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1. Einleitung

Gerne — aber nicht sehr prazise — benutzt man die Begriffe ,,die alte DIN“ und ,,die neue DIN*.

Bisher war fir Stahlbauer in Deutschland DIN 18800 Teile 1 bis 4 mit Ausgabedatum 1990 und
Teil 7 mit Ausgabedatum 2002 ,,die neue DIN* — vielfach wurde ignoriert, dass seit Ende 2008 eine
uberarbeitete Fassung aller Teile vorliegt, die in Baden-Wirttemberg bereits im Mai 09 eingefuhrt
war, in Bayern zum Januar 2010 (in Hessen gilt noch eine Liste vom Januar 2008, in Rheinland-
Pfalz eine Liste Februar 2008, in denen die Norm jeweils nicht enthalten ist).

Und viele Kollegen haben sich jetzt noch nicht daran gewohnt, dass man den Werkstoff ,,St 37* seit
1994 nicht mehr kaufen kann, weil in DIN EN 10025 nur noch der Werkstoff S235 geregelt ist.

Schon jetzt sollte man sich daran gewdhnen, die Normenreihe DIN 18800 als ,,die alte DIN* zu be-
zeichnen, weil wir fir die Ausfihrung von Stahl- und Aluminiumtragwerken die Normenreihe DIN
EN 1090 als ,,neue DIN* haben, die von der Bauaufsicht noch im Laufe des Jahres 2010 eingefiihrt

werden soll.

Wesentliche Inhalte aus DIN EN 1090-2 wurden von Herrn Kollegen Kramer (2009) vor einem
Jahr an dieser Stelle bereits erldutert. Die Norm behandelt die ,,Ausfiihrung“ von Stahl- und Alumi-
niumtragwerken, nach gangigem Sprachgebrauch wirde man den Begriff ,,Herstellung* verwenden
(siehe Abs. 3.4). Ein weiterer schwierig zu verdauender Begriff ist ,,Konstruktionsmaterial®, der
hier als Oberbegriff fir Halbzeuge, Verbindungsmittel und SchweiRzuséatze verwendet wird (siehe
Abs. 3.10).

Allgemeine Hinweise:

Verweise auf Abschnitts- und Tabellennummern beziehen sich im Folgenden auf DIN EN 1090-2,

sofern nicht anders angegeben.

Warnvermerk:
Das vorliegende Skript kann das eigene, sorgfaltige Studium von DIN EN 1090 nicht erset-
zen.
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2. Begriffe / Abkiirzungen
(siehe DIN EN 1090-1 Abs. 3.2)

CcC Schadensfolgeklasse (consequence class)

CEN Comité Européen de Normalisation
Mitglieder laut DIN EN 1090-1S. 1:
Belgien, Bulgarien, Dédnemark, Deutschland, Estland, Finnland, Frankreich, Grie-
chenland, Irland, Island, Italien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande,
Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Ruménien, Schweden, Schweiz, Slowakei,
Slowenien, Spanien, Tschechische Republik, Ungarn, Vereinigtes Konigreich, Zy-

pern. (insgesamt 30 Staaten)

CE-Zeichen (CE Marking)
Das CE-Zeichen steht fur Communauté Européenne. Es bestatigt, dass ein Produkt
mit den Richtlinien der EG beziiglich dieses Produktes tibereinstimmt. Wenn es sol-
che Richtlinien gibt, ist das Anbringen des CE-Zeichens verpflichtend.
Das CE-Zeichen muss mindestens eine H6he von 5 mm haben, sofern nicht anders

bestimmt.

Konstruktionsvorschrift fir das CE-Zeichen

(Quelle: siehe Literaturverzeichnis — Sonstiges)
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ITT Erstprifung (initial type testing)
ITC Erstberechnung (initial type calculation)
KLF Keine Leistung festgestellt (NPD no performance determined)
etwas klarer ware gewesen: ENG Eigenschaft nicht gepruft
MPCS durch den Hersteller erstellte Bauteilspezifikation
(manufacturer provided component specification)
NDP national zu bestimmender Parameter (nationally determined parameter)
PC Herstellungskategorie (production category)
PPCS durch den Auftraggeber erstellte Bauteilspezifikation
(purchaser provided component specification)
RE, LM Leistungsmerkmale fur Brandschutz nach DIN EN 13501-2
R Tragféhigkeit in Minuten
E Raumabschluss
I Warmedammung
M mechanische Beanspruchung
Richtlinie Eine Richtlinie des Européischen Rates ist nach unserem Sprachgebrauch ein Ge-
setz.
SC Beanspruchungskategorie (service category)

tragende Bauteile

,,Bauteile fur tragende Zwecke zur Sicherstellung der mechanischen Festigkeit und
Standsicherheit und/oder des Feuerwiderstandes sowie der Dauerhaftigkeit und der
Gebrauchstauglichkeit eines Bauwerks. Tragende Bauteile konnen direkt im Liefer-
zustand verwendet werden oder zum Einbau in ein Bauwerk vorgesehen sein.*
(DIN EN 1090-1 Abs. 3.1.9)

WPK werkseigene Produktionskontrolle
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3. Historie

Letztendlich geht diese Norm historisch auf die ,,R6mischen Vertrdge“ zurlick, mit denen am
25.03.1957 von den L&ndern Belgien, BRD, Frankreich, Italien, Luxemburg und den Niederlanden
die Europdische Wirtschaftsgemeinschaft (EWG) gegriindet wurde; aus diesen Anfangen entwickel-

te sich die uns heute bekannte Européische Union.

Dahinter steht der politische Wille, Handelshemmnisse zwischen den Mitgliedslandern auszuschal-
ten, so dass ein freier Personen-, Dienstleistungs-, Kapital-, und Warenverkehr stattfinden kann.
Folgerichtig gehort dazu auch die Angleichung von Technischen Vorschriften, durch welche die

gehandelten Waren definiert und geregelt werden — soweit die Theorie.

In der Praxis bestehen die unzédhligen auf europaischer Ebene arbeitenden Normenausschiisse aus
Menschen, die zu verschiedenen Sachverhalten unterschiedliche Ansichten haben und in dieser Si-
tuation geneigt sind, an dem jeweils althergebrachten, d.h. an ihren nationalen Gewohnheiten fest-
zuhalten. Hinzu kommt, dass in den meisten europaischen L&ndern eine Facharbeiterausbildung,

wie wir sie kennen, nicht bekannt ist. Diese beiden Umstande haben zur Folge:

- Die ,,neuen®, d.h. auf europdischer Ebene erarbeiteten Normen haben — fir uns ungewohnt —
zunehmend Lehrbuchcharakter erhalten, wurden unter anderem dadurch furchtbar aufge-
blaht; sie sind aul’erdem in vielen Fallen sehr verwissenschaftlicht und dartber hinaus sehr
haufig sprachlich vollig daneben. In der Summe kann man festhalten, dass sie fir die prakti-
sche Anwendung h&ufig vollig ungeeignet sind.

- Wir haben mit diesen Normen keineswegs Regeln, die tberall in Europa in gleicher Art gul-
tig sind: um Uberhaupt zu einvernehmlichen Ergebnissen zu kommen, war es erforderlich, in
vielen Fallen entscheidende Zahlenwerte als ,,boxed values* (,,Zahlenwerte im K&stchen*)
darzustellen. Diese Werte durfen ausdricklich in den einzelnen L&ndern durch einen Natio-
nalen Anhang (NA, friher ,,Nationales Anwendungsdokument* NAD) abweichend festge-
legt werden.

Das bedeutet z.B. fiir einen Silobauer, dass es nicht ausreicht, die Statik flr seinen Silo ,,auf Euro-
code” umzustellen, sondern er muss sich fir jedes Land, in das er liefern will, den Nationalen An-
hang besorgen, studieren, wie dort die ,,boxed values* festgelegt sind, und seine Bemessung ent-

sprechend anpassen.
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Das wirkt zwar absurd und in Bezug auf ,,Ausschalten von Handelshemmnissen* véllig kontrapro-
duktiv, ich mochte vor diesem Hintergrund jedoch daran erinnern, dass wir uns in Deutschland ge-

nau denselben Luxus leisten, namlich je Bundesland ein eigenes Baurecht.

Zuriick zu den Normen: wir brauchen Technische Regelwerke, die in ganz Europa akzeptiert und
(weitgehend) gleich sind. Deswegen missen wir uns jetzt von der uns vertrauten nationalen Aus-
fihrungsnorm DIN 18800-7 verabschieden und zukunftig mit der neuen, europaweit geltenden
Norm EN 1090 arbeiten, die uns auf den Weg zu einer CE-Kennzeichnung von (geschweif3ten)

Bauteilen aus Stahl und Aluminium bringt.

Die Norm liegt im ,,Weiltdruck* vor und ist wohl in einigen Landern schon umgesetzt. In Deutsch-
land wird innerhalb weniger Monate erwartet, dass die Norm im Bundesanzeiger veroffentlicht
wird (Volz 2010). Erst dann kann das Deutsche Institut fur Bautechnik ,,Anerkannte Stellen fir
DIN EN 1090“ benennen. Diese kdnnen dann gemeinsam mit ihren Kunden die bisherigen Herstel-
lerqualifikationen zu einem Zertifikat nach DIN EN 1090-2 oder -3 aufwerten.
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4. Aufbau und Gliederung

DEUTSCHE NORM ~

Oktober 2009

DIN EN 1090-1

U |
Z

ICS 91.080.10

-Deutsche Fassung EN 1090-1:2009

DEUTSCHE NORM  _

Ausfiihrung von Stahltragwerken und Aluminiumtragwerken —
Teil 1: Konformitidtsnachweisverfahren fiir tragende Bauteile;

Siehe jedoch Beginn der
Giiltigkeit

Dezember 2008

DIN EN 1090-2 -

=,
z

ICS 91.080.10

Deutsche Fassung EN 1090-2:2008

DEUTSCHE NORM'

* Ersatzvermerk

Ausfiihrung von Stahltragwerken und Aluminiumtragwerken —
Teil 2: Technische Regeln fiir die Ausfiihrung von Stahitragwerken;

siehe unten

September 2008

DIN EN 1090-3

=
Z

ICS 91.080.10

Aluminiumtragwerken;
Deutsche Fassung EN 1090-3:2008

Ausfiihrung von Stahltragwerken und Aluminiumtragwerken -
Teil 3: Technische Regeln fiir die Ausfiihrung von

Teilweiser Ersatz fiir
DIN V 4113-3:2003-11
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DIN EN 1090 besteht aus drei Teilen:
Teil 1:2009 Konformitétsverfahren ...
Teil 2:2008 ... Stahltragwerke
Teil 3:2008 ... Aluminiumtragwerke

Die mit Stand 2003 in der VVornorm noch vorhandenen Teile
Teil 2: Ergédnzende Regeln fir kaltgeformte diinnwandige Bauteile ...
Teil 3: Ergédnzende Regeln fur Stdhle mit hoher Streckgrenze.
Teil 4: Ergédnzende Regeln fir Tragwerke aus Hohlquerschnitten.
Teil 5: Ergédnzende Regeln fir Briicken.
Teil 6: Ergédnzende Regeln fir nichtrostenden Stahl.

sind in den oben genannten Teil 2:2008 eingearbeitet.

Der Teil 1 regelt Konformitéatsverfahren flr tragende Bauteile mit den Hauptkapiteln
Anwendungsbereich

Normative Verweisungen

Begriffe und Abkirzungen

Anforderungen

Bewertungsverfahren

Konformitéatsbewertung

Klassifizierung und Bezeichnung

0o N o o b~ WwN P

Kennzeichnung

und den Anh&ngen

A Hinweise zur Erstellung der Bauteilspezifikation (informativ)

B Beurteilung der werkseigenen Produktionskontrolle (normativ)

ZA  Abschnitte dieser Norm, die ... (die) Bauproduktenrichtlinie betreffen (informativ)
sowie Literaturhinweisen

mit einem Gesamtumfang von 45 Seiten.
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Der Teil 2 regelt die Herstellung von Stahltragwerken mit den Hauptkapiteln
Anwendungsbereich

Normative Verweisungen (9 Seiten !)

