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Lander gehalten, diese Europaische Norm zu Ubernehmen: Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland,
Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta,
Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Ruménien, Schweden, Schweiz, Slowakei, Slowenien,
Spanien, Tschechische Republik, Ungarn, Vereinigtes Kénigreich und Zypern.
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Einleitung

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

Diese Europaische Norm legt Anforderungen an die Ausfihrung von Aluminiumtragwerken fest, insbesondere
denjenigen, die nach EN 1999-1-1, EN 1999-1-2, EN 1999-1-3, EN 1999-1-4 und EN 1999-1-5 bemessen
werden.

Diese Europaische Norm setzt voraus, dass die Arbeiten mit notwendiger Fachkunde, technischer Ausristung

und Mitteln ausgefuhrt werden, damit sie den Ausflihrungsunterlagen entsprechen und die Anforderungen
dieser Europaischen Norm erfiillen.
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1 Anwendungsbereich

Diese Europaische Norm legt Anforderungen bezlglich der Ausfiihrung von tragenden Bauteilen aus
Aluminium sowie von Aluminiumtragwerken fest, die aus

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

c) kalt gezogenen Stangen und Rohren,

d) Schmiedeteilen,

e) Gussteilen

hergestellt werden.

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

Diese Europaische Norm legt Anforderungen fest, die unabhéngig von Art und Form des Aluminiumtrag-
werks sind. Sie gilt sowohl fir Tragwerke unter vorwiegend ruhender Belastung als auch fir
ermidungsbeanspruchte Tragwerke. Des Weiteren legt diese Europaische Norm die Anforderungen in Bezug
auf die Ausfiihrungsklassen fest, welche ihrerseits von Schadensfolgeklassen abhangig sind.

ANMERKUNG 2 Die Schadensfolgeklassen sind in EN 1990 festgelegt.

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

Diese Europaische Norm gilt fir Bauteile, die aus Konstruktionsmaterialien mit Dicken nicht unter 0,6 mm,
beziehungsweise geschweildt mit Dicken nicht unter 1,5 mm hergestellt werden.

Diese Europaische Norm gilt fir Tragwerke, die nach den mafigebenden Teilen von EN 1999 bemessen
wurden. Sofern sie auf Tragwerke, die auf anderen Bemessungsregeln basieren, oder auf andere
Legierungen und Werkstoffzustande als die in EN 1999 behandelten angewendet wird, sollten die
sicherheitsrelevanten Elemente der betreffenden Bemessungsregeln beurteilt werden.

Diese Europaische Norm legt Anforderungen an die Vorbehandlung von Oberflachen fiir das Aufbringen von
Schutzbeschichtungen fest und enthalt Hinweise fiir deren Ausflihrung in einem informativen Anhang.

Diese Europaische Norm lasst Wahimdglichkeiten offen, um Spezifikationen speziellen Projektgegebenheiten
anpassen zu kénnen.

Diese Europaische Norm gilt auch fiir temporére Bauten aus Aluminium (fliegende Bauten).

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind flr die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieRlich aller Anderungen).

EN 473, Zerstérungsfreie Priifung — Qualifizierung und Zertifizierung von Personal der zerstérungsfreien
Priifung — Allgemeine Grundlagen

EN 485-1, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Bénder, Bleche und Platten — Teil 1: Technische
Lieferbedingungen
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EN 485-3, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Bénder, Bleche und Platten — Teil 3: Grenzabmal3e und
Formtoleranzen fiir warmgewalzte Erzeugnisse

EN 485-4, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Bénder, Bleche und Platten — Teil 4: Grenzabmal3e und
Formtoleranzen fiir kaltgewalzte Erzeugnisse

EN 515, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Halbzeug, Bezeichnungen der Werkstoffzusténde
EN 571-1, Zerstérungsfreie Priifung — Eindringpriifung — Teil 1: Allgemeine Grundlagen

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

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

EN 573-3, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Chemische Zusammensetzung und Form von Halb-
zeug — Teil 3: Chemische Zusammensetzung und Erzeugnisform

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

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

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

EN 754-3, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gezogene Stangen und Rohre — Teil 3: Rundstangen,
Grenzabmal3e und Formtoleranzen

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

EN 754-5, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gezogene Stangen und Rohre — Teil 5: Rechteck-
stangen, Grenzabmal3e und Formtoleranzen

EN 754-6, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gezogene Stangen und Rohre — Teil 6: Sechskant-
stangen, Grenzabmal3e und Formtoleranzen

EN 754-7, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gezogene Stangen und Rohre — Teil 7: Nahtlose Rohre,
Grenzabmal3e und Formtoleranzen

EN 754-8, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gezogene Stangen und Rohre — Teil 8: Mit Kammer-
werkzeug stranggepresste Rohre, Grenzabmal3e und Formtoleranzen

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

EN 755-3, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepresste Stangen, Rohre und Profile — Teil 3:
Rundstangen, Grenzabmal3e und Formtoleranzen

EN 755-4, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepresste Stangen, Rohre und Profile — Teil 4:
Vierkantstangen, Grenzabmal3e und Formtoleranzen

EN 755-5, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepresste Stangen, Rohre und Profile — Teil 5:
Rechteckstangen, Grenzabmal3e und Formtoleranzen

EN 755-6, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepresste Stangen, Rohre und Profile — Teil 6:
Sechskantstangen, Grenzabmal3e und Formtoleranzen
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EN 755-7, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepresste Stangen, Rohre und Profile — Teil 7:
Nahtlose Rohre, Grenzabmal3e und Formtoleranzen

EN 755-8, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepresste Stangen, Rohre und Profile — Teil 8: Mit
Kammerwerkzeug stranggepresste Rohre, Grenzabmal3e und Formtoleranzen

EN 755-9, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepresste Stangen, Rohre und Profile — Teil 9:
Profile, Grenzabmal3e und Formtoleranzen

EN 970, Zerstérungsfreie Priifung von Schmelzschweillndhten — Sichtpriifung

EN 1011-1, Schweillen — Empfehlungen zum Schweillen metallischer Werkstoffe — Teil 1: Allgemeine
Anleitungen fiir Lichtbogenschweil3en

EN 1011-4, SchweiBen — Empfehlungen zum Schweillen metallischer Werkstoffe — Teil 4:
Lichtbogenschweil3en von Aluminium und Aluminiumlegierungen

EN 1090-2, Ausfiihrung von Stahltragwerken und Aluminiumtragwerken — Teil 2: Technische Anforderungen
an die Ausfiihrung von Tragwerken aus Stahl

EN 1301-1, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gezogene Drédhte — Teil 1: Technische Liefer-
bedingungen

EN 1301-3, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gezogene Drdhte — Teil 3: Grenzabmal3e
EN 1320, Zerstoérende Priifung von SchweilBverbindungen an metallischen Werkstoffen — Bruchpriifung

EN 1321, Zerstérende Priifung von SchweilSverbindungen an metallischen Werkstoffen — Makroskopische
und mikroskopische Untersuchungen von Schweil3nédhten

EN 1337-3, Lager im Bauwesen — Teil 3: Elastomerlager

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

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

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

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

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

EN 1418, Schweil3personal — Priifung von Bedienern von Schweilleinrichtungen zum Schmelzschweillen
und von Einrichtern fiir das WiderstandsschweilRen fiir vollmechanisches und automatisches Schweil3en von

metallischen Werkstoffen

EN 1435, Zerstérungsfreie Priifung von Schweillverbindungen — Durchstrahlungsprifung von Schmelz-
schweil3verbindungen

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

EN 1559-4, GieBereiwesen — Technische Lieferbedingungen — Teil 4: Zusétzliche Anforderungen an
Gussstiicke aus Aluminiumlegierungen

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

1"
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EN 1714:1997, Zerstérungsfreie Priifung von SchweilRverbindungen — Ultraschallpriifung von SchweilBver-
bindungen

EN 1999-1-1:2007, Eurocode 9 — Bemessung und Konstruktion von Aluminiumtragwerken — Teil 1-1:
Allgemeine Bemessungsregeln

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

EN 1999-1-3:2007, Eurocode 9 — Bemessung und Konstruktion von Aluminiumtragwerken — Teil 1-3:
Ermiidungsbeanspruchte Tragwerke

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

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

EN 10204, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen

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

EN 12020-2, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Stranggepresste Prézisionsprofile aus Legierungen
EN AW-6060 und EN AW-6063 — Teil 2: Grenzabmal3e und Formtoleranzen

EN 12206-1, Beschichtungsstoffe — Beschichtungen auf Aluminium und Aluminiumlegierungen fiir
Bauzwecke — Teil 1: Beschichtungen aus Beschichtungspulvern

EN 14399-2, Hochfeste planméal3ig vorspannbare Schraubenverbindungen fiir den Metallbau — Teil 2:
Priifung der Eignung zum Vorspannen

EN 14399-3, Hochfeste planméllig vorspannbare Schraubenverbindungen fiir den Metallbau — Teil 3:
System HR — Garnituren aus Sechskantschrauben und -muttern

EN 14399-4, Hochfeste planméallig vorspannbare Schraubenverbindungen fiir den Metallbau — Teil 4:
System HV — Garnituren aus Sechskantschrauben und -muttern

EN 14399-5, Hochfeste planméaf3ig vorspannbare Schraubenverbindungen fiir den Metallbau — Teil 5: Flache
Scheiben

EN 14399-6, Hochfeste planméaf3ig vorspannbare Schraubenverbindungen fiir den Metallbau — Teil 6: Flache
Scheiben mit Fase

EN 14399-7, Hochfeste planméaflig vorspannbare Schraubenverbindungen fiir den Metallbau — Teil 7:
System HR — Garnituren aus Senkschrauben und Muttern

EN 14399-8, Hochfeste planméaflig vorspannbare Schraubenverbindungen fiir den Metallbau — Teil 8:
System HV — Garnituren aus Sechskant-Passschrauben und Muttern

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

EN 20898-2, Mechanische Eigenschaften von Verbindungselementen; Teil 2: Muttern mit festgelegten
Priifkréften; Regelgewinde (ISO 898-2:1992)

EN 28839, Mechanische Eigenschaften von Verbindungselementen; Schrauben und Muttern aus
Nichteisenmetallen (ISO 8839:1986)
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EN ISO 898-1, Mechanische Eigenschaften von Verbindungselementen aus Kohlenstoffstahl und legiertem
Stahl — Teil 1: Schrauben (ISO 898-1:1999)

EN ISO 1479, Sechskant-Blechschrauben (ISO 1479:1983)
EN ISO 1481, Flachkopf-Blechschrauben mit Schlitz (ISO 1481:1983)
EN ISO 2009, Senkschrauben mit Schlitz (Einheitskopf) — Produktklasse A (ISO 2009:1994)

EN ISO 3506-1, Mechanische Eigenschaften von Verbindungselementen aus nichtrostenden Stéhlen —
Teil 1: Schrauben (ISO 3506-1:1997)

EN ISO 3506-2, Mechanische Eigenschaften von Verbindungselementen aus nichtrostenden Stéhlen —
Teil 2:Muttern (ISO 3506-2:1997)

EN ISO 3834-2, Qualitdtsanforderungen fiir das Schmelzschweillen von metallischen Werkstoffen — Teil 2:
Umfassende Qualitédtsanforderungen (ISO 3834-2:2005)

EN ISO 3834-3, Qualitdatsanforderungen fiir das Schmelzschweil3en von metallischen Werkstoffen — Teil 3:
Standard- Qualitétsanforderungen (ISO 3834-3:2005)

EN ISO 3834-4, Qualitdatsanforderungen fiir das Schmelzschweil3en von metallischen Werkstoffen — Teil 4:
Elementare Qualitdtsanforderungen (ISO 3834-4:2005)

EN ISO 4014, Sechskantschrauben mit Schaft — Produktklassen A und B (ISO 4014:1999)

EN ISO 4016, Sechskantschrauben mit Schaft — Produktklasse C (ISO 4016:1999)

EN ISO 4017, Sechskantschrauben mit Gewinde bis Kopf — Produktklassen A und B (ISO 4017:1999)
EN ISO 4018, Sechskantschrauben mit Gewinde bis Kopf — Produktklasse C (ISO 4018:1999)

EN ISO 4032, Sechskantmuttern, Typ 1 — Produktklassen A und B (ISO 4032:1999)

EN ISO 4034, Sechskantmuttern, Typ 1 — Produktklasse C (ISO 4034:1999)

EN ISO 4063, Schweilen und verwandte Prozesse — Liste der Prozesse und Ordnungsnummern
(1ISO 4063:1998)

EN ISO 4288, Geometrische Produktspezifikation (GPS) — Oberflachenbeschaffenheit: Tastschnittver-
fahren — Regeln und Verfahren fiir die Beurteilung der Oberflachenbeschaffenheit (ISO 4288:1996)

EN ISO 4762, Zylinderschrauben mit Innensechskant (ISO 4762:1997)

EN ISO 6520-1, Schweiflen und verwandte Prozesse — Einteilung von geometrischen UnregelméaBligkeiten
an Metallen — Teil 1: SchmelzschweilRen (ISO 6520-1:2007)

EN ISO 6789, Schraubwerkzeuge — Handbetétigte Drehmoment-Werkzeuge — Anforderungen und
Priifverfahren fiir die Typpriifung, Annahmepriifung und das Rekalibrierverfahren (ISO 6789:2003)

EN ISO 7046-2, Senkschrauben mit Kreuzschlitz (Einheitskopf) — Produktklasse A — Teil 2: Stahl mit
Festigkeitsklasse 8.8 — Nichtrostender Stahl und Nichteisenmetalle (ISO 7046-2:1990)

EN ISO 7049, Linsenkopf-Blechschrauben mit Kreuzschlitz (ISO 7049:1983)
EN ISO 7089, Flache Scheiben — Normale Reihe — Produktklasse A (ISO 7089:2000)
EN ISO 7090, Flache Scheiben mit Fase — Normale Reihe — Produktklasse A (ISO 7090:2000)
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EN ISO 7091, Flache Scheiben — Normale Reihe — Produktklasse C (ISO 7091:2000)

EN ISO 7093-1, Flache Scheiben — Grol3e Reihe — Teil 1: Produktklasse A (ISO 7093-1:2000)
EN ISO 7093-2, Flache Scheiben — Grol3e Reihe — Teil 2: Produktklasse C (ISO 7093-2:2000)
EN ISO 7094, Flache Scheiben — Extra gro3e Reihe — Produktklasse C (ISO 7094:2000)

EN ISO 9000, Qualitdtsmanagementsysteme — Grundlagen und Begriffe (ISO 9000:2005)

EN ISO 9013:2002, Thermisches Schneiden — Einteilung thermischer Schnitte — Geometrische
Produktspezifikation und Qualitét (ISO 9013:2002)

EN ISO 9018, Zerstérende Prifung von SchweilBverbindungen an metallischen Werkstoffen — Zugversuch
am Doppel-T-Stol8 und Uberlappstol3 (ISO 9018:2003)

EN ISO 9606-2, Priifung von SchweiBern — SchmelzschweiBen — Teil 2: Aluminium und Aluminium-
legierungen (ISO 9606-2:2004)

EN ISO 10042:2005, Schweilen — LichtbogenschweilBverbindungen an Aluminium und seinen Legie-
rungen — Bewertungsgruppen von UnregelméBigkeiten (ISO 10042:2005)

EN ISO 10642, Senkschrauben mit Innensechskant (ISO 10642:2004)

EN ISO 13918, Schweilen — Bolzen und Keramikringe fiir das Lichtbogenbolzenschweilen
(1ISO 13918:1998)

EN ISO 13920, SchweiBen — Allgemeintoleranzen fiir Schweillkonstruktionen — Lé&ngen- und Winkel-
malle — Form und Lage (ISO 13920:1996)

EN ISO 14731, SchweiBaufsicht — Aufgaben und Verantwortung (ISO 14731:2006)
EN ISO 15480, Sechskant-Bohrschrauben mit Bund mit Blechschraubengewinde (ISO 15480:1999)
EN ISO 15481, Flachkopf-Bohrschrauben mit Kreuzschlitz mit Blechschraubengewinde (ISO 15481:1999)

EN ISO 15609-1, Anforderung und Qualifizierung von Schweillverfahren fiir metallische Werkstoffe —
SchweilBanweisung — Teil 1: Lichtbogenschweil3en (ISO 15609-1:2004)

EN ISO 15612, Anforderung und Qualifizierung von SchweiBverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Qualifizierung durch Einsatz eines Standardschweilverfahrens (ISO 156612:2004)

EN ISO 15613, Anforderung und Anerkennung von Schweillverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Qualifizierung aufgrund einer vorgezogenen Arbeitspriifung (ISO 15613:2004)

EN ISO 15614-2, Anforderung und Anerkennung von Schweilverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweillverfahrenspriifung — Teil 2: LichtbogenschweiBen von Aluminium und seinen Legierungen
(ISO/DIS 15614-2:2005)

EN ISO 17659, SchweiBen — Mehrsprachige Benennungen fiir SchweilBverbindungen mit bildlichen
Darstellungen (ISO 17659:2002)

EN ISO 18273, Schweilzusétze — Massivdréhte und -stdbe zum Schmelzschweilen von Aluminium und
Aluminiumlegierungen — Einteilung (ISO 18273:2004)

ISO 4463-1, Measurement methods for building; setting-out and measurement — Part 1: Planning and
organization, measuring procedures, acceptance criteria
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ISO 7976-1, Tolerances for building; methods of measurement of buildings and building products — Part 1:
Methods and instruments

ISO 7976-2, Tolerances for building; methods of measurement of buildings and building products — Part 2:
Position of measuring points

ISO 8062, Castings — System of dimensional tolerances and machining allowances
ISO 10509, Hexagon flange head tapping screws

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

ISO 8322-2, Building construction — Measuring instruments; procedures for determining accuracy in use;
Part 2: Measuring tapes

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

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

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

3 Begriffe

Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.

