bleche und Platten — Teil 3: Grenzabmal3e
und Formtoleranzen fiir warmgewalzte Erzeugnisse; Deutsche Fassung prEN 485-3:1999.

DIN EN 485-4, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Bénder, Bleche und Platten — Teil 4: Grenzabmalle
und Formtoleranzen fiir kaltgewalzte Erzeugnisse; Deutsche Fassung EN 485-4:1993.

DIN EN 515, Aluminium und Aluminiumlegierungen; Halbzeug; Bezeichnungen der Werkstoffzustande;
Deutsche Fassung EN 515:1993.

DIN EN 571-1, Zerstérungsfreie Prifung — Eindringprifung —Teil 1: Allgemeine Grundlagen; Deutsche
Fassung EN 571-1:1997.

DIN EN 573-1, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Chemische Zusammensetzung und Form von
Halbzeug — Teil 1: Numerisches Bezeichnungssystem; Deutsche Fassung EN 573-1:1994.

DIN EN 573-2, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Chemische Zusammensetzung und Form von
Halbzeug — Teil 2: Bezeichnungssystem mit chemischen Symbolen; Deutsche Fassung EN 573-2:1994.

DIN EN 573-3, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Chemische Zusammensetzung und Form von
Halbzeug — Teil 3: Chemische Zusammensetzung; Deutsche Fassung EN 573-3:1994.

DIN EN 586-1, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Schmiedestiicke — Teil 1: Technische Liefer-
bedingungen; Deutsche Fassung EN 586-1:1997.

DIN EN 586-2, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Schmiedestiicke — Teil 2: Mechanische
Eigenschaften und zusétzliche Eigenschaftsanforderungen; Deutsche Fassung EN 586-2:1994.

DIN EN 586-3, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Schmiedestiicke — Teil 3: Grenzabmalle und
Formtoleranzen; Deutsche Fassung EN 586-3:2001.
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DIN EN 719, SchweiBaufsicht — Aufgaben und Verantwortung; Deutsche Fassung EN 719:1994.

DIN EN 729-3, Schweil8technische Qualitdtsanforderungen — Schmelzschweillen metallischer Werkstoffe —
Teil 3: Standard-Qualitédtsanforderungen.

DIN EN 729-4, SchweilStechnische Qualitdtsanforderungen — SchmelzschweiBen metallischer Werkstoffe —
Teil 4: Elementar-Qualitdtsanforderungen.

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

DIN EN 754-2, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gezogene Stangen und Rohre — Teil 2:
Mechanische Eigenschaften; Deutsche Fassung EN 754-2:1997.

DIN EN 754-3, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gezogene Stangen und Rohre — Teil 3:
Rundstangen; Grenzabmal3e und Formtoleranzen; Deutsche Fassung EN 754-3:1995.

DIN EN 754-4, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gezogene Stangen und Rohre — Teil 4:
Vierkantstangen, Grenzabmal3e und Formtoleranzen; Deutsche Fassung EN 754-4:1995.

DIN EN 754-5, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gezogene Stangen und Rohre — Teil 5:
Rechteckstangen; Grenzabmal3e und Formtoleranzen; Deutsche Fassung EN 754-5:1995.

DIN EN 754-6, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gezogene Stangen und Rohre — Teil 6:
Sechskantstangen; Grenzabmal3e und Formtoleranzen; Deutsche Fassung EN 754-6:1995.

DIN EN 754-7, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gezogene Stangen und Rohre — Teil 7:
Nahtlose Rohre, Grenzabmal3e und Formtoleranzen; Deutsche Fassung EN 754-7:1998.

DIN EN 754-8, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gezogene Stangen und Rohre — Teil 8:
Mit Kammerwerkzeug stranggepresste Rohre, Grenzabmalle und Formtoleranzen; Deutsche Fassung
EN 754-8:1998.

DIN EN 755-1, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepresste Stangen, Rohre und Profile —
Teil 1: Technische Lieferbedingungen; Deutsche Fassung EN 755-1:1997.

DIN EN 755-2, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepresste Stangen, Rohre und Profile —
Teil 2: Mechanische Eigenschaften; Deutsche Fassung EN 755-2:1997.

DIN EN 755-3, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepresste Stangen, Rohre und Profile —
Teil 3: Rundstangen; Grenzabmal3e und Formtoleranzen; Deutsche Fassung EN 755-3:1995.

DIN EN 755-4, Aluminium und Aluminium-Legierungen — Stranggepresste Stangen, Rohre und Profile —
Teil 4: Vierkantstangen, Grenzabmal3e und Formtoleranzen; Deutsche Fassung EN 755-4:1995.

DIN EN 755-5, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepresste Stangen, Rohre und Profile —
Teil 5: Rechteckstangen,; Grenzabmal3e und Formtoleranzen; Deutsche Fassung EN 755-5:1995.

DIN EN 755-6, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepresste Stangen, Rohre und Profile —
Teil 6: Sechskantstangen, Grenzabmal3e und Formtoleranzen; Deutsche Fassung EN 755-6:1995.

DIN EN 755-7, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepresste Stangen, Rohre und Profile —
Teil 7: Nahtlose Rohre, Grenzabmal3e und Formtoleranzen,; Deutsche Fassung EN 755-7:1998.

DIN EN 755-8, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepresste Stangen, Rohre und Profile —

Teil 8: Mit Kammerwerkzeug stranggepresste Rohre, Grenzabmal3e und Formtoleranzen; Deutsche Fassung
EN 755-8:1998.
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DIN EN 755-9, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepresste Stangen, Rohre und Profile —
Teil 9: Profile, Grenzabmal3e und Formtoleranzen; Deutsche Fassung EN 755-9:2001.

DIN EN 970, Zerstérungsfreie Priifung von SchmelzschweiBndhten — Sichtpriifung, Deutsche Fassung
EN 970:1997.

DIN EN 1011-1, SchweilBen — Empfehlungen zum SchweiBen metallischer Werkstoffe — Teil 1: Allgemeine
Anleitungen fiir das Lichtbogenschweil3en (enthalt Anderung A1:2002); Deutsche Fassung EN 1011-1:1998
+ A1:2002.

DIN EN 1011-4, SchweilRen — Empfehlungen zum Schweillen metallischer Werkstoffe — Teil 4: Lichtbogen-
schweilBen von Aluminium und Aluminiumlegierungen; Deutsche Fassung EN 1011-4:2000.

DIN EN 1289, Zerstérungsfreie Prifung von SchweilBverbindungen — Eindringpriifung von Schweil3-
verbindungen — Zuldssigkeitsgrenzen,; Deutsche Fassung EN 1289: 1998 + A1:2002.

DIN EN 1320, Zerstérende Priifung von SchweilBverbindungen an metallischen Werkstoffen — Bruchpriifung;
Deutsche Fassung EN 1320:1996.

DIN EN 1321, Zerstérende Priifung von Schweillverbindungen an metallischen Werkstoffen — Makro-
skopische und mikroskopische Untersuchungen von Schweilnédhten; Deutsche Fassung EN 1321:1996.

DIN EN 1337-11, Lager im Bauwesen — Teil 11: Transport, Zwischenlagerung und Einbau; Deutsche
Fassung EN 1337-11:1997.

DIN EN 1371-1, GieBereiwesen — Eindringpriifung — Teil 1: Sand-, Schwerkraftkokillengussstiicke;
Deutsche Fassung EN 1371-1:1997.

DIN EN 1396, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Bandbeschichtete Bleche und Bénder fiir allgemeine
Anwendungen — Spezifikationen; Deutsche Fassung EN 1396:1996.

DIN EN 1418, Schwei3personal — Priifung von Bedienern von SchweilSeinrichtungen zum Schmelz-
schweilen und von Einrichtern fiir das Widerstandsschweillen fiir vollmechanisches und automatisches
SchweilBen von metallischen Werkstoffen; Deutsche Fassung EN 1418:1997.

DIN EN 1435:2002-09, Zerstérungsfreie Prifung von SchweilBverbindungen — Durchstrahlprifung von
SchmelzschweilBverbindungen; Deutsche Fassung EN 1435:1997 + A1:2002.

DIN EN 1559-1, Gielereiwesen — Technische Lieferbedingungen — Teil 1: Allgemeines; Deutsche Fassung
EN 1559:1997.

DIN EN 1559-4, Gielereiwesen — Technische Lieferbedingungen — Teil 4: Zusétzliche Anforderungen an
Gussstiicke aus Aluminiumlegierungen; Deutsche Fassung EN 1559-4:1999.

DIN EN 1706, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gussstiicke — Chemische Zusammensetzung und
mechanische Eigenschaften; Deutsche Fassung EN 1706:1997.

DIN EN 1712, Zerstérungsfreie Priifung von SchweilBverbindungen — Ultraschallpriifung von Schweil3-
verbindungen — Zuldssigkeitsgrenzen,; Deutsche Fassung EN 1712:1997 + A1:2002.

DIN EN 1713, Zerstérungsfreie Priifung von SchweilRverbindungen — Ultraschallpriifung — Charakterisierung
von Anzeigen in Schweil3ndhten; Deutsche Fassung EN 1713:1998 + A1:2002.

DIN EN 1714:1997-10, Zerstérungsfreie Priifung von SchweilBverbindungen — Ultraschallpriifung von
SchweilBverbindungen; Deutsche Fassung EN 1714:1997 + A1:2002.

DIN EN 10002-1, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 1: Prifverfahren (bei Raumtemperatur);
enthélt Anderung AC 1:1990.
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DIN EN 10204:1995-08, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen; Deutsche Fassung
EN 10204:1995.

DIN EN 12020-1, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepresste Prézisionsprofile aus
Legierungen EN AW-6060 und EN AW-6063 — Teil 1: Technische Lieferbedingungen; Deutsche Fassung
EN 12020-1:2001.

DIN EN 12020-2; Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepresste Prazisionsprofile aus
Legierungen EN AW-6060 und EN AW-6063 — Teil 2: Grenzabmal3e und Formtoleranzen — Deutsche
Fassung EN 12020-2:2001.

E DIN EN 12681, Giellereiwesen — Durchstrahlungspriifung; Deutsche Fassung prEN 12681:2000.

DIN EN 13068-1, Zerstérungsfreie Priifung — Radioskopische Priifung — Teil 1: Quantitative Messung der
bildgebenden Eigenschaften; Deutsche Fassung EN 13068-1:1999.

DIN EN 13068-2, Zerstérungsfreie Prifung — Radioskopische Priifung — Teil 2: Prifung der
Langzeitstabilitét von bildgebenden Systemen; Deutsche Fassung EN 13068-2:1999.

DIN EN 13068-3, Zerstérungsfreie Priifung — Radioskopische Priifung — Teil 3: Allgemeine Grundlagen fiir
die radioskopische Priifung von metallischen Werkstoffen mit Réntgen- und Gammastrahlen; Deutsche
Fassung EN 13068-3:2001.

DIN EN 30042, LichtbogenschweilBverbindungen an Aluminium und seinen schweillgeeigneten Legierungen
— Richtlinie fiir die Bewertungsgruppen von UnregelméBigkeiten (ISO 10042:1992); Deutsche Fassung
EN 30042:1994.

DIN EN 28839, Mechanische Eigenschaften von Verbindungselementen - Schrauben und Muttern aus
Nichteisenmetallen (ISO 8839:1986); Deutsche Fassung EN 28839:1991.

DIN EN ISO 3506-1, Mechanische Eigenschaften von Verbindungselementen aus nichtrostenden Stdhlen —
Teil 1: Schrauben (ISO 3506-1:1997); Deutsche Fassung EN ISO 3506-1:1997.

DIN EN ISO 3506-2, Mechanische Eigenschaften von Verbindungselementen aus nichtrostenden Stdhlen —
Teil 2: Muttern (ISO 3506-2:1997); Deutsche Fassung EN ISO 3506-2:1997.

DIN EN ISO 4014, Sechskantschrauben mit Schaft — Produktklassen A und B (ISO 4014:1999); Deutsche
Fassung EN ISO 4014:2000.

DIN EN ISO 4016, Sechskantschrauben mit Schaft — Produktklasse C (ISO 4016:1999); Deutsche Fassung
EN ISO 4016:2000.

DIN EN ISO 4017, Sechskantschrauben mit Gewinde bis Kopf — Produktklassen A und B (ISO 4017:1999);
Deutsche Fassung EN ISO 4017:2000.

DIN EN ISO 4018, Sechskantschrauben mit Gewinde bis Kopf — Produktklasse C (ISO 4018:1999);
Deutsche Fassung EN ISO 4018:2000.

DIN EN I1SO 4032, Sechskantmuttern, Typ A — Produktklassen A und B (ISO 4032:1999); Deutsche Fassung
EN ISO 4762:2000.

DIN EN ISO 4762, Zylinderschrauben mit Innensechskant (ISO 4762:1997); Deutsche Fassung
EN ISO 4762:1997.

DIN EN ISO 6520-1, SchweiBen und verwandte Prozesse — Einteilung von geometrischen
UnregelméBigkeiten an Metallen — Teil 1: Schmelzschweilen (ISO 6520-1:1998); Dreisprachige Fassung
EN ISO 6520-1:1998.
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DIN EN ISO 9692-3, Schweilen und verwandte Prozesse — Empfehlungen fir Fugenformen — Teil 3:
Metall-InertgasschweilBen und Wolfram- Inertgasschweillen von Aluminium und Aluminium-Legierungen
(ISO 9692-3:2001); Deutsche Fassung EN ISO 9692-3:2001.

DIN EN ISO 13916, SchweiBen — Anleitung zur Messung der Vorwdrm-, Zwischenlagen- und
Haltetemperatur (ISO 13916:1996),; Deutsche Fassung EN ISO 13916:1996.

DIN EN ISO 13920, SchweiBen — Allgemeintoleranzen fiir Schweil3konstruktion — Ldngen- und Winkelmale
— Form und Lage (ISO 13920:1996); Deutsche Fassung EN ISO 13920:1996.

DIN EN ISO 14555, SchweiBen — Lichtbogenbolzenschweillen von metallischen Werkstoffen (ISO 14555:
1998); Deutsche Fassung EN ISO 14555:1998.

DIN EN ISO 15614-11, Anforderungen und Qualifizierung von Schweil3verfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweillverfahrenspriifung — Teil 11: Elektronen- und Laserstrahlschwei3en (ISO 15614-11:2002); Deutsche
Fassung EN ISO 15614-11:2002.

DIN EN ISO 15620, Schweilen — Reibschweilen von metallischen Werkstoffen (ISO 15620:2000); Deutsche
Fassung EN ISO 15620:2000.

DIN ISO 8062, Gussstiicke — System von Mafl3toleranzen und Bearbeitungszugaben (ISO 8062:1994).
ALZ-Merkblatt 03, ,Beschichten von Aluminium* 1.

Richtlinie DVS 17042), Richtlinie zum Schweien von Metallbauten (zz.. in Vorbereitung).

Richtlinie DVS — EWF 11712, Richtlinie DVS-EWF-Lehrgang — Schweil3fachmann.

Richtlinie DVS — EWF 11722, Richtlinie DVS-EWF-Lehrgang — Schweil3techniker.

Richtlinie DVS — EWF 1173?, Richtlinie DVS-EWF-Lehrgang — Schweif3fachingenieur.

Richtlinie DVS — EWF 11782, Richtlinie DVS-EWF-Lehrgang — Schweilgtiteprifpersonal Stufen | bis IV.

) Aluminium-Verlag, Postfach 10 12 62, 40003 Dusseldorf.
2) Verlag fur Schweien und verwandte Verfahren — DVS-Verlag GmbH, Aachener Str. 172, 40223 Dusseldorf.
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3 Begriffe
Fur die Anwendung dieser Vornorm gelten die folgenden Begriffe:

31

Ausfiihrung

die Ausfihrung von Aluminiumbauten umfasst Einkauf, Fertigung, Transport, Montage, SchutzmaRnahmen,
Uberpriifungen und die Dokumentation

3.2

Betriebspriifung (Audit)

Uberprufung eines Betriebes durch eine anerkannte Stelle, um festzustellen, ob die Herstellerqualifikation
nach dieser Norm erfiillt ist

3.3
Entwurfsverfasser
Person oder Institution, die verantwortlich das Tragwerk konstruiert und bemisst

34

Fertigungs- und Montagefreigabe

die Freigabe der fiir die Fertigung oder Montage erforderlichen bautechnischen Unterlagen durch eine jeweils
befugte Person

3.5
Hersteller
Unternehmer, der Aluminiumbauten ausfihrt

3.6

Priifinstanz

Person oder Institution, die im Auftrag des Auftraggebers oder auf Grund gesetzlicher Vorschriften die
bautechnischen Unterlagen und/oder die Ausfiihrung (verantwortlich) prift und deren Verwendbarkeit
bestatigt

3.7
Schweilbetrieb
Betrieb, der mit speziellem Fachpersonal und fertigungsbezogenen Einrichtungen Schweif3arbeiten ausfuhrt

3.8

Verfahrenspriifungen

Prufung, die bestéatigt, dass die anzuwendenden Prozessdaten (Parameter) zur Erfillung der nach dieser
Norm oder mitgeltenden Normen und Regelwerken gestellten Anforderungen geeignet sind

4 Dokumentation

4.1 Ausfiihrungsunterlagen

(1) Alle zur Ausfuhrung der Tragwerke aus Aluminium notwendigen Angaben und technischen
Anforderungen, die aus dem Entwurf, der Berechnung, der Bemessung nach den einschldgigen
Regelwerken und den Regelungen dieser Vornorm sowie aus sonstigen bautechnischen Unterlagen
resultieren, missen in den Ausfliihrungsunterlagen eindeutig angegeben sein.