Begriffe

Ausfihrungsunterlagen und Dokumentation
Konstruktionsmaterialien

Vorbereitung und Zusammenbau

Schweilen

Mechanische Verbindungsmittel

© 00 N oo o b~ W N P

Montage

[EEN
o

Oberflachenschutz

[N
[EEN

Geometrische Toleranzen

12 Kontrolle, Prifung und KorrekturmalRnahmen

und den Anhéngen

Zusatzangaben ... auf die Ausfihrungsklassen bezogene Anforderungen (normativ)
... Bestimmung der Ausfiihrungsklassen (informativ)

Checkliste ... QM-Plan (informativ)

Geometrische Toleranzen (normativ)

Geschweilte Hohlprofilverbindungen (informativ)
Korrosionsschutz (normativ)

Prifung der Bestimmung der Haftreibungszahl (normativ)
Prifung zur Bestimmung des Anziehdrehmomentes ... (normativ)
... Scheiben mit direkten Kraftanzeigern (normativ)

Sechskant-Injektions-Schrauben (informativ)

r X < I oG mmogoOo w >

Flussdiagramm zur Erstellung ... einer WPS (informativ)
M Sequentielles Verfahren zur Kontrolle von Verbindungsmitteln (normativ)
sowie Literaturhinweisen

mit einem Gesamtumfang von 211 Seiten.
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Der Teil 3 regelt die Herstellung von Aluminiumtragwerken mit den Hauptkapiteln

1 Anwendungsbereich

2 Normative Verweisungen (9 Seiten !)

3 Begriffe

4 Ausfihrungsunterlagen und Dokumentation

5 Konstruktionsmaterialien

6 Bearbeitung (statt ,,Vorbereitung und Zusammenbau*)

7 Schweilen

8 Mechanische Verbindungen und Klebungen (statt ,,Mechanische Verbindungsmittel)
9 Montage

10 Behandlung von Oberflachen (statt ,,Oberflachenschutz*)
11 Geometrische Toleranzen

12 Kontrollen, Priifungen und Nachbesserung (statt ,,K., Prifung u. Korrekturmafnahmen®)
und den Anhéngen

Notwendige Festlegungen ... bei den Ausfiihrungsklassen (normativ)

Checkliste fur ... QM-Plane (informativ)

Prifung der geschweifRten Kreuzprobe (normativ)

Verfahrenspriifung zur Bestimmung der Haftreibungszahl (normativ)

Befestigung ... kaltgeformter Bauteile ... (informativ)

Oberflachenbehandlung (informativ)

Geometrische Toleranzen — Grundlegende Toleranzen (normativ)

I oG m m o O m >»

Geometrische Toleranzen — Ergénzende Toleranzen (normativ)

Geometrische Abweichungen — Schalentragwerke (normativ)
Anforderungen an Schweif3nahte ... (informativ)

.. Beschreibung der Baustellenbedingungen ... (informativ)

.. Festlegung der Q-Anforderungen fur Schweil3néhte ... (informativ)

.. Q-Anforderungen fiir Bauteile und Tragwerke in SC2 (informativ)

zZ2 I X«

.. Erstellung ... einer SchweiBanweisung (WPS) (informativ)
sowie Literaturhinweisen

mit einem Gesamtumfang von 118 Seiten.
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5. Sprachliches und Kuriositaten

Im Nationalen VVorwort zu dieser Norm ist zu lesen:

Dieses Dokument ... wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 135 ,, Technische Anforde-
rungen an die Ausfuhrung von Tragwerken aus Stahl* erarbeitet, dessen Sekretariat vom SN
(Norwegen) gehalten wird.

Von deutscher Seite hat der NABau-Arbeitsausschuss NA 005-08-14 AA ,,Stahlbauten;
Herstellung (Sp CEN/TC 135)“ mit seinen Experten die Arbeiten begleitet.

Die folgende Zusammenstellung von sprachlich unséglichen Konstrukten und anderen Kuriositaten
ist als Gruf} an die genannten ,,Experten” gerichtet, sowie an alle Personen, die korrigierend hatten
eingreifen kdnnen, diese Chance aber versaumt haben, und uns diese Norm zumuten. Falsche oder

fehlende Interpunktion ist nicht aufgefiihrt, um den Rahmen nicht zu sprengen.

- »Ausfuhrung von Stahltragwerken® (Titel der Norm)
Ein Befehl wird ausgefuhrt, ein Stahltragwerk wird errichtet, erstellt, hergestellt ...

- »Dieser Abschnitt regelt die Anforderungen an Schneiden, Formgebung, Lochen und den
Zusammenbau von Konstruktionsmaterialien aus Stahl zur Einbeziehung in Bauteile.” (Abs.
6.1)

- »Konstruktionsmaterialien diirfen Uber das vom Hersteller angegebene Haltbarkeitsdatum
hinaus nicht mehr verwendet werden.” (Abs. 6.3)
Hoffentlich sind hier Beschichtungs- und Klebstoffe gemeint.

- »Uberschneiden von einspringenden Ecken darf nicht zulassig sein.* (Abs. 6.7)

- ,»Die Schweilinahtvorbereitung darf keine sichtbaren Risse aufweisen.” (Abs. 7.5.1.1)
Statt ,,Schweinahtvorbereitung“ misste hier stehen ,,Oberflachen der Schweil3fuge®.

- ,»Die Mindestlange der Heftung muss kleiner als das Vierfache der Dicke des dickeren zu
verbindenden Teils, jedoch mindestens 50 mm sein, ...“ (Abs. 7.5.7)
Das sollte wohl ,,groRer statt ,,kleiner heiRRen.
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- »Eine gelegte Kehlnaht darf die festgelegten MaRe fur die Kehlnahtdicke und/oder Schen-
kellange nicht unterschreiten, unter Berlicksichtigung von dem Folgenden:
a) die volle Nahtdicke, die sich bei Anwendung der WPS bei Schwei3prozessen mit tiefem
Einbrand oder Teildurchschweil3ung als ausfiihrbar erwiesen hat;* (Abs. 7.5.8.1)
Abgesehen davon, dass ,,unter Beriicksichtigung von dem Folgenden* sprachlich daneben
ist, ist der Satz unter a) unverstandlich. Sollte es vielleicht heiRRen: ,,a) dass die volle Nahtdi-
cke erreicht wird, die ... ?

- ,»Ist der Abzweigwinkel der Rohrabzweigung im vorderen Bereich des Hohlprofils kleiner
als 60°, muss die Spitze gefasst sein, um den Einsatz einer Stumpfnaht zu ermdglichen.*
(Abs. 7.5.11)
Was ist der ,,vordere Bereich*? Kennt das Rechtschreibprogramm den Begriff ,,Fase* nicht?

- »Lochnéhte dirfen nur an Schlitznahten gemacht werden, bei denen die Kehlnédhte im
Schlitz mit zufriedenstellendem Ergebnis Gberpruft worden sind. Ohne vorheriges Schlitz-
schweilien ausgefuhrte Lochnéhte sind nicht zuléssig, sofern nichts anderes festgelegt wird.*
Klingt wie aus einem Stiick von Loriot; was bedeutet diese Anweisung?

- ,»ES mussen VVorkehrungen getroffen werden, um Zlndstellen zu vermeiden.” (Abs. 7.5.17)
Achtung: gemeint ist hier: Zlindstellen aufRerhalb der Fuge!
Auf Normendeutsch kdnnte der Satz ganz einfach heiRen: ,,Zlndstellen auRerhalb der Fuge
sind zu vermeiden.*

- »Anhang K enthélt Angaben zur Bereitstellung und zum Einsatz von Sechskant-Injektions-
Schrauben und kann geltend gemacht werden.* (Abs. 8.9)

- f) Identifizierung von Seiten- und Uberschlagskraften insbesondere die infolge vorherge-
sagter Windlasten auf der Baustelle wahrend der Montage zu erwartenden, und detaillierte
MaRnahmen zur Erhaltung einer angemessenen Seiten- und Uberschlagssteifigkeit;“
Sprachlich schlecht, 1 fehlendes Komma und falsch aus dem Englischen bersetzt: Umkip-
pen heiBt ,turning over“, das wurde wohl hier als ,,Uberschlag* libersetzt.

Ingenieurbiro Dr. Knddel Vordersteig 52, D-76275 Ettlingen Peterhofstr. 3 b, D-86438 Kissing
info@peterknoedel.de +49(0) 7243 — 32 40 913; Fax 76 54 16 +49(0) 8233 — 7354 36 — 0; Fax — 3
Bearbeitungsstand: 12.01.2010 pk

C:\user\Buero\Proj\V0954_SLV-MA_2010\txt\V0954-10_10-01-12.doc 06.02.10 17:56



SLV Mannheim GmbH V0954

Fortbildung SAP 27.-28.01.2010 DIN EN 1090 vs. DIN 18800-7
Gruppe 3: Stahlbau Seite 14/56
6. Inhalt

6.1 Konformitat / CE-Kennzeichnung

6.1.1 Allgemeines
Fur die Teilnehmerlander des CEN (siehe Begriffe) besteht Kennzeichnungspflicht mit dem CE-

Zeichen fur die Produkte, flr die es Richtlinien des Europdischen Rates gibt. Dazu gehoren jetzt

auch tragende Bauteile aus Stahl oder Aluminium.

CE-Zeichen

,Diese harmonisierte Europaische Norm enthalt Festlegungen flr den Konformitatsnachweis von
Bauteilen, bei deren Einhaltung davon ausgegangen werden kann, dass die Bauteile die vom Bau-
teilhersteller angegebenen Leistungsmerkmale aufweisen (Konformitatsvermutung)“. (DIN EN
1090-1 Einleitung)

Die genannte Konformitatsvermutung gilt nattrlich auch fir die Produkte, die der Hersteller mit

CE-Kennzeichnung beschafft, z.B. Halbzeuge.

Um als Hersteller ein CE-Zeichen auf dem Produkt anbringen zu kénnen, ist die Zusammenarbeit
mit einer Anerkannten Stelle (benannte Stelle Abs. ZA.2.3) im Rahmen eines Uberwachungsvertra-
ges erforderlich. DIN EN 1090-1 Tabelle ZA.3 gibt eine Ubersicht tiber die Aufgaben von Herstel-

ler und Zertifizierungsstelle.

Ingenieurbiro Dr. Knddel Vordersteig 52, D-76275 Ettlingen Peterhofstr. 3 b, D-86438 Kissing
info@peterknoedel.de +49(0) 7243 — 32 40 913; Fax 76 54 16 +49(0) 8233 — 7354 36 — 0; Fax — 3
Bearbeitungsstand: 12.01.2010 pk

C:\user\Buero\Proj\V0954_SLV-MA_2010\txt\V0954-10_10-01-12.doc 06.02.10 17:56



SLV Mannheim GmbH
Fortbildung SAP 27.-28.01.2010

DIN EN 1090 vs. DIN 18800-7

Gruppe 3: Stahlbau Seite 15/56
Tabelle ZA.3 — Zuordnung der Aufgaben der Bewertung der Konformitit von tragenden
Stahl- und Aluminiumbauteilen
) Anzuwendende
Abschnitte zur
Aufgabgn. Inhalt der Aufgabe Bewertung der
Konformitéat
Aufgaben des Erstp'rufung MaRgebende Parameter, bezogen 6.2
Herstellers auf die in Tabelle ZA.1 aufgefithrten
‘ Leistungsmerkmale
Werkseigene Produktionskontrolle MafRgebende Parameter, bezogen - 6.3
auf die in Tabelle ZA.1 aufgefiihrten
Leistungsmerkmale
Probenahme, Priifung und Uberpriifung im | MaRgebende Eigenschaften nach Tabelle 2
Werk Tabelle ZA.1 k
Aufgaben der Zertifizierung der - | Erstinspektion des AMaBgebende Parameter, bezogen 6.3 und
Zertifizierungs- | werkseigenen Werkes und der auf die in Tabelle ZA.1 aufgefiihrten Anh B
stelle Produktions- werkseigenen Leistungsmerkmale nhang
: kontrolle durch Produktionskontrolle
eine anerkannte ]
Laufende MaRgebende Parameter, bezogen 6.3 und
Stelle auf den - g
folgenden Uberwachung, auf die in Tabelle ZA.1 aufgefithrten Anh B
. Beurteilung und Leistungsmerkmale nhang
Grundlagen:
: Anerkennung
der werkseigenen
Produktionskontrolle

6.1.2 Zertifizierungsstelle

Die Fremdiberwachung besteht aus einer Erstprifung, der Probenumfang ist in Tabelle 1 festgelegt

Auszug aus DIN EN 1090-1

(siehe unten) und einer regelmaRig wiederkehrenden Prifung.

“Zweck der Erstprifung ist nachzuweisen, dass der Hersteller Uber die VVoraussetzungen verftigt,

um tragende Bauteile und Bausatze nach dieser Europaischen Norm zu liefern.* (Abs. 6.2.1)

Die Erstprufung erstreckt sich auf

a) Die Erstberechnung (ITC)

Voraussetzungen hinsichtlich der konstruktiven Bemessung;
Standsicherheitsnachweis und Fertigungsunterlagen;

b) Die Erstprufung (ITT)
Voraussetzungen hinsichtlich der Herstellung;
Detailtiefe sieche DIN EN 1090-2 und -3

Erforderlich bei
neuem Produkt;
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neuem Produktionsverfahren (z.B. SchweiRverfahren);
héhere Ausfiihrungsklasse;

Stahlbauteile mit gleichem Grundwerkstoff und gleichem SchweiRverfahren durfen als ,,Familie®

zusammengefasst werden (Abs. 6.1).

Tabelle B.1 — Aufgaben im Rahmen der Erstinépektion

Aufgaben in Bezug auf die konstruktive
Bemessung?® -

Aufgaben in Bezug auf die Ausfiihrung

Allgemeines: Bewertung, ob die zur Verfligung
| stehenden Ressourcen (Raumlichkeiten, Personal
und Einrichtungen) fiir die konstruktive Bemessung
von Stahl- und/oder Aluminiumbauteilen nach dieser
Européischen Norm geeignet sind.

Dies umfasst insbesondere Folgendes:

— Beurteilung anhand von Proben, ob die
erforderlichen Einrichtungen und Ressourcen
z. B. Verfahren fiir Berechnungen mit der Hand
und/oder Rechner und Software fiir die Arbeiten
zur Verfiigung stehen und funktionsfihig sind.

Beurteilung - der Stellenbeschreibungen und
Anforderungen an die Fachkompetenz des
* Personals.

Bemessung einschlieRlich der Kontrollverfahren
zur = Sichersteliung, dass die Bauteile die
Anforderungen erfiillen. o

Ziel der Kontrollen ist zu priifen, ob.das Systerﬁ der
werkseigenen Produktionskontrolle fiir die konstruk-
tive Bemessung ausreichend und funktionsféhig ist.

Beurteilung der Verfahren fiir die konstruktive

Aligemeines: Uberpriifung und Beurteilung der fir
die  Ausfihrung .zur Verfiigung stehenden
Ressourcen (Raumlichkeiten, Personal und Einrich-
tungen), um festzustellen, ob sie fiir die Herstellung
von Stahl- und/oder  Aluminiumbauteilen in
Ubereinstimmung mit den in EN1090-2 und
EN 1090-3 festgelegten Anforderungen aus-reichend
sind. '

Dies umfasst insbesondere Folgendes:

— Uberprifung und Beurteilung des werkseigenen
Systems zur Kontrolle der Konformitét und der
Verfahren fiir den Umgang mit Bauteilen, die die
Anforderungen nicht erfiillen.