3.1

Bauteil

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

ANMERKUNG  Ein Bauteil kann an sich bereits ein Tragwerk sein.

3.2

Konstruktionsmaterialien

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

33

Bauwerk

alles was gebaut ist oder aus baulicher Tatigkeit resultiert. Der Begriff bezieht sich sowohl auf Gebaude als
auch auf Ingenieurbauwerke. Er bezieht sich auf die gesamte Konstruktion, d. h. sowohl auf tragende als auch
auf nichttragende Bauteile

3.4

Hersteller

Person oder Organisation, welche die Aluminiumkonstruktion herstellt [,Lieferant* (en: ,supplier”) nach
EN ISO 9000]

3.5
Montagekonzeption
Ausfuhrungen zur Tragwerksmontage, welche mit Grundlage fir die Bemessung sind
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3.6
Montageanweisung
Dokumentation, die die notwendigen Arbeitsvorgange beschreibt, um ein Tragwerk zu errichten

3.7

Ausfiihrung

jegliche Tatigkeit zur Fertigstellung der Aluminiumkonstruktion, d.h. Materialbeschaffung, Materialbearbeitung,
Schweil’en, mechanisches Verbinden, Transportieren, Montage, Oberflachenbehandlung, die zugehorige
Kontrolle und Dokumentation

3.8

Ausfiihrungsklasse

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

3.9

Ausfiihrungsunterlagen

Unterlagen, welche technische Daten und Anforderungen flir ein bestimmtes Tragwerk enthalten,
einschlielllich jener Festlegungen, die die Regeln dieser Europaischen Norm erganzen und verbindlich
machen

ANMERKUNG 1 Die Ausfiihrungsunterlagen schlieBen Anforderungen mit ein, wo diese Europdische Norm in
bestimmten Punkten die Festlegung von Regelungen verlangt.

ANMERKUNG 2  Die Ausfihrungsunterlagen koénnen als Gesamtheit der Anforderungen an die Herstellung und
Montage von Tragwerksbauteilen angesehen werden, zusammen mit den in den einzelnen Bauteilspezifikationen nach
EN 1090-1 aufgefiihrten Anforderungen an deren Herstellung.

3.10

Bearbeitung

jegliche Tatigkeit, die an den Konstruktionsmaterialien durchgefiihrt wird, um Materialteile fiir die Verwendung
in Bauteilen oder als Bauteile fertig zu stellen. Soweit zutreffend, umfasst der Begriff auch Identifizierbarkeit,
Handhabung und Lagerung sowie Schneiden, Formgebung und die Herstellung von Léchern fir mechanische
Verbindungsmittel.

ANMERKUNG Ein bearbeitetes Materialteil kann bereits an sich ein Bauteil sein.

3.1
Hersteller
Hersteller von Konstruktionsmaterialien oder der Hersteller von Bauteilen

ANMERKUNG Diese Europaische Norm geht davon aus, dass der Hersteller der Konstruktionsmaterialien fir die
Deklaration der Eigenschaften dieser Materialien verantwortlich ist. Werden die Konstruktionsmaterialien von einem
Handler geliefert, wird angenommen, dass diesem in Bezug auf die Materialeigenschaften die gleichen Pflichten wie dem
Hersteller obliegen.

3.12

Herstellung

alle Tatigkeiten, die erforderlich sind, um ein Bauteil herzustellen und zu liefern. Wesentlich sind z. B. hierbei
Materialbeschaffung, Materialbearbeitung und Zusammenbau der Materialteile, Schweilen, mechanisches
Verbinden, Transportieren, Oberflachenbehandlung, die zugehdrigen Kontrollen und Dokumentation

ANMERKUNG  Fir die Herstellung von Bauteilen gelten die Ausfiihrungsregeln dieser Europdischen Norm.
3.13

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

Tragwerk

siehe EN 1990

3.15

zusatzliche zerstorungsfreie Priifung ZfP

zerstorungsfreie Prifungen (ZfP), die zusatzlich zur visuellen Priifung durchgefiihrt werden, z. B. Eindring-
prufung, Ultraschallprifung, Durchstrahlungsprifung

3.16

Aluminiumkonstruktion
Teile des Bauwerks, die tragende Aluminiumteile sind

4 Ausfiihrungsunterlagen und Dokumentation
4.1 Ausfiihrungsunterlagen

411 Allgemeines

Fir alle Bauteile der Aluminiumkonstruktion mussen die notwendigen Informationen und technischen
Anforderungen vor Beginn der jeweiligen Ausfuhrungsarbeiten vereinbart und abschlielend geregelt sein. Es
muss auch geregelt sein, wie bei Anderungen bereits vereinbarter Festlegungen verfahren wird. In den
Ausflhrungsunterlagen missen nachstehende Punkte ihre Berlcksichtigung finden:

— Zusatzinformationen wie sie in Anhang A aufgelistet sind — falls zutreffend;

— die geforderten Ausfiihrungsklassen, siehe 4.1.2;

— Optionsfestlegungen zu den in Anhang A aufgelisteten Punkten;

— technische Anforderungen in Bezug auf die Arbeitssicherheit, sieche Anhang K;

— Qualitdtsmanagementplan, siehe 4.2.2;

— zusatzliche Anforderungen an die Ausfiihrung beziglich Funktionalitat;

— welche der informativen Anhange verbindlich zur Anwendung kommen sollen.

4.1.2 Ausfiihrungsklassen

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

Eine Ausfuhrungsklasse kann fir das gesamte Tragwerk gelten, nur fur einen Teil desselben, aber auch nur
fur ein spezielles Detail. Ein Tragwerk kann mehrere Ausfiihrungsklassen umfassen.

Hinweise fur die Wahl der Ausflihrungsklasse siehe EN 1999-1-1.
Falls keine Ausfiihrungsklasse festgelegt wurde, gilt Ausfihrungsklasse EXC2.

ANMERKUNG Die Tabelle A.3 enthalt eine Ubersicht tber die mit den Ausfiihrungsklassen verbundenen
Anforderungen.
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4.1.3 Toleranzkategorien
In 11.1 werden zwei Kategorien von geometrischen Toleranzen definiert:
— Grundlegende Toleranzen;

— erganzende Toleranzen.

4.1.4 Toleranzklassen fiir Schalentragwerke

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

Die Anforderungen an die Toleranzklassen fiir Schalentragwerke sind in Anhang | festgelegt.

4.1.5 Priufungen und Abnahmekriterien fir Schweilndhte
Der Umfang an Priifungen und die Abnahmekriterien missen in den Ausflihrungsunterlagen festgelegt sein.

ANMERKUNG  Empfehlungen Gber den Umfang der Prifungen siehe Anhang L; Empfehlungen iber Abnahmekriterien
siehe 12.4.4.

4.2 Herstellerdokumentation

4.21 Qualitatsdokumentation

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

a) die Zuordnung von Aufgaben und Befugnissen in den verschiedenen Stufen der Projektausfiihrung;
b) die zur Anwendung kommenden Arbeitsprozesse, Verfahren und Arbeitsanweisungen;

c) ein an die Arbeiten angepasster Priifplan;

d) die Vorgehensweise bei Anderungen und Abanderungen;

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

f) samtliche Fertigungspriifstopps oder die geforderte Anwesenheit einer Zweit- oder Drittpartei bei der

Durchfiihrung von Inspektionen und Prifungen und die daraus folgenden Anforderungen in Bezug auf
Zugangsmaoglichkeiten.

4.2.2 Qualitatsmanagementplan

Es muss festgelegt sein, ob ein Qualitdtsmanagementplan fir die Ausfihrung der Aluminiumkonstruktion
verlangt wird.

ANMERKUNG  Definition eines Qualitditsmanagementplanes siehe EN ISO 9000.
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Ein Qualitatsmanagementplan muss einschlief3en:
a) Ein allgemeines Managementdokument, welches folgende Punkte behandeln muss:

— Uberpriifung der vorgegebenen Anforderungen in Bezug auf die Produktionsméglichkeiten;

— Organigramm und fiir alle Aspekte der Ausfiihrung die jeweils verantwortlichen Personen;

— Grundsatze und organisatorische Regelungen flir Kontrollen, einschliefllich der Zuordnung der
Verantwortung fiir jede einzelne Kontrollaufgabe;

b) Qualitatsdokumentation fiir die Fertigung in Ubereinstimmung mit 4.2.1. Sie muss vor Ausfiihrung des
betreffenden Fertigungsschritts vorliegen.

c) Ausfiihrungsberichte und -belege, mit denen die ausgefiihrten Kontrollen und Uberpriifungen oder die
Qualifikation bzw. die Qualifizierung oder Zertifizierung der eingesetzten Betriebsmittel (Personen und
Einrichtungen) dokumentiert werden. Ausfiihrungsberichte und -belege im Zusammenhang mit einem
Fertigungsprufstopp, die flr die Fortsetzung der Fertigung von Bedeutung sind, missen vor Freigabe der
Weiterfertigung fertig gestellt sein.

Anhang B enthalt eine Checkliste tGber den Inhalt eines Qualitditsmanagementplans, wie er fir die Herstellung
von Tragwerken unter Bezug auf die allgemeinen Leitlinien der ISO 10005 empfohlen wird.

4.2.3 Arbeitssicherheit bei der Montage

Die Verfahrensbeschreibungen missen genaue Arbeitsanweisungen enthalten und sollten die technischen
Anforderungen beziiglich Arbeitssicherheit nach Anhang K berticksichtigen.

4.2.4 Ausfiihrungsdokumentation
Wahrend der Ausflihrung der Arbeiten missen ausreichend Aufzeichnungen in Bezug auf das fertige

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

5 Konstruktionsmaterialien

5.1 Allgemeines
Die Konstruktionsmaterialien, die fir die Ausfiihrung von Aluminiumtragwerken verwendet werden, missen
den einschlagigen, in den folgenden Abschnitten aufgefihrten Europaischen Normen, EN 15088 oder einer

geltenden, einschlagigen Europaischen Technischen Spezifikation entsprechen. Es muss festgelegt sein,
welche Konstruktionsmaterialien zu verwenden sind.

5.2 Identifizierbarkeit, Priifbescheinigungen und Riickverfolgbarkeit

Die Eigenschaften der Konstruktionsmaterialien missen so dokumentiert werden, dass sie mit den Sollwerten
verglichen werden kdnnen. Die Ubereinstimmung mit der entsprechenden Produktnorm ist nach 12.2 zu
prufen.

Fir metallische Produkte missen abhangig von der festgelegten Ausfiihrungsklasse die nachfolgenden
Prifbescheinigungen nach EN 10204 verlangt werden:

— EXC2, EXC3 und EXC4: Abnahmepriifzeugnis 3.1;

— EXC1: Werkszeugnis 2.2.

Bei den Ausfiihrungsklassen EXC4 und EXC3 muss die Riickverfolgbarkeit in allen Stadien der Ausfiihrung,
von der Lieferung bis zum Einbau ins Tragwerk, gegeben sein.
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ANMERKUNG Die Rickverfolgbarkeit kann bei Ublichen Herstellverfahren auf fertigungslosbezogenen Prifberichten
beruhen, falls nicht die Riickverfolgung im Einzelnen gefordert wird.

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

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

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

5.3 Basiswerkstoffe

In den Tabellen 1 bis 3 sind die in EN 1999 aufgefiihrten, genormten Werkstoffe und Zustande aufgelistet.
Bereits bei der Materialauswahl missen die vorgesehenen Bearbeitungsverfahren Beriicksichtigung finden.
Folgende Besonderheiten sollten dabei, soweit zutreffend, bertcksichtigt werden:

— Verwendung von Material mit anisotropem Verhalten (hierzu zdhlen auch Strangpressprofile, die tber
Kammer- oder Briickenwerkzeuge hergestellt werden);

— Durchflihrung von Kaltumformarbeiten;

— Vornahme von Schweil3ungen an Material auf eine Weise, dass u. U. die Materialeigenschaften in Kurz-
Quer-Richtung ungiinstig beeinflusst werden.

ANMERKUNG 1 Wo Walzmaterial aus EN AW-6082 mit den Schweilzusatzen Al 5356, Al 5556, Al 5356A nach
EN ISO 18273 oder mit ahnlichen Schweiltzusatzen geschweillt wird und dann im Gebrauch auf Zug senkrecht oder auf
Abscheren parallel zur Walzebene beansprucht wird, sollte der Hersteller der Konstruktionsmaterialien mittels
Abnahmeprifzeugnis 3.1 bestatigen, dass das Materialverhalten in Kurz-Quer-Richtung durch diese thermischen
Einflisse nicht in unzuldssiger Weise beeintrachtigt wird. Liegt eine derartige Bescheinigung nicht vor, sollte der
Fertigungsbetrieb fiir das zur Verwendung vorgesehene Material eine Schweillverfahrenspriifung nach Anhang C
durchfihren. Wird als SchweilRzusatz Al 4043 nach EN ISO 18273 verwendet, ist eine derartige Bescheinigung nicht
notwendig.

— Produktionsbedingte Materialanwarmungen, welche die Materialeigenschaften beeintrachtigen kénnen,
z. B. Einbrennlackierungen;

— SchutzmalRnahmen im Hinblick auf eine eventuelle dekorative Oberflachenbehandlung.

ANMERKUNG 2  Fur die oben angefilhrten Falle empfiehlt sich bereits in der Bestellphase eine entsprechende
Abstimmung zwischen Lieferant und Besteller.

Tabelle 1 — Aluminium-Knetlegierungen — Bleche, Platten und Strangpressprofile

Werkstoff nach
EN 573-1 und -3 EN 573-2 und -3 Zustand nach EN 515
numerisch chemisch
EN AW-3103 EN AW-AlI Mn1 H14; H16; H24; H26
EN AW-3004 EN AW-Al Mn1Mg1 H14; H16; H24; H26; H34; H36
EN AW-3005 EN AW-Al Mn1Mg0,5 H14; H16; H24; H26
EN AW-5005 EN AW-Al Mg1(B) O/H111; H12; H14; H22; H24; H32; H34
EN AW-5005A EN AW-AI Mg1(C) O/H111; H12; H14; H22; H24; H32; H34
EN AW-5049 EN AW-Al Mg2Mn0,8 O; H14; H111; H24; H34
EN AW-5052 EN AW-AlI Mg2.5 H12; H14; H22;H 24; H32; H34
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Werkstoff nach

EN 573-1 und -3

EN 573-2 und -3

Zustand nach EN 515

numerisch chemisch
EN AW-5083 EN AW-Al Mg4,5Mn0,7 O/H111; H12; H14; H22; H24; H32; H34;
F; H112; H116
EN AW-5383 EN AW-AI Mg4,5Mn0,9 O/H 111; H112; H116; H22/H32; H24/H34
EN AW-5454 EN AW-AI Mg3Mn O/H111; H14; H24; H34
EN AW-5754 EN AW-Al Mg3 O/H111; H14; H24; H34
EN AW-6005A EN AW-AI SiMg(A) T6
EN AW-6060 EN AW-AI MgSi T5; T6; T64; T66
EN AW-6061 EN AW-AI Mg1SiCu T4; T6; T451; T651
EN AW-6063 EN AW-AI MgO0,7Si T5; T6; T66
EN AW-6082 EN AW-AI Si1MgMn T4; T5; T6; T651; T61; T6151; T451
EN AW-6106 EN AW-Al MgSiMn T6
EN AW-7020 EN AW-AI Zn4,5Mg1 T6; T651
EN AW-8011A EN AW-AIFeSi(A) H14; H16; H24; H26
Tabelle 2 — Aluminium-Knetlegierungen — Schmiedeteile
Werkstoff nach
EN 586 EN 586 Zustand nach EN 515
numerisch chemisch
EN AW-5083 EN AW-Al Mg4,5Mn0,7 H112
EN AW-5754 EN AW-AI Mg3 H112
EN AW-6082 EN AW-AI SiMgMn T6

Tabelle 3 — Aluminiumwerkstoffe — Gussteile (Kokillen- und Sandguss)

Werkstoffa nach

EN 1706 EN 1706 Zustand nach EN 1706
numerisch chemisch
EN AC-42100 EN AC-AIl Si7TMg0,3 Kokillenguss: T6; T64
EN AC-42200 EN AC-AIl Si7Mg0,6 Kokillenguss: T6; T64
EN AC-43000 EN AC-AIl Si10Mg(a) Kokillenguss: F
EN AC-43300 EN AC-Al Si9Mg Sandguss: T6
Kokillenguss: T6; T64
EN AC-44200 EN AC-Al Si12(a) Sandguss, Kokillenguss: F
EN AC-51300 EN AC-Al Mg5 Sandguss, Kokillenguss: F

a

EN 1999-1-1.