(2) Insbesondere sind anzugeben die fir die Fertigung und Montage zu erstellenden Zeichnungen und
zugehorigen Stlcklisten.

(3) Des Weiteren sind in den Zeichnungen Bauteile und Verbindungen an tragenden Bauteilen zu
berlicksichtigen, die nur Montagezwecken dienen, auch wenn diese nach erfolgtem Zusammenbau
wieder entfernt werden.

11
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(4) Erganzend dazu sind auch die folgenden fiir die Ausfiihrung notwendigen Angaben aufzunehmen:
a) Produktnormen der Aluminiumerzeugnisse und Verbindungsmittel,

b) Anlieferungszustand der Aluminiumerzeugnisse einschlief3lich erforderlicher Optionen (zusatzliche
Anforderungen) in den relevanten Werkstoffnormen,

c) Angaben zur Vorbehandlung der Werkstoffe vor der Verarbeitung,

d) Vermalung und Nahtart (Sinnbilder) der Schwei3nahte, falls zur Eindeutigkeit erforderlich mit
Schweildetails,

e) einzuhaltende Bewertungsgruppen nach DIN EN 30042,
f)  Art und Umfang der zerstérungsfreien Werkstoff- und Schweiflnahtprifungen,

g) Art der Bescheinigungen nach DIN EN 10204:1995-08, die fir die zur Ausflhrung vorgesehenen
Aluminiumerzeugnisse und Verbindungsmittel vorliegen missen,

h) Toleranzen,
i) bei Gusserzeugnissen, die in 5.1.1.2 geforderten Angaben, PrifmaRnahmen und Prifungsumfang.

(5) Fehlende Angaben sind in Abstimmung mit dem verantwortlichen Entwurfsverfasser in die
Ausfuhrungsunterlagen einzutragen.

(6) In den Zeichnungen sind auch Verbindungen an tragenden Bauteilen zu berlcksichtigen, die nur
Montagezwecken dienen, auch wenn sie nach erfolgtem Zusammenbau wieder entfernt werden.

(7) Werden beim Hersteller Anderungen gegeniiber den Ausfiihrungsunterlagen nétig, so sind diese nach
den Vorgaben des Entwurfsverfassers und gegebenenfalls der Prifinstanz zu berichtigen.
4.2 Nachweisunterlagen
Zum Nachweis der Einhaltung der Anforderungen an die Ausfiihrungen der Aluminiumbauteile missen
folgende Nachweisunterlagen vorliegen oder angefertigt werden:
a) Bescheinigungen nach DIN EN 10204:1995-08;

b) Angaben von genehmigten Abweichungen und deren Darstellung in Bestandszeichnungen bzw.
ausreichende Hinweise zur Aufstellung dieser Bestandszeichnungen;

c) Berichte Uber MaRiberprifungen und Abnahmen;
d) Berichte Uber erfolgte Vorbehandlungen.

5 Werkstoffe
5.1 Konstruktionswerkstoffe und Produkte
5.1.1 Konstruktionswerkstoffe

5111 Knetlegierungen

(1) Fur die Herstellung von Aluminiumkonstruktionen nach dieser Norm sind Werkstoffe nach Tabelle 1 und
Tabelle 2 von DIN 4113-1/A1:2002-09 bzw. Tabelle 1 von DIN 4113-1 und nur in den dort jeweils
aufgeflihrten Zustanden zu verwenden.

(2) Plattierte Werkstoffe sind verwendbar, falls das Trdgermaterial und die Plattierschicht aus Werkstoffen
gemal (1) bestehen. Plattierschichten aus Reinaluminium durfen verwendet werden.

(3) Soll an Schmiedeteilen geschweifdt werden, so sind die mechanisch-technologischen Werte der Schweif3-
verbindung durch eine Verfahrensprifung nach 7.3.1 nachzuweisen.

(4) Bei der Fertigung, z. B. Abkanten, ist gegebenenfalls ein anisotropes Werkstoffverhalten zu berlick-
sichtigen.

(5) Notwendige besondere Eigenschaften, wie z. B. Kaltumformbarkeit, Beanspruchung in Dickenrichtung
oder Eignung zur dekorativen Nachbehandlung der Oberflache, sind dem Hersteller bekannt zu geben.

12
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(6) Eigenschaftsdnderungen durch Warmeeinwirkung wahrend der Verarbeitung oder des betrieblichen
Einsatzes missen beriicksichtigt werden (z. B. bei der Einbrennlackierung herrschende Temperaturen).

(7) Die Prufung von Werkstoffen zur Auffindung von Rissen und Poren muss in den Ausfiihrungsunterlagen
festgelegt werden.

5.1.1.2  Gusslegierungen

(1) Far die Herstellung von Gussteilen sind die Werkstoffe nach Tabelle 3 von DIN 4113-1/A1:2002-09 in den
dort angegebenen Zustédnden und GieRverfahren zu verwenden.

(2) An Gussteilen darf keine Verbindungsschweiltung ausgefiihrt werden.
(3) Gusssticke missen im Sand- oder Kokillengussverfahren hergestellt werden.

(4) Bei der Verwendung von Gussteilen sind an der am héchsten beanspruchten Stelle des Gussstlickes
zwei Prifsticke je Charge zu entnehmen. Kommen hierfir mehrere Stellen in Frage, so ist die
gietechnisch unglnstigste auszuwahlen. In Zweifelsféllen sind die Prifstlicke von mehreren Stellen zu
entnehmen. Die Festigkeitswerte der Priufsticke muiussen mindestens 70 % der in DIN EN 1706
angegebenen Werte erreichen und die Bruchdehnung As muss mindestens 2,0 % betragen. Bei
Sandguss ist es erlaubt, an den héchstbeanspruchten Stellen die Gusskontur so aufzudicken, dass dort
das Prifstiick entnommen werden kann (angegossener Probestab).

(5) Bei Gussstiicken sind in den verbindlichen Fertigungszeichnungen folgende Zonen festzulegen:
a) Zonen mit Zugbeanspruchung und mehr als 75 % Ausnutzung der zuldssigen Spannungen (Zone H);

b) Zonen mit Zugbeanspruchung und Ausnutzung der zuldssigen Spannungen zwischen 70 % und 30 %
(Zone M);

c) Zonen mit Druckbeanspruchung und Ausnutzung der zuldssigen Spannungen zwischen 100 % und
30 % (Zone M);

d) Zonen mit einer Ausnutzung der zuldssigen Spannungen unter 30 % (Zone N).

(6) AuBerdem sind die Stelle der Entnahme des Prifstlickes (siehe (5)) sowie alle Merkmale (auch Sollwerte
der technologischen Eigenschaften nach dieser Norm) und Prifungen einzutragen, die mittels
Abnahmepriifzeugnis 3.1.B zu bestatigen sind.

(7) Fdar die Qualitat gelten folgende Mindestanforderungen:
a) Die Gusssticke dirfen keine Risse aufweisen.

b) Fur die Porositat gelten die Grenzwerte: Zone H: 4 %; Zone M: 6 %; Zone N: 8 %; max. Poren-
durchmesser 2 mm.

c) Die Teile sind zu 100 % mittels Eindringverfahren auf &uRere Risse und zu 100 % mittels
Durchstrahlungsprifung (mit Bildverstarker — falls nicht anders vereinbart) auf innere Fehler zu
prufen. Bei Gussteilen, die nur auf Druck beansprucht werden, darf der Prifumfang verringert werden.
Es gelten folgende Normen fiir die Durchfiihrung der Prifungen: DIN EN 1371-1 in Verbindung mit
DIN EN 571-1 fur die Durchfuhrung der Eindringprifung und die Normen der Reihe DIN EN 13068
(Radioskopie) bzw. DIN EN 126813 in Verbindung mit DIN EN 444 (Radiographie) fir die
Durchftihrung der Durchstrahlungsprifung.

d) Im Rahmen der vorgenannten Priif- und Qualitdtsanforderungen in Verbindung mit DIN EN 1559-1
und DIN EN 1559-4 sind gemeinsam mit dem GieRer die Prif- und Lieferbedingungen im Detail
festzulegen. So genannte Produktionsschweiflungen sind, nach Zustimmung durch den
Entwurfsverfasser, nur zur Ausbesserung kleinerer Fehler zuldssig.

e) Alle Qualitats- und Lieferbedingungen sind auf allen endgultigen Bestell- und Fertigungszeichnungen
aufzulisten.

3 In Vorbereitung.
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5.1.2 Produkte

Es dirfen nur Produkte aus Aluminium nach Tabelle 1 dieser Norm bzw. nach der Tabelle 1 von DIN 4113-1
und Tabelle 1 bis Tabelle 3 der DIN 4113-1/A1:2002-09 zugrunde liegenden Normen verwendet werden.

5.1.3 Bescheinigungen

(1) Fur alle Konstruktionswerkstoffe mussen die Werkstoffeigenschaften durch ein Abnahmeprifzeugnis
3.1.B nach DIN EN 10204:1995-08 belegt sein.

(2) Fur Gussteile missen uber die Ergebnisse der Prifungen in 5.1.1.2 Abnahmeprifzeugnisse vorliegen.

Tabelle 1 — Produkte aus Aluminium

Produkte . Techn|§che Toleranzen
Lieferbedingung

Stranggepresste Stangen, Rohre und | DIN EN 755-1 DIN EN 755-3 (Rundstangen)

Profile -4 (Vierkantstangen)

-5 (Rechteckstangen)

-6 (Sechskantstangen)

-7 (nahtlose Rohre)

-8 (mit Kammerwerkzeug
stranggepresste Rohre)

-9 (Profile)

Stranggepresste Prazisionsprofile DIN EN 12020-1 DIN EN 12020-2

Py

Gezogene Stangen und Rohre DIN EN 754-1 DIN EN 754-3 (Rundstangen)
-4 (Vierkantstangen)
Rechteckstangen)
Sechskantstangen)
nahtlose Rohre)

mit Kammerwerkzeug
stranggepresste Rohre)

Schmiedestiicke DIN EN 586-1 DIN EN 586-3

Bander, Bleche und Platten DIN EN 485-1 DIN EN 485-3 (warmgewalzte Erzeugnisse)
-4 (kaltgewalzte Erzeugnisse)

5 (
6 (

74
-8 (

Bandbeschichtete Bleche und Bander | DIN EN 1396
fur allgemeine Anwendungen

Gussstiicke DIN EN 1706 DIN ISO 8062
Trapezprofile DIN 18807-7

Anodisch oxidierte DIN 17611

Strangpresserzeugnisse

Chromatierte Aluminiumprodukte DIN 50939

Dréhte > 10 mm, DIN 1790-2

fur Verbindungsmittel < 10 mm

5.2 SchweiBzusitze

Es durfen nur die in der Tabelle 2 enthaltenen Schweil’zusatzstoffe verwendet werden. Von den aufgefiihrten
Kombinationen darf nur in begriindeten Féllen und im Einvernehmen mit dem Entwurfsverfasser abgewichen
werden. Die Kennblatter der SchweilRzusatze missen beim Verarbeiter vorliegen.
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Tabelle 2 — Zuordnung von SchweiBzusatzstoffen

Grundwerkstoffe EN AW-5049 | EN AW-5083 |EN AW-6060 |EN AW-6005A | EN AW-7020
EN AW-5754 EN AW-6063 | EN AW-6061
EN AW-5005 EN AW-6106 | EN AW-6082
EN AW-3004
EN AW-3005
EN AW-3103
EN  AW-|[EN AW- | SG-AIMg5
5049 AIMg2Mn0,8 SG-
EN  AW-|ENAW-AIMg3 | AlMg4,5Mn(Zr)
5754 EN AW-AlMg1 SG-AlMg3
EN AW- | EN AW-
5005 AIMn1Mg1
EN AW- | EN AW-
3004 AIMn1Mg0,5
EN  AW-|EN AW-AIMn1
3005
EN  AW-
3103
EN  AW-|ENAW- SG-AlMg5 SG-AlMg5
5083 AlMg4,5Mn0,7 SG- SG-
AlMg4,5Mn(Zr) | AlMg4,5Mn(Zr)
SG-AlMg3
EN  AW-|EN AW-AIMgSi | SG-AIMg5 SG-AISi5°
6060 EN AW- | SG- SG-AlMg5 SG-AlMg5
EN  AW- [ AIMgO,7Si AlMg4,5Mn(Zr) | gG- SG-
6063 EN AW- | SG-AISi5” AlMg4,5Mn(Zr) | AMg4,5Mn(Zr)
EN AW- AIMgSiMn SG-A|Si5b
6106
EN  AW-|[EN AW- | SG-AIMg5 SG-AISi5 ° SG-AISi5 °
6005A AISiMg(A) SG- SG-AlMg5 SG-AlMg5 SG-AlMg5
EN AW- | EN AW- | AlMg4,5Mn(Zr) SG- SG- SG-
6061 AlMg1SiCu SG-AISi5 AlMg4,5Mn(Zr) | AIMg4,5Mn(Zr) | AMg4,5Mn(Zr)
EN AW-| EN AW- SG-A|Si5b
6082 AISi1MgMn
EN  AW-|[EN AW- | SG-AIMg5 SG-AlSi5 ° SG-AlMg5 SG-AlMg5
7020 AlZn4,5Mg1 SG- SG-AlMg5 SG-AlMg5 SG-
AlMg4,5Mn(Zr) | G- SG- AlMg4,5Mn(Zr) | SG-
SG-AlMg3 AIMg4,5Mn(Zr) | AIMg4,5Mn(Zr) | SG-AISi5 ° AlMg4,5Mn(Zr)

Grundwerkstoffe nach 5.1.1.1 bzw. Grundwerkstoffe nach Tabelle 1 von DIN 4113-1 in Verbindung mit der Umschliisselung nach

Tabelle 2
b DIN 4113-2:2002-09

¢ Eine nachtragliche Warmauslagerung von Konstruktionen mit dieser Kombination ist nicht erlaubt.
Die Verfarbung bei anodischer Oxidation ist zu beachten.
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Mechanische Verbindungsmittel

Schrauben, Muttern und Scheiben

Die Werkstoffe und mechanischen Eigenschaften der Verbindungsmittel aus Aluminium sind in
DIN 4113-1 und DIN 4113-1/A1 angegeben. Diese Verbindungsmittel missen in Verbindung mit
DIN EN 28839 und durch Abnahmeprifzeugnisse 3.1.B nach DIN EN 10204:1995-08 belegt werden.

Als kleinster Nenndurchmesser der zu verwendenden Verbindungsmittel ist bei Aluminiumschrauben
8 mm einzuhalten.

Fir mechanische Verbindungsmittel aus Stahl gelten 5.3.1 und 5.3.3 der DIN 18800-7:2002-09.
Fur Aluminiumverbindungen wird die Tabelle 1 DIN 18800-7:2002-09 wie folgt erganzt:

a) In Zeile 1 sind aufzunehmen die Schrauben der Festigkeitsklasse 4.6 nach DIN EN ISO 4016 und
DIN EN ISO 4018;

b) In Zeile 2 sind aufzunehmen die Schrauben aus Chrom-Nickel-Stahl A2 und A4 der
Festigkeitsklasse 50 und 70 nach DIN ENISO 3506-1, DIN EN 28839; nach DIN EN ISO 4014,
DIN EN ISO 4017und DIN EN ISO 4760 mit den zugehdrigen Muttern der genannten Festigkeitsklassen
nach DIN EN ISO 4032 und DIN EN ISO 3506-2, sowie Scheiben aus Chrom-Nickel-Stahl nach Tabelle 1
der DIN 18800-7:2002-09;

c) In Zeile 4 sind aufzunehmen die Schrauben der Festigkeitsklasse 8.8 nach DIN EN ISO 4762.
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5.3.2 Niete

Es sind ausschlieRlich Vollschaftniete mit Nenndurchmesser > 4,8 mm aus den Werkstoffen nach Tabelle 5
von DIN 4113-1 zu verwenden. Ausfiihrungsregeln sind in Abschnitt 8 enthalten.