Beurteilung der Stellenbeschreibungen und
Anforderungen an die Fachkompetenz des
Personals. : .

In Bezug auf das Schweillen: Priifung, dass sowohl
das Werk als auch die Schweieinrichtungen die
Anforderungen an die werkseigenen Produktions-
kontrolle in Bezug auf Einrichtungen und Personal
erfiillen.

Schweilzertifikate sollten die folgenden Angaben
enthalten: ‘

— Geltungsbereich und anzuwendende Normen;
— Ausfiihrungsklasse(n);

— Schweillverfahren;

— Ausgangswerkstoff(e); - ,

— Schweifaufsicht, siche EN ISO 14731;

— gegebenenfalls Bemerkungen.

Ziel der Kontrollen ist zu priifen, ob das System der.
werkseigenen Produktionskontrolle fiir die Herstel-
lung von tragenden Stahl- und/oder Aluminium-
bauteilen den Anforderungen dieser Européischen

Norm geniigt. ’ : :

Dies ist nur erforderlich, wenn Eigenschaften, die durch die Bemessuhg beeinfiusst werden, anzugeben sind. .

Auszug aus DIN EN 1090-1
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Tabelle 1 — Probenahme, Bewertung und Konformitatskriterien fiir die Erstpriifung
und fiir die Erstberechnung

Eigenschaft

Anforderung
nach
Abschnitt

. Bewertungsverfahren

Konformitits-
kriterien

Anzahl der
Proben

' Zulassige Abweichungen fur
Mafe und Form

4.2

Uberwachung und Prilfung nach
EN 1090-2 oder EN 1090-3

1 5.3

Schweieignung

43

'| Uberpriifung der Uberwachungs-

dokumente auf Ubereinstimmung
mit den festgelegten Anforde-
rungen an die Halbzeuge

1 - 54

Bruchzéhigkeit/
Sprédbruchwiderstand (nur
Stahlbauteile)

44

Uberpriifung der Uberwachungs-
dokumente auf Ubereinstimmung
mit den festgelegten Anforde-
rungen an die Halbzeuge

Tragfahigkeit

45,452

Berechnung nach dem ein-
schldgigen Teil von EN 1993,

EN 1994, EN 1999 oder Bauteil-
prifung nach der einschiégigen
europaischen technischen Spe-
zifikation?

Herstellung nach der Bauteil-
spezifikation sowie nach EN 1090-
2 oder EN 1090-3°¢

12 | 56

Ermadungsfestigkeit

45,453

Berechnung nach dem ein-
schldgigen Teil von EN 1993,
EN 1994 oder EN 1999P
Herstellung nach der

Bauteilspezifikation sowie nach
EN 1090-2 oder EN 1090-3¢

1a 5.6

Feuerwiderstand

45,454

Berechnung nach EN 1993,

EN 1994 oder EN 1999 fiir
Leistungsmerkmal R oder Prifung
und Klassifizierung nach )

EN 13501-2 fur die Leistungs--
merkmale R, E, | und/oder MP
Herstellung nach der Bauteil-

spezifikation sowie nach EN 1090-
2 oder EN 1090-3¢

1a 5.7

Brandverhaiten

4.6

Uberpriifung von beschichteten
Bauteilen nach EN 13501-1

Geféhrliche Substanzen

47

Uberpriifung, dass die Halbzeuge
mit den entsprechenden Euro-
paischen Normen iibereinstimmen

Kerbschlagfestigkeit

4.8

Bewertung durch die
Bruchzéhigkeit abgedeckt

Dauerhaftigkeit

4.9

Vorbehandlung von Oberflachen in
Ubereinstimmung mit der
Bauteilspezifikation und mit

EN 1090-2 oder EN 1090-3 .

2utreffend.

@8  Fur die Bewertung der Konformitét reicht eine einzelne Berechnung. Wird die Eigenschaft durch Priifung bestimmt, muss die
Anzahl von Priifeinheiten EN 1990, EN 1993, EN 1994 oder EN 1999 entsprechen, wie fur die Bewertung der Prufergebmsse

b Firden Fall, dass der Hersteller Eigenschaften, die auf Grund der konstruktiven Bemessung bestimmt wurden, angibt.
¢ In Ubereinstimmung mit der Ausfiihrungskiasse, die Gegenstand der Erstpriifung ist.

Auszug aus DIN EN 1090-1
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Der Fremduberwacher stellt ein ,,SchweiRzertifikat*“ aus (siehe Tab. B.1), in welchem dem Herstel-
ler die Ubereinstimmung mit den Anforderungen bestatigt wird. Danach wird die werkseigene Pro-
duktionskontrolle des Herstellers in regelmaRigen Abstdnden Gberwacht, die Intervalle sind in DIN
EN 1090-1 Tab. B.3 angegeben:

EXC1 und EXC2 1-2-3-3-.. (Jahre)

EXC3 und EXC4 1-1-2-3-3-... (Jahre)

Tabelle B.2 — Aufgaben im Rahmen der laufenden Uberwachung

Aufgaben in Bezug auf die konstruktive Aufgaben in Bezug auf die Ausfiihrung

Bemessung?

— Beurteilung anhand von Proben, ob die fir die | — Beurteilung anhand von Proben, ob‘das Uber-
konstruktive Bemessung der betreffenden wachungssystem die Einhaltung der
Bauteile  erforderlichen  Ressourcen  zur Anforderungen nach - EN 1090-2 bzw.
Verfiigung stehen und funktionsfahig sind. EN 1090-3 an die Geometrie, die Verwendung

der richtigen Ausgangswerkstoffe:und -produkte

— Beurtellung anhand.. von Proben, ob die und die Bewertungsgruppen sicherstelit.

erforderlichen Einrichtungen und Ressourcen

z. B.-Verfahren fiir Berechnungen mit der Hand | — Uberpriifung und Beurteilung des werkseigenen
und/oder Rechner und Software fiir die Arbeiten Systems zur Kontrolle der Konformitat und der
zur Verfugung stehen und funktionsféhig sind. Verfahren fir den Umgang mit Bauteilen, die die

— Beurteilung der Verfahren fiir die konstruktive Anforderungen nicht erfullen.

Bemessung einschlieBlich der Kontrollverfahren | Abnahme des Systems der werkseigenen
zur Sicherstellung, dass die Bauteile die | Produktionskontrolle fir die Herstellung von
Anforderungen erfiillen. tragenden Stahl- und/oder Aluminiumbauteilen.

Abnahme des Systems der werkseigenen Produk-
tionskontrolle fiir die konstruktive Bemessung.

2 Dies ist nur erforderlich, wenn Eigenschaften, die durch die Bemessung beeinflusst werden, anzugeben sind.

Auszug aus DIN EN 1090-1

6.1.3 Werkseigene Produktionskontrolle

Der Hersteller unterhalt eine werkseigene Produktionskontrolle (WPK).

,Mit dem System der werkseigenen Produktionskontrolle ist nachzuweisen, dass die Systeme zur
Ausfiihrung von Arbeiten nach dieser Européischen Norm fur die Herstellung von den Anforderun-
gen dieser Europaischen Norm entsprechenden Bauteilen geeignet sind.” (DIN EN 1090-1 Abs.
B.2)

,Das System der werkseigenen Produktionskontrolle muss schriftlich festgelegte Verfahren, regel-
maRige Kontrollen und Priifungen ... umfassen. Ein System der werkseigenen Profuktionskontrolle,
das den Anforderungen von EN 1SO 9001 entspricht und den Anforderungen dieser Europaischen
Norm angepasst wurde, gilt als ausreichend fir die Erfullung der oben aufgefiihrten Anforderun-
gen.“ (DIN EN 1090-1 Abs. 6.3.1)
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Tabelle 2 — Haufigkeit der Prii

Produktionskontrolle

fung des Produktes als Bestandteil der werkseigenen

Anforderung Konformitits-
Eigenschaft nach Bewertungsverfahren Anzahl der Proben -
. kriterien
Abschnitt :
Zulassige Abweichungen fiir 4.2 Uberwachung und Priifung Jedes Bauteil® 53
[ MaRe und Form nach EN 1090-2 oder
EN 1090-3
Schweileignung 43 Uberpriifung der Uber- Dokumentierte Uber- 54
. wachungsdokumente auf prifung aller zur Her-
Ubereinstimmung mit den stellung verwendeten
festgelegten Anforderungen an | Halbzeuge
die Halbzeuge
Bruchzahigkeit/ v 4.4 Uberpriifung der Uberwa- Dokumentierte Uber- 55
Sprédbruchwiderstand (nur chungsdokumente auf Uberein- | prisfung aller zur Her-
Stahlbauteile) stimmung mit den festgelegten |stellung verwendeten
+ Anforderungen an die Halbzeuge
Kerbschlagfestigkeit? 48 - |Halbzeuge 5.10
Streckgrenze, Dehngrenze 4.5 Uberpriifung der Uberwa- Dokumentierte Uber- 5.2
oder Zugfestigkeit der zur chungsdokumente auf Uberein- | prifurig aller zur Her-
Herstellung verwendeten stimmung mit den festgelegten |stellung verwendeten
Halbzeuge _ Anforderungen an die Halbzeuge
Halbzeuge
Fur die Standsicherheit maR- 41 Kontrolle, dass die Bemessung |Uberpriifung, dass die 5.6.2
gebliche Eigenschaften, die " |nach dem maRgeblichen Berechnungen relevant
durch die konstruktive Be- Eurocode durchgefiihrt wurde |sind und fiir das her-
messung bestimmt werden gestellte Bauteil
(Tragféhigkeit, Ermuidungs- verifiziert wurden
festigkeit, Feuerwiderstand
Fir die Standsicherheit 451 Kontrolle, dass die Herstellung |Uberpriifung in Uber- 56.3
maRgebliche Eigenschaften, nach der Bauteilspezifikation |einstimmung mit den
die durch die Herstellung sowie nach EN 1090-2 oder Anforderungen an die
bestimmt werden EN 1090-3 erfoigte Uberwachung, wie in
' EN 1090-2 oder
EN 1090-3 sowie in der
Bauteilspezifikation
festgelegt
Dauerhaftigkeit 49 Kontrolle, dass die Hersteliung |Uberpriifung in Uber- 5.1
- nach EN 1090-2 oder einstimmung mit den
EN 1090-3 erfolgte Anforderungen an die
Uberwachung, wie in
EN 1090-2 oder
EN 1090-3 festgelegt
2  Diese Anforderung kann abgeschwacht werden, wenn die Bauteile unter dhnlichen Bedingungen hergestellt werden oder wenn die
Geometrie der Bauteile nicht fiir die Anwendung kritisch ist.
b Siehe 4.8 und 5.10. '

Auszug aus DIN EN 1090-1

6.1.4 Klassifizierung und Kennzeichnung

Die einzelnen gefertigten Bauteile mussen einer Ausfiihrungsklasse zugeordnet werden (EXC1-4).

AuRerdem missen die Bauteile einer Toleranzklasse zugeordnet werden — entweder 1 oder 2 nach
DIN EN 1090-2 Anh. D.2 oder einer Klasse nach DIN EN 1SO 13920.

(siehe Abschnitt Toleranzen im vorliegenden Skript)
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Tabelle A.1 — Angabe der Leistungsmerkmale von tragenden Bauteilen durch den Hersteller im
Zusammenhang mit der CE-Kennzeichnung in Abhdngigkeit vom Deklarationsverfahren

' Aufgaben des Herstellers und Lieferung
Aktivitat . - -
‘ Verfahren 1 Verfahren 2 Verfahren 3b Verfahren 3a
Berechnungen fiir Ja Ja
g’e konstruktive Beruht auf der Beruht auf der
emessung des Anf . .
Bauteils nforderung, eine Anforderung, die Be-
. Produktnorm, in der | messungsunterlagen L
Keine auf die maRgeb- des Auftraggebers Keine
lichen Teile der oder des Herstellers
Eurocodes ver- anzuwenden, um den
wiesen wird, anzu- Auftrag ordnungs-
wenden. gemal auszufuhren.
Grundlage der : MPCS MPCS MPCS PPCS
Herstellung .
Angabe der Angaben zur Geo- | Das ausgelieferte Das ausgelieferte Bau- | Das ausge-
Eigenschaften des | metrie und zu den | Bauteil muss dieser | teil muss der MPCS lieferte Bauteil
Bauteils Werkstoffen sowie | Europdischen Norm | entsprechen und auf muss der
alle anderen Anga- | mit Verweis auf die | den Auftrag des PPCS entspre-
ben, die erforderiich | mafRgeblichen Teile | Auftraggebers zuriick- | chen.
sind, damit Dritte der Eurocodes und | fihrbar sind.
die Bewertung der | Angabe der Wider-
fir die Stand- sténde als charak-
sicherheit maflgeb- | teristische Werte
lichen Eigenschaf- | oder als Bemes-
ten sowie die .| sungswerte entspre-
Berechnungen chen.
durchfiihren
kdnnen.

Auszug aus DIN EN 1090-1

In Tabelle A.1 sind verschiedene Deklarationsverfahren geregelt. Aus meiner Sicht besteht der Vor-
teil darin, dass dadurch die Verpflichtung besteht, die technische Verantwortung zwischen Besteller
und Hersteller eindeutig zu regeln (siehe hierzu auch Abs. A.2 und A.3 — das Wichtigste steht in

den Anmerkungen).

Der Hersteller erstellt fur das Bauteil eine Konformitatserklarung nach der Bauproduktenrichtlinie.

Die erforderlichen Angaben sind in Anhang ZA.2.3 beschrieben:
- Name und Anschrift des Herstellers sowie Herstellungsort
- Beschreibung des Produkts

- Kopie der CE-Kennzeichnung
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- Bestimmungen/Normen, denen das Produkt entspricht
- besondere Verwendungshinweise
- Nummer des Zertifikates (der anerkannten Stelle) tiber die Bewertung der WPK

- Name und Funktion des Unterzeichners

Die eigentliche Etikettierung mit dem CE-Zeichen ist in Anhang ZA.3 geregelt. Nachfolgend sind

einige Beispiele angegeben.