Anforderungen an die Prifung von Gussteilen missen festgelegt sein: Hinweise auf deren Umfang siehe
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5.4 Erzeugnisse aus Aluminium

Als Konstruktionsmaterialien sind Erzeugnisse nach Tabelle 4 aus Aluminium und Aluminiumwerkstoffen nach
5.3 zu verwenden.

Tabelle 4 — Normen fiir Aluminiumerzeugnisse

Technische

Lieferbedingungen Toleranzen

Erzeugnis

Stranggepresste Stangen, Rohre und EN 755-1 EN 755-3 Rundstangen
Profile EN 755-4 Vierkantstangen
EN 755-5 Rechteckstangen
EN 755-6 Sechskantstangen
EN 755-7 nahtlose Rohre

EN 755-8 mit Kammerwerkzeug
stranggepresste Rohre

EN 755-9 Profile

Stranggepresste EN 12020-1 EN 12020-2
Prazisionsprofile

Kalt gezogene Stangen und Rohre EN 754-1 EN 754-3 Rundstangen

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

EN 754-8 mit Kammerwerkzeug
stranggepresste Rohre

Schmiedeteile EN 586-1 EN 586-3

Bleche, Bander und Platten EN 485-1 EN 485-3 warm gewalzte Erzeugnisse
EN 485-4 kalt gewalzte Erzeugnisse

Gussteile EN 1559-1, EN 1559-4 ISO 8062

Drahte EN 1301-1 EN 1301-3

5.5 SchweiBzusatze

Schweil’zusatze missen die Anforderungen nach EN ISO 18237 erfillen. Die fir die vorgesehenen
Basiswerkstoffe zu verwendenden Schweil3zusatze miissen festgelegt sein.

ANMERKUNG  Empfehlungen flr die Wahl der SchweilRzuséatze siehe EN 1999-1-1.
5.6 Mechanische Verbindungsmittel

5.6.1 Schrauben, Muttern und Scheiben

Die Verschraubungskategorie, Produktnorm, Festigkeitsklasse und sonstige Anforderungen, z.B.
Oberflachenbehandlung missen im Einzelnen festgelegt sein.

Es durfen nur Verbindungsmittel nach Tabelle 5 verwendet werden. Sofern eine Oberflachenbehandlung

vorgesehen ist, sind alle Teile der Garnituren hochfester Verbindungsmittel mit der gleichen
Oberflachenbehandlung zu liefern.
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Alle Teile einer Verschraubungskombination (Schraube, Mutter und Unterlegscheibe wie in Tabelle 5
aufgefiihrt) missen eine einheitliche Korrosionsbestandigkeit aufweisen. Feuerverzinkte Schrauben und
Muttern missen vom gleichen Hersteller stammen, damit die Gewindegangigkeit gegeben ist. Der Hersteller
hochfester Schrauben, Muttern und Unterlegschrauben ist fir deren Feuerverzinkung verantwortlich.

Tabelle 5 — Verschraubungskombinationen und Verschraubungskategorien

Verschraubungs- Schrauben Muttern Unterlegscheiben®
kategorie nach
EN 1999-1-1 Produktnorm Festigkeitsklasse Produktnorm Festigkeitsklasse Produktnorm
A, D EN ISO 4014 Aluminium nach EN ISO 4032 Aluminium nach EN ISO 7091
- EN ISO 4017 EN 288392 EN 288392
(Aluminium)
A D EN ISO 4014 50 EN ISO 4032 50 EN ISO 7089
Nichtrostend EN ISO 4017 nach nach EN ISO 7090
(StI(;ﬂ rostender 1 EN SO 4762 EN I1SO 3506-1 EN 1SO 3506-2
ahl) EN ISO 2009
A D EN ISO 4014 70 EN ISO 4032 70 EN ISO 7089
Nichtrostend EN ISO 4017 nach nach EN ISO 7090
(St";“ rostender 1 EN SO 4762 EN I1SO 3506-1 EN 1SO 3506-2
ahl) EN ISO 2009
EN ISO 7046-2
A D 80 80
. nach nach
(Nichtrostender EN 1SO 3506-1 EN SO 3506-2
Stahl)
A, D EN ISO 4016 4.6 nach EN ISO 4034 <M16:5 EN ISO 7091
Stahl EN ISO 4018 EN ISO 898-1 EN ISO 4032 > M16: 4 oder 5 EN ISO 7089
(Stah) nach EN 20898-2 | EN ISO 7090
A, D EN ISO 4014 5.6 nach EN ISO 4032 5 EN ISO 7091
Stahl EN ISO 4017 EN ISO 898-1 nach EN 20898-2 |EN ISO 7089
(Stahl) EN ISO 7090
A, D EN ISO 4014 8.8 nach EN ISO 4032 8 EN ISO 7091
Stahl EN ISO 4017 EN ISO 898-1 nach EN 20898-2 | EN ISO 7089
(Stahl) EN ISO 4762 EN ISO 7090
EN ISO 7046-2
EN ISO 10642
A, D EN 14399-7 8.8 EN 14399-3 8 EN 14399-5
(Stahl) EN 14399-6
A, D EN ISO 10642 10.9 nach EN ISO 4032 10 nach EN ISO 7091
Stahl EN ISO 898-1 EN 20898-2 EN ISO 7089
(Stahl) EN ISO 7090
A D EN 14399-7 10.9 EN 14399-3 10 EN 14399-5
(Stahl) EN 14399-6
A, B,C,D,E EN 14399-3 8.8 EN 14399-3 8 EN 14399-5
(Stahl) EN 14399-6
A B,C,D,E EN 14399-3 10.9 EN 14399-3 10 EN 14399-5
(Stahl) EN 14399-6
23

25




Nds. MBI. Nr. 37 n/2012

DIN EN 1090-3:2008-09
EN 1090-3:2008 (D)

Tabelle 5 (fortgesetzt)

Verschraubungs- Schrauben Muttern Unterlegscheiben®
kategorie nach
EN 1999-1-1 Produktnorm Festigkeitsklasse Produktnorm Festigkeitsklasse Produktnorm
AB,C,DE EN 14399-4 10.9 EN 14399-4 10 EN 14399-6
(Stahl) EN 14399-8

ANMERKUNG: In EN 1999-1-1 sind folgende Verschraubungskategorien definiert:
A — Scher-/Lochleibungsverbindung;
B — Scherfeste, im Grenzzustand der Gebrauchstauglichkeit gleitfeste Verbindung;
C — Scherfeste, bis zum Grenzzustand der Tragféhigkeit gleitfeste Verbindung;
D — zugbeanspruchte, nicht vorgespannte Verbindung;

E — zugbeanspruchte, vorgespannte Verbindung.

a8  Es dirfen nur Aluminiumwerkstoffe nach EN 1999-1-1 verwendet werden.

b Bei libergroRen Léchern und bei Langléchern diirfen auch Unterlegscheiben nach EN ISO 7093-1, EN 1SO 7093-2
und EN ISO 7094 verwendet werden.

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

5.6.2 SchweiRbolzen

Abmessungen und Form von Schweil3bolzen miissen EN ISO 13918 entsprechen.

5.6.3 Niete
Niete missen den Anforderungen nach EN 1999-1-1 entsprechen.
Enthalten Aluminiumwerkstoffe Kupfer als Legierungselement, sollte abhangig von den Umgebungsbe-

dingungen auf eine ausreichende Korrosionsbestandigkeit geachtet bzw. ein ausreichender Korrosionsschutz
in Betracht gezogen werden.

5.6.4 Selbstbohrende und gewindefurchende Schrauben

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

Werden selbstbohrende oder gewindefurchende Schrauben flir ahnliche Anwendungen verwendet, wie beim
Befestigen von Trapezblechen (d.h. Befestigen dinner Materialteile auf einer dickwandigen

Unterkonstruktion), muss bei Wanddicken gréRer als 2 mm die zu verbindenden Bauteile vorgebohrt oder es
missen Schrauben mit hinterschnittenem Gewinde verwendet werden.

5.6.5 Lager

Lager fir Tragwerke mussen jeweils den Anforderungen nach EN 1337-3, EN 1337-4, EN 1337-5, EN 1337-6
bzw. EN 1337-8 entsprechen.

5.7 Klebungen

Anforderungen an die Materialeigenschaften hinsichtlich Kurzzeit- und Langzeitverhalten sind fir jeden Fall
festzulegen.
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ANMERKUNG  Es existieren keine Europaischen Normen mit Anforderungen an die Eigenschaften von Klebstoffen, die
fur tragende geklebte Verbindungen verwendet werden sollen.

6 Bearbeitung

6.1 Allgemeines

Dieser Abschnitt regelt die Anforderungen bezlglich Materialbearbeitung im Rahmen der Herstellung
tragender Aluminiumbauteile. Er gilt auch fur die Herstellung von diinnwandigen Bauteilen und Formblechen
durch Kaltumformung, jedoch nicht fir Produkte mit eigenen Produktnormen.

Tragende Aluminiumbauteile missen innerhalb der Toleranzvorgaben nach 11.2 hergestellt werden.
ANMERKUNG  Schweif’en und mechanisches Verbinden siehe Abschnitte 7 und 8.

Anforderungen an Kontrollen, Prifungen und Nachbesserung siehe 12.3.

6.2 Identifizierbarkeit

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

Es muss sichergestellt sein, dass durch die Kennzeichnung nicht die Endverwendung des Produktes
beeintrachtigt wird. Kennzeichnungen mittels Meillel oder Auftragsschweilung sind nicht zulassig.
Schlagzahlen dirfen nur benutzt werden, falls ausdriicklich erlaubt.

Bei den Ausflihrungsklassen EXC4, EXC3 und EXC2 muss jedes Teil oder Lieferlos gleichartiger Teile eines

Aluminiumtragwerks wahrend samtlicher Fertigungsabschnitte bis zum Zusammenbau eindeutig und
dauerhaft gekennzeichnet oder identifizierbar sein.

6.3 Handhabung, Lagerung und Transport

Konstruktionsmaterialien und Bauteile missen so sicher verpackt, transportiert, beférdert und gelagert
werden, dass sie nicht verbogen und Oberflachenschadigungen madglichst vermieden werden. Anweisungen
der Hersteller und Lieferanten von Konstruktionsmaterialien sind dabei einzuhalten.

Haben sich die Konstruktionsmaterialien so verschlechtert, dass sie nicht mehr den einschlagigen Normen
entsprechen, missen sie als nichtkonform angesehen und behandelt werden.

6.4 Schneiden

Trennschnitte missen so ausgeflihrt werden, dass die Anforderungen dieser Europaischen Norm an die Giite
der Schnittflachen erfillt werden.

Trennschnitte kdnnen durch Sagen, Abscheren, Stanzen, thermisches Schneiden oder Wasserstrahl-
schweilen ausgeflhrt werden. Schnittfehler oder sonstige Oberflachenfehler sind mittels geeigneter
mechanischer Verfahren zu beseitigen, z. B. durch Frasen, Schleifen, Feilen, Schaben.

Falls nicht anders festgelegt, missen die Flachen von Trennschnitten innerhalb des Bereichs 4 nach
EN ISO 9013 liegen. Dies gilt fir Rechtwinkligkeit, Neigungstoleranzen sowie die gemittelte Rautiefe.

Scherkanten und gestanzte Ausklinkungen mussen frei von Kerben und Rissen sein, gegebenenfalls sind die
Schnittflachen nachzuarbeiten.

Sind scharfe Kanten aus technischen Griinden zu entfernen, so ist dies festzulegen.
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Bauteile aus EN AW-7020 durfen nur geschert oder gestanzt werden, wenn nachfolgende Bedingungen
eingehalten werden:

— Falls geschweil3t wird, miissen gescherte oder gestanzte Kanten vollstandig aufgeschmolzen werden. Ist
dies nicht der Fall, missen vor dem Schweilen die Kanten um das 0,4-fache der Erzeugnisdicke,
héchstens jedoch um 3 mm abgearbeitet werden.

— Falls nicht geschweift wird und die oben angefiihrte mechanische Bearbeitung nicht erfolgt, darf
stattdessen eine zusatzliche Warmebehandlung durchgefiihrt werden. Dies gilt jedoch nur fir
Wanddicken bis zu 5 mm.

ANMERKUNG  Zur Durchflihrung einer zuséatzlichen Warmebehandlung bei EN AW-7020 siehe 7.7.

6.5 Formgebung

Formgebungen sollten vorzugsweise durch Kaltumformung erfolgen, z. B. Biegen, Abkanten, Pragen.
Arbeiten, welche die Werkstoffeigenschaften nennenswert verandern (z. B. Entfestigung durch Anwendung
von Warme; Materialverhartung als Folge von Kaltumformung), dirfen nur vorgenommen werden, falls dies
erlaubt ist und die vorgeschriebenen Prifungen vorgenommen werden.

Bei Umformarbeiten durfen keine Risse entstehen.

Umformzonen sind gleich nach der Umformung nach 12.3.1 zu prifen.

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

6.6 Locher fur mechanische Verbindungsmittel

Locher dirfen nur gebohrt, gestanzt, mittels Wasserstrahlschneiden oder mechanisierten thermischen
Schneidens hergestellt werden. Die LochgréRen missen festgelegt sein, und das Lochspiel muss Tabelle 6
entsprechen. Falls nicht anders festgelegt, miissen die inneren Oberflachen der durch thermisches Schneiden
oder Wasserstrahlschneiden hergestellten Lécher innerhalb des Bereichs 4 nach EN ISO 9013:2002 liegen.
Dies qilt fir Rechtwinkligkeit, Neigungstoleranzen sowie die gemittelte Rautiefe. Grate missen entfernt
werden.

Bei allen Verschraubungskategorien darf ein Stanzen nur bis zu Dicken von 25 mm erlaubt werden.
Gestanzte Locher in zugbeanspruchten Teilen mit Dicken zwischen 16 mm und 25 mm missen mit einem
Untermalf’ von mindestens 2 mm gestanzt und danach aufgerieben werden.

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

Werden Locher fir Schrauben bzw. Niete zur Verbindung mehrerer Bauteile gemeinsam in fest
zusammengeklemmten Zustand gebohrt, missen die Teile nur dann wieder auseinander genommen und die
Grate entfernt werden, wenn dies ausdricklich festgelegt ist.

Kihl- und Schmiermittel miissen chemisch neutral sein.

Maximales Lochspiel fiir Verbindungsmittel siehe Tabelle 6.
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Tabelle 6 — Maximales Lochspiel fiir Schrauben, Niete und Bolzen

. Nenndurch- Maximales Lochspiel
Art der Verbindung und Werkstoff messer
Verschraubungskategorie
mm mm

Passverbindungen — (A, D, E) — alle <0,3
Schraubenverbindungen ohne — alle <1
Passung und Bolzen — (A, B, D, E)
Verbindungsmittel in GbergroRen — alle Der grofliere Wert von:
Léchern — (A, D, E) 2 oder

0,15 x Durchmesser

Vollniete — (A), siehe 5.6.3. Aluminium <13 <04
>13 <0,8
Stahl und <13 <0,8
nichtrostender Stahl
>13 <16
Hochfeste Schrauben nach Stahl <24 <2
EN 14399-3 oder -4 (alle Lagen, oder > 24 <3

die zwei aulleren Lagen bei mehr als
3 Lagen) — (C)

Hochfeste Schrauben nach Stahl alle <3
EN 14399-3 oder -4 (die inneren
Lagen bei mehr als 3 Lagen) — (C)

Spezialniete und -schrauben Empfehlungen sind Anhang E zu entnehmen.

ANMERKUNG Wegen unregelmaBiger oder iberschissiger Zinkauflagen bei den Schrauben sollte das Lochspiel
nicht gréRer gewahlt werden.

Locher fir Passverbindungen werden mindestens 2 mm kleiner als der Gewinde- bzw. Schaftdurchmesser
gebohrt und danach aufgerieben. Gehen Verbindungsmittel durch mehrere Lagen hindurch, missen diese
beim Aufreiben fest zusammengehalten werden.

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

Bei Ansenkungen missen die Ansenkmalle festgelegt sein. Die Ansenkung muss so ausgeflihrt werden, dass
der Schraubenkopf nach dem Einbau blecheben ist.

Der Ansenkwinkel muss mit dem Winkel des Schraubenkopfs Ubereinstimmen.

