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AA 75-14 "Lochen/ Stanzen"

» AA 75-14 =

Unabhangig von der Herstellungsart der Locher zur Aufnahme von mechanischen Verbindungsmitteln
(Lochen durch Bohren, Stanzen oder thermisches Schneiden) sind folgende Anforderungen
einzuhalten:

e Lochanordnung und -ausfiihrung muissen ein ungehindertes Einsetzen der Verbindungsmittel
ermdoglichen
- Verbindungsmittel mussen im rechten Winkel in die zu verbindenden Bauteile eingesetzt
werden konnen.

e MaRe sind entsprechend nachfolgender Angaben (EN 1090-2, Pkt. 6.4) einzuhalten:

Tabelle: Nennlochspiel bei Schrauben und Bolzen (mm)

: 27
Nenndurchmesser 4 der Schraube 12 14 16 18 20 29 24 and
oder des Bolzens (mm) 5
grofer
Normale runde Lacher? 1be 2 3
Ubergrofe runde Locher 3 4 6 a
Kurze Langlacher (in der Lange)d 4 6 a 10
Lange Langlacher (in der Lange)d 15d

2 Bei Anwendungsfillen, wie z. B. bei Tirmen und Masten, muss das Nennlochspiel fir normale runde Lécher um 0,5 mm
abgemindert werden, sofem nichts anderes festgelegt wird.

®  Bei beschichteten Verbindungsmitteln kann das Mennlochspiel von 1 mm um die Uberzugdicke des Verbindungsmittels erhdht
werden.

€ Unter Bedingungen nach EN 1993-1-8 dirfen Schrauben mit Nenndurchmessem von 12 und 14 mm oder Senkschrauben auch
mit 2 mm Lochspiel eingesetzt werden.

d  Bei Schrauben in Langlochem muss das Mennlochspiel in Querrichtung gleich dem fir nommale runde Locher festgelegten
Lochspiel beim entsprechenden Durchmesser sein.

* Passschrauben: Nennlochdurchmesser = Schaftdurchmesser der Schraube

* Nieten: Nennlochdurchnesser festlegen

* Senkkopfschrauben oder Senknieten dirfen nach dem Einbau nicht von der Bauteiloberflache
uberstehen,

. bei Zugbeanspruchung oder vorgespannten Verbindungen muss die Nenntiefe der Senkung
mindestens 2mm kleiner sein als die Nenndicke der duBeren Lage.

¢ Es gelten die nachfolgenden Toleranzen:
* Locher fur Passschrauben und -bolzen: Klasse H11 nach ISO 286-2
+ Ubrige Lécher: = 0,5mm wobei der Lochdurchmesser als Mittelwert zwischen Ein- und
Austrittsdurchmesser der Lochung zu ermitteln ist.

e Die Qualitat der Schnittflachen bei thermischem Schneiden muss mit den Anforderungen gem.
EN ISO 9013 Ubereinstimmen.
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REFhMillklingitE- oder gemittelte Rauheit Rzﬁ [pm]
Neigungstoleranz y [mm]

EXC 1| Bereich 5: (1.2 + 0,035a) | Schnittkanten sind akzeptabel:

- ohne wesentliche Unregel-
malkigkeiten und

- alle Schlackenreste entfernt

EXC 2 | Bereich 4: (0,5 + 0,023) Bereich 4: (110 + 1,6a)
EXC 3 | Bereich 4: (0,5 + 0,02a) Bereich 4: (110 + 1,6a)
EXC 4 | Bereich 3: (0.4 + 0,01a) Bereich 3: (70 + 1,2a)

a = Schnittdicke in mm
(Klammeranben entspr. Bereichsobergrenzen, detaillierte Bereichsan-
gaben siehe Bild 12 bzw. 13 in EN 150 3013)

e Falls fur die Schnittflachen Harten festgelegt sind, missen diese den in Tabelle 10 der DIN EN
1090-2, Pkt. 6.4.4 zusammengestellten Werten entsprechen.

* Bei der Lochherstellung durch Stanzen ist folgendes zu beachten:
* Bei StoRverbindungen sind die Locher der gepaarten Oberflachen bei allen Bauteilen in der

gleichen Richtung zu stanzen
* EXC 1 und 2: Stanzen auf MaRB, kein Aufreiben der Locher erforderlich
* EXC 3 und 4: bei Blechdicken = 3mm kann passend gestanzt werden, Aufreiben ist nicht

erforderlich
.................... bei Blechdicken > 3mm ist mit mind. 2mm Untermal zu stanzen und dann auf

MaR aufzureiben.

* Neigungswinkel und Grate dirfen die Angaben in nachfolgendem Bild nicht Uberschreiten

I
- e D- (dmax + dmin)
= 2

IR

max (A4 oder A;) < [ D/10
| gl a<4°(d.h. 7 %);

Bild: zulassiger Verzug bei gestanzten Lochern und Plasmaschnitten

Uberwachung und Prifung

Die Eignung der Lochungsprozesse sind regelmalig zu Uberprifen.

Dabei sind aus den bearbeiteten Konstruktionsmaterialien (unter Bericksichtigung von
Stahlsorte, Produktdicke und Lochdurchmesser) 8 Proben zu erstellen.

An diesen sind an beiden Enden des Loches die jeweiligen Lochdurchmesser mittels
Grenzlehre zu vermessen.

Die gemessenen Werte miissen innerhalb der zulassigen Toleranzen liegen (siehe oben).
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Werden die Toleranzen nicht eingehalten, darf der Lochungsprozess so lange nicht mehr eingesetzt
werden, bis er korrigiert und erneut gepruft wurde. Er darf aber ggf. fir einen eingeschrankten
Bereich von Konstruktionsmaterialien und Lochabmessungen eingesetzt werden, fir den bei der
Prifung einwandfreie Ergebnisse erzielt wurden.

AA, fertigung, 1090
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