CE-Konformitétskennzeichnung, bestehend aus
dem CE-Symbol nach der Richtlinie 93/68/EWG

01234 v Kennnummer der benannten Stelle
AnyCo Ltd, PO Box 21, B-105+0 Name oder Bildzeichen und eingetragené'Anschrift
des Herstellers
08 . Die letzten beiden Ziffern des Jéhres, in dem die
~ Kennzeichnung angebracht wurde
01234-BPR-0234 Nummer des Zertifikates
EN 1090-1 o ' Nummer und Titel der Européischen Norm
Geschweilter Stahitrager — M 346 Beschreibung des Produktes
und

Geometrische Toleranzen: EN 1090-2 . o ,
Angaben zu Eigenschaften, fiir die gesetzliche
Schweilleignung: Stahl S235J0 nach EN 10025-2 Bestimmungen gelten

Bruchzahigkeit: 27 J bei 0 °C

Brandverhalten: Material in Klasse A1 eingestuft
Freisetzung von Cadmium: KLF '
Freisetzung von radioaktiver Strahlung: KLF

Dauerhaftigkeit: Oberflachenvorbereitung nach
EN 1090-2, Vorbereitungsgrad P3. Oberfldchen-
beschichtung nach EN 1SO 12944-5, S.1.09.

Fir die Standsicherheit maRgebliche Eigenschaften:
Bemessung: KLF i

Herstellung: Nach der Bauteilspezifikation
CS-034/2006 und EN 1090-2, Ausfiihrungsklasse

EXC2
Bild ZA.1 — Beispiel fiir die CE-Kennzeichnung mit Angabe der Produkteigenschaften
(Materialeigenschaften und geometrische Daten)
Auszug aus DIN EN 1090-1
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CE-Konformitétskennzeichnung, bestehend aus
dem CE-Symbol nach der Richtlinie 93/68/EWG

01234 . ’ Kennnummer der benannten Stelle
AnyCo Ltd, PO Box 21, B-1050 Name oder Bildzeichen und eingetragene
' » Anschrift des Herstellers
08 X ~ Die letzten beiden Ziffern des Jahres, in dem die
Kennzeichnung angebracht wurde
01234-BPR-0234 , o Nummer des Zertifikates
) EN 10901 o Nummer und Titel der Europédischen Norm
Aluminiumplatte zur Verwendung im Neuen . Beschreibung des Produktes

Nationaltheater, Luxemburg — M 106
und

‘ Angabenv zu Eigenschéften, fiir die gesetzliche

Geometrische Toleranzen: EN 1090-3 .
: Bestimmungen gelten

Schweifleignung: EN AW-6082 T6 und EN AW —
5083 O nach EN 1011-4 und EN 1999-1-1

Bruchzahigkeit: Fur Aluminium nicht erforderlich.
Tragfahigkeit: KLF

Ermﬂdungsfestigkeit: KLF

Feuerwiderstand: KLF ,

Brandverhalten: Material in Klasse A1 eingestuft
-Freisetzung von Cadmium: KLF

Freisetzung von radioaktiver Strahlung; KLF
Dauerhaftigkeit: Unbeschichtet, KLF.

Eir die Standsicherheit maRgebliche Eigenschaften:

Bemessung: Nach Unterlagen des Auftraggebers,
Ref. Dok. Nr. 123

Herstellung: Nach der Bauteilspezifikation CS-M202
und EN 1090-3, Ausfiihrungsklasse EXC2

Bild ZA.4 — Beispiel fiir die CE-Kennzeichnung bei Herstellung der Bauteile nach einer gegebenen
Bauteilspezifikation

Auszug aus DIN EN 1090-1
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CE-Konformitatskennzeichnung, bestehend aus
dem CE-Symbol nach der Richtlinie 93/68/EWG

01234 Kennnummer der benannten Stelle
AnyCo Ltd, PO Box 21, B-1050 Name oder Bildzeichen und eingetragene Anschrift
_des Herstellers
08 : Die letzten beiden Ziffern des Jahres, in dem die
’ Kennzeichnung angebracht wurde
01234-BPR-0234 Nummer des Zertifikates
EN 1090-1 : Nummer und Titel der Européischen Norm

Beschreibung des Produktes
4 geschweiltte Stahlirager fur die neue Briicke in ’ . und

B —M314 .
ergen 3 Angaben zu Eigenschaften, fiir die gesetzliche

: Bestimmungen gelten
Geometrische Toleranzen: EN 1090-2

Schweileignung: S235J0 nach EN 10025-2
Bruchzahigkeit: 27 J bei 0 °C ;
Brandverhalten: Material in Klasse A1 eingestuft
Freisetzung von Cadmium: KLF

Freisetzung von radioaktiver Strahlung: KLF

Dauerhaftigkeit: Oberflachenvorbereitung nach

EN 1090-2, Vorbereitungsgrad P3. Oberflachen-
beschichtung nach EN ISO 12944, Einzelheiten siehe
Bauteilspezifikation.

Eiir die Standsicherheit maRgebliche Eigenschaften:

Tragfahigkeit: Bemessung nach NS 3472 und

Spezifikation RW 302 der Bahnverwaltung, siehe

beigefiigte Bemessungsunterlagen und

-berechnungen, DC 501/06

Ermadungsfestigkeit: RW 302

Feuerwiderstand: KLF

Herstellung: Nach der Bauteilspezifikation
CS-506/2006 und EN 1090-2, EXC3

Bild ZA.5 — Beispiel fiir die CE-Kennzeichnung mit Angabe der Festigkeitswerte fiir das Bauteil, die
auf der Grundlage der Vorgaben des Auftraggebers vom Hersteller angegeben werden

Auszug aus DIN EN 1090-1

6.2 Sicherheitskonzept

Das Sicherheits- bzw. Zuverlassigkeitskonzept verwendet die Vorgaben aus ECO Anhang B hin-

sichtlich der mdglichen Schadensauswirkungen.
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Tabelle B.1 — Klassen fiir Schadensfolgen "

Schadens- v , Beispiele im Hochbau oder bei sonétigen
folgeklassen - Merkmale ~ Ingenieurbauwerken
Hohe Folgen fiir Menschenleben oder sehr Tribtnen, &ffentliche Gebaude mit hohen
‘CC3 grofle wirtschaftliche, soziale oder - .| Versagensfolgen (z. B. eine Konzerthalle)
umweltbeeintréchtigende Folgen : » :
Mittlere Folgen fiir Menschenleben, beintracht- | Wohn- und Biirogebédude, 6ffentliche
CC2 liche wirtschaftliche, soziale oder umweltbe- Gebé&ude mit mittleren Versagensfolgen
trachtigende Folgen (z. B. ein Biirogebaude)
Niedrige Folgen fur Menschenleben und kleine | Landwirtschaftliche Gebégude ohne
CC1 oder vernachldssigbare wirtschaftliche, soziale | regelméRigen Personenverkehr (z. B.
oder umweltbeeintrachtigende Folgen - Scheunen, Gewéchshauser)

Auszug aus DIN EN 1990 (Eurocode 0)

AuRer den Schadensauswirkungen werden nach DIN EN 1090-2 Anhang B die Beanspruchungen

des Bauwerks oder Bauteils bewertet.

Tabelle B.1 — Vorgeschlagene Kriterien fiir Beanspruchungskategorien

Kategorien v Merkmale

« Tragwerke und Bauteile, bemessen nur fir vorwiegend ruhende Belastungen
(Beispiel: Gebaude)

« Tragwerke und Bauteile mit deren Verbindungen, bemessen fiir Erdbebeneinwirkungen in
Regionen mit geringer Seismizitét und in DCL* :

 Tragwerke und Bauteile, bemessen fir Ermudungséinwirkungen von Kranen
(Klasse Sg)**

» Tragwerke und Bauteile, bemessen fur Ermidungsbelastungen .nach EN 1993.
(Beispiele: Straen- und Eisenbahnbriicken, Krane (Klasse S; bis Sg)**, Schwingungs-
empfindliche Tragwerke bei Einwirkung von Wind, Fullgdngern oder rotierenden

Sc2 Maschinen)

+  Tragwerke und Bauteile mit deren Verbindungen, bemessen fiir Erdbebeneinwirkungen in
Regionen mit mittlerer oder starker Seismizitét und in DCM* und DCH*

SC1

*. DCL, DCM, DCH: Duktilitatsklassen nach EN 1998-1

**  Zur Klassifizierung von Ermidungseinwirkungen von Kranen siehe EN 1991-3 und EN 13001-1

Auszug aus DIN EN 1090-2

Zuletzt wird nach DIN EN 1090-2 Anhang B die Schwierigkeit der Fertigungsaufgabe bewertet.
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Tabelle B.2 — Vorgeschlagene Kriterien fiir Herstellungskategorien

Kategorien} ' Merkmale
PC1 « Nicht geschweilte Bauteile, hergestelit aus Stahlprodhkten aller Stahlsorten
* Geschweillte Bauteile, hergestellt aus Stahlprodukten der Stahlsorten unter S355 -
« Geschweillte Bauteile, hergestellt aus Stahlprodukten der Stahlsorten §355 und dariiber
» Fir die Standsicherheit Wesentlichga Bauteile, die auf der Baustelle miteinander
verschweil}t werden :
PC2 K Béuteile, die durch Warmumformen gefertigt oder im Verlauf der Herstellung einer

Warmebehandlung unterzogen werden

« Bauteile aus Kreishohlprofil-Fachwerktragern, die besonders geschnittené
Endquerschnitte erfordern .

Auszug aus DIN EN 1090-2

Die drei genannten Kriterien beschreiben jeweils einen Bereich von geringem bis hohem Risiko, so
dass sich in Art einer dreidimensionalen Matrix Anforderungen an die Ausfiihrungsqualitat zuord-
nen lassen. Diese Anforderungen werden mit den Begriffen EXC1 (gering) bis EXC4 (hoch) be-

zeichnet.

Fertigungs- Beanspruchung Schadensfolgen

bedingungen

CC1 CccC2 CCs3
niedrig mittel
SC1 EXC1 EXC2
PC1 einfach
einfach
SC2 EXC2
komplex
SC1 EXC2
PC2 einfach
schwierig
SC2 EXC2
komplex

Die vorstehende Tabelle entspricht inhaltlich DIN EN 1090-2 Tabelle B.3, die Felder sind jedoch

anders angeordnet.
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Die vorstehende Einteilung ist laut Anhang B zwar nur informativ, ohne eine Zuordnung zu einer
der Ausfuhrungsklassen ist die Anwendung der Norm jedoch nicht méglich. Die Zuordnung des ge-
samten Tragwerks oder einzelner Komponenten zu einer der EX-Klassen ist daher zwingend, sofern
nicht anders angegeben fallt das Bauteil unter EXC2 (Abs. 4.1.2).

Bemerkenswert erscheint mir in diesem Zusammenhang ein Satz, der nur als Anmerkung in Anhang
B.3 enthalten ist:

,Die Bestimmung der Ausfuhrungsklasse sollte unter Beruicksichtigung nationaler Vor-
schriften gemeinsam durch den Tragwerksplaner und den Bauherrn erfolgen. In diesem Ent-
scheidungsprozess sollten gegebenenfalls der Projektmanager und der Hersteller konsultiert
werden, entsprechend den am Tragwerksstandort geltenden nationalen Vorschriften.

Ein schoner Grundsatz ist als erster Absatz im Hauptkapitel Ausfihrungsunterlagen und Dokumen-

tation in Abs. 4.1.1 formuliert:

»Fur alle Teile der Stahlkonstruktion miissen die notwendigen Informationen und techni-
schen Anforderungen vor Beginn der Ausfiihrungsarbeiten vereinbart und abschlieRend ge-
regelt sein. Es muss auch geregelt werden, wie bei Anderungen bereits vereinbarter Ausfiih-
rungsunterlagen verfahren wird.*

Von diesem Grundsatz lebt eigentlich die ganze Norm: sehr haufig taucht der Begriff auf: ,,muss
festgelegt werden*. Aus technischer Sicht ist dies natlrlich zu begrifRen: wenn etwas zwischen den
beteiligten festgelegt wird, kann es hinterher keine Missverstandnisse mehr geben. Andererseits se-
he ich jetzt jeden Metallbauer, sofern er mindestens nach EXC2 herstellen will, in der Pflicht, ein
Lehrbuch lber Stahlbau zu schreiben. Dort steht dann all das know-how, das wir bisher als selbst-
verstandliches Wissen eines Fachbetriebes betrachtet haben. In der Projektabwicklung bedeutet das,
dass diese Kladde von dem Hersteller an irgendeine andere Person uibergeben werden muss, die das

Pamphlet dann lesen und zur Kenntnis nehmen muss.

Zuletzt sei noch darauf hingewiesen, dass ein dahnliches Sicherheitskonzept bereits Ende der 80er
Jahre an der Versuchsanstalt fir Stahl, Holz und Steine, Universitat Karlsruhe, von Steidl entwi-
ckelt wurde (siehe Steidl/M6ssinger 1988, Steidl Mang 1990, vergleiche auch Mang/Knddel 1993).
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Schadensausmafl

(Aus Steidl 1988)

In dem Verfahren von Steidl werden fir den ,,Schwierigkeitsgrad der Nutzungs- und Fertigungsbe-
dingungen* in den Kriterien Zyklenzahl und Grenzspannungsverhaltnis, Wanddickenbereich und
Bewahrung der Bauweise jeweils 1-4 Schwierigkeitspunkte vergeben (hier nicht detailliert wieder-
gegeben). Diese sind auf der Y-Achse der vorstehenden Graphik aufgetragen. Auf der X-Achse sind
die Gefahrdungsstufen (Schadensfolge) aufgetragen, die umgekehrt proportional zur gesellschaftli-

chen Akzeptanz sind (hier nicht detailliert wiedergegeben).