ANMERKUNG Besonders bei kupferhaltigen Werkstoffen ist auf die Korrosionsbestéandigkeit bzw. auf ausreichenden
Korrosionsschutz zu achten.

5.3.3 Besondere Verbindungsmittel

Bei der Verwendung von selbstbohrenden bzw. gewindefurchenden Schrauben, die fir &hnliche
Anwendungen wie in DIN 18807-7 verwendet werden, muss bei Wanddicken > 2 mm des zu verbindenden
Bauteils dieses in der Regel vorgebohrt oder es miissen Schrauben mit hinterschnittenem Gewinde benutzt
werden.

6 Fertigung

6.1 Identifizierbarkeit von Werkstoffen und Bauteilen

(1) Werden Erzeugnisse aus unterschiedlichen Aluminiumwerkstoffen oder gleiche Aluminiumwerkstoffe mit
unterschiedlichen Lieferzustdnden verwendet, so missen diese eindeutig gegen Verwechslung
identifizierbar oder anderenfalls gekennzeichnet sein. Vor der Trennung ist die Kennzeichnung
gegebenenfalls auf die Einzelteile zu Ubertragen.

(2) Wahrend samtlicher Fertigungsabschnitte muss jedes Teil oder Lieferlos gleichartiger Teile der
Aluminiumkonstruktion bis nach dem Zusammenbau identifizierbar sein.

(3) Es muss sichergestellt werden, dass die Kennzeichnung die Endverwendung des Erzeugnisses nicht
beeinflusst. Meilelkerben und mit Schweilzusatzwerkstoffen auftragsgeschweif’te Kennzeichnung sind
jedoch grundsatzlich nicht zul&ssig.

ANMERKUNG Als Kennzeichnung kénnen Farbe, Aufkleber, Anhanger, Strichkodierungen oder auch Schlagzahlen an
kerbunempfindlichen Stellen zur Anwendung kommen.

6.2 Handhabung und Lagerung

Wenn Produkte so gelagert wurden, dass eine Verschlechterung der urspriinglichen Werkstoffeigenschaften
zu befirchten ist, missen sie vor ihrer Verwendung in der Fertigung auf ihre Werkstoffeigenschaften hin
untersucht werden. Die Untersuchung erfolgt auf der Grundlage der fir das jeweilige Produkt geltenden
technischen Lieferbedingungen. Fir Schweiflzusatze siehe 7.4.3.

6.3 Schneiden

(1) Trennschnitte sind durch geeignete Schneidverfahren auszuftihren. Beschadigungen sind durch
geeignete mechanische Bearbeitungsverfahren, z.B. Hobeln, Frasen, Schleifen oder Feilen, zu
beseitigen. Saurehaltige Kiihl- oder Schmiermittel diirfen nicht verwendet werden.

(2) Erzeugnisse aus dem Werkstoff EN AW-7020/EN AW-AlZn4,5Mg1 nach Tabelle 7 von DIN 4113-1/A1
durfen nur unter Einhaltung der folgenden Anforderungen geschert oder gestanzt werden:

a) Gescherte oder gestanzte Bereiche missen auf ihrer gesamten Lange beim Schweifen vollstandig
aufgeschmolzen werden.

b) Bei gescherten oder gestanzten Bereichen, die nicht beim Schweifl’en vollstdndig aufgeschmolzen
werden, muss das 0,4 -fache der Erzeugnisdicke, héchstens jedoch 3 mm, abgearbeitet werden.

c) Erzeugnisse mit einer Wanddicke t < 5 mm diirfen auch ohne Nachbearbeitung der Kanten geschert
oder gestanzt werden, wenn sie einer nachtraglichen Warmauslagerung unterzogen werden (siehe
7.4.10, 2a)).
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(3) Die durch thermisches Schneidverfahren hergestellten Trennschnitte missen der Gite | nach DIN 2310-
4 entsprechen.

(4) Bei gescherten Schnitten und gestanzten Ausklinkungen in zugbeanspruchten Bauteilen sind die
Schnittflachen kerb- und rissfrei auszufiihren, ggf. sind diese Schnittflichen nachzuarbeiten.

ANMERKUNG In Bezug auf Korrosionsschutz und Unfallschutz kénnen zusatzliche Anforderungen, wie das Brechen
der Kanten, gestellt werden. Siehe dazu auch Abschnitt 10 dieser Norm.

6.4 Formgebung (Biegen und Umformen)

(1) Festgelegte Festigkeitseigenschaften dirfen durch die Formgebung nicht vermindert werden.
Gegebenenfalls missen die veradnderten Festigkeitseigenschaften nach der Formgebung durch
ergdnzende Werkstoffuntersuchungen entsprechend den fir das jeweilige Produkt geltenden
technischen Lieferbedingungen nachgewiesen und in einem Abnahmepriifzeugnis 3.1B nach
DIN EN 10204:1995-08 dokumentiert werden.

(2) Formgebungen sind rissfrei auszufiihren.

(3) Umgeformte Werkstoffbereiche wie z. B. an Blechen sind mit einer Lupe mit 10facher VergréRerung
visuell zu priifen. Das Prifergebnis ist zu dokumentieren.

(4) Das Anzeichnen von Biegekanten darf nur mit weichen Graphit- oder Farbstiften erfolgen.

ANMERKUNG ReiBnadeln oder ahnlich scharfe Werkzeuge dirfen nicht verwendet werden, da Vertiefungen infolge
der Kerbempfindlichkeit von Aluminium beim Biegen zum Bruch fiihren kénnen.

6.5 Lochen
(1) Locher darfen nur gebohrt, gestanzt, mittels maschineller thermischer Schnitte oder Wasserstrahl-

schneiden (Gute nach 6.3) hergestellt werden. Vorhandene Grate sind zu entfernen. S&urehaltige Kihl-
oder Schmiermittel dirfen nicht verwendet werden.

(2) Erzeugnisse aus dem Werkstoff EN AW-7020/EN AW-AIZn4,5Mg1 durfen nur gestanzt werden, wenn die
in 6.3 (2) b genannten Anforderungen eingehalten werden. Werden Ldcher mittels Schrauben dicht
verschlossen, so kénnen die in 6.3 genannten Nacharbeiten entfallen.

(3) Stanzen ist nur bis zu einer Werkstoffdicke von 25 mm zuldssig. In zugbeanspruchten Bauteilen Uber
16 mm Dicke ist das gestanzte Loch um mindestens 2 mm aufzureiben.

6.6 Ausschnitte

(1) Einspringende Ecken und Ausklinkungen sind mit mindestens 5 mm Radius auszurunden.
(2) Bei gestanzten Ausschnitten ist 6.5 zu beachten.

6.7 Beriihrungsflichen und KontaktstéRe

Berihrungsflaichen und KontakistéRe sind so herzustellen, dass die Kraft planmaRig Gber den gesamten
Querschnitt ibertragen wird.

7 Schweillen

7.1 SchweiBprozesse

Als Schweil3prozesse kommen Lichtbogen-, Bolzen-, Reib- und Laserschweil3en in Frage.

7.2 SchweiBanweisungen (WPS)

(1) Schweiarbeiten missen nach Schweilanweisungen (WPS) durchgefiihrt werden.
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(2) Fur die Durchfiihrung von SchweilRarbeiten an Bauteilen der Klassen B und C (siehe Tabelle 8 und
Tabelle 9) sind Schweiflanweisungen zu verwenden, die auf entsprechenden Dokumentationen WPAR
(Welding Procedure Approval Record) bzw. WPQR (Welding Procedure Qualification Record) beruhen.

(3) Anerkannte SchweilRanweisungen anderer Anwendungsbereiche kénnen verwendet werden, wenn sie
den Anforderungen dieser Norm entsprechen.

(4) Bei erhdhten Anforderungen hinsichtlich der Reduzierung von Eigenspannungen sowie an die Geradheit
und Ebenheit sollte ein Schweillplan erstellt werden.

(5) Sind zuséatzlich zur Sichtprifung weitere zerstérungsfreie Schweilnahtprifungen nach 12.2 vorgesehen,
ist ein Prufplan nach 12.2 erforderlich, der auch Bestandteil des Schweil3planes sein kann.

7.3 SchweiBverfahrenspriifungen

7.3.1 Allgemeines

(1) Verfahrensprifungen sind bei der Herstellung von Bauprodukten mit den Schwei3prozessen nach 7.1 in
den Klassen B und C (siehe Tabelle 8 und Tabelle 9) dieser Norm erforderlich.

(2) Verfahrensprifungen sind nach DIN EN 288-4, DIN EN ISO 14555, DIN ENISO 15614-11 oder
DIN EN ISO 15620 unter zusatzlicher Berucksichtigung der Anforderungen nach 7.3.2 durchzufihren,
wobei die zuséatzlichen Festlegungen des Anhangs A beim Lichtbogenschweilen zu beachten sind.
Festlegungen zu Arbeitsproben sind Anhang B zu entnehmen.

Fur alle Verfahrensprifungen gilt, dass die in den Prifsticken vorkommenden UnregelmaRigkeiten die fur die
herzustellenden Bauteile festgelegten Grenzwerte nicht (iberschreiten dirfen.

7.3.2 Erganzende Regelungen

(1) Die Regelung der DIN EN 288-4 "Stumpfnaht schliel3t Kehlnaht ein” gilt nicht.

(2) Werden in der Fertigung Kehindhte geschweilt, muss auch bei der Verfahrensprifung ein
entsprechendes Kehlnahtprifstick nach DIN EN 288-4 unter zuséatzlicher Beriicksichtigung des
Anhangs A geschweift und beurteilt werden.

(3) Beim SchweilRen der Prifstiicke ist in jeder Lage die SchweiRnaht zu unterbrechen und neu anzusetzen.

(4) Wird am Bauteil die Nahtliberhéhung abgearbeitet, so muss dies auch bei den Prifstlicken vor dem
Prufen erfolgen.

(5) Sollen Walzprodukte der Legierung EN AW-6082/EN AW-AISi1MgMn mit SG-AIMg5 und Ahnlichem so
geschweil’t werden, dass eine Beanspruchung senkrecht und oder parallel zur Walzebene (Schub)
besteht, so muss der Hersteller des Halbzeugs im Rahmen von 3.1.B-Zeugnissen nach
DIN EN 10204:19985-08 bescheinigen, dass die Festigkeitseigenschaften in Kurzquerrichtung durch
eingebrachte Schweillwarme nicht in unzuldssiger Weise verringert werden.

(6) Liegt diese Bescheinigung nicht vor, muss der Fertigungsbetrieb diesen Nachweis entsprechend der
Verfahrenspriifung nach Anhang A fir das zur Verwendung vorgesehene Erzeugnis durchfihren und
auswerten. Bei Verwendung des Schweillzusatzes SG-AISi5 ist die Bescheinigung entbehrlich.

7.4 Vorbereitung und Ausfiihrung der SchweiRarbeiten

7.41 Allgemeines
Die Aluminium-Verarbeitung muss von den uUbrigen Fertigungsstatten mit sonstiger Metallverarbeitung in

geeigneter Weise abgetrennt sein. Die Bearbeitungswerkzeuge und Schweilmaschinen missen sorgfaltig
von Ruckstanden anderer Metalle befreit sein. DIN EN 1011-1 und DIN EN 1011-4 gelten zuséatzlich.

7.4.2 Schweinahtvorbereitung

(1) Die Schweiflzone muss frei von Verunreinigungen und trocken sein.
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(2) Die Schweifinahtvorbereitung muss auf den Schweillprozess, die Erzeugnisdicke sowie auf die
Zuganglichkeit abgestimmt sein. Sie sollte nach DIN EN ISO 9692-3 erfolgen. Die Nahtformen nach
DIN 4113-2, Tabelle 3, sind einzuhalten.

(3) Die Bearbeitung der Nahtfugenflanken muss sorgfaltig erfolgen, dabei sind Spéne und andere
Bearbeitungsriicksténde restlos zu entfernen. Bei der Verwendung Kkunststoffgebundener
Schleifscheiben kann es zu unzuldssigen UnregelmaRigkeiten (Poren/Porositdt) kommen, daher missen
bei derartig bearbeiteten Nahtfugen die Fugenflanken anschliefend mit Fraser oder Feile bearbeitet
werden.

(4) Die Schwei3nahtvorbereitung muss frei von sichtbaren Rissen und Kerben sein.

7.4.3 Lagerung und Behandlung von Schweizusatzen

(1) Es durfen nur SchweilRzusdtze nach DIN 1732-1 verwendet werden.

(2) Das Ubereinstimmungszertifikat und das Kennblatt der einzusetzenden SchweiRzusétze miissen im
Fertigungsbetrieb vorliegen.

(3) SchweiRzusatze sind trocken und so zu lagern, dass ihre Liefereigenschaften erhalten bleiben und keine
Oberflachenkorrosion eintreten kann. Dabei sind die mafRgebenden Vorschriften des Herstellers zu
beachten.

7.4.4 Witterungsschutz

(1) SchweiRer und Werkstiick missen angemessen gegen direkte Witterungseinflisse wie Kalte, Wind,
Regen und Schnee geschiitzt sein.

(2) Oberflachen, an denen geschweillt werden soll, mussen trocken und frei von Wasser sowie
Verunreinigungen jeder Art sein. Wasser und Feuchtigkeit kbnnen durch entsprechendes Vorwarmen
beseitigt werden (siehe 7.4.6).

7.4.5 Zusammenbau

(1) Der Zusammenbau sollte méglichst zwangungsfrei so durchgefuhrt werden, dass die Verbindungen und
die Endabmessungen der Bauteile im Rahmen der geforderten Toleranzen liegen. Hierzu kann es
erforderlich werden, einen entsprechenden Zusammenbauplan aufzustellen.

(2) Eine Verdnderung der Lage von Schweilndhten oder zusétzliche Schweilndhte gegenuber den
Ausflhrungsunterlagen sind nicht zuldssig. Solche Veradnderungen dirfen nur in Absprache mit dem
Entwurfsverfasser und der Prifinstanz durchgefiihrt werden. Fir die verdnderte Lage von
Schweil’nahten ist ein Festigkeitsnachweis zu fuhren, der Bestandteil der Ausfliihrungsunterlagen wird.
Die neue Lage der Schweilindhte ist in den Ausfihrungsunterlagen zu dokumentieren.

(3) Die zu schweilfenden Bauteile missen auf ausreichend groen Zulagen ausgerichtet und durch
Heftnahte oder auere Hilfsmittel in Position gehalten werden, bis die Schweillarbeiten abgeschlossen
sind.

7.4.6 Vorwarmen

(1) Vorwdrmen muss durchgefiihrt werden, wenn

a) die vorhandenen Blechdicken und der eingesetzte Schweillprozess zu einem nicht ausreichenden
Einbrand und Bindefehlern fihren kénnen;

b) bei einer Anhdufung von SchweilRndhten sowie bei T-formigen Anschlissen Eigenspannungen niedrig
gehalten werden sollen;

c) Wasser und Feuchtigkeit aus dem Schweillbereich zu entfernen sind.

(2) Das Vorwdrmen kann mit Brenngas-Sauerstoff-Gemisch erfolgen. Dabei ist mit neutraler, leicht
reduzierter Flamme der Schweillnahtbereich zu erwarmen. Bei Erzeugnisdicken > 10 mm ist ein
grof¥flachiges Vorwarmen im Schwei3nahtbereich zu empfehlen.
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Die Empfehlungen der Hersteller sind fir die Berticksichtigung der minimalen und maximalen Vorwarm-
temperatur und Haltedauer zu beachten. Zur Planung einer ausreichenden Vorwarmtemperatur ist die
DIN EN 1011-4 heranzuziehen.

Die Messung der Vorwarmtemperatur richtet sich nach DIN EN I1ISO 13916.

7.4.7 Montagehilfen

(1)
(2)

)

Werden Montagehilfen angebracht, ist der warmebeeinflusste Bereich rechnerisch und konstruktiv zu
berlcksichtigen. Die Lage der Montagehilfen ist in den Ausfihrungsunterlagen anzugeben.

Kraftlibertragende Montagehilfen, z. B. Anschlaglaschen fiir den Transport, missen in der Ausfiihrungs-
zeichnung dargestellt und statisch nachgewiesen sein.

Montagehilfen, die nicht am endgiltigen Bauteil verbleiben dirfen, sind einschlie3lich der SchweilRindhte
zu entfernen. Im Bereich der SchweilRnaht ist durch nachtragliches Schleifen eine gleichmaRige
Oberflache herzustellen. Dabei miissen die an das Hauptbauteil gestellten Qualitdtsanforderungen erfiillt
werden.