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

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

Bei Langlochern muss deren Istlange fir Schraubendurchmesser < 20 mm mit einer Abweichung von = 1 mm
und fur Schraubendurchmesser > 20 mm mit einer Abweichung von + 2 mm festgelegt werden. Die Breite darf
(d + 1) mm nicht Gberschreiten (siehe EN 1999-1-1). Bei kurzen Langléchern darf deren Lange nicht mehr als

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

Einspringende Ecken und Ausklinkungen sind — falls nicht anders festgelegt — mit mindestens 5 mm Radius
auszurunden.

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

6.8 Oberflachen von KontaktstoRen

Kontaktst6RRe sind so vorzubereiten, dass sie den Anforderungen nach 11.2.2.3 genigen.

6.9 Zusammenbau

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

Probemontagen missen so erfolgen, dass dabei die festgelegten MalRe und Geometrien aller Komponenten
sowie die festgelegte Art und die festgelegten Abmessungen aller Schweil3ndhte eingehalten werden kénnen.

6.10 Warmebehandlung

Jegliche Behandlung von Konstruktionsmaterialien aus Aluminium mit Warme muss nach einem
qualifizierten Verfahren durchgefiihrt werden. Derartige qualifizierte Verfahren kénnen Teil der tech-
nischen Unterlagen des Herstellers der Konstruktionsmaterialien sein. Sie dirfen nur bei Vorhandensein
geeigneter Einrichtungen vorgenommen werden.

6.11 Richten
Warmrichten ist nicht erlaubt. Ausnahmen sind mdglich:
— wenn nicht aushéartbare Legierungen im Zustand O vorliegen;

— wenn andere Legierungen und/oder Zustande vorliegen und die Richtoperationen (durch Flamme oder
Richtschweillungen) in mechanisch niedrig beanspruchten Zonen unter genauer Uberwachung und
Protokollierung der Temperaturen erfolgen.

Die Notwendigkeit der Durchfihrung derartiger Arbeiten muss aus den Ausfihrungsunterlagen hervorgehen.

ANMERKUNG  Abhangig von Werkstoff und Zustand kann Warme (Temperatur und Einwirkungsdauer) die Festigkeit
und mitunter auch das innere Gefuge des Metalls verandern.

7 Schweiflen

7.1 Allgemeines

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

ANMERKUNG 1 Eine Anleitung zur Umsetzung von EN ISO 3834 lber Qualitdtsanforderungen fir das Schmelz-
schweilRen metallischer Werkstoffe ist in CEN ISO/TR 3834-6 enthalten.

Bezlglich der einzelnen Ausflihrungsklassen gilt fiir:

— EXC1 EN ISO 3834-4 ,Elementare Qualitatsanforderungen®;
— EXC2 EN ISO 3834-3 ,Standard-Qualitdtsanforderungen®;
— EXC3 und EXC4 EN ISO 3834-2 ,Umfassende Qualitdtsanforderungen®.

ANMERKUNG 2  Bei Schweiflungen auf der Oberflache von Blechen und Platten siehe ANMERKUNG 1 in 5.3.
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7.2 Schweifplan

7.2.1 Erfordernis eines Schweillplans

Far die Ausfuhrungsklassen EXC2, EXC3 und EXC4 ist ein Schweil3plan unter Beachtung der Anforderungen
nach EN ISO 3834-2 oder -3, soweit maf3gebend, zu erstellen.

7.2.2 Inhalt eines Schweilplans

Der Schweil3plan muss, soweit zutreffend, mindestens die folgenden Punkte enthalten:
a) Einzelheiten der Verbindung;

b) Abmessungen und die Art der Schweif3naht;

c) SchweiRnahtvorbereitung einschlief3lich Entfernen der Oxidschicht;

d) Schweiflanweisungen - eingeschlossen die Anforderungen an die Schweillzusatze und alle
Anforderungen fir das Vorwarmen und die Zwischenlagen;

e) Malnahmen, um Verzug wahrend und nach dem Schweil3en zu vermeiden;

f)  Schweil’folge mit allen Einschrankungen hinsichtlich der zuldssigen Stellen fir die Start- und
Stopppositionen, eingeschlossen Zwischenstopp — und Startpositionen, wenn die Nahtgeometrie so ist,
dass das Schweifden nicht ununterbrochen ausgefiihrt werden kann;

ANMERKUNG Falls beim Zusammenbau vorher ausgefiihrte Schweilnahte Uberlappt oder unzuganglich werden,

muss Uberlegt werden, welche Schweillnédhte zuerst ausgefiihrt werden miissen und ob die Notwendigkeit besteht, eine

Schweillnaht zu bewerten und zu prifen, bevor eine zweite Schweillnaht ausgefiihrt wird bzw. bevor abdeckende Bauteile

eingebaut werden.

g) alle Anforderungen bezuglich Zwischenpriifungen;

h) in Verbindung mit der Schweil¥folge jedes Drehen der Bauteile wahrend des Schweildvorganges;

i) Details aller angewendeten Einspannungen;

j) alle Anweisungen fir die Warmebehandlung;

k) spezielle Einrichtungen fur die Schweillzusatze (Freihalten von Feuchtigkeit usw.);

1)  Verweis auf 12.4 hinsichtlich des Prufplans;

m) Anforderungen an Abnahmebedingungen fur Schwei3ndhte in Verbindung mit 12.4.4;

n) Anforderungen an die Identifizierbarkeit von Schweilungen.

7.3 SchweiBprozesse

Falls nicht anders festgelegt, kann Schweilen mit einem der folgenden (in EN ISO 4063 definierten)
Schweiliprozesse durchgefiihrt werden:

— 131: Metall-Inertgasschweillen, MIG-Schweillen;
— 141: Wolfram-Inertgasschweil’en, WIG-Schweilden ;

— 15: Plasmaschweilien.
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7.4 Qualifizierung von SchweiRverfahren und SchweiBpersonal

7.4.1 Qualifizierung von SchweiBverfahren

Fir die Ausfuhrungsklassen EXC2, EXC3, und EXC4 ist das Schweillen nach qualifizierten
Schweiltanweisungen in Ubereinstimmung mit EN ISO 15609-1 auszufihren.

Fir die Ausfuhrungsklassen EXC3 und EXC4 ist die Qualifizierung der Lichtbogen-SchweilRverfahren nach
EN ISO 15613 oder gegebenenfalls EN ISO 15614-2 durchzufiihren. Fur die Ausflihrungsklasse EXC2 ist die
Qualifizierung des Schweilverfahrens nach einer der nachfolgenden Normen durchzufiihren: EN 1ISO 15612,
EN ISO 15613, EN ISO 15614-2.

Fir andere Schweil’prozesse sind ENISO 15613 und, soweit geeignet, der zutreffende Teil von
EN ISO 15614 anzuwenden.

Werden die Qualifizierungsmethoden nach EN ISO 15613 oder EN ISO 15614-2 angewendet, missen die
folgenden Bedingungen eingehalten werden:

a) Stumpfnahte qualifizieren nicht Kehinahte;

b) fur die Qualifizierung von Kehindhten muss die Verfahrenspriifung nach Anhang C eingeschlossen sein.
Schweilanweisungen fir Verbindungen in Fachwerktragwerken aus Hohlprofilen missen die Zonen fur
Beginn und Ende der Schweilung bestimmen, sowie die Methode, wie der Ubergang von Kehlnaht zu
Stumpfnaht zu bewerkstelligen ist.

Wenn Schmiedeteile geschweil’t werden missen, kann es in Abhangigkeit von deren Form notwendig
werden, die mechanisch-technologischen Werte der Schwei3naht durch eine vorgezogene Arbeitspriifung
nachzuweisen.

Gussteile durfen nicht geschweil3t werden, es sei denn, dies ist ausdriicklich vorgeschrieben.

Eine Ubersicht zur Erstellung und Anwendung einer Schweianweisung ist Anhang N zu entnehmen.

7.4.2 Giiltigkeit der Qualifizierung eines SchweiBverfahrens

Wenn ein nach EN ISO 15614-2 qualifiziertes Schweillverfahren flr einige Zeit vom Hersteller nicht
angewendet worden ist, missen die folgenden Priifungen durchgefiihrt werden:

a) Ist ein Schweillverfahren seit mehr als ein Jahr nicht angewendet worden, muss vom Hersteller eine
Arbeitsprifung durchgefiihrt werden, bei der Form und Abmessungen den Anforderungen nach
EN ISO 15614-2 und gegebenenfalls dem Anhang C dieser Europaischen Norm entsprechen. Die
Untersuchung und Prifung muss einschlieRen: Sichtprifung, Radiographie, Oberflachenrisspriifung und
Makro-Schliffuntersuchung;

b) Ist ein Schweillverfahren in einem Zeitraum von drei Jahren nicht angewendet worden, muss vom
Hersteller eine neue Schweillverfahrenspriifung durchgeflihrt werden.

7.4.3 Qualifizierung der SchweiRer und Bediener
Schweilter missen nach EN ISO 9606-2 und Bediener nach EN 1418 qualifiziert sein.

Far das SchweilRen von Fachwerktragwerken aus Hohlprofilen missen die Schweifer durch eine einseitige
Schweiliprifung, ausgefiihrt an einem Rohrknotenanschluss nach Bild 1, qualifiziert sein.
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Bild 1 — Rohrknotenanschluss

ANMERKUNG  Bei Rohrknotenanschliissen kann die Schweifinaht am Umfang von Stumpfnaht zu Kehinaht wechseln.

Berichte Uber die Priifungen aller SchweilRer und Bediener sind fiir eine Uberpriifung aufzubewahren.

7.4.4 SchweiBaufsichtspersonal

Fir die Ausfiihrungsklassen EXC2, EXC3 und EXC4 muss wahrend der Schweilarbeiten die Schweilaufsicht
durch eine ausreichend qualifizierte Schweillaufsichtsperson sichergestellt werden. Sie muss Uber
Erfahrungen, wie in EN ISO 14731 festgelegt, in den zu Gberwachenden Schweilarbeiten verflgen.

Erforderliche technische Kenntnisse des Schweillaufsichtspersonals siehe Tabelle 7.

Tabelle 7 — Erforderliche technische Kenntnisse des SchweiBaufsichtspersonals

Art des SchweilRzusatzes
Auslng;r:ggs— Basiswerkstoff . Tvp 3. TYp 4 _ - Tvp 5 -
Material-Nenndicke in mm Material-Nenndicke in mm
t<12a t>12 t< 122 t>12
EXC2 3xxX, 5xxx B S B S
andere S
EXC3 3XXX, BxXxx S S S C
andere C C
EXC4 alle C

ANMERKUNG Diese Tabelle enthdlt keine Empfehlungen uber die Kombinierbarkeit der Konstruktionsmaterialien
(Basiswerkstoff und Schweilzusatz). Erlaubte und empfohlene Kombinationen siehe EN 1999-1-1.

2@  Endplatten bis zu 25 mm Dicke.

B Technische Basiskenntnisse nach EN ISO 14731.
S Spezielle technische Kenntnisse nach EN ISO 14731.
C Umfassende technische Kenntnisse nach EN ISO 14731.

7.5 Vorbereitung und Ausfiihrung der SchweiBarbeiten

7.5.1 Allgemeines

SchweiBungen sind in Ubereinstimmung mit den in EN 1011-1 und EN 1011-4 angegebenen Empfehlungen
durchzufihren.

Werden andere Schweil3prozesse als in 7.3 aufgefiihrt angewendet, missen die Anforderungen an die

Schweilungen festgelegt und diese durch eine geeignete SchweilRverfahrenspriifung qualifiziert sein.
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Das Zeitintervall zwischen Reinigen und Schweiflen muss so kurz wie mdglich sein und darf 4 Stunden nicht
Uberschreiten.

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

— Die Nahtvorbereitung einschlief3lich geometrischer Abweichungen und Passgenauigkeit muss den
Bedingungen der Schweillverfahrensprifung entsprechen;

— miussen Fehler in Bezug auf die Geometrie der Verbindung durch Auftragsschwei3ung korrigiert werden,
ist daflir ein qualifiziertes Schweiverfahren anzuwenden. Es muss dabei nachgewiesen werden, dass
dadurch die Tragwerkseigenschaften nicht beeintrachtigt werden.

7.5.3 WitterungschutzmaBnahmen

Sowohl Schweil3er und Bediener als auch der Arbeitsplatz missen ausreichend gegenuber Witterungs-
einflissen, besonders gegen Wind geschitzt sein.

Die zu verschweifdenden Oberflachen missen trocken und frei von Kondenswasser gehalten werden.

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

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

— Die zu verschweil’enden Bauteile miissen ausgerichtet und durch Heftndhte oder durch von auen
wirkende Hilfsmittel in Position gehalten sein und missen dies in der Anfangsphase auch bleiben;

— der Zusammenbau muss so ausgefiihrt werden, dass das Aneinanderpassen der Anschlisse und die
Endmalie der Bauteile innerhalb der festgelegten Toleranzen liegen. Dabei sind angemessene Zugaben
fur Verzug und Schrumpfung zu berticksichtigen;

— die zu verschweillenden Bauteile miissen so zusammengebracht und in Position gehalten werden, dass
die zu schweilenden Anschlisse fur das Schweillen ohne Weiteres zuganglich und fir Schweiler/
Bediener sowie die Schweifaufsicht gut zu Gbersehen sind.

7.5.5 Montagehilfen

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

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

— Alle Anschweifungen von Montagehilfen sind in Ubereinstimmung mit einer Schweilanweisung
auszufiihren;

— mussen angeschweifl3te Montagehilfen durch Schneiden oder Spanen entfernt werden, ist die Oberflache
des Basiswerkstoffes anschlielend sorgfaltig glatt und blecheben zu bearbeiten.

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

— Heftnahte diirfen nur an fir Nahtanfang bzw. Nahtende geeigneten Stellen ausgefiihrt werden;

— bei Verbindungen der Ausfiihrungsklassen EXC3 und EXC4, die mit einem automatischen oder voll
mechanisierten Verfahren geschweif3t werden, missen die Bedingungen fir das Legen der Heftndhte in
der Schweiflanweisung enthalten sein.
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7.5.7 Vorwarmen und Zwischenlagentemperaturen

Vorwarmtemperaturen und maximale Zwischenlagentemperaturen miissen den Empfehlungen von EN 1011-4
entsprechen.

7.5.8 Stumpfnahte
Es gelten die in EN 1011-1 und EN 1011-4 angegebenen Empfehlungen. Zuséatzlich gilt:

— Die Stelle, an der Uber Stumpfstol3 verfligbare Materiallangen auf bendtigte Langen gebracht werden,
muss festgelegt sein;

— in den Ausfiihrungsklassen EXC3 und EXC4, und falls ausdrtcklich festgelegt auch in Ausflihrungsklasse
EXC2, sind An- und Auslaufbleche zu verwenden, um die volle Nahtdicke auch am Rand sicherzustellen;

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

7.5.9 Schlitz- und Lochnéahte

Es ist sicherzustellen, dass die Gestaltung der Lécher fir Schlitz- und Lochnahte ausreichenden Zugang fur
das Schweilten gewahrleistet. Die Abmessungen missen festgelegt sein.

Die erste Lage muss sich Uber den ganzen Lochumfang erstrecken.

Lochnéhte dirfen nur gemacht werden, nachdem die Kehlndhte im Schlitz mit zufriedenstellendem Ergebnis
Uberprift worden sind. Falls nicht anders festgelegt, sind Lochnahte ohne vorheriges Schlitzschweiflen nicht
zulassig.

7.5.10 Sonstige SchweiBnahte

Die Anforderungen an Schweil3nahte, die mit anderen Schweillprozessen ausgefiihrt werden als in 7.3
aufgefiihrt, sind festzulegen. Die Schweiflndhte missen die Regelanforderungen dieser Europaischen Norm
an Schweillnahte erflllen.

7.6 Abnahmekriterien

Abnahmekriterien siehe 12.4.4.

7.7 Warmenachbehandlung

Wird eine vollstandige Warmebehandlung (d. h. Lésungsgliihen, Abschrecken und Auslagern) oder eine
Warmenachbehandlung geschweilter Bauteile gefordert, muss dies nach einem qualifizierten Verfahren
geschehen. Der Einfluss der Warmebehandlung muss durch eine Verfahrensprifung nach EN ISO 15614-2
nachgewiesen werden. Dies ist auch erforderlich, wenn eine Reparaturschweilung eine
Warmenachbehandlung erfordert, mit Ausnahme bei der Legierung EN AW-7020, fir die Anmerkung 3
entsprechende Empfehlungen enthalt.

Mit dem Verfahren ist nachzuweisen, dass mit der gewahlten Methode die Anforderungen an die Festigkeit
und ausreichende Formstabilitadt und Mafhaltigkeit sichergestellt werden kdnnen. Gegebenenfalls sind dabei
weitere Anforderungen an die Qualitat zu bertcksichtigen, z. B. eine anodische Oxidation.