Damit werden in der vorstehenden Graphik 4 unterschiedliche Level an erforderlichen Qualitatssi-
cherungsmaRnahmen definiert, die entsprechend dem damals gultigen Regelwerk unter den Begrif-
fen ,,kein Eignungsnachweis®, , kleiner Eignungsnachweis®, ,,groRRer Eignungsnachweis“ und ,,gro-

Rer Eignungsnachweis mit objektorientierter Fremdiberwachung® zusammengefasst werden kon-

nen.
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6.3 Qualifikation

In Abs. 7.1 ist eine Zuordnung zwischen den Ausfuhrungsklassen und dem Qualitétsanforderungen
beschrieben. Die erforderliche Qualifikation fiir die SchweiBaufsichtsperson (SAP) ergibt sich aus
DIN EN ISO 3834 Teil 5 Tabelle 2, die wiederum auf DIN EN ISO 14731 verweist.

EXC1 Elementare Qualitatsanforderungen nach DIN EN 1SO 3834 Teil 4

(keine besonderen Anforderungen)

EXC2 Standard Qualitatsanforderungen nach DIN EN ISO 3834 Teil 3

Internationaler Schweifachmann / International Welding Specialist

EXC3, EXC4 Umfassende Qualitatsanforderungen nach DIN EN 1SO 3834 Teil 2

Internationaler Schweillingenieur / International Welding Engineer

Eine Zuordnung zwischen den Ausfiihrungsklassen und der erforderlichen Qualifikation des

SchweiBaufsichtspersonals ist in Abs. 7.4 Tab. 14 und 15 angegeben (siehe ndchste Seite).

Ingenieurbiro Dr. Knddel Vordersteig 52, D-76275 Ettlingen Peterhofstr. 3 b, D-86438 Kissing
info@peterknoedel.de +49(0) 7243 — 32 40 913; Fax 76 54 16 +49(0) 8233 — 7354 36 — 0; Fax — 3
Bearbeitungsstand: 12.01.2010 pk

C:\user\Buero\Proj\V0954_SLV-MA_2010\txt\V0954-10_10-01-12.doc 06.02.10 17:56



SLV Mannheim GmbH
Fortbildung SAP 27.-28.01.2010
Gruppe 3: Stahlbau

V0954
DIN EN 1090 vs. DIN 18800-7
Seite 29/56

Tabelle 14 — Technische Kenntnisse des SchweiBaufsichtspersonals

Baustihle
EXC Stahle Bezugsnormen Materialdicke (mm)
Gruppe .
(Gruppe) t<252 | 25<t<50P 4 t>50
EXC2 S235 bis S355 EN 10025-2, EN 10025-3, EN 10025-4 B S ce
11.12 14 EN 10025-5, EN 10149-2, EN 10149-3
(11,1.2,14) EN 10210-1, EN 10219-1
8420 bis S700 EN 10025-3, EN 10025-4, EN 10025-6 cd | C
(13,2,3) EN 10149-2, EN 10149-3
_ EN 10210-1, EN 10219-1
EXC3 S235 bis S355 EN 10025-2, EN 10025-3, EN 10025-4 C C
1112 14 EN 10025-5, EN 10149-2, EN 10149-3
(11,1.2,14) EN 10210-1, EN 10219-1
S420 bis S700 EN 10025-3, EN 10025-4, EN 10025-6 C Cc
(1.3,2,3) EN 10149-2, EN 10149-3
EN 10210-1, EN 10219-1
EXC4 Alle Alie C C C
a  stitzenfuplatten und Stimbleche < 50 mm.
b stutzenfuplatten und Stimbleche < 75 mm.
C  Bei Stahlen des Festigkeitsbereichs bis zu S275 sind spezielle technische Kenntnisse (S) ausreichend.
d  Bei Stahlen N, NL, M und ML sind spezielle technische Kenntnisse (S) ausreichend. '

Tabelle 15 — Technische Kenntnisse des SchweiBaufsichtspersonals

Nichtrostende Stahle
EXC . Stahle Bezugsnormen Matey{aldicke (mp()
. 4
(Gruppe) N t<25 /25 <t<50/] t>50
EXC2 Austenitische EN 10088-2:2005, Tabelle 3 B’ S C
(8) EN 10088-3:2005, Tabelle 4
EN 10296-2:2005, Tabelle 1
EN 10297-2:2005, Tabelle 2
Austenitische EN 10088-2:2005, Tabelle 4 / S o} C
ferritische EN 10088-3:2005, Tabelle 5
(10) EN 10296-2:2005, Tabelle 1
EN 10297-2:2005, Tabelle 3 /
EXC3 - Austenitische EN 10088-2:2005, Tabelle 3 S C (o]
(8) EN 10088-3:2005, Tabelle 4 -
. EN 10296-2:20085, Tabelle 1
EN 10297-2:2005, Tabelle 2
Austenitische EN 10088-2:2005, Tabelle 4 / C C C
ferritische EN 10088-3:2005, Tabelle 5
(10) EN 10296-2:2005, Tabelle 1 /
EN 10297-2:2005, Tabelle 3
EXC4 Alle Alle C C Cc

Auszug aus DIN EN 1090-2
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Fur die Betriebe, die einen Schweillfachmann als SchweiRaufsicht haben, erweitern sich die Giltig-

keitsgrenzen ihrer Tatigkeit (Volz/Ummenhofer 2009):

DIN 18800-7:2008 DIN EN 1090-2:2008
Bauteilklasse B EXC2 ohne S460 aufwarts und
mit Wanddicken bis 25 mm

Werkstoff S235, S275 S235 bis S355, Austenite

(4 Austenite nach Erweiterung)

Wanddicke 22 mm 25 mm
(Stirnplatten) (30 mm) (50 mm)
Spannweite / Hohe 20m offen
Geschosszahl 1 4
Schweil3verfahren E-Hand, MAG, MIG, WIG offen

(Bolzen nach Erweiterung)

Beanspruchungsart vorwiegend ruhend vorwiegend ruhend

Fir EXC1 werden in der Norm keine besonderen technischen Forderungen erhoben — fiir die Aus-
flhrungsgute der Schweilinéhte reicht z.B. Bewertungsgruppe D. Dies entspricht damit dem ,,klei-
nen® Schlosserbetrieb ohne besondere Qualifikation (,,Hoftorles-Schlosser®).

Der Unterschied zur bisher bekannten Bauteilklasse A nach DIN 18800-7 ist, dass dafur bisher kein
Papier vorgelegt werden musste. Jetzt muss auch der ,,Hoftorles-Schlosser eine Zertifizierung
vorweisen, wenn er tragende Bauteile ,,in Verkehr bringen“ mdéchte.

Ist ein Hoftor ein tragendes Bauteil nach dieser Norm?

Ist ein Gelander ein tragendes Bauteil nach dieser Norm?

Offensichtlich gibt es hier Definitionsfragen und Grenzfélle, die nur aus der Norm heraus nicht ein-
deutig beantwortet werden kénnen. Es gibt daher bei Deutschen Institut fir Bautechnik (DIB) ei-
nen Arbeitskreis ,,1090“, der eine Liste von Bauteilen erarbeitet, die dann jeweils eindeutig einer

EX-Klasse zugeordnet sind.
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6.4 Toleranzen

In DIN EN 1090-2 Abs. 11 und Anhang D werden zwei unterschiedliche Kategorien von geometri-

schen Toleranzen beschrieben.

,Grundlegende Toleranzen*
sind ,,unverzichtbar* fiir die mechanische Beanspruchbarkeit und die Standsicherheit des
Tragwerks.
Hinweis: In DIN EN 1090-1 Abs. 4.2 wird hierflr der Begriff ,,Wesentliche Toleranzen®
verwendet.

»Erganzende Toleranzen*
sind zur Erfullung anderer Merkmale erforderlich, wie z.B. Montage (? was heif3t das?) und
Aussehen.
Fur die ,,Ergadnzenden Toleranzen® gilt Klasse 1, falls nichts anderes festgelegt ist (Abs.
11.3.2).
Alternativ kdnnen Klassen nach DIN EN ISO 13920 angewendet werden (Abs. 11.3.3), da-
bei gilt flr geschweilite und nicht geschweif3te Bauteile:
C flr Langen und Winkelmalie;
G fur Geradheit, Ebenheit und Parallelitét

Aus Platzgriinden wird im Folgenden nur eine Ubersicht dargestellt.
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D.1 Grundlegende Toleranzen

Zulassige Abweichuhgen fiir grUndIegende Toleranzen sind tabelliert in:

D.1.1: Grundlegende Herstelltoleranzen — Geschweifdte Profile

D.1.2: Grundlegende Herstelltoleranzen — Gekantete kéltgeformte Profile

D.1.3: Grund’legende Herstelltoleranzen — Flansche geschweilter Profile

D.1.4: Grundlegende Herstelltoleranzen — Flansche geschweiliter Kastenprofile
D.1.5: Grundlegende Herstelltoleranzen — Stegaussteifungen von Proﬁlen und Kastenprofilen
D.1.6: G'rundlegende Herstelltoleranzen — Ausgesteifte Platten
-D.1.7: Grundlegende Herstelltoleranzen — Kaligeformte Proﬂlbleché

D.1.8: Grundlegende Herstelltoleranzén — Lécher, Ausklinkungen und Schnittkanten |
D.1.9: Grundlegende Herstelltoleranzen — Zylindrische und konische Schalen

D.1.10: Grundlegende Herstelltoleranzen — Fachwerkbauteile

D.1.11: Grundlegende Montagetoleranzen — Einstﬁbkige Stitzen

D.1.12: Grundlegende Montagetoleranzen — Mehrstﬁckige Stiitzen

D.1.13: Grundlegende Montagetoleranzen — Kontakistofe -

D.1.14: Grundlegende Montagetoleranzen — Tﬁ&ne und Maste

D.1.15: Grundlegende Montagetoleranzen fur Balken und druckbeanspruchte' Bauteile

Auszug aus DIN EN 1090-2

Die ,,Grundlegenden Toleranzen* kdnnen offenbar durch entsprechende Berechnungen ,,wegdisku-
tiert” werden:

,»In bestimmten Fallen kann es moglich sein, dass eine nicht korrigierte Abweichung von einer
grundlegenden Toleranz anhand der Tragwerksbemessung gerechtfertigt werden kann, wenn die
ubermafige Abweichung durch eine Neuberechnung explizit berticksichtigt wird. Falls nicht, uss
die Nichtkonformitat korrigiert werden.” (Abs. 11.2.1)
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D.1.1 Grundlegende Herstelltoleranzen — GeschWeiBte Profile

Nr |Merkmal Parameter Zulassige Abweichung A
Héhe:
[ 1 Y
A=-h/50
1 < Gesamthche hr. (keine Plustoleranz
= angegeben)
[ I —  J
1
Flanschbreite:
b+ A
| A=-b/100
f . (keine Plustoleranz
T
D2+ 4
Rechtwinkligkeit bei Lagern
A
A=%h/[200
Stegvertikalitdt an Auflagern bei >
3 Bauteilen ohne Auflagersteifen: aber A2 £,
(tw = Stegdicke)
A -
_ i A=%bMOO
4 1 Abweichung A Gber Blechhohe b: aberA2t
a (t = Blechdicke)
1 ;
e =

Auszug aus DIN EN 1090-2
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D.2 Ergdanzende Toleranzen

Zulassige Abweichungen fiir ergénzende Toleranzen sind tabelliert in:

D.2.1:
D.2.2:
D.2.3:
D.2:4:
D.2.5:
D.2.6:
D.2.7:
D.2.8:

D.2.9:

D.2.10:
D.2.11:
D.2.12:
D.2.13:
D.2.14:
D.2.15;
D.2.16:
D.2.17:
D.2.18:
D.2.19:
D.2.20:

D.2.21

D.2.22:
D.2.23:
D.2.24:

' D.2.25:
D.2.26:
D.2.27:
D.2.28:

Erganzende Herstelitoleranzen — Geschweilite Profile
Erganzende Herstelltoleranzen — Gekantete kaltgeformte Profile
Ergénzende Herstelltoleranzen — Flansche geschweilter Profile

Erganzende Herstelltoleranzen — Geschweifite Kastenprofile

Ergsnzende Herstelltoleranzen — Stege von geschweiften Profilen und Kastenprofilen

Ergénzende Herstelltoleranzen — Stegaussteifungen geschweifter Profile und Kastenprofile

Erganzende Herstelltoleranzen — Bauteile

Efgénzende Herstelltoleranzen — Lécher, Ausklinkungen und Schnittkanten
Ergidnzende Herstelltoleranzen — StiitzenstéRe und Fuliplatten
Erganzende Herstelltoleranzen — Fachwerkbauteile

Erganzende Herstelltoleranzen — Ausgesteifte Platten

Ergénzende Hersteiltoleranzen — Turme und Maste

Ergénzende Herstelltolgranzen — Kaltgeformte Profilbleche

Erganzende Herstelltoléranzen — Briickenfahrbahnen

Ergénzende Montagetoleranzen — Briicken

Ergdnzende Montagetoleranzen — Briickenfahrbahnen (Teil 1/3)
Erganzende Montagetoleranzen — Briickenfahrbahnen (Teil 2/3)
Ergénzendé Montagetoleranzen — Briickenfahrbahnen (Teil 3/3)
Ergéhzende Herstell- und Montagetoleranzen — Kranbahntréger und -schienen
Ergénzende T oléranzen — Betonfundamente und Abstitzungen