7.4.8 Schweilndhte

7.4.8.1 Heftnéhte

(1)

(2)

3)

Die Lange einer Heftnaht sollte nicht kiirzer sein als die vierfache Blechdicke des dickeren Bauteils,
jedoch héchstens 50 mm.

In Verbindungen, die mit einem automatischen oder vollmechanischen Prozess geschweil’t werden,
muissen die Ausfihrungsbedingungen fir die Heftndhte in der Verfahrensprifung mit enthalten sein.

Alle Heftnahte, die nicht mit in die endgiltige SchweiRnaht einbezogen werden, missen entfernt werden.

7.4.8.2 Kehlnahte

(1)
()

3)

Ein nachgewiesener Tiefeinbrand kann beriicksichtigt werden.

Flankenkehindhte sind im Allgemeinen gleichschenklig und nicht dicker als errechnet auszufiihren. Die
Nahtlange der einzelnen Flankenkehlndhte muss / > 10a sein, mindestens jedoch 30 mm, wenn sie
rechnerisch bertcksichtigt wird.

Bei der Ausfiihrung von Kehlndhten in der Fertigung sind diese umlaufend nach Bild 1 zu schweil3en.

i
LTI IRIT S

Bild 1 — Umlaufende geschlossene Kehlndhte

An Bauteilen mit Korrosionsgefahrdung sind unterbrochene N&hte oder Anschlisse mit einseitig
ausgefiihrten Kehln&dhten nicht zulassig.

Bei Kehlndhten mit Schweilzusatzen aus SG-AIMg3, SG-AIMg5, SG-AIMg4,5(Zr) ist die Nahtdicke um
1mm groler als rechnerisch erforderlich auszufiihren, sofern nicht durch eine dem Einzelfall
entsprechende Verfahrenspriifung nachgewiesen wird, dass die Wurzel sicher erfasst wird.
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7.4.8.3 Stumpfndhte

7.4.8.3.1 Allgemeines

(1)

(2)

Nahtenden von Stumpfnahten missen so hergestellt werden, dass eine einwandfreie Naht mit der
vorgegebenen Nahtdicke erreicht wird.

In den Ausfiihrungsunterlagen muss angeben werden, ob der Gebrauch von An- und Auslaufblechen
nétig ist, um die Nahtdicke am Rand sicherzustellen. Der Legierungstyp der An- und Auslaufbleche muss
dem des Grundwerkstoffes entsprechen.

Nach Fertigstellung der Naht missen alle An- und Auslaufbleche oder Montagehilfen entsprechend 7.4.7
entfernt werden.

Wenn eine blechebene Oberflache gefordert wird, muss die Nahtliberh6hung so entfernt werden, dass
die Qualitdtsanforderungen eingehalten werden.

Wechselt bei Stumpfstéfien die Dicke der zu verbindenden Teile (z. B. bei Gurtplatten und Stegblechen),
so muss der Ubergang kontinuierlich erfolgen. Mehr als 5 mm bzw. 0,5 x t; vorstehende Kanten werden
im Verhaltnis 1:2 oder flacher gebrochen (siehe Bild 2). Dickenunterschiede unter 5 mm dirfen durch die
Naht selbst ausgeglichen werden.

Bild 2 — StumpfstoB mit unterschiedlicher Erzeugnisdicke

7.4.8.3.2 Einseitige Schweil3nahte

(1

(2)

©)

Von einer Seite durchgeschweildte Nahte kdnnen mit oder ohne bleibende Badsicherung hergestellt
werden.

Bleibende SchweilRbadsicherungen didrfen nur verwendet werden, wenn sie in den
Ausfuhrungsunterlagen erlaubt sind. Die Bedingungen fir ihre Anwendung muissen in der
SchweilRanweisung enthalten sein.

Badsicherungen und Knaggen, die zur Unterstiitzung der Konstruktion beim Schwei3en dienen, sind zu
prufen, ob sie gentigend dick sind und die verbleibenden Nahte fiir die Montagelasten ausreichend sind.

7.4.8.3.3 Ausarbeiten

(1)

(2)

)

Wenn das Schweillverfahren das Ausarbeiten der Nahtwurzel erfordert, kann dies durch maschinelle
Bearbeitung, Plasmafugen, Ausmeifeln oder Ausschleifen erfolgen. Beim Ausarbeiten sind die
Anforderungen an die Schleifscheiben nach 7.4.2 zu beachten.

Das Ausarbeiten muss so ausgefiihrt werden, dass eine ausreichende Aufschmelzung in das vorher
eingebrachte Schweillgut sichergestellt ist.

Beim Ausarbeiten muss eine U-Form der Fuge erreicht werden, mit Nahtflanken, die zum Schweil3en
leicht zugénglich ist.

7.4.9 BolzenschweiRen

Das Schweifen und Priifen von Bolzen erfolgen nach DIN EN ISO 14555.
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7.4.10 Warmenachbehandlung

(1) Wenn eine vollstdndige Warmebehandlung von geschweil3ten Bauteilen verlangt wird, muss vom
Hersteller der Bauteile nachgewiesen werden, dass das gewahlte Verfahren insbesondere die
Anforderungen an die Festigkeit sowie die Form- und MaBhaltigkeit nicht beeintrdchtigt. Andere
vereinbarte Qualitatsanforderungen, z. B. Anodisierbarkeit, miissen ebenfalls bertcksichtigt werden.

ANMERKUNG  Eine Warmenachbehandlung im Sinne eines Warmauslagerns hat praktisch keinen Einfluss auf die
Form und Maf3haltigkeit der Konstruktion.

(2) Die Auswirkungen der Warmebehandlung auf die Festigkeit missen vor Beginn der eigentlichen
Mafnahme durch eine Verfahrenspriifung nach DIN EN 288-4 nachgewiesen werden. Dabei sind
folgende Anforderungen zu bertiicksichtigen:

(3) Fur das Warmauslagern von Erzeugnissen des Werkstoffs EN AW-7020/EN AW-AlZn4,5Mg1 und flr ein
vorgesehenes Warmauslagern nach dem Schweiflen von Bauteilen aus diesem Legierungstyp sind die
mafgebenden Verarbeitungsvorschriften der Hersteller des Halbzeugs einzuhalten. Dies gilt auch, wenn
ortliche ReparaturschweiRungen einer nachtraglichen Warmebehandlung unterzogen werden missen.

ANMERKUNG Folgende Temperaturfihrung hat sich fir die Warmauslagerung des Werkstoffs EN AW-
7020/EN AW-AIZn4,5Mg1 bewahrt:

1. Stufe > 3 Tage bei Raumtemperatur

2. Stufe  8bis 10 Stunden bei+90°C +5°C

3. Stufe 14 bis 16 Stunden bei+145°C+ 5°C

Bei erfolgten Nahtreparaturen kann der reparierte Bereich auch durch das Auflegen von Heizmatten warmebehandelt
werden. Dabei hat sich folgende Temperaturfiihrung bewahrt:

22 bis 26 Stunden bei + 120 °C £ 5 °C

(4) Geschweillte Erzeugnisse aus dem Werkstoffs EN AW-7020/EN AW-AlZn4,5Mg1, die nicht
warmausgelagert werden, dirfen erst nach einer Kaltauslagerungszeit von 30 Tagen voll beansprucht
werden. Der Kaltauslagerungsprozess kann durch eine entsprechend den mafligebenden
Verarbeitungsvorschriften der Hersteller festgelegte Lagerung verkiirzt werden.

ANMERKUNG Folgender temperaturgefihrter Kaltauslagerungsprozess hat sich bewahrt:
60 Stunden bei + 60 °C £ 5 °C

(5) Die Durchfiihrung der Warmebehandlung ist zu dokumentieren, z.B. Uber entsprechende Zeit-
Temperatur-Diagramme.

7.4.11 Ausfiihrung

(1) Zundstellen sind zu vermeiden. Wenn dennoch Ziindstellen entstehen, missen diese entfernt und die
betroffene Oberflaiche des Grundwerkstoffes auf Freiheit von unzuldssigen Unregelmafigkeiten gepruft
werden.

(2) Schweildspritzer sind zu vermeiden. Wenn dennoch Schweillspritzer entstehen, sind diese aus Griinden
des Korrosionsschutzes zu entfernen.

(3) Risse, Bindefehler, Locher, Poren und Porositat, Kerben und andere unzuldssige UnregelmaRigkeiten
dirfen nicht Uberschweif3t werden. Sie sind immer zu entfernen, bevor die nachste Lage eingebracht
wird.

(4) Nahtnachbesserungen missen nach einer Schweilanweisung entsprechend 7.3.1 ausgefihrt werden.

(5) Zusatzliche Anforderungen fir das Schleifen und Nacharbeiten der fertig gestellten Nahte sind in den
Ausfuhrungsunterlagen festzulegen.

(6) Werden Walzprodukte aus der Legierung EN AW-6082/EN AW-AISi1MgMn schweildtechnisch verar-
beitet, so dirfen SchweilRarbeiten nur dann an ihnen ausgefihrt werden, wenn die Erzeugnisse die
Anforderungen nach 6.1 (2) erfiillen.
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Schrauben- und Nietverbindungen

Allgemeines

Bei der Ausfiihrung von Schrauben- und Nietverbindungen sind die Regelungen nach 9.4 der DIN 4113-1
in Verbindung mit 7.3 der DIN 4113/A1:2002-09 sowie bezlglich der Verbindungsmittel aus Stahl die
Regelungen nach Element (506) (ohne GV- und GVP-Verbindungen) und (507) der DIN 18800-1:1990-
11 zu beachten.

Der Dickenunterschied verschiedener Bleche, die in der gleichen Lage des Anschlusses liegen, der
aufgrund der Herstellungstoleranzen entsteht, darf nicht mehr als D = 2 mm betragen; in vorgespannten
Verbindungen sollte der Dickenunterschied nicht mehr als D = 1 mm betragen (siehe Bild 3).
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D = Dickenunterschied

Bild 3 — Dickenunterschied von Teilen in der gleichen Lage

Durch Futterbleche aus Aluminium mit der gleichen oder hoherer Mindestfestigkeit wie die zu
verbindenden Bauteile muss sichergestellt werden, dass der Dickenunterschied die in (2) angegebenen
Grenzen nicht Uberschreitet.

Die Dicke von Futterblechen aus Aluminium als Zwischenlage darf nicht geringer als 1 mm sein.

Werden SLP-Verbindungen wechselnd belastet, missen die Verbindungselemente durch zusétzliche
konstruktive MaRnahmen gegen Losdrehen gesichert sein.

Abmessungen der Lécher

Fur das Nennlochspiel fir Schrauben in runden Léchern siehe DIN 4113-1.

Senkungen fur Senkschrauben missen so ausgeflhrt sein, dass die Schraubenkdpfe mit der
AuBenflache der Bauteile abschlief3en.

Das maximale Lochspiel fir Passschrauben betrdgt 0,3 mm. Lécher fir Passschrauben werden
mindestens 2 mm kleiner gebohrt als der Gewindenenndurchmesser und nach Fixierung der zu fiigenden
Bauteile gemeinsam so aufgerieben, dass das maximale Lochspiel nicht Uberschritten wird. Sie kénnen
nach Fixierung der Bauteile auch gemeinsam gebohrt werden, wenn das maximale Lochspiel
eingehalten wird.

Langlécher sind nur mit Beanspruchungsabminderung und speziellen Nachweisen zuldssig. Soweit
Langlécher nicht langer sind als der 2,5 -fache Schraubendurchmesser d und nur in einem der zu
verbindenden Teile vorhanden sind, gilt fir die =zuldssigen Beanspruchungen 4.3 (c) von
DIN 4113-1/A1:2002-09. Das Gewinde darf nicht in die zu verbindenden Teile hineinragen, wenn die
Langlochverbindung planméaRig zur Aufnahme temperaturbedingter Ausdehnungen konzipiert ist. Der
lichte Lochabstand zum Rand muss quer zur Kraftrichtung mindestens (d + 1) mm und in Kraftrichtung
mindestens 1,5 (d + 1) mm betragen, d ist der Schaftdurchmesser der Schraube. Die Breite des
Langlochs darf nicht gréRer als (d + 1) mm sein. Die Abstédnde von Léchern untereinander missen im
Lichten mindestens 2 (d + 1) mm betragen.

Wenn Schraubenképfe oder Muttern direkt an Bauteilen mit Langléchern zu liegen kommen, sind grofie
Unterlegscheiben oder Beibleche zu verwenden, welche die Offnung des Langlochs voll abdecken.
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8.3 Einsatz von Schraubenverbindungen

(1) Es qilt 8.3 (auBer Elemente (817), (819) und (820)) der DIN 18800-7:2002-09.

(2) Der Einsatz von Schrauben in Bauteilen mit Innengewinde erfordert hinsichtlich Gewindepassfahigkeit
und Anziehverhalten gesonderte Abstimmungen mit dem Lieferer oder Hersteller. Wegen
unterschiedlicher Werkstoffpaarungen sind insbesondere Mallnahmen bei der Ausbildung, beim
Vorspannen, bei der Nutzung und der Dauerhaftigkeit der VVorspannkrafte zu treffen.

8.4 Anziehen von nicht planmiBig vorgespannten Schraubenverbindungen

Es ist sinngemaR nach 8.5 der DIN 18800-7:2002-09 zu verfahren.

8.5 Anziehen von planméaBig vorgespannten Schraubenverbindungen

Es ist sinngemaR nach 8.6 der DIN 18800-7:2002-09 zu verfahren, jedoch ist auf die Kriech- und Setzeffekte
zu achten, d. h., diese Verbindungen sind nach 72 Stunden nachzuziehen.

8.6 Einbau von Nieten

(1) Esist sinngemal nach 8.7 der DIN 18800-7:2002-09 zu verfahren.

ANMERKUNG  Aluminiumniete werden in der Regeln kalt bearbeitet. Bearbeitung im warmen Zustand wird nur in
Abstimmung mit dem Hersteller empfohlen.

(2) Im Falle eines Senknietes muss die Senkung so ausgefiihrt sein, dass der Nietkopf die Senkung nach
dem Nieten vollstédndig ausfillt und die Oberflache der Lage eben ist. Die Abmessungen der Senkung
muissen den Ausfihrungsunterlagen entnommen werden.

9 Montage

9.1 Allgemeines

(1) Das Schweifen auf der Baustelle ist nach Méglichkeit zu vermeiden. Es darf nur durchgefiihrt werden,
wenn der Schweilbarbeitsplatz auf der Baustelle so hergerichtet wird, dass Werkstattbedingungen erreicht
werden.

(2) Beim Anschweifen von z. B. Aufbau- und Transporthilfen muss darauf geachtet werden, dass keine WEZ
gebildet wird, die nicht bei der Gestaltung des Bauteils berlcksichtigt worden ist. Fir
MontageschweiBungen haben die Schweilter giltige Schweiler-Prifungsbescheinigungen nach
DIN EN 287-2 nachzuweisen. Auf den Geltungsbereich der Schweilipositionen ist besonders zu achten.

9.2 Montageanweisung

Aus den Arbeitsunterlagen muss hervorgehen, dass die Leitung durch eine entsprechend qualifizierte
Fachkraft eine sichere Montage gewéhrleistet. Die Besonderheiten sind in einer Montageanweisung in
Ubereinstimmung mit den Bauunterlagen und im Einklang mit den gesetzlichen Regelungen zum
Arbeitsschutz und Arbeitssicherheit zu dokumentieren.

9.3 Auflager

(1) Alle Fundamente und andere Auflager fir den Aluminiumbau missen entsprechend vorbereitet sein, um
die Aluminiumkonstruktion aufzunehmen.

(2) Mit der Montage darf erst begonnen werden, wenn die Lage und Hoéhe der Auflager entsprechend den
Anforderungen nach 11.1 dokumentiert sind oder eine Abnahme nach gepriften Ausfihrungsunterlagen
vorliegt.

(3) Zur Priifung der Auflagerstellen muss die Ubergabevermessung dokumentiert werden.
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(4) Werden Lager nach DINV 4141-1 verwendet, so ist DIN EN 1337-11 zu beachten. Bei anderen
Auflagern darf DIN EN 1337-11 sinngemaR angewendet werden.

9.4 Montagearbeiten

9.41 Vermessung

Fur das Ausrichten und Vermessen der Aluminiumkonstruktion sind die freigegebenen Montageunterlagen
malfigebend (siehe 3.4). Die Messarbeiten auf der Baustelle missen sich auf ein System beziehen, das fir
das Messen und Ausrichten der Aluminiumkonstruktion festgelegt wurde. Die Bezugstemperatur ist
anzugeben.