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

ANMERKUNG 2  Eine Warmebehandlung in Form einer Warmauslagerung hat praktisch keinen Einfluss auf Form und
MaRhaltigkeit eines Tragwerkteils.
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ANMERKUNG 3  Fir die Warmauslagerung von Konstruktionsmaterialien aus EN AW-7020 und auch fir die
Warmenachbehandlung geschweildter Bauteile aus dieser Legierung hat sich nachstehende Temperaturfiihrung bewahrt:

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

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

— 22 bis 26 Stunden bei +120 °C + 5°C (Metalltemperatur)
Geschweilite Bauteile aus EN AW-7020, die keiner Warmenachbehandlung unterliegen, dirfen erst nach
einer Kaltaushartezeit von 30 Tagen voll belastet werden. Diese Kaltaushartezeit kann durch eine spezielle
Warmebehandlung in Ubereinstimmung mit einer Verfahrensanweisung verkirzt werden.
ANMERKUNG 4  Folgende Warmebehandlung hat sich hierbei bewahrt:

— 60 Stunden bei +60 °C = 5°C (Metalltemperatur)

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

8 Mechanische Verbindungen und Klebungen
8.1 Zusammenbau mit mechanischen Verbindungsmitteln

8.1.1 Vorbereitung von Kontaktflichen

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

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

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

8.1.2 Passgenauigkeit

Sind einzelne Bauteile Bestandteil der gleichen Lage, darf der Dickenunterschied zwischen ihnen nicht gréRer
als D sein, wobei im Allgemeinen D gleich 1 mm und bei vorgespannten Verbindungen gleich 0,5 mm ist
(siehe Bild 2). Werden Futterbleche zum Ausgleichen verwendet, dirfen diese nicht dinner als 1 mm sein.

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

ANMERKUNG 2  Dicken sollten so gewahlt werden, dass maximal drei Futterbleche zur Verwendung kommen.
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Bild 2 — Dickenunterschiede von Teilen der gleichen Lage
Futterbleche missen im Vergleich zum anliegenden Material der Verbindung vergleichbare Korrosionseigen-
schaften und Festigkeit aufweisen. Werden hier unterschiedliche Metalle verwendet, missen die Gefahr und

Folgen von Kontaktkorrosion griindlich abgeschatzt werden.

ANMERKUNG 3 Bei nach 8.3.2 vorgespannten Schraubenverbindungen ist es nicht erforderlich, diese zusatzlich
gegen Lésen zu sichern.

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

8.1.3 Vorbereitung der Kontaktflachen bei gleitfesten Verbindungen
Bei vorgespannten Verbindungen miissen Kontaktflachen maflich ausgewiesen sein.

Falls nicht anders angegeben, missen Kontaktflachen leicht gestrahlt werden, bis eine Rauheit von R,= 12,5
erreicht ist. Fir die Messung ist EN ISO 4288 anzuwenden.

Far andere Oberflachenbehandlungen kann der Reibbeiwert nach Anhang D bestimmt werden. Stimmt der
gemessene Reibbeiwert nicht mit dem geforderten Wert (iberein, sind entsprechende Abhilfemallnahmen zu
treffen.

Wahrend Verarbeitung und Montage missen alle notwendigen Vorkehrungen getroffen werden, damit die
geforderten Eigenschaften der Reibflachen erreicht werden und erhalten bleiben.

8.2 Geschraubte Verbindungen

8.2.1 Allgemeines

Die Kombination von Schraube, Mutter und Unterlegscheibe muss den Regelungen von Tabelle 5
entsprechen.

Bei vorgespannten Schrauben und Schrauben unter Zug muss das Schraubengewinde mindestens einen
Gewindegang Uber die Mutter hinausragen. Bei Schrauben der Kategorie A reicht es aus, wenn die Schraube
mit der AuRenflache der Mutter abschlieft.

Bei nicht vorgespannten Verbindungen muss zwischen der bauteilseitigen Innenflaiche der Mutter und dem
Gewindeende am glatten Schaft (zusatzlich zum Gewindeauslauf) mindestens ein voller Gewindegang liegen.

Bei vorgespannten Schrauben nach EN 14399-3 und EN 14399-7 missen zwischen der bauteilseitigen
Innenflaiche der Mutter und dem Gewindeende am glatten Schaft (zusatzlich zum Gewindeauslauf)
mindestens vier volle Gewindegange liegen.
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Bei vorgespannten Schrauben nach EN 14399-4 und EN 14399-8 muss deren Klemmlange den Festlegungen
von EN 14399-4 entsprechen.

Bei Langlochern darf das Gewinde nicht in die zu verbindenden Teile hineinreichen, wenn die
Langlochverbindung planmaBig zur Aufnahme temperaturbedingter Ausdehnungen vorgesehen ist. Wenn

Schraubenkopfe oder Muttern direkt an Bauteilen mit Langléchern zu liegen kommen, sind grofie
Unterlegscheiben oder Beibleche zu verwenden, um die Lochung véllig abzudecken.

8.2.2 Schrauben
Falls nicht anders festgelegt, darf an Schrauben nicht geschweilt werden.
Beim Einsetzen der Schrauben darf das Gewinde nicht beschadigt werden.

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

8.2.3 Passverbindungen

Vorgespannte und nicht vorgespannte Schraubenverbindungen kénnen als Passverbindungen ausgefihrt
werden.

Das Gewinde bei Passverbindungen darf nicht in der Scherebene liegen. Falls nicht anders angegeben, darf
der Gewindeanteil im Lochleibungsbereich nicht mehr als ein Drittel der Plattendicke betragen, siehe Bild 3.

ANMERKUNG Der Gewindeauslauf ist dem Gewindeteil der Schraube zuzurechnen.

< N N ‘
! /A‘?
D

| L T ’>jt
L

Bild 3 — Maximaler Gewindeanteil im Lochleibungsbereich bei Passverbindungen

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

8.2.4 Senkschrauben

Senkschrauben dirfen in Verbindungen verwendet werden, wenn das Dickennennmall des dem Kopf
zugewandten AulRenblechs 1,5 mm grofer ist als die Hohe des Senkkopfs.

8.2.5 Muttern

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

ANMERKUNG 1  Das Sichern von Muttern kann mittels verschiedener MalRnahmen geschehen, z. B. durch Muttern mit
Klemmteil, Kontermuttern, Sicherungsklebstoffe.
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Muttern missen auf den zugehdérigen Schrauben leicht, mit der Hand drehbar sein. Muss ein Werkzeug zum
Aufschrauben der Mutter verwendet werden, muss die Leichtgangigkeit festgestellt werden, nachdem die
Mutter vor dem endgiiltigen Anziehen nochmals gelést worden ist. Dies muss bei jeder neuen Charge von
Muttern und Schrauben erfolgen.

ANMERKUNG 2 Bei einigen Arten von Schraubensicherungen sind die Muttern nicht leichtgangig.

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

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

ANMERKUNG 3 Das bedeutet, dass Muttern mit Ansatz richtig montiert sind, obwohl dies in Bezug auf das
Tragverhalten nicht notwendig ware.

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

8.2.6 Unterlegscheiben

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

Unterlegbleche dirfen nicht diinner als 4 mm sein.

Unter einer Mutter dirfen bis zu 2 Unterlegscheiben angeordnet werden.

Es muss festgelegt sein, ob normale (EN ISO 7089) oder Ubergrofle Unterlegscheiben (EN ISO 7093,
EN ISO 7094) benutzt werden missen.

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

8.3 Anziehen von Schraubenverbindungen

8.3.1 Nicht vorgespannte Verbindungen

Die zu verbindenden Bauteile missen so zusammengezogen werden, dass sie eine gute Anlage erreichen.
Zum Ausgleichen dirfen Futterbleche verwendet werden. Bei dickerem Material (t > 8 mm) dirfen Spalte von
bis zu 2 mm zuriickbleiben, falls nicht voller Kontakt ausdricklich vorgeschrieben ist.

Beim Zusammenbau muss jede Verschraubung zumindest "handfest" angezogen werde, ohne die Schrauben
oder die Kontaktflachen unter Schraubenkopf bzw. Mutter zu Uberlasten. Bei groReren Anschliissen muss das
Anziehen von der Mitte aus fortschreitend zum Rand hin erfolgen. Es ist mdglich, dass zum gleichmaRigen
"Handfest"-Anziehen mehr als ein Anziehdurchgang erforderlich ist. Vorsicht ist geboten, damit kurze
Schrauben oder Schrauben mit Durchmessern kleiner als 12 mm nicht berzogen werden.
Schraubensicherungen sind in Ubereinstimmung mit den Festlegungen zu verwenden.

Es dirfen nur neutrale Schmiermittel benutzt werden.
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ANMERKUNG 1 Der Begriff "handfest" ist im Allgemeinen dadurch gekennzeichnet, dass er durch die Krafte einer
Person mit einem normalen Schraubenschliissel ohne Verlangerung erreicht wird. Dies kann dem Arbeitspunkt eines
Schlagschraubers gleichgesetzt werden, wenn dieser zu hammern beginnt.

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

8.3.2 Vorgespannte Verbindungen

Bevor mit dem eigentlichen Vorspannen begonnen wird, sind die verbundenen Teile auszurichten und die
Schrauben einer Schraubengruppe nach 8.3.1 voranzuziehen, wobei die Breite der Restspalte auf 0,5 mm
begrenzt ist.

Das Anziehen muss durch Drehen der Mutter erfolgen, es sei den, dass die Zuganglichkeit von der
Mutternseite her wegen der Lage der Schraube nicht méglich ist.

Das Anziehen muss so geschehen, indem von der steifsten Stelle der Verbindung ausgehend fortschreitend
zu den weniger steifen Stellen angezogen wird. Um eine gleichmaRige Vorspannung zu erreichen, kann es
moglich sein, dass hierzu mehr als Anziehdurchgang notwendig ist.

ANMERKUNG 1  Die steifste Stelle liegt Ublicherweise in der Mitte einer Schraubengruppe.

Bei gleitfesten Verbindungen missen die Schrauben so angezogen werden, dass die geforderte
Vorspannkraft langzeitig erhalten bleibt. Mit Effekten wie Relaxation, Kriechen und Setzen muss gerechnet
werden, weshalb — falls nicht anders festgelegt -- alle Verbindungen nach 72 Stunden nachgezogen werden
mussen.

Falls nicht anders festgelegt, gilt als anzusetzende Vorspannkraft:

Foc=07X fyp X 4 )
Dabei ist
Foc die Vorspannkraft;
Jub der charakteristische Wert fur die Zugfestigkeit des Schraubenmaterials;
Ag die Spannungsquerschnittsflache der Schraube,
wie in EN 1999-1-1 definiert.

Tabelle 8 enthalt Werte fiir die Vorspannkrafte.

Tabelle 8 — Vorspannkrafte in kN

Festigkeits- Schraubendurchmesser in mm
klasse 12 16 20 22 24 27 30 36
8.8 47 88 137 170 198 257 314 458
10.9 59 110 172 212 247 321 393 572

ANMERKUNG 2  Ist die Vorspannung nicht Bestandteil einer Bemessung auf Gleitfestigkeit und wird sie nur aus
Montagegriinden oder als Qualitdtsmafnahme verlangt, kann die Héhe der Vorspannung auch niedriger festgelegt
werden.
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Bei gleitfesten Verbindungen muss das Anziehen nach dem Drehmoment-Verfahren nach EN 1090-2
erfolgen. Bei anderen vorgespannten Verbindungen kdénnen — falls entsprechend festgelegt — das
Drehmoment-Verfahren, die kombinierte Methode oder das Verfahren mit direkter Belastungsanzeige nach
EN 1090-2 zur Anwendung kommen.

Das Verfahren mit direkter Belastungsanzeige darf nur in trockener Umgebung angewendet werden.

Die benutzten Drehmomentenschlissel missen mit einer Genauigkeit von +4 % nach EN ISO 6789 arbeiten.
Jeder SchlUssel muss mindestens einmal am Tag sowie bei Pressluftschraubern immer beim Wechseln der
Schlauchlange auf Genauigkeit Uberpruft werden. Eine Uberprifung muss auch nach gewissen
Vorkommnissen, wie harten Schlagen, Fall des Gerats, Uberlastung, u. A., erfolgen.

Grundsétzlich mussen hochfeste Schrauben ohne Veradnderung des lieferantenseitigen Schmiermittels
eingesetzt werden. Falls zusatzliche Schmiermittel verwendet werden, ist deren Eignung fur die
Schraubengarnitur nach EN 14399-2 zu prifen.

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

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

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

8.4.1 Allgemeines
Es gelten die Festlegungen von 8.1.1 und 8.1.2.
Niete missen kalt geschlagen werden.

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

8.4.2 Einbau von Nieten

Niete missen so vernietet werden, dass sie ihr Loch vollig ausfillen. Die Kopfe diirfen gegentiber dem Schaft
nicht versetzt sein und missen dicht an den Oberflachen anliegen. Hohl- und andere Spezialniete miissen mit
Werkzeugen und Verfahrenweise nach Vorgaben des Herstellers derselben verarbeitet werden. Lockere oder
beschadigte Niete missen entfernt werden, vorzugsweise durch Aufbohren oder Abarbeiten des Kopfes und
nachherigem Herausschlagen des Schafts.

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

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

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

ANMERKUNG  Wenn immer mdglich, sollte das Nieten mit Maschinen des Dauerdrucktyps erfolgen. Dabei sollte der
Arbeitsdruck nach dem Stauchen noch fiir kurze Zeit aufrechterhalten werden.
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8.5 Befestigung kaltgeformter Bauteile und Profiltafeln

Bezuglich der Befestigung kaltgeformter Bauteile und Profiltafeln siehe Anhang E.

8.6 Geklebte Verbindungen

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

Die Anforderungen an die Uberwachung des Verklebungsprozesses in der Produktion, der Umfang der
Prifungen und die Abnahmekriterien missen festgelegt sein.

9 Montage

9.1 Allgemeines

Werden SchweiRungen auf der Baustelle oder aufderhalb der Werkstatt durchgefiihrt, miissen Schutzmal3-
nahmen, Zugang und die Arbeits- und Arbeitsplatzbedingungen so sein, dass trockene, zugfreie, mit
Werkstattbedingungen vergleichbare Verhaltnisse herrschen.

Die Bearbeitung von Material auf der Baustelle, wie auch SchweilRen, Einbau mechanischer

Verbindungsmittel, Klebungen und Oberflachenarbeiten sind nach den Abschnitten 6, 7, 8 bzw.10
durchzufiihren.

9.2 Baustellenbedingungen

Empfehlungen in Bezug auf die Beschreibung der Baustellenbedingungen siehe Anhang K.

9.3 Montageanweisungen

Es missen Montageanweisungen erstellt werden, und es muss geprift werden, dass diese mit den
Bemessungsannahmen vertraglich sind. Dies gilt insbesondere fir die Standfestigkeit des teilweise
errichteten Tragwerks bezlglich Beanspruchungen, die bei der Montage entstehen.

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

Umstande, die fur die Abfassung von Montageanweisungen zu beachten sind, siehe Anhang K.

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

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

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

Der Einbau von Lagern muss nach EN 1337-11 erfolgen.
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9.5 Montagearbeiten

9.5.1 Vermessung auf der Baustelle

Vermessungen auf der Baustelle missen sich auf ein System beziehen, welches fur das Ausrichten und
Vermessen der Aluminiumkonstruktion nach ISO 4463-1 vereinbart wurde.

Es muss ein Vermessungsprotokoll Uber das Sekundarsystem aufgezeichnet werden, welches als
Referenzsystem flr das Ausrichten des Tragwerks und zum Feststellen aller Abweichungen der
Auflagerstellen benutzt wird. Die auf dem Protokoll basierenden Koordinaten des Sekundarsystems diirfen als
richtig angenommen werden, vorausgesetzt, dass die Abnahmekriterien nach 1ISO 4463-1 eingehalten worden
sind.

Die Bezugstemperatur fir das Ausrichten und Vermessen des Aluminiumtragwerks ist vorzugeben.

9.5.2 Kennzeichnung
Bauteile mussen fiir den Zusammenbau klar gekennzeichnet auf die Baustelle geliefert werden.

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

9.5.3 Transport und Lagern auf der Baustelle

Bauteile missen so transportiert und gestapelt werden, dass die Gefahr von Beschadigungen mdglichst klein
ist.

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

Kleinteile und Zubehér miissen auf geeignete Weise verpackt und gekennzeichnet sein.

9.5.4 Montageverfahren

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

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

Sieht das Montageverfahren nach dem Zusammenbau ein Verschieben oder Bewegen des Tragwerks oder
von Teilen desselben in die Endposition vor, missen Vorkehrungen getroffen werden, damit dabei
unkontrollierte Bewegungen ausgeschlossen sind. Mit ausreichend dimensionierten StofRaufnahme-
vorrichtungen und Flihrungen konnen die Bewegungsablaufe unter Kontrolle gehalten und abgesichert
werden.

Hilfsverankerungen missen die ihnen zugewiesenen Lasten sicher aufnehmen kdnnen.

9.5.5 Ausrichten und VergieRen

Unterlegbleche und andere Hilfsteile, die als Futter unter FuBplatten benutzt werden, missen eben, von
ausreichender Grof3e, Festigkeit und Harte sein. Ein drtliches Ausbrechen von Beton ist zu vermeiden.