: Erg@nzende Montagetoleranzen — Kranbahnen

Ergénzende Montage{oleranzen — Stiitzenpositionen

Erganzende Montagetoleranzen — Eiﬁstﬁckige Stiitzen

Ergénzende Montagetoleranzen — Mehrstdckige Stiitzen

Erganzende Montagetoleranzen — Gebéaude

Ergédnzende Montagétoleranzen — Tréger in Gebauden

Ergénzende Montagetoleranzen — Bedachungselemente als Aussteifungsmembrane

Ergénzende Montagetoleranzen — Dinnwandige Profilbleche

Auszug aus DIN EN 1090-2
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D.2.1 Erganzende Herstelltoleranzen — GeschweiBte Profile
Nr | Merkmal Parameter Zuldssige Abweichung A -
Klasse 1 Klasse 2
Hohe: ‘Gesamthdhe h:
I | ¥ \ h <900 mm A=+3mm A=£2mm .
' ! 900 < h <1 800 mm A=+ h/300 A=+ h/450
1 | < h > 1800 mm A=+6mm A=+4mm
| - '
[ E 1 /
Flanschbreite:
b1 + A |
. : +A=hb/M1M00 +A=b/100
2 ‘ Breite by oder b, ‘aber |A| 23 mm aber |JA} =2 mm
l
‘ bz + A
Stegexzentrizit%t:
~ > Lage des Stegs:
- allgemeiner Fall _ -
3 - Flanschteile in 2 _ f g mm 2 - fg mm
_ Kontakt mit dem - -
b/2 + A Auflager
{
Rechtwinkligkeit der Flansche:
Abweichung von der
A A= b/100  A=bM00
4 9 o aber |A| 25 mm aber |A|23 mm -
— Flanschteile in A=+b/400 A=+ b/400
.Kontakt mit dem - - :
Auflager
Ebenheit der Flansche: . ,
b Abweichung von der
| e Fall A=+ b/150 A=%b/150
5 9 - aber |A| 23 mm aber |A| 22 mm
— Flanschteile in A=+ b/400 A=+ b/400
Kontakt mit dem g
Auflager ’

Auszug aus DIN EN 1090-2

6.5 Riuckverfolgbarkeit

Konstruktionsmaterialien massen aus gelisteten Europdischen Normen ausgewéhlt werden. Falls
andere verwendet werden, ,,mussen deren Eigenschaften festgelegt werden®. Ob diese Aufgabe auf

den Herstellbetrieb fallt oder auf den Tragwerksplaner, ist nicht festgelegt. Ich gehe davon aus, dass
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dies bewusst offengehalten ist. Spétestens der Herstellbetrieb muss dafir sorgen, dass die Festle-

gung vorgenommen wird.
Erforderliche Prifbescheinigungen sind in Tabelle 1 Abs. 5.2 aufgelistet.

Ausdrucklich ist vorgesehen, dass ,,fertigungslosbezogene* Aufzeichnungen als Grundlage fir die
Riickverfolgbarkeit dienen dirfen (Abs. 5.2).

»Falls eine Kennzeichnung gefordert wird, gelten ungekennzeichnete Konstruktionsmaterialien als
nichtkonforme Produkte.” (Abs. 5.2)

,Bel EXC3 und EXC4 missen die Prifbescheinigungen den fertiggestellten Bauteilen zuordenbar
sein.” (Abs. 6.2) Ansonsten enthélt Abs. 6.2 ausfuhrliche Angaben zu unterschiedlichen Markie-

rungsverfahren.

MeiRelkerben sind nicht zulassig (Abs. 6.2).

6.6 Schneiden

Grate, die Verletzungen verursachen kdnnen ... mussen entfernt werden (Abs. 6.4.1).

Die Eignung thermischer Schneidprozesse muss regelmaRig wie unten angegeben Uberprift werden

(Abs. 6.4.3), hierzu sind Probekorper und Priifverfahren sowie Anforderungen beschrieben.

Die zuléssigen Hartewerte sind in Tabelle 10 fir unterschiedliche Werkstoffgruppen angegeben.

6.7 Kanten/Formen

»Warmumformen ist bei der Sorte S450 nach EN 10025-2 nicht zul&ssig, wenn kein Lieferzustand
angegeben ist.“ (Abs. 6.5.2)

»Wenn Verzug durch Flammrichten zu korrigieren ist, muss dies durch ortliche Wérmeeinbringung
so ausgefiihrt werden, dass sichergestellt ist, dass die maximale Stahltemperatur und das Abkihl-
verfahren tberwacht sind.* (Abs. 6.5.3)

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

betreffenden Produktnorm gegebenen Anforderungen an die Kaltumformbarkeit gentigen.” (Abs.
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6.5.4) Flr ,,schwarze* Blechen sind aber die Werte in DIN EN 10025-2 Tabelle 12 ausdriicklich als

Empfehlung gekennzeichnet (siehe nachfolgende Tabelle), da sind heftige Diskussionen vorpro-

grammiert.
Tabelle 12 -~ Empfohlene Mindestwerte fiir die Biegehalbmesser beim Abkanten von Flacherzeugnissen
Bezeichnung Richtung Empfohlener kleinster innerer Biegehalbmessen“ fur Nenndicken in mm
nach EN 10027-1 nach Biizre- >1 (>15(>256| >3 | >4 | >5 | >6 | >7 | >8 |>10|>12|>14|>16 |>18 | >20| >25
und CR 10260 | EN 10027-2 | gante® [<1.5(<25| =3 | =4 | <5 | <6 | <7 | =8 [<s10 |12 |s14 | <16 | <18 | <20 | <25 | <30
$235JRC 1.0122 t 16 | 25 3 5 6 8 10 12 16 20 | 256 | 28 36 40 50 60
$235J0C 1.0115
7 §235J2C 1.0119 | 16 | 25 3 6 8 10 12 16 20 25 | 28 32 40 45 55 70
$275JRC 1.0128 t 2 3 4 5 8 10 12 16 20 25 | 28 32 40 45 55 70
8275J0C 1.0140
S275J2C 1.0142 | 2 3 4 6 10 12 16 20 25 32 36 40 45 50 60 75
$355J0C 1.0554 t 25 | 4 5 6 8 10 12 16 20 25 32 36 45 50 65 80
§35542C 1.0579
S$355K2C 1.0594 | 25 4 5 8 10 12 16 20 25 32 36 40 50 63 75 90
® t Quer zur Walzrichtung
|: Parallel zur Walzrichtung
° Die Werte gelten fiir Biegewinkel < 90 °.

Auszug aus DIN EN 10025-2

Bei nichtrostenden Stéhlen der Sorten 1.4301, ..., 1.4571 muss ein Mindestinnenbiegeradius von

der 2-fachen Materialdicke eingehalten werden (Abs. 6.5.4 b)).

6.8 Bohren/Lochen

Tabelle 11 — Nennlochspiel bei Schrauben und Bolzen (mm) -

.- 27
Nenndurch:’r:;sgte":zz:la :selg r:::"f;raube oder 12 14 16 18 20 22 2 g:g‘ '?er
Normale runde Lécher 2 1be - 2 3
UbergroRe runde Lécher 3 4 6 8
Kurze Langlécher (in der Lange) 4 4 ‘ 6 8 10
Lange Langlcher (in der Lange) 9 1,5d

a Bei Anwendungsfallen, wie z. B. bei Tirmen und Masten, muss das Nennlochspiel fiir normale runde Lécher um 0,5 mm abgemindert werden, sofern
nichts anderes festgelegt wird. ’

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

c Unter Bedingungen nach EN 1993-1-8 diirfen Schrauben mit Nenndurchmessern von 12 und 14 mm oder Sénkschrauben auch mit 2 mm Lochspiel
eingesetzt werden.

d  Bei Schrauben in Langléchern muss das Nennlochspiel in Querrichtung gleich dem fur normale runde Locher festgelegten Lochspiel beim
entsprechenden Durchmesser sein. : :

Auszug aus DIN EN 1090-2
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Stanzen ist zuldssig, wenn der Lochdurchmesser mindestens so groR ist, wie die Bauteildicke (Abs.
6.6.3).

Bei EXC3 und EXC4 muss nach dem Stanzen aufgerieben werden. Die Locher miissen mindestens
2 mm Untermal haben (Abs. 6.6.3).

Locher fur Passbolzen, die vor Ort aufgerieben werden, missen mindestens 3 mm Untermal3 haben
(Abs. 6.6.3).

,Grate an Lochern miissen vor dem Zusammenbau entfernt werden.” (Abs. 6.6.3)

Mindest-Ausrundungsradien bei einspringenden Ecken (Abs. 6.7):
5mm bei EXC2 und EXC3
10 mm bei EXC4

,Bei dinnwandigen Bauteilen und Profilblechen miissen Stellen, in denen scharfe einspringende
Ecken nicht zulassig sind, festgelegt werden und zul&ssige Mindestradien angegeben werden.*
(Abs. 6.7) — das ist fur mich ein Widerspruch zu der vorherigen Regel; oder soll sich das nur auf

dunnwandige Bauteile in EXC1 beziehen?

.9 Zusammenbauen

»Vverkehrungen missen getroffen werden, um galvanische Korrosion infolge von Kontakt zwischen
unterschiedlichen metallischen Werkstoffen zu verhindern.” (Abs. 6.9, Schreibfehler im Original)
Sind S235 und S355 unterschiedliche Werkstoffe? Ich habe in einem Gerichtsgutachten eines
0.b.u.v. Sachverstandigen gelesen, dass S355 aufgrund der Feinkornbildner ein anderer Werkstoff
sei, als der unlegierte S235, und dass deshalb zwischen beiden Kontaktkorrosion auftreten wiirde.

Hier sollte eine préazisere Formulierung in die Norm aufgenommen werden.

»Verunreinigung von nichtrostendem Stahl durch Kontakt mit Baustahl sollte vermieden werden.*
(Abs. 6.9) Wem hilft dieser Satz? — wir sind hier tbrigens nicht im Hauptkapitel ,,Montage* son-
dern ,,Vorbereitung und Zusammenbau*.

Ein sachgerechter Formulierungsvorschlag ware: Wenn korrosiver Angriff vorliegt, sind Verunrei-

nigungen ... zu entfernen.
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,»Die zu schweillenden Bauteile miissen so zusammengebaut und in Position gehalten sein, dass die
zu schweil’enden Anschlusse fur den Schweil3er leicht zuganglich und leicht einsehbar sind.” (Abs.
7.5.4)

»Vvorwarmen muss auf der Grundlage einer verfiigbaren WPS erfolgen und die VVorwarmtemperatur
wahrend des SchweilRvorgangs, einschlieBlich des Heftens und des Anschweiliens von Montagehil-
fen, aufrechterhalten werden.” (Abs. 7.5.5)

»Bei EXC2, EXC3 und EXC4 missen Heftndhte mit einem qualifizierten SchweilRverfahren ausge-
fihrt werden.* (Abs. 7.5.7)

»,Heftnédhte, die in eine endgultige Naht einbezogen werden, mussen ... von qualifizierten Schwei-
Rern ausgefuhrt werden.” (Abs. 7.5.7)

6.10 Schweil3en

»Schweilen muss in Ubereinstimmung mit den Anforderungen des maRgebenden Teils von EN 1SO
3834 oder, wenn zutreffend, nach EN 1SO 14554 durchgefiihrt werden.” (Abs. 7.1)
Die genannten Normen regeln das erforderliche Niveau der Qualitatssicherungsmanahmen ,,um-

fassend* — ,,Standard“ — ,,elementar”.

»Ein Schweilplan muss vorliegen als Bestandteil der geforderten Planung der Produktrealisierung
des maRgebenden Teils von EN ISO 3834.* (Abs. 7.2.1) Die inhaltlichen Anforderungen an einen
Schweilplan sind in Abs. 7.2.2 detailliert angegeben.
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7.2.2 Inhalt eines Schweilplans
Die Umsetzung des Schwei8plans muss je nach vorliegenden Gegebenheiten beinhalten:

a) die SchweiRanweisungen einschliefSlich der Anforderungen an Schweillzuséatze und jegliche Vorwdrm-
und Zwischenlagentemperaturen und Anforderungen an die Warmenachbehandiung;

b) MaRnahmen zur Vermeidung von Verzug wéhrend und nach dem Schweif3en;

c) die Schweif’folge mit allen Einschréankungen oder. zulassigen Stellen fir Nahtanfang und Nahtende
(Start- und Stopp-Positionen), eingeschlossen Zwischenstopp- und Start-Positionen, wenn die Nahtgeo-
metrie so ist, dass das SchweilRen nicht ununterbrochen ausgefiihrt werden kann;

ANMERKUNG  Hinweise fiir Verbindungen von Hohlprofilen sind in Anhang E gegeben.

d) Anforderungen beziiglich Zwischenprifungen;

e) Drehen der Bauteile wahrend des Schweiflvorganges, in Verbindung mit der Schweilfolge;

f) Details der _anzubringenden Einspannungen;

g) erforderliche Manahmen zum Vermeiden von Terrassenbriichen;

h) Spezialausriistung fiir Schweilzusétze (geringer Wasserstoffgehalt, Aufbereitung usw.);

i) Nahtquerschnitt und Oberflichenbehandlungszustand bei nichtrostenden Stahlen;

j)  Anforderungen an Abnahmekriterien von Schweil3verbindungen nach 7.6;

k) Verweis auf 12.4 hinsichtlich Kontrolle und Prifplan;

1)  Anforderungen an die Schweillnahtidentifizierung;

m) Anforderungen an den Oberflachenschutz nach Abschnitt 10.

Falls beim Schweilen oder Zusammenbau vorher ausgeflinrte Schweillnahte uberlappt oder unzuganglich

werden, sind besondere Uberlegungen nétig, welche Schweifindhte zuerst ausgefiihrt werden missen und ob

die Notwendigkeit besteht, eine Schweifinaht zu priifen, bevor eine zweite Schweinaht ausgefiihrt wird oder
bevor abdeckende Bauteile eingebaut werden.