9.4.2 Kennzeichnung

(1) Bauteile mussen auf die Baustelle mit eindeutiger Kennzeichnung geliefert werden.
(2) Die Einbaulage eines Bauteils muss gekennzeichnet sein, wenn diese nicht eindeutig aus seiner Form
hervorgeht.

9.4.3 Transport und Lagerung auf der Baustelle

(1) Bauteile missen so angeschlagen, transportiert und gelagert werden, dass die Gefahr der Beschadigung
moglichst gering gehalten wird.

(2) Auf der Baustelle lagernde Verbindungsmittel missen geeignet verpackt, gekennzeichnet und trocken
gelagert werden.

(3) Alle Kleinteile miissen geeignet verpackt und gekennzeichnet sein.

9.4.4 Montageverfahren

(1) Die Montage muss in Ubereinstimmung mit der Montageanweisung ausgefiihrt werden, und zwar so,
dass jederzeit die Standsicherheit der Aluminiumkonstruktion und der Montagehilfskonstruktion gegeben
ist.

(2) Wahrend der gesamten Montagedauer muss die Aluminiumkonstruktion alle voribergehenden
Montagebelastungen sicher aufnehmen kénnen, einschlieBlich jener aus Montagegeraten und deren
Betrieb sowie die Windeinwirkungen wahrend des Bauzustandes.

(3) Alle Anschliisse der Montagehilfskonstruktionen missen in Ubereinstimmung mit den Bauunterlagen
ausgefuhrt werden und dirfen die bleibende Aluminiumkonstruktion weder schwachen, noch deren
Gebrauchstauglichkeit beeintrachtigen.

(4) Wenn das Montageverfahren ein Verschieben oder andere Bewegungen der Konstruktion oder von
Teilen der Konstruktion in die endglltige Lage nach dem Zusammenbau vorsieht, missen Vorkehrungen
getroffen werden, damit unkontrollierte Bewegungen ausgeschlossen sind.

(5) Hilfsverankerungen missen die ihnen zugewiesenen, méglichen Lasten sicher aufnehmen kénnen.

9.4.5 Ausrichten

(1) Unterlegbleche und andere Hilfsteile, die als Futter unter FuBplatten benutzt werden, miissen eben, von
ausreichender GréRe, Festigkeit und Harte sein. Ein 6rtliches Ausbrechen des Betons ist zu vermeiden.

(2) Werden Unterlegbleche nach dem VergieRen belassen, missen sie aus Werkstoffen hergestellt werden,
welche mindestens die gleiche Dauerhaftigkeit besitzen wie das Tragwerk.

(3) Wenn Unterlegbleche hinterher vergossen werden, missen sie so angeordnet sein, dass sie der Verguss
mit einer Mindestiiberdeckung von 25 mm vollstdndig umschliet, wenn in den Bauunterlagen keine
anderen Angaben gemacht werden.

(4) Vergussarbeiten sind nach den gultigen Mértel- und Betonvorschriften auszufiihren.

(5) Futterbleche missen aus Aluminium hergestellt werden und dirfen ebene Blechstiicke sein.
Futterbleche missen eine Dicke von mindestens 1 mm haben, wenn sie im Auflenbereich eingesetzt
werden.
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(6) Fur das Ausrichten der Konstruktion und zur Uberbriickung von Luftspalten in MontagestéRen diirfen
Unterleg- und Futterbleche verwendet werden. Futterbleche missen gesichert werden, wenn die Gefahr
besteht, dass sie sich I6sen kdnnten.

(7) Die Korrektur der Passgenauigkeiten ist durch Aufreiben oder Frasen vorzunehmen. Bei anderen
Verfahren sind die Randbedingungen des Abschnittes 6 zu beachten.

10 Korrosionsschutz

10.1 Allgemeines

(1) Aluminiumkonstruktionen kénnen bei normaler Atmosphdre im Allgemeinen ohne Korrosionsschutz
bleiben, wenn sie baulich so durchgebildet sind, dass sie keine Stellen aufweisen, die schlecht bellftet
und gleichzeitig schwierig zuganglich sind und an denen Kontaktkorrosion auftreten kann. Wasserséacke
sind zu vermeiden. Die Innenflachen geschlossener Hohlprofile bendtigen keinen Korrosionsschutz,
wenn dafir gesorgt ist, dass im Inneren keine Wasseransammlungen auftreten kénnen.

(2) Aufgrund der unterschiedlichen Korrosionsbestandigkeit der Aluminiumwerkstoffe wurde eine Einteilung
in Bestandigkeitsklassen durchgefiihrt (siehe Tabelle 3 und Tabelle 4). Anhand dieser kann in
Verbindung mit einer Risikoanalyse zur Korrosionsneigung (siehe Anhang C) die Notwendigkeit von
Schutzmalnahmen abgeleitet werden.

Tabelle 3 — Bestandigkeitsklassen fiir unterschiedliche Aluminiumlegierungen —
Halbzeug und Schmiedestiicke

Legierungsbezeichnung Bestén-
Halbzeug- | giqeits-
Werkstoff-Nr. Chem. Bezeichnung DIN 17252 art Klasse
EN AW-3004 EN AW-AIMn1Mg1 AlMn1Mg1 1 |
EN AW-3005 EN AW-AIMn1Mg0,5 AlMn1Mg0,5 1 |
EN AW-3103 EN AW-AIMn1 AlMn1 1,2,3 |
EN AW-5005(A) EN AW-AIMg1(B(C)) AlMg1 1,2,3 |
EN AW-5049 EN AW-AIMg2Mn0,8 AlMg2Mn0,8 1 |
EN AW-5083 EN AW-AIMg4,5Mn0,7 AlMg4,5Mn 1,2,3,4 |
EN AW-5754 EN AW-AIMg3 AlMg3 1,2,3,4 |
EN AW-6005A EN AW-AISiMg(A) AlMgSio0,7 2,3 Il
EN AW-6060 EN AW-AIMgSi AlMgSi0,5 1,2,3 Il
EN AW-6061 EN AW-AIMg1SiCu AlMg1SiCu 1,2,3 I
EN AW-6063 EN AW-AIMg0,7Si — (neuer Werkstoff) 2,3 I
EN AW-6082 EN AW-AISi1MgMn AlMgSi1 1,2,3,4 Il
EN AW-6106 EN AW-AIMgSiMn — (neuer Werkstoff) 2,3 I
EN AW-7020 EN AW-AIZn4,5Mg1 AlZn4,5Mg1 1,2,3 e
1 = Bleche/Platten
2 = Rohre
3 = Profile
4 = Schmiedestlcke
Diese Spalte dient der Umschlisselung der Werkstoffe.
Fir die warmaushartbare Legierung EN AW-7020/EN AW-AIZn4,5Mg1, die nach dem Schweil’en zu
Schicht- und Spannungsrisskorrosion neigt, wird eine Warmauslagerung nach dem letzten
Schweivorgang empfohlen. Die Werkstoffe EN AW-5083/EN AW-AIMg4,5Mn07, sowie EN AC-51300/EN
AC-AIMg5 (siehe Tabelle 5) kénnen bei ungunstigsten Betriebstemperaturen, z. B. langere Zeit Uber
70 °C, in Bezug auf interkristalline Korrosion empfindlich werden. Spezielle Fragen in diesem
Zusammenhang sind mit dem Hersteller des Halbzeugs zu kléren.
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Tabelle 4 — Bestandigkeitsklassen fiir unterschiedliche Aluminiumlegierungen —
Gusslegierungen

Legierungsbezeichnung Bestandig-
Werkstoff-Nr. Chem. Bezeichnung DIN 1725° keitsklasse
EN AC-51300 EN AC-AIMg5 G/GK-AIMg5 I
EN AC-42100 EN AC-AISi7Mg0,3 GK-AISi7Mg I
EN AC-42200 EN AC-AISi7Mg0,6 — I
EN AC-43000 EN AC-AISi10Mg(a) GK-AISi10Mg I
EN AC-43300 EN AC-AISi9Mg G/GK-AISi9Mg I
EN AC-44200 EN AC-AISi12(a) G/GK-AISi12 I
Diese Spalte dient der Umschliisselung der Werkstoffe.
®  siehe FuRnote  Tabelle 3

10.2 Oberflachenschutz

10.2.1 Oberflachenvorbereitung

(1) Die zu schitzenden Oberflachen sind zu reinigen (Fiberbirsten, Putzwolle, vorsichtiges Strahlen mit
geeigneten Mitteln) und grindlich zu entfetten (z. B. mit organischen Fettldsungsmitteln, gegebenenfalls
mit wassrigen Reinigungsmitteln unter besonderer Beachtung der Rickstandsfreiheit; erforderlichenfalls
Reinigung mit Alkohol). Korrosionsstellen sind zu reinigen.

ANMERKUNG  Strahlen nur bei Dicken > 3 mm. Geeignet sind u. a. Strahimittel aus Aluminium, Korund (kein
Regenerat), nicht geeignet sind Strahimittel aus Metallen wie Stahl, Eisen, Kupfer oder Messing. Andere Strahimittel
kénnen eingesetzt werden, sofern sie frei von Eisen, Kupfer oder Nickel sind.

(2) Wenn Bleche, Profile oder fertige Konstruktionsteile schon vor dem Zusammenbau vorbehandelt oder
grundiert waren, sind alle Stellen, an die fetthaltige Stoffe gelangt sind, vor Auftragen der
Deckbeschichtung nochmals mit geeigneten Mitteln zu entfetten. Schweil3stellen sind metallblank zu
birsten.

10.2.2 Beschichtungen

10.2.2.1 Allgemeines

Beschichtungen der Gesamtkonstruktion sind vor oder mdglichst unmittelbar nach dem Zusammenbau
aufzubringen.

ANMERKUNG  Siehe auch ALZ-Merkblatt 03 ,Beschichten von Aluminium®.

10.2.2.2 Vorbehandlung

(1) Auf die gereinigten und entfetteten Fldchen ist — soweit diese nicht schon vorbehandelt sind —
unmittelbar nach dem Trocknen ein geeignetes Haftgrundmittel (z. B. metallreaktive Wash Primer)
aufzutragen.

(2) Beim Chromatieren ist DIN 50939 zu beachten.

(3) Als Vorbehandlung kénnen an Stelle der Chromatierung auch alternative ,gleichwertige Oberflachen-
vorbehandlungen® eingesetzt werden (z. B. Voranodisation mit unverdichteter Oxidschicht).

10.2.2.3 Grundbeschichtung

Die vorbehandelten Fldchen sind mit einer Grundbeschichtung zu versehen. Blei oder Kupfer als
Metallpigment sind in Grundbeschichtungsstoffen nicht zulassig.

28

1080



Nds. MBL. Nr. 40/2007

DIN V 4113-3:2003-11
— Vornorm —

10.2.2.4 Deckbeschichtung

Nach ausreichendem Trocknen der Grundbeschichtung sind je nach Beanspruchung abgestimmte
Deckbeschichtungen aufzubringen, welche ebenfalls kein Blei oder Kupfer als Metallpigment enthalten diirfen
(Beschichtung der Kontaktflachen von Einzelteilen siehe 10.3).

10.2.2.5 Beschichtungen aus Bitumen und bituminésen Kombinationen

(1) Die Stoffe fir Bitumenbeschichtungen missen neutral sein (z. B. Bitumen sowie fettpech-phenolfreie
Teerprodukte mit oder ohne Beimengungen von Aluminiumpulver).

(2) Die zu beschichtenden Flachen missen blank sein. Sie sind nétigenfalls zu reinigen und stets sorgfaltig
zu entfetten, brauchen aber nicht mit einem Haftgrundmittel vorbehandelt zu werden.

10.2.2.6 Instandsetzungsbeschichtungen

(1) Vor Instandsetzungsbeschichtungen ist die Oberflache von Verschmutzungen zu reinigen. Schadhafte
Teile der vorhandenen Beschichtung sind zu entfernen; fest haftende Beschichtung kann belassen
werden. AnschliefRend ist mit Fiberbursten nachzubdirsten.

(2) Zwischen der alten Beschichtung und den metallblanken Stellen ist ein glatter Ubergang herzustellen,
Korrosionsstellen sind metallblank zu reinigen, wobei Ablaugen mit metallangreifenden Mitteln,
Abbrennen oder mechanisches Entfernen mit Schlagwerkzeugen unzuléssig ist.

(3) Metallblanke Stellen sind mit einem Haftgrundmittel vorzubehandeln, danach sind Grundbeschichtung
und Deckbeschichtung aufzubringen.

10.2.3 Anodische Oxidation
Bei der Anwendung von anodisch erzeugten Oxidschichten als Korrosionsschutz ist nach DIN 17611 eine

Mindestschichtdicke von 20 ym einzuhalten.

ANMERKUNG  Besondere Anforderungen an das Aussehen sind gegebenenfalls zu vereinbaren.

10.2.4 Passivierung

Durch Oberflachenbehandlung von Aluminiumteilen, z. B. mit chromsaurehaltigen Lésungen (Chromatieren)
oder phosphorsaurehaltigen Ldsungen (Phosphatieren), wird infolge Bildung einer passivierenden
Schutzschicht die Korrosionsbestandigkeit im Vergleich zu ungeschitztem Aluminium im Allgemeinen erhéht.
Der Anwender hat sich von der Eignung des benutzten Mittels und der Bewahrung des Verfahrens zu
versichern. Die Anwendungsrichtlinien des jeweiligen Herstellers sind genau zu beachten.

10.3 KorrosionsschutzmaBRnahmen an Beriihrungsflachen und Verbindungsmitteln

Bei der Montage von Konstruktionsteilen sind folgende MalRnahmen zu beachten:

10.3.1 Beriihrungsflachen von Aluminiumteilen untereinander

(1) Werden Beruhrungsflachen zwischen Einzelteilen aus Aluminium fur Tragwerke im Freien nicht ohnehin
vor dem Zusammenbau mit einer Beschichtung nach 10.2 versehen, so ist in aggressiver Atmosphére
zur Vermeidung von Spaltkorrosion ein vereinfachter Korrosionsschutz oder eine Abdichtung
vorzusehen.

(2) Die Teile missen dann in noch nicht getrocknetem Zustand aneinandergefiigt werden.

10.3.2 Beriihrungsflachen von Aluminium mit Stahl oder Holz

(1) Beriuhrungsflachen von Bauteilen aus Aluminium mit Bauteilen aus Stahl oder Holz sind nach 10.2.2 zu
behandeln.

(2) Bei Beriihrung mit Holz kann die Deckbeschichtung entfallen. Dies gilt nicht bei Holz, das mit aluminium-
schadlichen Stoffen (z. B. Kupfersalzen) behandelt wurde.
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(3) Die Beruhrungsflachen der Bauteile aus Stahl sind mit einer Beschichtung zu versehen, die keine
aluminiumangreifenden Bestandteile enthalt.

10.3.3 Beriihrungsflachen von Aluminium mit Beton, Mauerwerk, Putz etc.

(1) Berihrungsflachen von Bauteilen aus Aluminium mit Beton, Mauerwerk oder Putz sind vor dem Einbau
mit einer Bitumenbeschichtung oder einer sonstigen geeigneten Beschichtung von mindestens 100 ym
Schichtdicke zu versehen.

ANMERKUNG Die Aggressivitdt von Beton gegenliber Aluminium ist nur bei Anwesenheit von Feuchtigkeit gegeben.
Bei untergeordneten Teilen kann daher oft auf eine Beschichtung verzichtet werden. Beschichtungen kénnen hingegen
notwendig werden, wenn auch kein direkter Kontakt zwischen Aluminium und Beton besteht, jedoch Wasser von
Betonteilen auf Aluminiumoberflachen bertritt.

Es gibt Schnellbinder und Betonzusatzstoffe, die hygroskopisch und besonders aggressiv sind. Falls deren Anwendung
nicht vermieden werden kann, sollte in jedem Fall sehr sorgféltig eine diesbezuglich undurchdringliche Beschichtung
vorgenommen werden.

10.3.4 Verbindungsmittel

(1) Bei Verbindungsmitteln (z. B. Niete, Schrauben oder Muttern) von Aluminiumbauteilen ist einer
mdglichen Kontaktkorrosion in feuchter Atmosphéare vorzubeugen. Art und Umfang dieser Mallnhahmen
hdngen ab vom Werkstoff der Verbindungsmittel und deren Uberzug, der Legierung der
zusammenzuftigenden Teile und vom Grad der Aggressivitdt der Umgebung.