Werden Unterlegbleche nach dem Vergielen am Ort belassen, missen sie aus Werkstoffen bestehen,

welche mindestens die gleiche Bestandigkeit besitzen wie das Tragwerk. Sie dirfen auch keine Korrosion
verursachen.
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Unterlegbleche missen aus Aluminium bestehen und werden vorzugsweise aus Blechmaterial hergestellt. Im
Auflenbereich wird dabei eine Mindestdicke von 1 mm verlangt.

Das Ausrichten der Konstruktion und das Ausgleichen von Passungenauigkeiten bei Anschlissen kann
mittels Unterlegblechen/Futterblechen vorgenommen werden. Sie missen gesichert werden, falls sie sich,
aus welchen Grinden auch immer, 16sen kénnen.

Die Korrektur von mafllichen Abweichungen ist durch Aufreiben der Lécher oder Frasen von Kontaktflachen
vorzunehmen. Dabei sind die Anforderungen von Abschnitt 6 einzuhalten.

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

Vergussarbeiten sind in Ubereinstimmung mit den fiir die Arbeiten festgelegten Vorgaben durchzufiihren.

9.6 Schutz von Oberflachen, Reinigung nach Montage

Das Vorgehen bei der Reinigung muss der Legierung, der vorhandenen Oberflache und der Funktion des
Bauteils angepasst sein. Risiken bezlglich Korrosion sind zu bertcksichtigen.

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

10 Behandlung von Oberflachen

10.1 Allgemeines

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

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

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

Jedweder Oberflachenschutz muss ausdricklich verlangt und im Einzelnen festgelegt sein.

Brandschutzsysteme missen der geforderten Feuerwiderstandsklasse entsprechen.

10.2 Schutz von Tragwerk und Bauteilen

Falls nicht anders festgelegt, kdnnen Beschichtungen, Anodisation und Passivierung nach Anhang F
ausgefihrt werden.

ANMERKUNG  Nur falls ausdrticklich festgelegt, missen Hohlprofile innen einen Oberflachenschutz erhalten.
10.3 Schutz von Kontaktflaichen und Verbindungsmitteln

10.3.1 Aligemeines
Art und Umfang jedweder Schutzmalinahme mussen ausdricklich festgelegt sein.
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ANMERKUNG Die spezielle Behandlung von Kontaktflachen sollte Kontaktkorrosion (Elementbildung) und
Spaltkorrosion verhindern oder minimieren. Spaltkorrosion ist in jeder Art von Spalten mdglich, also auch zwischen
Kunststoffen und Aluminium.

10.3.2 Kontaktflachen von Aluminium mit Aluminium und Aluminium mit Kunststoffen

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

Ist ein Schutz von Kontaktflachen fir Tragwerke in ausgepragter Industrie- oder Meeresumgebung oder fir
Tragwerke unter Wasser festgelegt, missen die Kontaktflachen so zusammengefiigt werden, dass keine
Spalte vorhanden sind, in die Wasser eindringen kann. Beide Kontaktflachen, einschlieRlich Schraub- und
Nietldcher, missen vor dem Zusammenbau gereinigt und vorbehandelt werden; sie missen mindestens eine
Grundbeschichtung erhalten (siehe Anhang F.2) oder mit Dichtmasse versiegelt werden, so dass die
Beschichtung bzw. die Dichtmasse Uber die Kontakiflichen hinausreicht. Die Kontaktflachen sollten
zusammengefiigt werden, solange die Grundbeschichtung noch feucht ist. Werden vorbeschichtete Bauteile
zusammengebaut, muss die Versiegelung der Kontaktflachen wie festgelegt erfolgen.

10.3.3 Kontaktflachen von Aluminium mit Stahl oder Holz

Falls bei Kontakt zwischen Aluminiumbauteilen und Stahlbauteilen SchutzmalRnahmen fir die Alumini-
umkontaktflachen gefordert sind, sind diese nach F.2 vorzunehmen.

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

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

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

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

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

Falls bei direktem oder auch indirektem Kontakt mit Beton, Mauerwerk oder Putz Schutzmafl3nahmen fur
Aluminiumoberflachen festgelegt sind, sind diese vor dem Zusammenbau mit einer Bitumenbeschichtung oder
einer anderen geeigneten Beschichtung von mindestens 100 ym zu versehen, sofern nichts anderes
festgelegt wurde.

ANMERKUNG  Beton kann auf Aluminium nur dann aggressiv wirken, wenn Feuchtigkeit vorhanden ist. Daher kann fur
untergeordnete Teile eine Beschichtung nicht unbedingt erforderlich sein. Indes werden Beschichtungen notwendig, selbst
wenn kein direkter Kontakt zwischen Aluminium und Beton vorhanden ist, jedoch Wasser von Beton auf Aluminiumflachen
rinnt. Manche Schnellbinder und Betonzusatzstoffe sind hygroskopisch und sehr aggressiv. Kann deren Verwendung nicht
vermieden werden, sollte eine dichte Beschichtung besonders sorgfaltig aufgetragen werden.

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

Sind fir Verbindungsmittel Abdichtmallnahmen festgelegt, muss darauf geachtet werden, dass alle
verbundenen Flachen (auch die Schafte) mit Dichtmasse versehen sind. Der Zusammenbau der Teile sollte
erfolgen, bevor die Beschichtung oder Dichtmasse vollstandig trocken ist.

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

10.3.6 Klebverbindungen
Es muss das festgelegte Schutzsystem aufgebracht werden. Zusammen mit dem Klebstoffhersteller muss

abgeklart werden, dass Klebstoff und Oberflachenschutz miteinander vertraglich sind, z. B. in Bezug auf
Lésungsmittel oder Warmeeinwirkung.

10.4 Brandschutz

Es dirfen nur fir Aluminium zugelassene Brandschutzsysteme oder Trockenbrandschutzisolierungen
verwendet werden.

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

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

11 Geometrische Toleranzen

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

a) Solche fiir Kriterien, die fir das Tragvermdgen und Standsicherheit des fertigen Tragwerks wesentlich
sind, sogenannte grundlegende Toleranzen;

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

Die Anhange G, H und | enthalten Zahlenwerte fur die erlaubten Abmale fir die Toleranzkategorien unter a)
und b).

ANMERKUNG Die zulassige Toleranz ist die Differenz zwischen dem oberen und unteren Abmaf}.

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

Soll aus Bauteilen ein Tragwerk vor Ort montiert werden, miissen Zwischenmessungen an den Bauteilen
gegenuber dem abschliefenden Ausmessen des fertigen Tragwerks als zweitrangig betrachtet werden.

Die nach den Tabellen erlaubten Abweichungen schlieRen elastische Verformungen nicht ein.
Auf Zeichnungen eingetragene und auch sonstige MaRRangaben beziehen sich immer auf Raumtemperatur

(20 °C). Werden Messungen bei anderen Temperaturen vorgenommen, missen sie auf 20 °C umgerechnet
werden.
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Zusatzlich kdnnen sowohl spezielle Toleranzwerte fiir bereits durch Zahlenwerte geregelte Falle als auch
Toleranzeinschrankungen fiir andere, nicht aufgefihrte Falle von geometrischen Abweichungen festgelegt
werden. Ist dies der Fall, muss dies von den nachstehenden Informationen begleitet sein:

i)  Anderungen der erlaubten Toleranzwerte bei den in den Anhédngen G, H und/oder Anhang | aufgefiihrten
Fallen von geometrischen Abweichungen;

i) weitere zu prifende geometrische Abweichungen, zusammen mit Bezugsparametern und erlaubten
Toleranzwerten;

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

11.2 Grundlegende Toleranzen

11.2.1 Allgemeines

Fir die grundlegenden Toleranzen gelten die Festlegungen der Anhange G und/oder |. Die Werte gelten fir
die Endabnahme.

Bei den festgelegten Werten handelt es sich zulassige Werte. Abweichungen, die darlber hinaus gehen
(Nichtkonformitat), sind nach 12.7 zu behandeln.

11.2.2 Herstelltoleranzen

11.2.2.1 Eingliederung von Konstruktionsmaterialien und von bearbeitetem Material in Bauteile
Nach dem Eingliedern von Konstruktionsmaterialien oder von bearbeitetem Material in ein Bauteil gelten fir

diese die in den einschlagigen Normen zulassigen Toleranzen weiterhin, es sei denn, es werden in dieser
Europaischen Norm strengere Anforderungen an die Toleranzen festgelegt.

11.2.2.2 WerksmaRig hergestellte Bauteile

Die geometrischen Abmalle werksmafig hergestellter Bauteile dirfen die Werte nach den Tabellen G.1 bis
G.9 nicht Gberschreiten.

11.2.2.3 Oberflachen von KontaktstéRen

Die Winkligkeit von Kontaktflachen muss den Festlegungen der Tabelle H.2 C entsprechen.

Wenn die Ebenheit der einzelnen Kontaktflache vor dem Zusammenbau mit dem Gegenstlick mit Hilfe eines
Lineals Uberprift wird, darf der Luftspalt zwischen Oberflache und Lineal an keiner Stelle groRer als 1,0 mm

sein.

ANMERKUNG Wird eine Probemontage vorgenommen, um die geforderte Passgenauigkeit einer derartigen
Verbindung zu berpriifen, sollte das Ergebnis sorgfaltig interpretiert werden, weil einerseits der eigentliche
Montageprozess es verhindern kann, dass sich die Teile genauso ausrichten wie bei der Probemontage, jedoch
andererseits durch das Eigengewicht der Aluminiumkonstruktion Hochpunkte der Oberflache beseitigt werden kénnen.

Sind Steifen mit dem Zweck eingebaut, bei KontaktstolRen Krafte zu libertragen, so muss der Spalt zwischen
den Kontaktoberflachen den in G.2.3 angegebenen Anforderungen gentigen.

11.2.2.4 UbergroRe Lécher

Bei Anschliissen, bei denen UbergroRe Lécher genutzt werden, darf die Mitte eines jeden Ubergrof3en Lochs
einer Lochgruppe nicht mehr als 1 mm von der Lochmitte des dazugehérenden normalen Lochs abweichen.
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11.2.2.5 Schalentragwerke
Die geometrischen Abweichungen bei Schalentragwerken dirfen die in Anhang | aufgefiihrten Werte nicht

Uberschreiten. Die Toleranzklasse muss festgelegt sein. Fir die Toleranzklasse 4 sind die Randbedingungen
BC nach EN 1999-1-5 festzulegen.

11.2.3 Montagetoleranzen

11.2.3.1 Bezugssystem
Abweichungen bei montierten Bauteilen sind relativ zu ihren Positionspunkten zu messen (siehe 1ISO 4463).

Ist kein Positionspunkt festgelegt, sind die Abweichungen relativ zum Sekundarsystem zu messen.

11.2.3.2 Ankerschrauben und sonstige Auflagerstellen

Der Mittelpunkt einer Ankerschraubengruppe oder einer sonstigen Auflagerstelle darf nicht mehr als £ 6 mm
von der Solllage im Sekundarsystem abweichen.

Fir eine Gruppe verstellbarer Ankerschrauben sollte fir den Einbau deren optimale Lage festgelegt werden.
11.2.3.3 Stiitzen

11.2.3.3.1 StitzenfuBpunkte

Der Mittelpunkt des FuBpunkts einer Aluminiumstitze darf maximal £ 5 mm von seinem Positionspunkt im
Grundriss abweichen.

Locher in FuBR- oder andern Lageranschlussplatten sollten mit ausreichendem Spiel so ausgelegt sein, damit
die erlaubten Abweichungen in Bezug auf die Auflager und in Bezug auf das Tragwerk aufgenommen werden
kénnen. Dies kann den Einsatz besonders grofder und dicker Unterlegscheiben zwischen den Muttern der
Ankerschrauben und der Oberflache der Ful3platte erforderlich machen.

Der FuBpunkt der Stiitze muss héhenmafig mit einer Toleranz von = 5 mm zum festgelegten Hohenmal} des
betreffenden Positionspunkts montiert werden. Dies kann auch erfolgen, indem fir die Unterseite der

Grundplatte das Hohenmal} festgelegt wird, vorausgesetzt, dass eine Ausgleichsmdglichkeit besteht, wenn
die Dicke der Grundplatte nennenswert abweicht.

11.2.3.3.2 Vertikalitat
Die Abweichungen von aufgerichteten Stiitzen miissen den Anforderungen der Tabelle G.8 entsprechen.

Fir Gruppen benachbarter Stlitzen (nicht in Portalrahmen oder Krangeriisten), die mit ahnlichen vertikalen
Lasten beansprucht werden, gelten die folgenden zuldssigen Abweichungen:

a) Das arithmetische Mittel der Abweichungen von der Senkrechten (horizontales Neigungsmaf3) von sechs
miteinander verbundenen Nachbarstiitzen muss die in Tabelle G.8 festgelegten Anforderungen an die
zulassigen Abweichungen erfillen. Dies gilt fir zwei zueinander rechtwinklige Richtungen;

b) die zulassige Abweichung fiir die Schiefstellung einer einzelnen Stlitze innerhalb dieser Gruppe zwischen
zwei benachbarten Geschossebenen darf dann auf einen Wert von 1Al = h/100 vergrof3ert werden.
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11.2.3.3.3 KontaktstoBen

Wenn festgelegt ist, dass bei SchraubstoRen die Krafte voll Gber Kontaktflachen Ubertragen werden sollen,
mussen die Anforderungen an das Zusammenpassen der Flachen nach Tabelle G.10 am aufgerichteten
Bauteil nach dem Ausrichten und Verschrauben erfillt sein. Werden am Spalt die vorgegebenen Grenzen
Uberschritten, dirfen Futterbleche eingesetzt werden, um die Spaltmale entsprechend zu reduzieren. Die
Futterbleche dirfen aus Aluminium mit entsprechender Festigkeit oder aus nichtrostendem Stahl bestehen.
An einer Stelle durfen nicht mehr als drei Futterbleche Uibereinander vorhanden sein. Falls in der Spezifikation
ausdrtcklich erlaubt, dirfen Futterbleche zur Sicherung ihrer Lage angeschweif3t werden.

11.3 Ergdnzende Toleranzen

11.3.1 Aligemeines

Anhang H enthalt Anforderungen beztiglich der ergdnzenden Toleranzen fiir Bauteile und Tragwerke.
Es gelten die Bezugssysteme und weiteren Anforderungen von 11.2.3.1.

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

Abweichungen von Sollvorgaben (Nichtkonformitat) sind entsprechend 12.7 zu behandeln.
11.3.2 Herstelltoleranzen

11.3.2.1 Toleranzen fiir iibliche Bauteile und konstruktive Gegebenheiten

Die zulassigen Werte fir die erganzenden Toleranzen fiir Gbliche Bauteile und konstruktive Gegebenheiten
sind in den Tabellen H.1 bis H.8 angegeben.

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

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

11.3.2.2 Toleranzen fiir sonstige Bauteile und konstruktive Gegebenheiten

Der Anhang H deckt nicht alle méglichen baulichen Situationen ab. Kann im Einzelfall keiner der angefiihrten
Falle als anwendbar angesehen werden, kénnen Toleranzen nach folgenden allgemeinen Regeln festgelegt
werden:

a) Fur geschweilte Tragwerke die Toleranzen der nachfolgenden Toleranzklassen nach EN ISO 13920:

— Klasse C fir Langen- und Winkelabweichungen;
— Klasse G fiir Geradheit, Ebenheit und Parallelitat.

b) Fir andere Falle gilt eine allgemeine Toleranz fur jede Abmessung "D". Diese Toleranz betragt D/500,
jedoch mindestens 5 mm.

11.3.2.3 Toleranzen fiir Konstruktionsmaterialien und bearbeitetes Material

Nach dem Eingliedern von Konstruktionsmaterialien oder von bearbeitetem Material in ein Bauteil gelten fir
diese die in den einschlagigen Normen zulassigen Toleranzen.

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

angegebenen zulassigen Werte Ubersteigen. In diesem Fall sollten gréRere erganzende Toleranzen als in Anhang H oder
in der maflgebenden Produktnorm vereinbart bzw. festgelegt werden.
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12 Kontrollen, Priufungen und Nachbesserung

12.1 Allgemeines

Dieser Abschnitt legt Anforderungen an Kontrollen und Priifungen beziglich der Qualitatsanforderungen fest,
wie sie aus dem Abschnitt Uber Qualitatsdokumentation nach 4.2.1 hervorgehen.

Kontrollen, Prifungen und Nachbesserungen sind wie vorgeschrieben und nach den Regelungen dieser
Europaischen Norm durchzufiihren.

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

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

12.2 Konstruktionsmaterialien und Bauteile

12.2.1 Konstruktionsmaterialien

Dokumente, die in Ubereinstimmung mit den Regelungen von Abschnitt 5 mit Konstruktionsmaterialien
mitgeliefert werden, muissen dahingehend Uberprift werden, dass die Beschreibungen des gelieferten
Materials den Bestellvorgaben entsprechen.