Auszug aus DIN EN 1090-2

Zur Vermeidung unnotiger Diskussionen empfehle ich, beim Erstellen eines Schweil3planes ALLE
genannten Punkte aufzufuihren und dann als gegenstandslos zu bezeichnen, am Besten mit Begriin-
dung:

Beispiel: ,,d) Zwischenprifungen: nicht vorgesehen, da alle Nahte einlagig geschweilit werden.*

»SchweiRen muss mit qualifizierten Verfahren durchgeftihrt werden, fir die je nach Anwendungs-
fall eine Schweilanweisung (WPS) entsprechend des maRgeblichen Teils von EN 1SO 15609, EN
ISO 14555 bzw. EN 1SO 15620 vorliegen muss. Sofern festgelegt, missen besondere
Ausfuhrungsbedingungen fur Heftnahte in der WPS enthalten sein.* (Abs. 7.4.1.1)
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Die Regeln fir die Qualifizierung von Schweilverfahren sind in Abs. 7.4.1.2 beschrieben.
ACHTUNG Schreibfehler — die Uberschrift muss heiRen: ,,Qualifizierung des SchweiBverfahrens
fur die Prozesse 111, 114, 12x, 13x und 141*

»Schweiler missen nach EN 287-1 und Bediener von Schweif3einrichtungen nach EN 1418 qualifi-
ziert werden. Aufzeichnungen von allen Qualifizierungsprifungen ... mussen verfligbar sein.* (Abs.
7.4.2)

7.4.3 Schweiaufsicht

Bei EXCZ EXC3 und EXC4 muss djg Schweilaufsicht wahrend der Ausfiihrung der Schweilarbeiten durch
ualifiziertes Schwei ufsichtspersonal sichergestellt sein. Sie muss (iber Erfahringen in den zu
eaufsichtigenden SchweiBarbeiten, wie |n : estgelegt, verfugen.

In Bezug auf die zu beaufsichtigenden Schweiarbeiten muss -das Schwellsaufsmhtspersonal technische
Kenntnisse nach den Tabellen 14 und 15 besitzen.

ANMERKUNG 1 Die Gruppeneinteilung fir Stahle ist in ISO/TR 15608 definiert. Den Zusammenhang zwischen
Stahlsorten und Bezugsnormen enthait ISO/TR 20172.

ANMERKUNG 2 B, S und C bedeuten entsprechend EN ISO 14731 Basiskenntnisse (B), spezielle technisbhe

Kenntnisse (S) und umfassende technische Kenntnisse (C). - l
1 | | | SFM
=TI SF) |

Auszug aus DIN EN 1090-2

Der erste Satz im vorstehenden Abs. 7.4.3 ist schon, eindeutig und Klar. Zukunftig wird man gute
Ausreden brauchen, wenn man einen Schweiller ohne Schweilfaufsicht irgendwo hinschickt, um
z.B. Reparaturarbeiten auszufiihren. Auch das generelle Vertretungsproblem (Urlaub, Krankheit,
Schwangerschaft) muss nachvollziehbar geldst werden.

Die Tabellen 14 und 15, die ebenfalls die Schweillaufsicht betreffen, sind bereits im obenstehenden

Abschnitt ,,Qualifikation* angegeben.

»Alle zu schweillenden Oberfladchen missen trocken und von Materialien gereinigt sein, die die
Qualitat der Schweilndhte beeintrachtigen oder den Schweiliprozess behindern kénnten (Rost, or-

ganisches Material oder Feuerverzinkung).“ (Abs. 7.5.1.1)

~Schweilzusatze missen in Ubereinstimmung mit den Empfehlungen des Herstellers gelagert, ge-
handhabt und verwendet werden.* (Abs. 7.5.2) Wenn keine Herstellerempfehlung beztiglich Tem-
peratur und Zeit vorliegt, gilt Tabelle 16:
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Tabelle 16 — Temperatur und Zeiten zur Trocknung und Lagerung von SchweiBzusétzen

- Temperaturbereich (T) Zeit (t)
Trocknen 300 °C< T <400 °C ~ 2h<t<4h
Lagerung @ >150 °C - vor dem Schweiten
Lagerung >100°C wiahrend des Schweillens

a8 Ortsfester Trockenofen

b Ortsbeweglicher Trockenofen

Schweil&zﬁsétze, die nach dem Schweiflvorgang ungenutzt verbleiben, miissen in Ubereinstimmung mit den
obengenannten Anforderungen getrocknet werden. Bei Elektroden darf Trocknen nicht dfter als zwei Mal
durchgefiihrt werden. Verbleibende SchweiRzusatze misSen ausgesondert Werder.

Schweillzuséatze, die- Anzeichen von Beschéadigungen oder Abnutzung aufweisen, missen ausgesohdert
werden. ’ o '

ANMERKUNG Beispiele von Beschadigungen oder Abnutzung sind u.a. gerissene. oder abgeplatzte Uberziige auf
umhiillten Stabelektroden, rostige oder verschmutzte Elektrodendréhte und Elektrodendrahte mit abgeplatzten oder
beschéadigten Kupferiiberziigen. )

Auszug aus DIN EN 1090-2

»Kehlnéhte, die an den Enden oder Seiten von diinnwandigen Bauteilen abschlieRen, missen tiber
eine Lange von nicht weniger als dem Zweifachen der Schenkellange der Schweil3naht kontinuier-
lich um die Ecken herumgeschweil3t werden, es sei denn, dies ist wegen des Zugangs oder der Kon-
figuration nicht praktikabel.” (Abs. 7.5.8.2)

Was ist dinnwandig? Was ist hier Giberhaupt gemeint? Muss es jetzt getan werden oder nicht? ,,Zu-
gang“ sollte eigentlich ,,Zugéanglichkeit* heil3en, so gesehen gehort der Satz in den Abschnitt

»Sprachliches und Kuriositaten®.

,Die Mindestlange einer Lage einer Kehlnaht ohne Endumschweifungen muss mindestens das vier-
fache der Schenkelldnge der Schweinaht betragen.” (Abs. 7.5.8.2, falsche Kleinschreibung im O-

riginal)

»unterbrochene Kehln&hte dirfen nicht verwendet werden, wo Kapillarwirkung zur Bildung von
Rostblasen fiihren kénnte.* (Abs. 7.5.8.2)

Der Satz ist viel zu unprézise:

a) gibt es Uberhaupt einen korrosiven Angriff

b) ist die offene Stelle ausreichend gegen Korrosionsangriff geschutzt
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,»Bei EXC3 und EXC4, und bei EXC2 falls festgelegt, miissen Anlauf- und Auslaufbleche verwen-
det werden, ... (Abs. 7.5.9.1)

,»ES mussen VVorkehrungen getroffen werden, um Schweilspritzer zu vermeiden. Bei EXC3 und
EXC4 missen diese entfernt werden.” (Abs. 7.5.17)

Hier fehlt eigentlich eine Anweisung zur Verwendung der berlchtigten Silikon-Sprays.

Die Bewertungsgruppen nach DIN EN ISO 5817 sind in Abs. 7.6 ,,Abnahmekriterien* den ver-

schiedenen Ausfuhrungsklassen zugeordnet.

7.6 Abnahmekriterien
" Geschweildte Bauteile miissen den in den Abschnitten 10 und 11 festgelegten Anforderungen geniigen.

Die Abnahmekriterien fiir SchweinahtunregelmaRigkeiten missen unter Bezugnahme auf EN ISO 5817 wie

folgt sein, mit_ Ausnahme von Schroffer Nahtibergang® (505) und_,Mikro-Bindefehler* (401), die nicht zu

beriicksichtigen sind. Alle zusétzlichen Anforderungen die fur Schweiltnahtgeometrie und Nahtquerschnitt
fesfgelegi sind, mussen berlicksichtigt werden.

— EXC1 Bewertungsgruppe D;

— EXC2 im Aligemeinen Bewertungsgruppe C mit Ausnahme von Bewertungsgruppe D fir ,Einbrandkerbe®
(5011, 5012), ,Schweiflgutiiberlauf* (506), ,Zlindstelle” (601) und ,Offener Endkraterlunkeﬁ‘ (2025);

— EXC3 Bewertungsgruppe B;

— EXC4 Bewertungsgruppe B+, dle sich aus Bewertungsgruppe B und den in Tabelle 17 angegebenen
‘Zusatzanforderungen zusammensetizt.

Auszug aus DIN EN 1090-2

Fur die Ausfiihrungsklasse EXC4 werden Anforderungen gestellt, die Gber die Bewertungsgruppe B

hinausgehen. Sie sind in Tabelle 17 beschrieben.
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Tabelle 17 — Zusatzanforderungen bei Bewertungsgruppe B+

Benennung der UnregelmaRigkeit Grenzwerte fiir UnregelmaBigkeiten ®

Einbrandkerbe (5011, 5012)

Nicht zulassig

Stumpfnéhte d < 0,1 s, aber max. 2 mm
Poren (2011 bis 2014)
) KehInéhte d < 0,1 a, aber max. 2 mm
' < 0,1 s, aber max. 1t mm
Stumpfnéhte
I < s, aber max. 10 mm
Fester Einschluss (300) :
h < 0,1 a, aber max. 1 mm
Kehlnahte
! £ a, aber max. 10 mm

Kantenversatz (507) h < 0,05 t, aber max. 2 mm

Wurzelriickfall (515)

Nicht zulassig

Ergédnzende Anforderungen fiir Briickenfahrbahnen ? ®

Pore, Porositit (gleichmagig verteilt) und Nur einzelne kleine Poren zuléssig

Porenzeile (2011, 2012 und 2014)
Porennest (2013)
GaskanaII'SchIauchpore (2015 und 2016)
Schlechte Passung bei Kehinahten (617)

Maximales Porenvolumen: 2 %

Keine Schlauchporen zulassig

Volisténdige Priifung aller Quernahte; kleiner Wurzelversatz nur
lokal zulassig

h < 0,3mm +0,1 a, aber max. 1 mm

Durchlaufende Einbrandkerbe (5011) “|a) Stumpfnéhte: nur lokal bis h < 0,5 mm zuldssig

. b)  Kehlnahte: bei Lage quer zur Spannungsrichtung nicht
' ‘ ) zulassig; Einbrandkerben sind durch Schleifen zu entfernen

MehrfachunregelmaBigkeiten im Nicht zuldssig
Querschnitt (n°4.1)

Fester Einschluss (300)

Nicht zuldssig

2  Die Symbole sind in EN ISO 5817 definiert.

b Diese Anforderungen gelten ergénzend zu B+.

Im Fall von Nichtkonformitaten mit den oben genannten Bewertungsknterlen sollte jeder Fall einzeln beurteilt
werden. Bei solchen Beurteilungen soliten die Bauteilfunktion und die Eigenschaften der UnregelmaRigkeiten

(Art, Grile-und-Anzahb-berlicksichtigt werden, um zu entschelden ob die Schweifinaht annehmbar ist oder

ausgebessert werden muss.

ANMERKUNG EN 1993-1-1, EN 1993-1-9 und EN 1993-2 kénnen herangezogen werden um die Abnahmefahlgkelt
von UnregelmaRigkeiten zu bewerten. .

Auszug aus DIN EN 1090-2

Beim Schweil3en von nichtrostenden Stahlen diirfen Temperaturmessstifte nicht verwendet werden

(Abs. 7.7.1).

,»ES muss festgelegt werden, ob die Anlauffarben, die sich wahrend des Schweil3ens bilden, zu ent-
fernen sind.” (Abs. 7.7.2)
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,»ES ist darauf zu achten, dass die Entsorgung aller Reinigungsmaterialien nach dem Schweil3en in

geeigneter Weise erfolgt.” (Abs. 7.7.2)

»Alle Schweilindhte mussen Uber deren gesamte Lange einer Sichtpriifung unterzogen werden.*

(Abs. 12.4.2.2)

Je nach Beanspruchungsrichtung, rechnerischem Ausnutzungsgrad der Schweinaht und der Aus-

fuhrungsklasse sind zerstoérungsfreie Priifungen vorgeschrieben. Der Stichprobenumfang ist in Ta-

belle 24 festgelegt.

Tabelle 24 — Umfang der ergdnzenden ZfP

Schweiinahtart Werkstatt- und Baustellennihte
) - EXC2 EXC3 - EXC4

Zugbeanspruchte querverlaufende Stumpfndhte und teilweise
durchgeschweitte Néhte in zugbeanspruchten StumpfstéRen:

Uu=z05 ' 10 % 20 % 100 %

U<0,5 ) ) 0% - 10 % 50 %
Querveriaufende Stumpfnahte und teilweise durchgeschweifite Nahte;

in KreuzstoRen ' 10 % 20 % 100 %

in T-StoRen : , 5% 10 % 50 %
Zug- oder scherbeanspruchte querverlaufende Kehinahte: '

mita > 12 mmoder {>20 mm k , 5% 10% 20%

mit 2 <12 mm und { < 20 mm ) 0% 5% - 10 %
Langsnahte und Nahte angeschweilter Steifen ) 0% 5% 10%
ANMERKUNG 1 Langsnahte verlaufen parallel zur Bauteilachse. Alle anderen Nahte werden als querverlaufende Nahte betrachtet.
ANMERKUNG 2 U = Ausnutzungsgrad von Schweinahten unter quasi-statischen Einwirkungen. U = E4/Ry, wobei E4 die gréRte
SchweiRnahtschnitigroRe und Ry die Schweifnahtbeanspruchbarkeit im Grenzzustand der Tragfahigkeit ist.
ANMERKUNG 3 Die Symbole a und ¢ beziehen sich auf die Nahtdicken und den dicksten Grundwerkstoff im Anschluss.