(2) Stahlschrauben sollten aus nichtrostendem Stahl bestehen oder korrosionsgeschitzt sein, wobei auf
eine ausreichende Schichtdicke des Metalliiberzuges ohne Beeintrachtigung der Gewindegangigkeit zu
achten ist. Andernfalls missten — selbst unter normalen atmosphérischen Bedingungen — sorgféltige
Beschichtungen nach 10.2 der Berlhrungsflichen und der Oberflichen der Verbindungsmittel
vorgesehen werden.

11 Toleranzen

11.1 Allgemeines

(1) Toleranzen fur montierte Aluminiumkonstruktionen sind so zu wéhlen, dass die Funktion und/oder die
Gebrauchstauglichkeit nicht beeintrachtigt wird. Sofern aus besonderen Griinden Toleranzen zusétzlich
eingeschrankt werden sollen, ist dies in den Ausfiihrungsunterlagen ausdriicklich zu vermerken.

(2) Die einzuhaltenden Toleranzen missen die Anforderungen der DIN 4113-1 und DIN 4113-2 erfillen. Die
entsprechenden Werte sind den Ausflihrungsunterlagen zu entnehmen. Fir die Féalle, in denen keine
Toleranzangaben vorliegen, gilt fir das fertige Tragwerk DIN 18202.

(3) Ist eine Abnahmepriifung vorgesehen, so ist diese am fertigen Tragwerk vorzunehmen. Uber die
Abnahmeprifung ist ein Abnahmeprotokoll anzufertigen.

11.2 Beulgefahrdete Platten

Far die Toleranzen in Beulfeldern sind als Hoéchstwerte in Bezug auf Geradheit und Ebenheit aus
Stabilitatsgrinden die Werte f fur Platten und Steifen im unbelasteten Zustand der Tabelle 5 maf3gebend.

ANMERKUNG Die Anforderung kann als erfillt angesehen werden, wenn von den Messwerten einer gréReren Anzahl
gleichartiger Beulfelder nicht mehr als 10 % gréRer als der Héchstwert f sind und kein Einzelwert gréRRer als das 1,5 -fache
des Hochstwertes fist.

30

1082



Nds. MBL. Nr. 40/2007

DIN V 4113-3:2003-11
— Vornorm —

Tabelle 5 — Imperfektionen — Hochstwerte fiir Platten und Steifen
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11.3 StiitzenstoRe

Die unplanmé&Rige AuRermittigkeit der Hauptachsen der Endquerschnitte an StutzenstdRRen ist auf maximal
1% des groReren Wertes der beiden Profimale zu begrenzen. Bei Profimalen <500 mm darf der
Maximalwert der Auf3ermittigkeit 5 mm betragen.

11.4 KontaktstoRe

(1) Wenn Kréfte aus druckbeanspruchten Querschnitten oder Querschnittsteilen durch Kontakt tUbertragen
werden, mussen die Stofl¥flachen in den Kontaktfugen der aufeinandertreffenden Teile eben und
zueinander parallel sein.

(2) Der Spalt zwischen den Oberflachen von Kontaktstéf3en in Stiitzen darf 1 mm nirgendwo Uberschreiten
und muss Uber wenigstens 2/3 der nominellen Kontaktflache unter 0,5 mm betragen.

11.5 Schraubenlécher

Schraubenlécher oder Gruppen von Schraubenléchern (Lochbilder) sind so herzustellen, dass das
Nennlochspiel [1d nach Tabelle 6 der DIN 4113-1 nicht tberschritten wird.
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11.6 Geschweiflte Bauteile

Wenn in den Ausfuhrungsunterlagen fir geschweif3te Bauteile die Toleranzklasse nicht genannt ist, so gilt
nach DIN EN ISO 13920 mindestens

a) Toleranzklasse C fiir Langen- und Winkelmale,

b) Toleranzklasse G fiir Geradheit, Ebenheit und Parallelitat.

11.7 Montagetoleranzen

(1) Die Lage der definierten Systemachsen und das Basisniveau am Ful® einer Aluminiumstitze sind in den
Konstruktionsunterlagen anzugeben.

(2) Die Lage des Mittelpunktes einer Gruppe von Ankerschrauben darf um nicht mehr als + 6 mm von der
geforderten Lage abweichen.

(3) Die zuldssigen Abweichungen fir die Lage der Ankerschrauben und anderer Auflager sind in Bild 4
angegeben. Die zuldssigen Abweichungen von der geforderten Lage im Ankerloch betragen:

[x, Oy =%10 mm und
[1z =+ 25 mm (nach aufden) und — 5 mm (nach innen).

Der Uber die Verankerungsflaiche hinausragende Teil der Ankerschraube darf von der planmaRigen
Richtung héchstens um 3° abweichen.

Soll Ax
™
7777 |V z
|
Bz

Bild 4 — Zuldssige Abweichungen fiir Ankerbolzen mit Reguliermdglichkeiten

12 Priifungen und Nachbesserungen

121 MaRe
(1) Die Male aller Bauteile missen in der Werkstatt vor der Weiterverarbeitung bzw. der Auslieferung

Gberprift werden, um sicherzustellen, dass ein zwangsfreier Zusammenbau in der Werkstatt und auf der
Baustelle méglich ist.

(2) Lochabsténde und Lochbilder sind in diese Priifung einzubeziehen.
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12.2 Schweilen

12.2.1 Priifen vor, wahrend und nach dem Schweiflen

(1) Erforderliche Prifungen, die vor, wahrend und nach dem Schwei3en durchgefiihrt werden missen, sind
in einem Prifplan festzuhalten.

(2) Mit Ausnahme der Sicht- und Eindringprifung sind alle anderen zerstérungsfreien Prifungen von
Prufpersonal nach DIN EN 473 durchzufihren.

(3) Die Prufaufsicht kann wahlweise von einer separaten Prifaufsicht nach DIN EN 473 oder von der
Schweilaufsichtsperson, unter der Voraussetzung, dass diese jeweils entsprechende oder vergleichbare
Kenntnisse auf dem Gebiet der zerstérungsfreien Prifung fir das Prifverfahren, das zur Anwendung
gelangen soll, nachgewiesen hat, vorgenommen werden.

ANMERKUNG  Entsprechende oder vergleichbare Kenntnisse von zerstdrungsfreien Prifungen liegen vor bei einer
Qualifikation nach

Richtlinie DVS-EWF 1178 Stufe Il (Schweilgitepriffachmann),

Richtlinie DVS-EWF 1178 Stufe Il (Schweilgltepriftechniker) und

Richtlinie DVS-EWF 1178 Stufe | (Schweil3giteprifingenieur).

12.2.2 Angaben zu den Priifungen

12.2.2.1 Zeitpunkt

(1) Jede Schweifinaht, die durch nachfolgende Arbeiten unzugénglich wird, muss vor den nachfolgenden
Arbeiten geprift werden.

(2) Wenn Verformungen durch Richten Kkorrigiert werden, missen die Schweilndhte, die durch den
Richtvorgang betroffen werden, erneut geprift werden.

12.2.2.2 Umfang der Priifung

(1) In den Ausfiihrungszeichnungen sind jene Nahte zu kennzeichnen, bei denen bei Zug die Werte der
zuldssigen Spannungen nach Tabelle 5, Spalten 3a und 3b der DIN 4113-2 lberschritten und die Werte
der Spalten 2a und 2b ausgenutzt werden.

(2) Diese Nahte sind zur Beurteilung des inneren Befundes mittels Ultraschall- und Durchstrahlungsprifung
stichprobenhaft zu prifen. Der Nachweis der Nahtgiite gilt als erbracht, wenn bei einem Priifumfang von
10 % der Nahte bei der Durchstrahlungs- oder Ultraschallprifung ein Befund vorliegt, der die Kriterien
nach Tabelle 6, Spalte 5 erfillt. Dabei sind die Parameter Fugenart, Werkstoff, SchweiRausriistung und
die Arbeit der beteiligten Schweiller méglichst gleichmaRig zu erfassen. Die tbrigen 90 % der Nahte sind
einer Sichtprifung zu unterziehen, dabei missen die Anforderungen von Tabelle 6, Spalte 5 ebenfalls
erfullt sein.

(3) Gegebenenfalls ist ein Prifplan zu erstellen, der die zu verwendenden Prifverfahren, die zu
untersuchenden Schweiflndhte oder SchweilRnahtbereiche, erforderlichenfalls auch den Zeitpunkt und
die Reihenfolge der Prifungen enthalt.

(4) Wenn bei einer stichprobenhaften Prifung Schweilnahtunregelmaigkeiten entdeckt werden, die die
zuldssigen Grenzwerte fir die UnregelmaRigkeiten nicht erfillen, muss der Umfang der Prifungen erhdht
werden: Wird bei der stichprobenhaften Priifung ein Ausbesserungsanteil von > 4 %, bezogen auf die
jeweils geprifte Nahtldnge, erreicht, so ist eine weitere Prifung mit dem doppelten Umfang des
urspriinglichen Umfangs erforderlich. Wird bei dieser erweiterten Prifung wieder ein Ausbesserungs-
anteil von > 4 % erreicht, so sind 100 % der betroffenen Nahte zu prifen.

(5) Nahte, die nicht ausdriicklich als zu prifende Na&hte ausgewiesen sind, missen zu 100 % einer
Sichtprifung unterzogen werden. Hierbei sind die Merkmale von Tabelle 6, Spalte 4 zu erfillen.

(6) Alle Prufergebnisse sind zu dokumentieren und den Ausfihrungsunterlagen beizufigen. Bei
Serienprodukten muss die Priifung unter statistischen Gesichtspunkten durchgefiihrt werden.

(7) Sonstige vom Entwurfsverfasser speziell festgelegte Prifvorschriften, z. B. Abweichungen von den in
Tabelle 6 festgelegten Prifkriterien, bleiben von den oben ausgefihrten Regeln unberihrt.
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12.2.2.3 Zerstorungsfreie Prifverfahren

(1)

Entsprechend dem Prifplan kénnen folgende zerstoérungsfreie Priifverfahren eingesetzt werden:
a) Sichtprifung nach DIN EN 970;

b) Eindringpriifung nach DIN EN 1289;

c¢) Ultraschallpriifung nach DIN EN 1712, DIN EN 1713 und DIN EN 1714;

d) Durchstrahlungsprifung nach DIN EN 1435.

Die Sichtprifung ist vor, wahrend und nach dem Schweiflen und vor jeder weiteren zerstérungsfreien
Prufung durchzufthren. Sie muss enthalten:

a) Nahtvorbereitung und Zugénglichkeit der zu schweiflenden Naht;
) Priifung des Vorhandenseins und der richtigen Lage aller SchweilRnéhte;
) Prufung von Oberflache und Form der Schweifltung;

d) Prifung der Schweiflnahtabmessungen;
)

Feststellung von Oberflachenfehlern der Schweilndhte (z.B. Einbrandkerben, Zindstellen,
Schweilspritzer).

(3) Bei der Durchstrahlungspriifung muss Prifklasse B nach DIN EN 1435:2002-09 erreicht werden. Sofern

aufgrund der vorhandenen Blechdicke oder mangelnder Zugénglichkeit mit Gammastrahlen gearbeitet
werden muss und das Erreichen der Anforderungen der Prifklasse B nicht erwartet werden kann, ist eine
Zustimmung des Auftraggebers fir dieses oder ein alternatives Prifverfahren erforderlich.

(4) Bei der Ultraschallpriifung ist bei Bauteilen mit vorwiegend ruhender Beanspruchung die Prifklasse B

nach DIN EN 1714:2002-09 erforderlich.

12.2.2.4 Beurteilung von UnregelmaBigkeiten

(1)
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Systematische Schweillnahtunregelmafigkeiten (Wiederholung von Unregelmafigkeiten in regel-
mafigen Abstanden) missen gesondert beurteilt und dokumentiert werden. Es missen MalRnahmen
zum Verhindern dieser systematischen SchweilRnahtunregelmaRigkeiten eingeleitet werden. Diese
MaRBnahmen sind zu dokumentieren. Vor dem Fortsetzen der weiteren Schweilarbeiten ist Uber
Arbeitsproben nachzuweisen, dass die zu den systematischen SchweilRnahtunregelmaRigkeiten
fihrenden Faktoren beseitigt wurden.

Bei Uberschreitung des zuldssigen Grenzwertes einer UnregelmaRigkeit ist mit Zustimmung des
Entwurfsverfassers und der Prifinstanz im Einzelfall unter Berlcksichtigung der Charakteristik der
Schweillnahtunregelmafigkeit (Art, Grofle und Lage) sowie der Ausnutzung der zuldssigen
Berechnungsspannung zu entscheiden, ob die vorhandene UnregelmaRigkeit akzeptiert werden kann
oder ob sie repariert werden muss.

Systematische  Schweillnahtunregelmafigkeiten  (Wiederholung von  UnregelméaRigkeiten in
regelmaigen Absténden), bei denen der zulassige Grenzwert einer UnregelméaRigkeit Gberschritten wird,
sind grundséatzlich nicht zulassig und missen repariert werden.
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Tabelle 6 — Grenzwerte fiir die UnregelméaBigkeiten an SchweifRndhten nach DIN EN 30042

1 2 3 4 5
Schweilnahte
UnregelmaRigkeit Ordn.-Nr. alle Schweillnahte mit Nachweis
Nr. nach auler denen der Schweillnahtglte nach
Benennung DIN EN ISO 6520-1 in Spalte 5 Tabelle 5 der DIN 4113-2
Spalten 2a und 2b
1 Risse jeder GroRe 100 nicht zul&ssig nicht zulassig
2 Endkraterriss 104 nicht zulassig nicht zulassig
3 Gaseinschluss 201 C B
4 Pore 2011 C B
5 Porositét 2012 C B
6 Porennest 2013 C B
7 Oberflachenpore 2017 C B
8 Fest-Einschlisse (auf3er Kupfer u. Wolfram) lange | 300 nicht zulassig nicht zulassig
kurze | 300 B
9 Wolfram-Einschlusse 3041 C B
10 Kupfer-Einschlisse 3042 nicht zulassig nicht zulassig
11 Bindefehler 401 nicht zulassig nicht zulassig
12 Ungeniligende Durchschwei3ung 402 nicht zulassig nicht zulassig
12.1 | Ungeniigende DurchschweiRung Kehlnaht lange |- nicht zuldssig nicht zuldssig
(ungeniigende Wurzelerfassung) kurze | — C nicht zulassig
13 Schlechte Passung (Kehinéhte) - C B
14 Einbrandkerbe (5011) (5012) C B
15 Zu grofRe Nahttiberhéhung (Stumpfnahte) 502 C C
16 Zu grof3e Nahttiberhthung (Kehinaht) 503 C C
17 Nahtdickentiberschreitung (Kehlnaht) - C C
18 Nahtdickenunterschreitung (Kehlnaht) - C B
19 Zu grofe Wurzelliberhdhung 504 C C
20 Kantenversatz - C B
21 Schweilgutiiberlauf 506 nicht zulassig
22 Decklagenunterwélbung lange | 511 nicht zulassig Nicht zulassig
kurze | 511 C B
23 UbermaRige Ungleichschenkligkeit (Kehinaht) - C B
24 Waurzelriickfall, Wurzelkerbe lange | (515) (5013) nicht zulassig Nicht zulassig
kurze | (515) (5013) C B
25 Ansatzfehler 517 nicht zulassig
26 Spritzer 602 Spritzer mussen entfernt werden (z. B. fur
Korrosionsschutz), wenn es die Aufzeichnungen
vorsehen.
27 MehrfachunregelmaRigkeit im Querschnitt - Die Ansammlung von UnregelméaRigkeiten darf nur so

sein, dass innerhalb von 100 mm die verbleibende
Nettoflache eines beliebigen Langsschnittes
mindestens 95 % betrégt, von s, t oder a.

Im Fall von Uberschrittenen Werten dirfen
MaRnahmen auf der Grundlage der geforderten Werte
von Stumpfnahtdicke s, Bauteildicke t oder
Kehlnahtdicke a ergriffen werden.
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12.2.2.5 Nachbesserung von Schweiflndhten

(1) Nach jeder Reparatur oder Nachbesserung muissen die Anforderungen an die urspriinglichen
Schweil3nahte erfullt werden.

(2) Reparaturstellen sind in den Ausfihrungsunterlagen aufzuzeichnen.

12.2.3 Priifung von BolzenschweiRverbindungen

(1) Es gelten die Bestimmungen der DIN EN ISO 14555.

(1) Alle Prifergebnisse sind zu dokumentieren und den Nachweisunterlagen beizufiigen.

12.3 Mechanische Verbindungsmittel

12.3.1 Kontrolle von ausgefiihrten Anschliissen mit nicht vorgespannten Schrauben

(1) Falls Abweichungen zu den in 8.1 genannten Kriterien fir die Lagendicken und Spalte festgestellt

werden, ist der Anschluss neu auszufiihren. Andernfalls durfen Abweichungen durch Anpassung der
ortlichen Ausrichtung korrigiert werden.