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

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

Falls nicht ausdricklich vorgeschrieben, besteht keine Verpflichtung, spezifische Materialprifungen vorzu-
nehmen.

12.2.2 Bauteile

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

ANMERKUNG Dies gilt fur teilbearbeitete Bauteile, die beim Hersteller (der Aluminiumkonstruktion) weiterverarbeitet

werden und fir Produkte, die von Dritten hergestellt und direkt auf die Baustelle zur Montage durch den Hersteller (der
Aluminiumkonstruktion) geliefert werden.

12.3 Bearbeitung

12.3.1 Umformarbeiten

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

12.3.2 Abmessungen von Bauteilen

Der Prifplan fur die Fertigung muss auf die Anforderungen der Aluminiumkonstruktion bezogen sein und
muss die Priifungen beinhalten, die fiir vorbereitete Konstruktionsmaterialien, teilgefertigte und fertiggestellte
Bauteile notwendig sind.

Uberpriifungen der Abmessungen werksméaRig hergestellter Bauteile sind immer vorzunehmen. Die Verfahren
und einzusetzenden Messinstrumente sind je nach den Erfordernissen aus den in I1SO 7967-1 und -2
aufgefiihrten auszuwahlen. Die Genauigkeit ist entsprechend dem einschlagigen Teil von 1SO 17123
festzusetzen.

Ort und Haufigkeit der Messungen sind im Prifplan festzulegen.
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Die Abnahmekriterien missen den Festlegungen nach 11.2 und 11.3 entsprechen. Bei Abweichungen sind
festgelegte Uberhéhungen und Voreinstellungen zu berticksichtigen.

Ergibt die Uberwachung eine Nichtiibereinstimmung mit den Sollvorgaben (Nichtkonformitat), ist danach in
Ubereinstimmung mit 12.7.2 zu verfahren.

12.4 Schweien

12.4.1 Priufungsablaufe

Die Prifungen, die vor, wahrend und nach dem Schweilen gefordert werden, sind im Prifplan
zusammenzufassen und unterliegen einer Abnahme, wie festgelegt.

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

Fordert der Priifplan eine vor dem SchweilRen durchzufilhrende Uberpriifung des Zusammenpassens von fir
Knotenanschlisse vorbereiteten Hohlprofilen, sind folgende Stellen besonders zu beachten:

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

— bei Quadrat- und Rechteckrohren die vier Eckpositionen.

Die Nahtvorbereitung, das Zusammenpassen der StéRe und die Zuganglichkeit fir das Schweillen mussen
vor dem Schweilen Uberprift und freigegeben werden. Jede Schweil3naht, die durch nachfolgende Arbeit
unzuganglich wird, muss geprift werden, bevor diese Arbeit ausgefiihrt wird.

Muss Verzug, der die in der Dokumentation vorgegebenen Grenzwerte Uberschreitet, durch Kaltrichten
korrigiert werden, missen die Schweil3nahte in diesem Bereich erneut geprift werden. Warmrichten ist nur
erlaubt, wenn die Anwendungsbedingungen festgelegt wurden, siehe 6.11.

Mussen Tragwerke oder Bauteile nach dem SchweilRen warmebehandelt werden, darf die Endprifung erst
nach der Warmebehandlung durchgefiihrt werden.

12.4.2 Verfahren der Prifung und Personalqualifizierung

12.4.21 Verfahren
Sichtprifungen sind nach EN 970 durchzuflhren.
Die Messung der Nahtdicke "a" muss in Ubereinstimmung mit EN ISO 17659 erfolgen.

Zusétzliche zerstorungsfreie Prufungen (ZfP) sind - soweit sie nach 12.4.3 gefordert werden — in
Ubereinstimmung mit den nachfolgenden Normen durchzufihren:

— Eindringprufung (PT) - EN 571-1;

— Ultraschallprifung (UT) - EN 1714;

— Durchstrahlungspriifung (RT) - EN 1435.

Zerstorende Prifungen sind nach EN 1320 und EN 1321 durchzufiihren.

Bei der Prifung von Form und Oberflache der SchweilRndhte von Knotenanschlissen bei Hohlprofilen muss
besonders auf die folgenden Stellen geachtet werden:

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

— bei Quadrat und Rechteckrohren die Eckpositionen.

Wird die Durchstrahlungsprifung angewendet, muss die Prufklasse B nach EN 1435 erreicht werden. Falls
wegen der Blechdicke oder wegen mangelnder Zuganglichkeit Gamma-Strahlen verwendet werden missen
und es nicht moglich ist, die Prifklasse B zu erreichen, muss die Zustimmung des Auftraggebers zu diesem
oder einem alternativen Prifverfahren eingeholt werden.

49

51



Nds. MBI. Nr. 37 n/2012

DIN EN 1090-3:2008-09
EN 1090-3:2008 (D)

Fir die Ultraschallpriifung von Bauteilen unter vorwiegend ruhender Belastung (SC1) muss die Priifklasse B
nach EN 1714:1997 erreicht werden.

12.4.2.2 Qualifizierung des Priifpersonals
Die fiir zerstérungsfreie Priifungen (ZfP) anzuwendenden Verfahren sind in Ubereinstimung mit EN 12062 von

Personen, die fir Stufe 3 nach EN 473 qualifiziert sind, festzulegen. Mit Ausnahme der Sichtprifung sind
zerstorungsfreie Prifungen (ZfP) von Personen, die fiir Stufe 2 nach EN 473 qualifiziert sind, durchzufiihren.

12.4.3 Umfang der Priifung

12.4.3.1 Allgemeine Vorgaben

Der Umfang aller Prufungen und die Qualitdtsanforderungen mussen festgelegt sein. Alle zu prifenden
Schweillndhte oder Teile hiervon mussen eindeutig definiert oder bezeichnet sein. Zu den Festlegungen
gehdren im Einzelnen:

— Ausflihrungsklasse;

— Beanspruchungskategorie (vorwiegend auf Ermidung (SC2) oder vorwiegend statisch (SC1)
beansprucht);

— Bewertungsgruppe nach EN ISO 10042;

— zusatzliche und erganzende Qualitdtsanforderungen z. B. nach dieser Europaischen Norm und nach
EN 1999-1-3;

— Umfang der zusatzlichen zerstérungsfreien Prifung (ZfP);

— alle weiteren zusatzlichen Prifungen und Prifverfahren.

12.4.3.2 Vorgaben fir Schweillndhte

Alle Schweilinahte sind auf ihrer ganzen Lange einer Sichtprifung zu unterziehen. Falls flachenhafte Fehler
an der Oberflache festgestellt werden, muss die gepriifte Naht einer Eindringprifung unterzogen werden.

Beispiele, wie diese Anforderungen auf Zeichnungen dargestellt werden kénnen, siehe Anhang J.

Der minimale Umfang der Prifung von Schweil3verbindungen ist unter Befolgung nachstehender Regelungen
festzulegen:

a) Tabelle L.2 sollte fliir SC1 und Tabelle L.3 fir SC2 angewendet werden;

b) neue Schweilanweisungen (WPS) sind unter Produktionsbedingungen zu Uberprifen. Hierbei gelten
folgende Regelungen:

1) Beiden ersten finf Schweilungen, die nach der gleichen Schweillanweisung durchgefihrt werden

ANMERKUNG Die Prifungen dirfen an Verbindungen verschiedener Tragwerke und unabhangig von deren
Ausfiihrungsklasse (EXC) durchgefiihrt werden.

i) muss die Bewertungsstufe B erreicht werden;
ii) missen 100 % der Lange gepruft werden, aber nicht mehr als 300 mm bei jeder einzelnen
Verbindung.

2) ergibt die Prifung eine Nichtlibereinstimmung mit den Sollvorgaben, missen die Griinde hierfir
festgestellt, und es muss ein neue Serie von funf Verbindungen geprift werden;

c) sonstige zusatzlich festgelegte Regelungen.
Verfahren, die fUr die zerstérungsfreien Prifung (ZfP) anzuwenden sind, siehe Tabelle 9.
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Festgelegte Werte fir die zerstérungsfreie Priifung (ZfP) sind in Prozent angegeben und beziehen sich auf die
Lange der Naht bzw. der Nahte und gelten fur jedes Bauteil bzw. Tragwerk. Jede Schweilanweisung muss
dabei berlcksichtigt werden.

Tabelle 9 — Fiir die ZfP anzuwendende Priifverfahren

Ausfihrungsklasse Stumpfnahte Kehlnahte
EXC1 RT oder UT —
EXC2 RT oder UT PT
EXC3 PT + RT oder UT PT
EXC4 PT + RT oder UT PT

RT: Durchstrahlungspriifung
UT: Ultraschallpriifung

PT: Eindringprifung

12.4.3.3 Zerstorende Priifung

Zerstoérende Prifungen mussen nur durchgefiihrt werden, falls festgelegt.

12.4.3.4 Zusatzliche Prifungen bei Nichtlibereinstimmung mit den Sollvorgaben (Nichtkonformitat)

Falls eine stichprobenweise Prifung festgelegt worden ist, sind die Prifungen an den SchweilRnahten
durchzufiihren, bei denen die héchsten Zugspannungen auftreten. Die Wahl der zu priifenden Schweil3naht
muss sicherstellen, dass die Priifung die SchweilRbedingungen so weit wie moglich abdeckt, z. B. die Nahtart,
den Werkstoff, die Schweillanlage und die Arbeit der jeweiligen Schweiler.

Falls bei einer stichprobenweise durchgefiihrten Prifung UnregelmaRigkeiten in den Schweilnahten
gefunden worden sind, die nicht die Kriterien fiir die Bewertungsgruppe der Schwei3naht erfiillen, muss der
Umfang der Prifung wie folgt erhdht werden. Im Falle, dass mehr als 4 % der gepruften Schweil3nahtlange
repariert werden missen, ist eine zusatzliche Lange von zweimal der urspringlichen Lange zu prufen. Falls
das Ergebnis einer solchen zusatzlichen Prifung zeigt, dass wiederum mehr als 4 % repariert werden
mussen, muss die Schweillnaht auf der gesamten Lange geprift werden.

Die Ergebnisse der Prifungen missen dokumentiert und in die Ausfiihrungsdokumentation aufgenommen
werden.

12.4.4 Abnahmekriterien fiir SchweiRnahte

12.4.41 Tragwerke der Beanspruchungskategorie SC1

Die Bewertungsgruppen nach EN ISO 10042 mussen festgelegt sein, wobei den Festlegungen von Tabelle
L.4 gefolgt werden sollte.

Die zusatzlichen Festlegungen der Tabelle 10 in Bezug auf Bewertungsgruppe/Abnahmekriterien muissen
eingehalten werden.

Die Regelungen bezliglich der UnregelmaRigkeiten 2.7 und 2.9 nach EN ISO 10042:2005 gelten nur, wenn
die betreffende Schweilnaht langer als 25 mm ist. Bei kirzeren Schweilndhten sind diese
UnregelmaRigkeiten nicht erlaubt.

Die Regelungen der EN ISO 10042:2005 beziiglich der nachstehenden Unregelmafigkeiten finden hier keine
Anwendung: 1.4, 1.11,1.12, 1.14, 1.15, 1.17, 2.2 und 2.5.
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Tabelle 10 — Zusatzliche Anforderungen zur Bewertungsgruppe bei SC1

Ordnungsnummer nach Abweichende Bewertungsgruppe/Zusatzliche Anforderungen
ENISO 10042:2005 | g\ 150 6520-1 bei C bei D
Tabelle 1
3.2 617 Der Spalt muss durch eine keine
entsprechend grofRere Nahtdicke
kompensiert werden.

4.1 - Die Summe der UnregelmaRigkeiten muss den Kriterien fur
-Kurze UnregelmaRigkeiten“ gentigen.

12.4.4.2 Tragwerke der Beanspruchungskategorie SC2

Die Bewertungsgruppen nach EN ISO 10042 sind festzulegen. Dabei sollten die Festlegungen in Tabelle L.5
beachtet werden. Fir innere und geometrische Unregelmafligkeiten koénnen verschiedene
Bewertungsgruppen malRgebend werden.

Zusatzliche Anforderungen, die durch die Bezeichnungen B+, C+ oder D+ festgelegt werden, sind in den
Tabellen 11, 12 und 13 aufgefihrt.

ANMERKUNG Wenn nach EN 1999-1-3 fiir geometrische und innere Fehler unterschiedliche Bewertungsgruppen
angesetzt werden, gelten die zusatzlichen Anforderungen fiir B+, C+ und D+ nur fur jene Art der UnregelmaRigkeit, fur die
B, C bzw. D verlangt wird.

Tabelle 11 — Zusatzliche Anforderungen zur Bewertungsgruppe B nach EN ISO 10042:2005, wenn fiir
die maBgebende Bewertungsgruppe die Bezeichnung B+ festgelegt wurde

Ordnungsnummer nach Art der UnreaelmaRiakeit Maximale Grenze fir die
EN ISO 10042:2005 | EN ISO 6520-1 JemAnigre UnregelmaRigkeit
1.10 5012 nicht durchlaufende nicht zulassig
Einbrandkerbe
1.11 502 zu grofRe Nahtiiberhéhung | H<1,0 + 0,1 b,
aber max. 4 mm
1.18 515 Wourzelrtckfall nicht zulassig
5013 Wurzelkerbe nicht zulassig
2.3 2011 (einzelne) Pore D <0,15 s oder 0,15 a,
aber max. 3 mm
2.8 303 Oxideinschluss nicht zulassig
29 3041 Wolframeinschluss | <0,15 s oder 0,15 a,
aber max. 2 mm
3.1 507 Kantenversatz h<0,1t,
Langsschweil3nahte aber max. 1,5 mm
Umfangsschweil3nahte h=<0,1t,

aber max. 2 mm

41 - Mehrfach- nicht zulassig
unregelmafigkeiten
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Tabelle 12 — Zusatzliche Anforderungen zur Bewertungsgruppe C nach EN ISO 10042:2005, wenn fir
die maBgebende Bewertungsgruppe die Bezeichnung C+ festgelegt wurde

Ordnungsnummer nach Artd Abweichende Bewertungsgruppe/
er
) i UnregelmaRigkeit Maximale Grenze fur die

EN ISO 10042:2005 EN ISO 6520-1 UnregelméRigkeit

1.6 2017 Oberflachenporen B

1.18 515 Wurzelriickfall B

5013 Wurzelkerbe B

2.3 2011 (einzelne) Pore B

2.8 303 Oxideinschluss B

2.1 402 ungenligende nicht zulassig
Durchschweifiung

4.1 - Mehrfach- nicht zuléssig
unregelmafigkeiten

Tabelle 13— Zusitzliche Anforderungen zur Bewertungsgruppe D nach EN ISO 10042:2005, wenn fiir
die maBgebende Bewertungsgruppe die Bezeichnung D+ festgelegt wurde

Ordnungsnummer nach o Maximale Grenze fiir die
Art der UnregelmaBigkeit U ImaRiakeit
EN ISO 10042:2005 EN ISO 6520-1 nregeimaligkel
1.2 104 Endkraterriss nicht zulassig
1.9 4021 ungenigender nicht zulassig
Wourzeleinbrand

12.4.5 Reparatur geschweiSter Verbindungen

Die ursprunglichen Anforderungen an SchweilRndhte missen nach jeder Art von Reparatur oder Austausch
nichtkonformer Teile eingehalten werden.

Reparierte Schwei3nahte sind vollstandig und mit den gleichen Verfahren wie die Originalnaht erneut zu
prifen.

Die Lange jeder fehlerhaften Schwei3naht muss durch ein geeignetes Prifverfahren bestimmt werden und
eindeutig an der Verbindung markiert werden.

Reparierte Bereiche sind in der Ausfihrungsdokumentation anzugeben.

Keine Verbindung und auch kein Teil einer Schweilnaht darf ohne spezielle Erlaubnis mehr als zweimal
erneut geschweil’t bzw. repariert werden.

12.4.6 Kontrollen nach der Entfernung von Montagehilfen
Es sind entsprechende Kontrollen durchzuflihren, um sicherzustellen, dass die Konstruktionsmaterialien an

der Stelle friiher angebrachter Montagehilfen keine Risse aufweisen und dass die Oberflache blecheben
geschliffen wurde.
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12.5 Mechanische Verbindungsmittel

12.5.1 Kontrolle von Verbindungen mit nicht vorgespannten Schrauben
Nach dem Anziehen der Schrauben missen alle Verbindungen visuell Gberpriift werden.

Abnahmekriterien und Mafinahmen im Fall von Nichtibereinstimmung mit Sollvorgaben (Nichtkonformitat)
missen den Festlegungen in 8.3.1 und 9.5.5 entsprechen.

Besteht eine Nichtubereinstimmung mit Sollvorgaben (Nichtkonformitat) in der unterschiedlichen Dicke der
Lagen, indem die Kriterien von 8.1.2 Uberschritten werden, so muss die Verbindung neu ausgefihrt werden.
In anderen Fallen kann, falls moglich, die Nichtkonformitat durch ein értliches Ausrichten korrigiert werden.