Auszug aus DIN EN 1090-2

6.11 Beschichten

,»Der unbeabsichtigte Kontakt zwischen unterschiedlichen metallischen Konstruktionsmaterialien,
z.B. zwischen nichtrostenden Stahlen und Aluminium oder Baustahl muss vermieden werden. Wird
nichtrostender Stahl mit Baustahl verschweil3t, muss der Korrosionsschutz fur das Stahltragwerk

von der Naht aus um mindestens 20 mm auf den nichtrostenden Stahl weitergefuhrt werden.” (Abs.

10.4)

Stahlflachen, die in Kontakt mit Beton stehen, z.B. Unterseiten von FuBplatten, miissen mindestens

auf den ersten 50 mm der Kontaktflache beschichtet sein (Abs. 10.7).
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6.12 Schrauben

Es wird unterschieden zwischen ,,normalen* Verbindungsmitteln, die in Européischen oder Interna-
tionalen Normen enthalten sind und ,,besonderen* Verbindungsmitteln. Fur diese mussen Festle-
gungen getroffen werden, ebenso alle notwendigen Prufungen (Abs. 5.6.12, siehe auch Abs. 8.9).
Unter ,,besondere* Verbindungsmittel fallen z.B. chemische (d.h. Reaktionsharz-) Dubel, Sechs-

kant-Injektionsschrauben.

»Schrauben aus nichtrostendem Stahl diirfen nicht in planméafig vorgespannten Anwendungen ein-
gesetzt werden, sofern nichts anderes festgelegt wird.” (Abs. 5.6.4)

Ich flrchte, dass bei der bauaufsichtlichen Einfiihrung der Nebensatz auf3er Kraft gesetzt wird.

Ankerschrauben mussen mit EN 1SO 898-1 tbereinstimmen. Sie dirfen auch aus warmgewalzten
Stahlen nach EN 10025-2 bis —4 gefertigt werden (Abs. 5.6.7).

»Sofern gefordert, missen bei StoRbelastung oder erheblicher Schwingungsbeanspruchung Siche-
rungselemente, wie z.B. selbstsichernde Muttern oder andere Arten von Schrauben, die das Losdre-
hen der Garnitur wirksam verhindern festgelegt werden.* (Abs. 5.6.8, Kommafehler im Original)

Was passiert, wenn niemand ,,fordert“? Dann wird nichts festgelegt und auch nichts eingebaut?

,»Bei dinnwandigen Bauteilen, die einer erheblichen Schwingungsbeanspruchung ausgesetzt sind,
wie z.B. bei Lagergestellen, miissen Schraubenverbindungen mit geringen Klemmlangen ein Siche-
rungselement besitzen.

PlanmaRig vorgespannte Garnituren bendtigen keine zusétzlichen Sicherungselemente.* (Abs.
8.2.1)

Was sind geringe Klemml&ngen? Achtung: ich kenne einen Fall, wo an einer Kranbahn planméafig

vorgespannte Verbindungen nach einigen Monaten offen waren.

,»An Schrauben und Muttern darf nicht geschweil3t werden, sofern nichts anderes festgelegt ist.*
(Abs. 8.2.1)

Das gilt natirlich auch fiir Scheiben!

,Die Lange des Gewindeliberstandes muss mindestens einen Gewindegang betragen, gemessen von

der MutternauRenseite zum Schraubenende.” (Abs. 8.2.2)
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,»Bei planmaRig vorgespannten Schrauben nach EN 14399-4 und EN 14399-8 missen die Klemm-
ldngen mit den in Tagelle A.1 von EN 14399-4:2005 festgelegten Gibereinstimmen.” (Abs. 8.2.2)

»Muttern mussen auf den zugehdrigen Schrauben frei drehbar sein. ... Jede Garnitur, bei der die

Mutter nicht frei drehbar ist, muss ausgesondert werden.” (Abs. 8.2.3)

»Muttern mussen so eingebaut werden, dass deren Kennzeichnung bei der Kontrolle nach dem Zu-
sammenbau sichtbar ist.” (Abs. 8.2.3)

Man hétte auch sagen kénnen: ... dass deren Kennzeichnung aussen liegt.

»Scheiben sind im Allgemeinen beim Einsatz von nicht planmaRig vorgespannten Schrauben in
normalen runden Lochern nicht erforderlich. Falls gefordert, muss festgelegt werden, ob Scheiben
unter der Mutter oder unter dem Schraubenkopf, je nachdem auf welcher Seite gedreht wird, oder
unter beiden anzuordnen sind. In einschnittigen Verbindungen mit nur einer Schraubenreihe sind

Scheiben sowohl unter dem Schrauben kopf als auch unter der Mutter erforderlich.” (Abs. 8.2.4)

,»Kopfseitig angeordnete Scheiben bei vorgespannten Schrauben missen nach EN 14399-6 gefast ...

sein.

a) bei 8.8-Schrauben muss eine Scheibe unter der Schraubenkopf oder unter der Mutter angeordnet
werden, je nach dem auf welcher Seite gedreht wird;

b) bei 10.9-Schrauben muss sowohl kopfseitig als auch mutterseitig eine Scheibe angeordnet wer-
den.” (Abs. 8.2.4)

»Jede Garnitur muss mindestens ,,handfest* angezogen werden, wobei insbesondere bei kurzen
Schrauben und M12 darauf zu achten ist, dass diese dabei nicht Uberlastet werden. ...

Anmerkung 2: Unter dem Begriff ,,handfest” kann im Allgemeinen der Zustand verstanden werden,
der von einer Person mit einem Schraubenschliissel normaler GréRe ohne Verlangerung erreicht
werden kann. Er kann auch als der Arbeitspunkt angesetzt. werden, an dem ein Schlagschrauber zu
hammern beginnt.” (Abs. 8.3)

Das Anziehen planmaRig vorgespannter Schrauben ist in Abs. 8.5 auf 4 Seiten geregelt — auf eine

Wiedergabe wird hier verzichtet.
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Blindniete:

“Nach Beendigung der Einbauarbeiten missen die Sollbruchdornreste gesammelt und von den Au-

Renflachen entfernt werden, um eine nachfolgende Korrosion zu verhindern.* (Abs. 8.8.3)
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6.13 Montieren

Tabelle 8 — Zusammenstellung von SchutzmaBnahmen fiir die Handhabung und Lagerung

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

neigen, wenn sie als Einzelteile gehandhabt werden. Sorgfalt ist aufzuwenden zum Vermeiden ortlicher
Schéadigungen unversteifter Kanten an Hebestellen infolge gegenseitiger Bauteilberithrungen oder in anderen
Bereichen, wo ein wesentlicher Anteil des Gesamtgewichts des Biindels auf eine einzelne unversteifte Kante
einwirken kann

Lagerung
4 Stapeln vorgefertigter Bauteile, die vor dem Transport oder der Montage gelagert werden, aus Reinhaltungs-
griinden mit Abstand vom Boden
5 Auflagerung derart, dass bleibende Verformungen vermieden werden
6 Lagerung diinnwandiger Profilbleche und anderer mit vorbehandelten, dekorativen Oberflichen gelieferter

Materialien nach den Anforderungen der mafRgebenden Normen

Korrosionsschutz

7 Vermeiden der Ansammlung von Wasser

Vorkehrungen gegen das Eindringen von Feuchtigkeit in Profilbiindel mit metallischen Uberziigen

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

9 Ausreichende Korrosionsschutzbehandlung kaltgeformter Stahlbauteile mit weniger als 4 mm Dicke, bevor
diese die Fertigung verlassen, um mindestens der Einwirkung wahrend des Transports, der Lagerung und der
Montage zu widerstehen

Nichtrostende Stidhle

10 Handhabung und Lagerung von nichtrostendem Stahl derart, dass keine Verunreinigung durch Spann- oder
Schwenkvorrichtungen usw. erfolgt. Sorgfaltige Lagerung nichtrostender Stéhle, so dass die Oberflachen vor
Beschadigungen und. Verunreinigungen geschiitzt sind

1" Einsatz einer Schutzschicht oder einer anderen Beschichtung, die so lange wie nétig verbleibt
12 Vermeiden der Lagerung in einem salzhaltigen feuchten Klima
13 Schutz von Lagergestellen durch Holz-, Gummi- oder Kunststoffleisten oder Schutzhilllen, um Kontakt mit

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

14 Unzuldssiger Einsatz von Markierungen, die Chiorid oder Sulfid enthalten

ANMERKUNG  Alternativ dazu wird ein Schutzfilm verwendet, auf den die Markierungen aufgebracht werden.

15 Schutz von nichtrostendem Stahl vor dem unmittelbaren Kontakt mit Hebegeschirr oder Transportmitteln aus
unlegiertem Stahl, wie z. B. Ketten, Haken, Bander und Rollen, oder. mit den Gabein von Gabelstaplern durch
den Einsatz von Trennmaterialien oder leichtem Sperrholz oder Saugnépfen. Einsatz von zur Montage
geeignetem Werkzeug, um sicherzustellen, dass eine Verunreinigung der Oberfliche nicht auftritt

16 Vermeiden von Kontakt mit Chemikalien, einschlieRlich Farbstoffen, Klebstoffen, Klebeband, iiberméaRiger
Mengen von Ol und Fett

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

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

Transport

18 Besondere zum Schutz vorgefertigter Stahlbauteile beim Transport erforderliche MaRnahmen

Auszug aus DIN EN 1090-2
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Vergussmaterial muss zementbasiert, aus besonderem Einpressmortel oder Feinbeton sein (Abs.
5.8). Im gleichen Abschnitt folgen noch genauere Festlegungen zum Mischungsverhéltnis in Ab-
hangigkeit von der Fugendicke.

Unklar ist, ob Kunstharzmortel als VVerguss zuldssig ist.

»,Unmittelbar vor dem Vergielen muss die Fuge unter der Stahlful3platte frei von Flussigkeiten, Eis,
Ablagerungen und Verunreinigungen sein.* (Abs. 9.5.5)

Ist mit ,,Flussigkeiten* auch Wasser gemeint? Wie soll das auf der Baustelle funktionieren?

Montagepléane:

,»Die Plane mussen die Gewichte aller Bauteile oder Montageeinheiten tiber 5 t und die Schwer-
punkte aller groBen unregelmaiigen Teile enthalten.” (Abs. 9.6.1)

5 t ist kein Gewicht, sondern eine Masse; deren zugehdriges Gewicht sind ca. 50 kN. Was ist ein

unregelmaRiges Teil?

»Ankerschrauben dirfen nicht verwendet werden, um nicht seitlich gehaltene Stlitzen gegen Um-

Kippen zu sichern, es sei denn, sie wurden fir diesen Einsatzzweck uberprift. (Abs. 9.6.5.1)

,»,Das Tragwerk muss taglich von Blindnietresten, Bohrspanen usw. gereinigt werden, um Korrosi-
onsschaden zu verhindern.” (Abs. 10.10.1)

»Saure Losungen, die manchmal zur Reinigung von Mauerwerk und Fliesen an Gebduden verwen-
det werden, dirfen nicht mit Baustahl, auch nicht mit nichtrostendem Stahl, in Kontakt kommen.
Sollte eine solche Verunreinigung vorkommen, missen saure Losungen sofort mit groRen Mengen
sauberen Wassers abgewaschen werden.” (Abs. 10.10.2)

In der Aufzéhlung fehlt Aluminium! — Ober der Projektleiter der Ausbaugewerke wohl diese Rege-

lung liest?
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7. Zusammenfassung

Die Normenreihe DIN EN 1090 Teile 1 bis 3 ist nicht nur ein européischer Ersatz fur die bisherigen

nationalen Ausfliihrungsnormen — sie geht weit dartiber hinaus.

Die bisherige Herstellerqualifikation wird auf eine produktbezogene Sichtweise fokussiert, was eine
Voraussetzung fur die Umsetzung der Bauproduktenrichtlinie ist und in der CE-Kennzeichnung fir

(geschweilte,) tragende Metallbauteile miindet.

Der organisatorische Rahmen ist stark an 1ISO 9001 angelehnt und entspricht damit dem Stand der
Technik in einem professionellen Total Quality Management (TQM) mit den Prinzipien Offenle-
gung, Regelung eindeutiger Verantwortlichkeiten, Verifizierung und Dokumentation. Die Umset-
zung dieser Prinzipien hat schon in den letzten 15 Jahren dort recht gut funktioniert, wo die Her-
stellbetriebe entsprechend grol3 waren (z.B. 50 Mitarbeiter aufwérts) und die Fertigung industriell
orientiert war. In deutlich kleineren Betrieben (Schlossereien mit 10 Mitarbeitern abwarts), die
handwerklich orientiert produzieren, durfte das ziemliche Probleme bereiten, da schon die Perso-
nalstruktur nicht vorhanden ist, um die nicht-produktiven Aufgaben des Priifungs- und Dokumenta-

tionsaufwandes zu bewaltigen.

Besonders hart wird es aus meiner Sicht die Schlossereien treffen, die Teile der Ausfiihrungsklasse
EXC1 fertigen und die bisher vom NACHWEIS ihrer Qualifikation verschont waren. Auch nach
bisherigem Regelwerk (Bauteilklasse A nach DIN 18800-7) mussten sie geprufte Schweil3er einset-
zen, doch hier gibt es nach Einschatzung von Szenekennern eine sehr hohe Dunkelziffer. Durch die
Verpflichtung zur Vorlage einer CE-Kennzeichnung werden diese nun mit Uberwachungsvertrag,
SchweiBerprifungen und Werkszeugnissen konfrontiert, was wohl einen sehr schmerzlichen An-
passungsprozess erforderlich macht. Hier sind aus meiner Sicht die Innungen und die Handwerks-
kammern gefragt, die diesen Prozess z.B. durch das Bereitstellen von Musterdokumentationen be-

gleiten kdnnen.

Andererseits fallen durch die CE-Kennzeichnung weitere Schranken, die bisher mittelstandische
Betriebe am Exportieren gehindert haben konnten. Diesbeziiglich vermisse ich in der Norm drei-

sprachige Beispiele zur CE-Kennzeichnung.
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