(1) Neu ausgefiihrte und korrigierte Anschliisse miissen erneut tUberprift werden.

12.3.2 Kontrolle von Anschliissen mit vorgespannten Schrauben

(1) Vor dem Anziehen muss eine Kontrolle der Anschlisse nach 12.3.1 erfolgen.
(2) Fuor die Uberprifung der Vorspannung gilt sinngeman DIN 18800-7:2002-09, 12.2.2.

12.3.3 Kontrolle von Nietverbindungen

Es gilt sinngeman DIN 18800-7:2002-09, 12.2.3.
12.4 Korrosionsschutz

12.4.1 Beschichtungen

(1) Der Hersteller des Korrosionsschutzes hat den Aufbau der Beschichtungen zu beschreiben mit Angaben
zur Lieferung aller Komponenten der Beschichtungen und Reinigungsmittel (Produzenten und Lieferanten).

(2) Bei der Abnahme sind die Oberflache auf Fehler zu prifen, fir die Ausbesserungen wird 10.2 sinngeman
angewendet.

12.4.2 Anodische Oxidation

Fur die Prifung gilt DIN 17611 in Verbindung mit 10.2.3.
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13 Herstellerqualifikation

13.1 Allgemeines

Der Hersteller von Aluminiumbauten muss Uber geeignetes Fachpersonal, Einrichtungen und Geréte
verflgen.

13.2 Werkseigene Produktionskontrolle

Wer Aluminiumbauten fertigt, mit Korrosionsschutz versieht oder montiert, muss Uber eine werkseigene
Produktionskontrolle verfiigen, die sicherstellt, dass die Ausfihrung der Aluminiumbauteile den
Anforderungen entspricht.

13.3 MaBnahmen der werkseigenen Produktionskontrolle

Bei der Fertigung und Montage von Aluminiumbauten sind durch die werkseigene Produktionskontrolle z. B.
folgende MalRnahmen erforderlich:

a) Prifung der Konstruktion auf Machbarkeit und Ubereinstimmung mit den Ausfilhrungsvorgaben;
b) bei Untervergabe Priifung, ob der vorgesehene Hersteller tiber die erforderliche Qualifikation verfiigt;

c) Prufung, ob notwendige Verfahrensprifungen, Verfahrensbeschreibungen, Arbeitsanweisungen
vorhanden sind;

d) Prifung der erforderlichen Personalqualifikation (Ausfiihrende und Aufsicht);

e) Prifung, ob vorhandene Fertigungseinrichtungen die Anforderungen erfiillen und die vorgesehenen
Bauteile mit ihnen gefertigt oder montiert werden kénnen;

f) bei vorgeschriebenen Kalibrierungen von Einrichtungen sicherstellen, dass die geforderten
Zeitintervalle eingehalten werden;

g) bei dem Nachweis der Rickverfolgbarkeit oder vorgeschriebener Kennzeichnung sicherstellen, dass
die Vorgaben eingehalten werden;

h) sicherstellen, dass die erforderlichen Berichte erstellt werden und entsprechend den Vorgaben
aufbewahrt werden;

i) Prifung, ob die planmaRigen Instandhaltungen der Einrichtungen durchgefiihrt werden;
j)  Prafung, ob fur die eingesetzten Bauprodukte die erforderlichen Nachweise vorliegen;

k) Prufung, ob die Lagerung der Bauprodukte den Anforderungen entspricht und eine Zuordnung zu den
Werkstoffnachweisen sichergestellt ist;

I) Prufung, ob die geforderten Ausfilihrungsqualitdten erreicht worden sind. Soweit erforderlich,
Dokumentation der Priifergebnisse;

m) bei Nichterreichen der geforderten Qualitat erforderliche MalRnahmen zur Nachbesserung treffen; bei
systematischen Fehlern Abstellen der Fehlerursache; bei Behandlungen, die nach Abschluss der
planmaBigen Fertigung erfolgen, Sicherstellung, dass die zu erbringenden Gitewerte nicht negativ
beeintrachtigt werden;

n) sicherstellen, dass die erforderlichen Malnahmen bei der Ausfllhrung des Korrosionsschutzes
eingehalten und dokumentiert werden.

13.4 Anforderungen an SchweiBbetriebe

13.4.1 Allgemeines

Im Rahmen des Nachweises der Wirksamkeit der Betriebsanforderungen durch eine anerkannte Stelle
(Betriebspriifung) hat der Fertigungs- bzw. Montagebetrieb den Nachweis zu erbringen, dass er die jeweils

zutreffenden Anforderungen nach DIN EN 729-3 und DIN EN 729-4 erfullt und {ber das notwendige
schweildtechnische Personal verfigt.
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13.4.2 SchweiBer und Bediener

Die einzusetzenden Schweilter oder Bediener missen im Besitz glltiger Prifungsbescheinigungen nach
DIN EN 287-2 bzw. DIN EN 1418 sein. Die Prifung muss die Tatigkeiten der Schweilter und Bediener in der
Fertigung und eine fachkundliche Priifung abdecken.

Schweiler, die in der Fertigung Kehlndhte ausfiihren, missen bei der Prifung auch ein Kehlnahtprifstiick
nach DIN EN 287-2 geschweil3t haben und Uber eine entsprechende Prifungsbescheinigung verfigen.

13.4.3 SchweiBaufsicht

(1) SchweilRaufsichtspersonal muss dem Betrieb stédndig angehdren, ausreichend qualifiziert sein,
Aluminiumerfahrung besitzen und Kenntnisse Uber die zu berwachenden Schweillarbeiten haben. Die
erforderliche Stufe der technischen Kenntnisse der Schweilaufsichtsperson (siehe Tabelle 10) richtet sich
nach den zu verarbeitenden Werkstoffen, Werkstoffdicken und der Einstufung der Bauteile (siehe
Tabelle 7 bis Tabelle 9).

(2) Sind in einem Betrieb mehrere Schweillaufsichtspersonen vorhanden, missen die Aufgaben und
Verantwortungen der jeweiligen Schweiaufsichtsperson nach DIN EN 719 in einem Organigramm
festgelegt werden.

(38) Zur uneingeschrankten Vertretung einer SchweilRaufsichtsperson dirfen nur Schweillaufsichtspersonen
benannt werden, die ebenfalls die fir die zu fertigenden Bauteile erforderlichen Qualifikationen besitzen
(siehe Tabelle 10).

(4) Um sicherzustellen, dass die Schweilarbeiten angemessen beaufsichtigt werden, muss eine
Schweilaufsichtsperson wahrend der Schweillarbeiten anwesend sein. Bei der laufenden
Beaufsichtigung der Schweillarbeiten darf sich das benannte Schweilaufsichtspersonal durch
betriebszugehdérige, schweilltechnisch besonders ausgebildete und als geeignet befundene Personen
unterstiitzen lassen. Das Schweilaufsichtspersonal ist fir die richtige Auswahl dieser Personen
verantwortlich.

(5) Die Schweiaufsichtsperson hat bei der Betriebsprifung nachzuweisen, dass sie in der Lage ist, ihren
Aufgaben gerecht zu werden und UnregelméRigkeiten zu erkennen wund zu bewerten.
SchweilRaufsichtspersonen, die die Schweiller/Bediener ihres Betriebes priifen wollen, missen
nachweisen, dass sie hierzu in der Lage sind. Die Berechtigung zur Durchfiihrung von Schweifl3er- oder
Bedienerpriifungen ist in einer Anlage zur Bescheinigung zu vermerken.

Eine Schweilaufsichtsperson, die im Rahmen der Herstellerqualifikation Gberprift worden ist und dabei
nachgewiesen hat, dass sie SchweilRerpriifungen nach DIN EN 287-2 und Bedienerprifungen nach
DIN EN 1418 durchfuhren kann, ist berechtigt, die Prifungen von Schweiern und Bedienern ihres
Betriebs durchzufihren. Die Bestatigung des ordnungsgemaflen Einsatzes der Schweiller/Bediener in
den Klassen B und C muss durch eine Schweiaufsichtsperson vorgenommen werden.

13.4.4 Betriebseinrichtungen

Der SchweilRbetrieb muss fiir die vorgesehene Fertigung Uber Einrichtungen fur die Nahtvorbereitung, das
Schweillen, das Priifen und den Transport verfiigen. Diese Einrichtungen missen geeignet sein, die in den
Schweillanweisungen enthaltenen  schweildtechnischen  Fertigungsbedingungen  umzusetzen. Die
wesentlichen Einrichtungen sind in Form einer Beschreibung nach DIN EN 729-3 zu erfassen.

13.4.5 Bescheinigungen
Eine nach Bauordnungsrecht anerkannte Stelle stellt — sofern die Anforderungen dieser Norm erfiillt sind
eine Bescheinigung fur das Schweil3en in Anlehnung an die Richtlinie DVS 1704 aus. In dieser Bescheinigung

wird die Eignung des Betriebes zum Schweiflen von Aluminiumbauteilen der jeweiligen Klasse nach 13.5
bestatigt und die Werkstoffe und Prozesse werden aufgefuhrt, fur die die Eignungsbescheinigung gilt.
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Die Gilltigkeit dieser Bescheinigung ist begrenzt auf eine Geltungsdauer von max. 3 Jahren. Sofern die
Anforderungen nach Tabelle 11 nicht voll erfillt werden, aber keine schwerwiegenden Méngel festgestellt
worden sind, kann die anerkannte Stelle auch eine kiirzere Geltungsdauer aussprechen, um dem Betrieb
Gelegenheit zu geben, die Beanstandungen kurzfristig abzustellen. Zur Verldngerung der Geltungsdauer der
Bescheinigung ist eine erneute Betriebsprifung (Wiederholungsprufung) erforderlich.

Wenn die Bedingungen, die bei der Uberpriifung des Betriebes vorlagen, nicht mehr oder nicht mehr voll
erfillt werden (z. B. Ausscheiden des Aufsichtspersonals oder gravierende Anderung der betrieblichen
Einrichtungen), ist dies der anerkannten Stelle mitzuteilen. Die anerkannte Stelle prift, ob die
Voraussetzungen zur Erteilung der Bescheinigung noch vorliegen. Wird dem Betrieb die Bescheinigung
entzogen, ist er nicht mehr berechtigt, Bauteile fir den Verwendungsbereich herzustellen, fir den diese
Bescheinigungen gefordert werden.

13.5 Klassifizierung von geschweilten Bauteilen

Geschweildte  Aluminiumbauten werden entsprechend ihrer unterschiedlichen schweifdtechnischen
Anforderungen und Einsatzbereiche in die Klassen A bis C eingeteilt. Fir die jeweilige Klasse sind die
Geltungsbereiche und Anforderungen in den nachfolgenden Tabellen 7 bis 9 und Tabelle 10 zusammen-
gestellt.

Tabelle 7 — Klasse A

Geltungsbereich

Anforderungen

Werkstoffe: Alle einsetzbaren Werkstoffe nach
dieser Norm, auBer Werkstoff EN-AW 7020

Erzeugnisdicken = 3 mm bis <6 mm
Schweillprozesse: Manuelle Verfahren,

Bauteile mit einfachen oder untergeordneten
Schweillndhten wie

— Treppen in Wohngeb&uden bis 3 m Lénge
(in Lauflinie gemessen)

— Gelanderholme mit Horizontallast in
Holmhohe < 0,5 kN/m (siehe DIN 1055-3)

Es sind geprufte Schweiller mit gultiger
SchweilRerprifung nach DIN EN 287-2
einzusetzen.

Der Geltungsbereich der Priifung muss den Ein-
satzbereich des Schweilders voll abdecken.

Elementare Qualitdtsanforderungen nach
DIN EN 729-4
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Tabelle 8 — Klasse B

Geltungsbereich

Anforderungen

Werkstoffe: Alle einsetzbaren Werkstoffe nach
dieser Norm

Erzeugnisdicken = 2 mm bis < 10 mm,

Schweillprozesse: Manuelle und teilmechanische
Verfahren

Alle Bauteile der Klasse A und

Vollwand- und Fachwerktrager bis 15 m
Stltzweite und Stutzen in Gelenk- oder
Rahmenbauweise fir eingeschossige
Gebaude

Maste und Stlitzkonstruktionen bis
15 m Héhe

Behalter und Silos < 50 m®, die nicht dem
Wasserhaushaltsgesetz unterliegen

Treppen < 5 m Lange in Wohngeb&uden
und Industrieanlagen

Gelander jeder Art
Geriste nach DIN 4420

andere Bauteile vergleichbarer Art und
GréRenordnung

Es sind geprifte Schweiller mit glltiger
Schweillerprifung nach DIN EN 287-2
einzusetzen. Der Geltungsbereich der Priifung
muss den Einsatzbereich des Schweilers voll
abdecken.

Fur Rohrknoten (Rundrohr an Rundrohr) ist eine
Zusatzprifung in Anlehnung an DIN 18808
erforderlich.

Der Betrieb muss als Schweilaufsicht zumindest
eine dem Betrieb standig angehdrende
Schweillaufsichtsperson mit technischen
Basiskenntnissen nach Richtlinie

DVS-EWF 1171 oder gleichwertiger Ausbildung
haben.

Standard-Qualitdtsanforderungen nach
DIN EN 729-3
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Tabelle 9 — Klasse C

Geltungsbereich

Anforderungen

Werkstoffe: Alle einsetzbaren Werkstoffe nach
dieser Norm

Erzeugnisdicken nach den mafgebenden An-
wendungsregelwerken

Schweil’prozesse: manuelle, teilmechanische,
vollmechanische Verfahren

Alle Bauteile

Es sind gepriifte SchweilRer/Bediener mit gultiger
Schweiller-/Bedienerprifung nach

DIN EN 287-2/DIN EN 1418 einzusetzen. Der
Geltungsbereich der Prifung muss den
Einsatzbereich des SchweilRers/Bedieners voll
abdecken. Fur Rohrknoten (Rundrohr an
Rundrohr) ist eine Zusatzprifung in Anlehnung
an DIN 18808 erforderlich.

Der Betrieb muss fur die SchweilRaufsicht
zumindest eine dem Betrieb standig
angehoérende Schweilaufsichtsperson mit
umfassenden technischen Kenntnissen nach
Richtlinie DVS-EWF 1173 oder gleichwertiger
Ausbildung haben.

Bei Serienproduktion® mit nachgewiesener
Erfahrung in der SchweiRaufsicht kann diese von
einer Schweilaufsichtsperson mit technischen
Basiskenntnissen nach Richtlinie DVS-EWF 1171
oder gleichwertiger Ausbildung vorgenommen
werden.

Standard-Qualitdtsanforderungen nach
DIN EN 729-3

Serienproduktion liegt vor, wenn eine wiederholende Fertigung von vergleichbaren Bauteilen mit eindeutiger
Festlegung von Tragwerksform, Werkstoff, Schwei3prozess und Arten der Schweil3verbindungen vom

Hersteller durchgefihrt wird.

DIN V 4113-3:2003-11
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Tabelle 10 — Herstellerqualifikation fiir das Schweiflen

Klasse

A

B

C

Geltungsbereich nach
Tabelle

7

8

9

Werkseigene
Produktionskontrolle

Ist durchzuftihre

n in Verantwortung des Herstellers

Betriebsanforderungen

kein Nachweis

Nachweis gegeniber anerkannter Stelle erforderlich

personen nach
DIN EN 719

erforderlich
Stufe der Anforderung | Elementar: Standard: DIN EN 729-3
nach DIN EN 729-3 und | DIN EN 729-4
DIN EN 729-4
Stufe der technischen Keine Technische Umfassende technische
Kenntnisse der besonderen Basiskenntnisse > ° Kenntnisse > *°
SchweilRaufsichts- Anforderungen

a

Geprifte Schweifler nach DIN EN 287-2 erforderlich.

Die verantwortliche Schweilaufsichtsperson muss entsprechende oder vergleichbare Kenntnisse der
Zusatzausbildung ,SchweiRen von Aluminium® im Fachgesprach gegeniber der anerkannten Stelle nach-

weisen.

Richtlinie DVS-EWF 1171: European Welding Specialist (Schwei3fachmann) oder gleichwertige Ausbildung.

Technische Basiskenntnisse sind ausreichend bei Serienproduktion mit nachgewiesener Erfahrung.

Richtlinie DVS-EWF 1173: European Welding Engineer (Schweil}fachingenieur) oder gleichwertige Aus-

bildung.
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Anhang A
(normativ)

Verfahrenspriifungen fiir das Lichtbogenschweien

A.1 Verfahrensprifungen an Stumpfndhten

(1) Verfahrenspriifungen an Stumpfnahten werden nach DIN EN 288-4 geschweil3t und bewertet.

(2) Bei den Zugversuchen der Stumpfnaht sind an Stelle der Vorgaben der DIN EN 288-4 die Vorgaben der
Tabelle A.1 einzuhalten, wobei die Anfangsmesslange 100 mm betragen muss.

A.2 Verfahrenspriifungen fiir Kehlndhte

(1) Anstelle des Kehlnahtprifstlicks nach Bild 4 der DIN EN 288-4 ist die Kreuzprobe entsprechend Bild A.1
zu schweillen.

(2) Die Prifung erfolgt unter Einhaltung der nachfolgend beschriebenen Regelung komplett nach
DIN EN 288-4:

aus dem Bereich | sind 3 Kreuzproben mit einer Probenbreite b; von 40 mm bei Blechdicken < 6 mm bzw.
50 mm bei Blechdicken > 6 mm bis < 15 mm auszuarbeiten und im Zugversuch, in Anlehnung an
DIN EN 10002-1, ist die Zugfestigkeit zu ermitteln. Fir die Bestimmung der Zugfestigkeit wird die
Kehlnahtdicke a [mm] als Mittelwert ausgemessen. Die Werte fir R, missen mindestens die in Spalte 7,
Tabelle A.1 fur die jeweils hergestellte Grundwerkstoff-/Schweiflzusatzkombination erreichen.

(3) Aus den Bereichen | und Il ist jeweils 1 Makroschliff nach DIN EN 1321 auszuflihren und zu beurteilen.

ANMERKUNG  Zur Uberpriffung der Einbrandverhaltnisse an dem Priifstiick wird empfohlen, direkt nach dem
Schweilen des Prifstlickes aus dem Bereich Il eine Bruchprobe auszuarbeiten und nach DIN EN 1320 zu brechen und
zu beurteilen. Der Bruch muss dabei im SchweiRgut erzwungen werden. Dazu kann die Kehlnaht eingekerbt werden.

Erfiillt die Probe die Bewertungskriterien nach 12.2.2.4, kann das Prufstiick fur die weiteren mechanisch-technologischen
Untersuchungen entsprechend den Anforderungen dieser Norm verwendet werden.
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Schweifirichtung

Fur die am Prifstick zu schweillenden Kehlndhte sind folgende Nahtdicken einzuhalten:
SchweilRprozess 141 Firt<8 mm a=0,7t
Fiart>8 mm a=0,5t
Schweillprozess 131 Fir alle Dickent a>4 mm
Sé&geschnittbreite b
Kopfbreite b,

Bild A.1 — Mechanische Eigenschaften fiir Schweifnihte
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Tabelle A.1 — Mechanische Eigenschaften in N/mm? fiir SchweiBnzhte

Mechanische Eigenschaften in N/mm? fiir Schweinahte 2°

Stumpfnaht
Werkstoffbezeichnungen nach Zustand mit Naht- Kehlnaht
Uiberhéhung
DIN EN 573-1/-3 | DIN EN 573-2/-3 DIN 1725 DIN EN 515° Rm Rpo2 | Rm d Schweilzusatz-
numerisch chemisch werkstoff
EN AW-... EN AW-...
EN AW-3103 EN AW-AIMn1 AlMn1 alle 90 35 75
e
EN AW-3004 EN AW-AIMn1Mg1 AlMn1Mg1 alle 155 |60 125
EN AW-3005 EN AW-AIMn1Mg0,5 | AIMn1Mg0,5 |alle 115 |45 90
EN AW-5005/ EN AW-AIMg1(B)/ —/ alle 100 |35 80
EN AW-5005A EN AW-AIMg1(C) AlMg1
EN AW-5049 EN AW- 0,H111,H112 | 180 |80 130/140 | SG-AIMg3/SG-
AlMg2 Mn0,8 AlMg2 Mn0,8 AIMg4,5Mnf
H14, H24/H34 100 |130/140
EN AW-5083 EN AW- AlMg4,5Mn 0, H111, H112 |275 [125 (170 €
AlMg4,5Mn0.7
H12, H22/H32; 140
H116
EN AW-5754 EN AW-AIMg3 AlMg3 0,H111,H112 |180 |80 130/140 | SG-AIMg3/SG-
AlMg4,5Mn’
H14, H24/H34 100 |130/140
EN AW-6005A EN AW-AISiMg(A) AlMgSi0,7 T6 165 | 115 [130 €
EN AW-6060 EN AW-AIMgSi AlMgSi0,5 T6 100 |60 80 €
T66 110 |65 90
EN AW-6061 EN AW-AIMg1SiCu | AlIMg1SiCu T6/T651 175 | 115 |[130/140 | SG-AISi5/
SG-AlMg4,5Mn'
EN AW-6063 EN AW-AIMg0,7Si — T6 110 |65 90 €
T66 130 |75 105
EN AW-6082 EN AW-AISi1MgMn | AIMgSi1 T6/T651, 185 | 125 |[130/140 | SG-AISi5
T61/T6151, T5 SG-AIMg4,5Mn'
EN AW-6106 EN AW-AIMgSiMn — T6 160 |95 130 €
EN AW-7020 EN AW-AIZn4,5Mg1 | AlZn4,5Mg1 [ T6/T651 280 |205 |160 SG-AIMg4,5Mnf
FuBnoten/Anmerkungen:

@ Gultig fur Materialdicken MIG bis 15 mm und WIG bis 6 mm.

b

Bei aushartbaren Legierungen gelten die o. a. Werte nach einer Kaltauslagerung bei Raumtemperatur (RT) von

30 Tagen bei EN AW-7020 (alternativ auch 60 h bei 60 °C oder 30 h RT und 24 h bei 120 °C) und 3 Tagen RT
fur alle anderen aushértbaren Legierungen.

° In Verbindung mit den Normen DIN EN 485-2, DIN EN 754-2, DIN EN 755-2 und DIN EN 586-2.

" Alternativ auch SG-AlMg4,5MnZr oder SG-AIMg5.

Gilt fur alle Zusatzwerkstoffe bei artgleicher Verbindung nach Tabelle 2.

Die angefiihrten Festigkeitswerte beim Kreuzungssto3 beziehen sich auf die erreichte Spannung in der
Schweillnaht bezogen auf das effektive a-Maf} (unabhéngig von der Bruchlage).
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A.3 Spezielle Verfahrenspriifungen
(1) Lasst die Bauteilgeometrie Prifstiicke nach dieser Norm nicht zu oder sind diese Priifstiicke auf Grund
der vorliegenden Beanspruchungen und der beim Schweilen zu erwartenden Eigenspannungen nicht

geeignet, sind vorgezogene Arbeitsprifungen (Schweillprifung vor Fertigungsbeginn) unter
Berucksichtigung der aktuellen Bauteilgeometrie nach DIN EN 288-8 durchzuflihren und zu prifen.

(2) Art und Umfang dieser vorgezogenen Arbeitsprifung sind mit der zustdndigen Prifstelle abzustimmen
und mit in die Dokumentation aufzunehmen.

A.4 Verfahrenspriifungen fiir BolzenschweiBverbindungen

Die Durchfiihrung und die Prifung erfolgen mit folgender Ausnahme nach DIN EN ISO 14555:
Fur den Zugversuch sind insgesamt 20 Bolzen zu schweif3en und zu prufen.
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Anhang B
(normativ)

Arbeitsproben fiir das Schweien

B.1 Allgemeines

(1) Arbeitsproben miissen mindestens einmal pro Jahr unter Beachtung der Bedingungen der Fertigung
geschweillt und geprift werden. Dabei sind die Bedingungen der Verfahrensprifung einschlief3lich der
dazu gehorigen SchweilRanweisung (WPS) einzuhalten. Bei Roboterschweilungen sind gesonderte
Festlegungen fur die Anzahl und den Zeitpunkt der Arbeitsproben zu treffen. Fiir Bolzenschweil3prozesse
gelten die Festlegungen der DIN EN ISO 14555.

(2) Die Arbeitsprobe ist jeweils eindeutig mit Prifdatum, Werkstoffsorte, Schweilprozess und -position zu
kennzeichnen.

(3) Das Schweiften und das Auswerten der Arbeitsproben dirfen unter der Aufsicht der verantwortlichen
Schweilaufsichtsperson des Schweil3betriebes erfolgen.

B.2 Arbeitsproben fiir LichtbogenschweiBprozesse

(1) Die Mindestlange einer Arbeitsprobe betrdgt 300 mm. Fur Arbeitsproben, die sich auf spezielle
Verfahrensprifungen beziehen, sind die Ausfiihrung und Probenlange den Originalbauteilabmessungen
anzupassen.

(2) Die Arbeitsproben kénnen von einem oder mehreren Schwei3ern und Bedienern des Schweillbetriebes
geschweil’t werden.

(3) An jeder Arbeitsprobe sind mindestens die folgenden Prifungen durchzufiihren:
a) Sichtprifung nach DIN EN 970 bei Stumpf- und Kehlnahtprifstiicken;

b) zerstérungsfreie Prufung: bei Stumpfndhten mittels Durchstrahlungspriifung nach DIN EN 1435 oder
bei Erzeugnisdicken t > 8 mm Ultraschallprifung nach DIN EN 1712, DIN EN 1713, DIN EN 1714;

c) zerstérende Priifung bei Stumpfnahten mittels eines Makroschliffs nach DIN EN 1321 am Nahtanfang
im ersten Drittel des Prufstiicks;

d) zerstérende Prifung bei Kehindhten mittels eines Makroschliffs nach DIN EN 1321 am Nahtanfang im
ersten Drittel des Prufsticks und eine Bruchprifung nach DIN EN 1320.

(4) Die Prifergebnisse mussen die Anforderungen, die bei der Verfahrensprifung galten, erfiillen. Alle
Prifergebnisse sind im Rahmen der werkseigenen Produktionskontrolle zu dokumentieren.
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Anhang C
(informativ)

Korrosionsschutz

C.1 Allgemeines

Es sollte eine dokumentierte Bewertung der Korrosionsbesténdigkeit durchgefiihrt werden. Diese sollte die
Konstruktion sowie die Einsatzbedingungen beriicksichtigen. Der Mindestumfang der Bewertung der
Korrosionsbestandigkeit umfasst die Feststellung der Eintrittswahrscheinlichkeit von Korrosion
(Korrosionsneigung), die Feststellung der Auswirkung der Korrosion (potentielle Folgen) sowie die M&glichkeit
der Feststellung eines erfolgten Korrosionsangriffes (Inspektionsmdglichkeit).

Eine Bewertung der Korrosionsbestandigkeit kann nach folgendem Schema durchgefthrt werden:

C.2 Bewertung der Korrosionsbestandigkeit

C.2.1 Feststellung der Korrosionsneigung (Eintrittswahrscheinlichkeit)

Die Eintrittswahrscheinlichkeit ist in Tabelle C.1 aufgefihrt.
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Tabelle C.1 — Korrosionsneigung der unterschiedlichen Bestandigkeitsklassen
in unterschiedlichen Umgebungsmedien

Korrosionsneigung
E;f’st;’:l'gé Material- Klimate Unterwassereinsatz
(siehe Dicke nichtmaritim Maritim
Tabe(;lzn 4 [mm] SuR- Salz-
und 5) gering mébrsig stark | gering mébﬁig stark | wasser | wasser
a Cc a [
I Alle 0 0 4 0 0 6 0 4
I <3 0 2 6 2 4 6 4 6
Il >3 0 0 6 0 4 6 2 6
i Alle 0 4° 6 | 4° | 4° 3 4° —'

Ob eine Umgebungsbedingung im nicht -maritimen oder im maritimen Klima als gering, mafRig oder
stark belastet bezeichnet werden kann, ist in jedem Einzelfall zu prifen und ggf. durch Messungen
der Umgebungsbedingungen zu tGberpriifen. Diese Einstufung ist zu dokumentieren.

Ob und in welchem Umfang (Qualitat der Beschichtung) KorrosionsschutzmafRnahmen erforderlich
sind, hangt auch von der geplanten Nutzung bzw. Lebensdauer der Konstruktion und
gegebenenfalls auch speziellen értlichen Erfahrungen ab.

a

Eine geringe Belastung mit korrosionsférdernden Medien ist bspw. i.d.R. in I&ndlicher
Umgebung ohne Gewerbebetriebe oder anderen emissionstrachtigen Einrichtungen oder aber
in normaler Innenraumatmosphére gegeben.

Eine mafige Belastung ist bspw. i. d. R. in stadtischen bzw. Gewerbe- und Industriegebieten
gegeben, sofern keine besonders emissionstrachtigen Einrichtungen die Umgebungs-
bedingungen beeinflussen.

Eine starke Belastung ist i. d. R. gegeben, wenn besonders emissionstrachtige Einrichtungen
vorhanden sind, bzw. die Umgebungsbedingungen bspw. durch die ubliche Windrichtung
hierdurch beeinflusst werden.

Fur die Legierung EN AW-7020/EN AW-AIZn4,5Mg1 ist zu prifen, ob ein Korrosionsschutz
erforderlich ist, wenn eine Warmauslagerung nach dem Schweif3en nicht durchgefiihrt wurde.

Maritimes Klima kann auch in Innenrdumen (z. B. Solebadern) auftreten. Firr die Bewertung
des maritimen Klimas ist in jedem Fall auch die Medienbelastung durch Chlorid zusétzlich zu
bertcksichtigen.

Fur die Legierung EN AW-7020/EN AW-AIZn4,5Mg1 ist ein Korrosionsschutz in der WEZ
erforderlich, wenn eine Warmauslagerung nach dem Schwei3en nicht durchgefiihrt wurde.

Ein Einsatz von Werkstoffen dieser Bestandigkeitsklasse wird nicht empfohlen.

DIN V 4113-3:2003-11
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C.2.2 Feststellung der potentiellen Folgen (Auswirkung der Korrosion)

Die potentiellen Folgen sind in Tabelle C.2 dargestellt.

Tabelle C.2 — Potentielle Folgen bei Ausfall des Bauteils fiir die Funktion der Konstruktion
infolge Korrosion

Auswirkung Punkte
keine Beeintrachtigung der Funktion 0
geringe Beeintrachtigung der Funktion 1
Funktionsausfall 2
Gefahr fir Leib und Leben 3

C.2.3 Feststellung des Korrosionsangriffes (Inspektionsmaoglichkeit)
Die Inspektionsmdglichkeiten sind in Tabelle C.3 dargestellt.

Tabelle C.3 — Bewertung des Korrosionsrisikos

Inspektionsmoglichkeit Punkte
Inspektion jederzeit gegeben 0
Inspektion mit Aufwand oder Hilfsmitteln méglich 2
keine Inspektionsmdoglichkeit gegeben 4

C.3 Feststellung des Korrosionsrisikos

Die ermittelten Punktewerte aus den Tabellen C.1 bis C.3 werden addiert. Die Summe ist als Korrosionsrisiko
zu betrachten und zu bewerten. Dabei kann als Bewertungskriterium Tabelle C.4 herangezogen werden.

Tabelle C.4 — Feststellung des Korrosionsrisikos

Korrosionsrisiko Erforderliche MalRnahme
0 — 5 Pkte. Keine Korrosionsschutzmaflinahmen erforderlich
6 — 9 Pkte. Es ist zu priifen, ob KorrosionsschutzmaRnahmen anzuwenden sind.

10 — 12 Pkte. KorrosionsschutzmalRnahmen sind anzuwenden.

> 12 Pkte. Konstruktion unzuléssig

Aufgrund der Konstruktion oder der einwirkenden Medien kénnen sich jedoch verscharfende Korrosionsbedin-
gungen einstellen, die vor Ort zu prifen sind. Wenn mit dem Auftreten von &rtlich erhéhten korrosiven
Einwirkungen zu rechnen ist (z.B. langzeitige Feuchtigkeit, haufige Kondenswasserbildung,
Kontaktkorrosion), ist an diesen Stellen ein Korrosionsschutz nach 10.2.2 (Beschichtungen) oder 10.2.3
(anodische Oxidation) erforderlich. In leichteren Féllen kann auch eine Passivierung nach Abschnitt 10.2.4 vor
dem Zusammenbau genulgen.

Bei starkerer Aggressivitédt der Atmosphére, bei spezieller chemischer oder mechanischer Beanspruchung
(z. B. aggressive Gewasser, Tausalz, Streusand) oder bei besonderen Anforderungen an ein dekoratives
Aussehen ist die Notwendigkeit eines generellen Oberflachenschutzes nach 10.2.2 oder 10.2.3 in
Abhéangigkeit der verwendeten Werkstoffe grindlich zu prifen. Die Auswahl des geeigneten
Oberflachenschutzes — insbesondere auch des Beschichtungsstoffes — richtet sich nach der zu erwartenden
Beanspruchung.
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