Wird eine Isolierung zwischen Aluminium und anderen Metallen gefordert, mussen die Anforderungen in
Bezug auf deren Uberpriifung festgelegt sein.

Nachgebesserte Verbindungen miissen erneut Gberprift werden.
12.5.2 Kontrolle von Verbindungen mit vorgespannten Schrauben

12.5.2.1 Kontrolle der Reibflachen

Enthalten die Verbindungen Reibflachen, sind die Flachen unmittelbar vor dem Zusammenbau visuell zu
Uberprifen. Es gelten die Abnahmekriterien nach 8.1.

Jede Nichtkonformitat ist wie in 8.1 festgelegt zu korrigieren.

12.5.2.2 Kontrolle vor dem Anziehen

Alle Verbindungen mit vorgespannten Schrauben sind nach der ersten Verschraubung und vor Aufbringen der
Vorspannung visuell am oértlich ausgerichteten Tragwerk zu Uberprifen. Es gelten die Abnahmekriterien nach
8.1.

Besteht die Nichtkonformitat in der unterschiedlichen Dicke der Lagen, so dass die Kriterien von 8.1.2
Uberschritten werden, so muss die Verbindung neu ausgefiihrt werden. In anderen Fallen kann, falls méglich,
die Nichtkonformitat durch ein ortliches Ausrichten korrigiert werden.

Nachgebesserte Verbindungen missen neu Uberprift werden.

12.5.2.3 Kontrolle wéhrend und nach dem Anziehen
Die Uberpriifung und Abnahmekriterien fir gleitfeste Verbindungen miissen festgelegt sein.

ANMERKUNG EN 1090-2 kann als Grundlage fiir die Erstellung von Kriterien fiir die Priifung und Abnahme gleitfester
Verbindungen benutzt werden.

Das Nachziehen der Schrauben bei gleitfesten Verbindungen darf als Uberpriifung eines korrekten Anziehens
angesehen werden.

Alle UnregelmaRigkeiten missen protokolliert und bewertet werden, gegebenenfalls sind Nachbesserungen
vorzunehmen.

12.5.3 Kontrolle von Nietverbindungen
Alle Niete missen einer Sichtprifung unterworfen werden.
Ein geschlagener Niet darf keine Risse oder Ausbriiche aufweisen.
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Alle losen, auRermittig geschlagenen oder anderweitig fehlerhaften Niete miissen herausgeschnitten und
ersetzt werden, bevor das Tragwerk belastet wird.

12.6 Klebungen

Die Verfahren und der Mindestumfang an Kontrollen missen festgelegt sein. Jegliche Veranderung in der
Spezifikation muss dokumentiert werden.

12.7 Nichtkonforme Produkte

12.7.1 Nichtkonforme Konstruktionsmaterialien

Liegen die Prifzeugnisse nach 5.2 fiir Konstruktionsmaterialien nicht vor, so missen diese als nichtkonform
angesehen und behandelt werden, bis gezeigt werden kann, dass sie den Anforderungen des Prifplans
entsprechen.

Sind Produkte als nichtkonform deklariert und wird deren Konformitat spater durch Priafungen oder
Nachpriifungen nachgewiesen, dann missen diese Prifungen dokumentiert werden.

Kann nachgewiesen werden, dass mit einem nichtkonformen Produkt die Anforderungen an das Bauteil oder

Tragwerks nach 12.7.2 erflllt werden kénnen, kann das Produkt abgenommen werden. Der Nachweis ist zu
protokollieren.

12.7.2 Nichtkonforme Bauteile und Tragwerke

Kann gezeigt werden, dass die geforderte Tragwerkssicherheit, die Dauerhaftigkeit und die Funktionsfahigkeit
trotz nichtkonformer Eigenschaften eines Bauteils oder Tragwerks vorhanden sind, kann dieses als technisch
ausreichend angesehen werden, ohne dass Reparaturen notig sind.

ANMERKUNG  Uber das ,Gut fiir den Gebrauch® kann zwischen den Parteien eine Vereinbarung getroffen werden.
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Anhang A
(normativ)

Notwendige Festlegungen, festzulegende Alternativen und

Anforderungen bei den Ausflihrungsklassen

A.1 Liste der notwendigen Festlegungen

Dieser Abschnitt enthalt, in Tabelle A.1 aufgelistet, alle nach dem Text dieser Europaischen Norm
zusatzlichen Festlegungen, die erforderlich sind, um die Anforderungen an die Ausfiihrung der Arbeiten
umfassend und in Ubereinstimmung mit dieser Europaischen Norm zu definieren (betrifft Formulierungen wie
"ist festzulegen" u. A.).

Tabelle A.1 — Abschnitte, die Sachfragen mit zusatzlich notwendigen Festlegungen betreffen

Abschnitt Sachfrage

4.1.2 Anzuwendende Ausfiihrungsklasse(n)

422 Erfordernis eines Qualitdtsmanagementplans fiir die Ausfiihrung der Arbeiten

51 Zu verwendende Konstruktionsmaterialien

5.3 Prifanforderungen fir Gussteile

5.5 Fir die Basiswerkstoffe zu verwendende Schweillzusatzwerkstoffe

5.6.1 Kategorien der Schraubenverbindungen, Produktnormen, Festigkeitsklassen sowie alle
weiteren Anforderungen wie z. B. Oberflachenbehandlung

57 Anforderung an das Kurz- und Langzeitverhalten von Klebstoffen

6.4 Notwendigkeit des Entfernens von scharfen Kanten aus technischen Griinden

6.6 LochgroRen

6.6 Ansenkmalfie flr Senkschrauben

6.6 Ansenkmalfie fir Senkniete

6.6 Lochlange bei Langlochverbindungen

6.9 Erfordernis eines komplettem Zusammenbaus

7.5.1 Anforderungen an das Schweilen bei Anwendung anderer Schweillprozesse als in 7.3
aufgefihrt

7.5.5 Erlaubnis zum Anschweif3en temporarer Montagehilfen und Stellen, an denen solche nicht
erlaubt sind

7.5.9 Lochabmessungen fiir Schlitz- und Lochnahte

7.5.10 Anforderungen an andere Schweilungen, z. B. Punkt- oder Bolzenschwei3ungen, die nicht in
7.3 aufgefiihrt sind

8.1.3 GroRe der Kontaktflachen bei gleitfesten Verbindungen

8.2.6 Verwendung normaler oder UbergrofRer Unterlegscheiben

8.6 Verfahrensweise bei der Herstellung geklebter Verbindungen
Anforderungen bezuglich Kontrollen, Ausmal} von Prifungen, sowie Abnahmekriterien

10.3.1 Art und Ausmalf} aller SchutzmalRnahmen (Oberflachen und Kontaktflachen)

11.1 Jegliche Sondertoleranzen
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Tabelle A.1 (fortgesetzt)

Abschnitt Sachfrage

11.2.3 Toleranzklassen fir Schalentragwerke

12.3.2 Orte und Haufigkeit von MalRkontrollen

12.4.3.1 Qualitatsanforderungen an geschweifdte Verbindungen und Mindestprifumfang.
12.4.4.1 Qualitatsanforderungen an Schweil3nahte fiir Beanspruchungskategorie SC1
12.4.4.2 Qualitatsanforderungen an Schweil3nahte flr Beanspruchungskategorie SC2
12.51 Anforderungen an die Prifung isolierender Verbindungen

12.5.2.3 Schraubenverbindungen ohne gleitfeste Funktion

A.2 Liste moglicher alternativer Festlegungen

In diesem Abschnitt werden jene Punkte aufgelistet, wo diese Europaische Norm zwar eine Festlegung trifft,
als Alternative aber auch davon abweichende Regelungen festgelegt werden dirfen. Werden solche
abweichenden Regelungen nicht ausdricklich vorgeschrieben, gelten die Festlegungen dieser Europaischen

Norm.

Tabelle A.2 — Abschnitte, die Alternativen fiir Festlegungen enthalten

Abschnitt

Sachfrage

4.2.1

Wird fir Ausfiihrungsklasse EXC 2 eine Qualitdtsdokumentation verlangt

5.6.1 Wird fiir mechanische Verbindungsmittel eine Oberflachenbehandlung festgelegt

6.6 Wird ein Entfernen von Graten verlangt, wenn Teile zusammen verbohrt werden

7.5.8 Missen bei Ausflihrungsklasse EXC2 SchweiRanlauf- und Schweiltauslaufbleche verwendet
werden

8.2.5 Wird ein Sichern von Muttern gefordert

8.3.1 Welche Art von Schraubensicherung vorgeschrieben ist

8.3.2 Anziehverfahren bei vorgespannten Verbindungen ohne gleitfeste Funktion

10.3.2 Korrosionsschutz von Aluminiumoberflachen bei Kontakt mit Aluminium und Kunststoffen

10.3.3 Korrosionsschutz von Aluminiumoberflachen bei Kontakt mit Stahl und Holz

10.34 Korrosionsschutz von Aluminiumoberflachen bei Kontakt mit Beton, Mauerwerk und Putz usw.

10.3.5 AbdichtmaRnahmen an Verbindungsmitteln

11.2.3.3.2 | Durfen Futterbleche mittels Schweif3en fixiert werden

12.41 Wird die Prufung der Passgenauigkeit vor dem Schweil’en gefordert

12.4.3.1 Zusatzprifungen und Prifverfahren an Schweiflnahten

12.4.3.1 Zusatzliche Festlegungen in Bezug auf den kleinsten Prifumfang

12.4.3.2 Mussen zerstorende Prifungen durchgefiihrt werden
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A.3 Ausfiihrungsklassenabhangige Anforderungen

Dieser Abschnitt enthalt die den einzelnen Ausflihrungsklassen zugeordneten Anforderungen.

Tabelle A.3 — Anforderungen bei den einzelnen Ausfiihrungsklassen

Ab- Betreff Ausfiihrungs- Ausfiihrungs- Ausfiihrungs- Ausfiihrungs-
schnitt klasse EXC1 klasse EXC2 klasse EXC3 klasse EXC4
4 Ausfiihrungsunterlagen und Dokumentation
4.2.1 |Qualitatsdokumentation |keine falls ja ja

vorgeschrieben
5 Konstruktionsmaterialien
5.2 Prifbescheinigungen Werks- Abnahmepriif- Abnahmepriif- Abnahmepriif-
zeugnis 2.2 zeugnis 3.1 zeugnis 3.1 zeugnis 3.1
5.2 Ruckverfolgbarkeit keine keine ja ja
5.2 Kennzeichnung von keine Ja, falls ver- Ja, falls ver- Ja, falls ver-
Legierung und Zustand schiedene schiedene schiedene
Legierungen und |Legierungen und |Legierungen und
Zustande Zustande Zustande
gleichzeitig im gleichzeitig im gleichzeitig im
Umlauf sind Umlauf sind Umlauf sind
6 Materialbearbeitung
6.2 Kennzeichnung/ keine Ja, falls ver- Ja, falls ver- Ja, falls ver-
Identifizierbarkeit von schiedene schiedene schiedene
Konstruktions- Legierungen und |Legierungen und |Legierungen und
materialien Zustande Zustande Zustande
gleichzeitig im gleichzeitig im gleichzeitig im
Umlauf sind Umlauf sind Umlauf sind
6.2 Kennzeichnung/ keine ja ja ja
Identifizierbarkeit von
Teilen wahrend der
Fertigung
7 Schweillen
7.1 Qualitdtsanforderungen |EN ISO 3834-4 |EN ISO 3834-3 ENISO 3834-2 |ENISO 3834-2
an Schweillungen Elementare Standard- Umfassende Umfassende
Qualitats- Qualitats- Qualitats- Qualitats-
anforderungen |anforderungen anforderungen anforderungen
7.2.1 |Schweil3plan keine ja ja ja
7.4.1 |Schweillanweisungen keine nach nach nach
(WPS) EN ISO 15609-1 |EN ISO 15609-1 |EN ISO 15609-1
7.4.1 | Qualifizierung von keine nach nach nach
Lichtbogen- EN ISO 15612 EN ISO 15613 EN ISO 15613
Schweildverfahren oder oder oder
EN ISO 15613 EN ISO 15614-2 |ENISO 15614-2
oder
EN ISO 15614-2
7.4.4 | Schweilbaufsicht keine nach nach nach
EN ISO 14731 EN ISO 14731 EN ISO 14731
7.4.4 |Schweillaufsichts- keine Kenntnisse nach | Kenntnisse nach |Kenntnisse nach
personal Tabelle 7 Tabelle 7 Tabelle 7
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Tabelle A.3 (fortgesetzt)

Ab- Betreff Ausflhrungs- Ausflhrungs- Ausflhrungs- Ausflhrungs-
schnitt klasse EXC1 klasse EXC2 klasse EXC3 klasse EXC4
7.5.6 |Heftnahte keine keine Bedingungen fir | Bedingungen fiir
die Vornahme die Vornahme
von Heftungen in | von Heftungen
Schweil3- in Schweil3-
anweisung WPS | anweisung WPS
vorgeben vorgeben

7.5.8 |Stumpfnahte keine Falls verlangt: An- und An- und

An- und
Auslaufbleche
zur Sicher-
stellung der
vollen Durch-
schweillung

Auslaufbleche
zur
Sicherstellung
der vollen
Durch-
schweillung

Auslaufbleche
zur
Sicherstellung
der vollen
Durch-
schweillung

8 Mechanische Verbindungen und Klebungen

8.2.5 |Sichern von Muttern falls gefordert falls gefordert falls gefordert Muttern missen
generell
gesichert
werden

8.2.5 |Einbau von Muttern keine keine Hersteller- Hersteller-

zeichen sichtbar
zur Kontrolle

zeichen sichtbar
zur Kontrolle

12 Kontrollen, Priifungen und Nachbesserung

12.4.
3.1

Prifverfahren

nach Tabelle 9

nach Tabelle 9

nach Tabelle 9

nach Tabelle 9

Nachstehende Punkte sind in einem informative

n Anhang geregelt

L.3.1 |Empfohlener Umfang nach Tabelle nach Tabelle L.2 |nach Tabelle L.2 |nach Tabelle L.2
der zusatzlichen L.2
zerstorungsfreien
Prifung (ZfP) bei SC1

L.3.2 |Empfohlener Umfang nach Tabelle nach Tabelle L.3 |nach Tabelle L.3 |nach Tabelle L.3
der zuséatzlichen L.3

zerstorungsfreien
Prufung ZfP bei SC2
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Anhang B
(informativ)

Checkliste fur den Inhalt von Qualitatsmanagementplanen

B.1 Einleitung
Abgestimmt auf den Inhalt von 4.2.2 und unter Einbeziehung der allgemeinen Leitlinien nach ISO 10005

enthalt dieser Anhang Empfehlungen Uber den notwendigen Inhalt projekispezifischer Qualitats-
managementplane fir die Ausfiihrung von Aluminiumkonstruktionen.

B.2 Inhalt

B.2.1 Management

Organisationsplan fir das Projektmanagement, in dem die Schllsselpersonen benannt sind, deren Aufgaben
und Zustandigkeiten wahrend der Projektausfilhrung angegeben sind, und in dem die Befehls- und
Kommunikationsstrukturen geregelt sind.

Vereinbarungen Uber Planung und Zusammenarbeit mit den anderen Parteien wahrend der gesamten
Projektausfihrung sowie tUber die Uberwachung von Ausfiihrung und Projektfortschritt.

Feststellung der Aufgaben, die an Nachunternehmer und andere auRerhalb des Hauses libertragen werden.

Benennung und Nachweis der Qualifikation des beim Projekt einzusetzenden Personals, einschlief3lich
Schweiflaufsichtspersonal, Prifpersonal, Schweilter und Bediener von Schweileinrichtungen.

Vorkehrungen zur Uberwachung von Abweichungen, Anderungen und Zugesténdnissen, die sich im Laufe der
Projektausflihrung ergeben.

B.2.2 Uberpriifung der Ausfiihrungsunterlagen

Anweisung, die Festlegungen der Projektunterlagen auf deren Auswirkungen dahingehend zu Uberprifen, ob
sie zusatzliche oder auRergewohnliche Malknahmen erfordern, die das Qualitdtsmanagementsystem des
Herstellers nicht mehr sicherstellen kann. Das kann z. B. aus der festgelegten Ausflihrungsklasse oder
Beanspruchungskategorie resultieren.

Zusatzliche Malnahmen beim Qualititsmanagement, die nach Uberpriifung der Festlegungen in den
Projektunterlagen erforderlich werden.

B.2.3 Dokumentation

B.2.3.1 Allgemeines
Verfahrensablaufe, um die eingehende und ausgehende Projektdokumentation zu kontrollieren. Dazu
gehoéren Prifungen beziglich des Anderungsstands und die Verhutung der Benutzung falscher oder

Uberholter Dokumente, sowohl im Hause als auch bei Unterauftragnehmern, einschlieflich Zeichnungen,
Berechnungen, elektronischer Informationen und zugehdriger Register.
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B.2.3.2 Dokumentation vor Beginn der Ausfiihrung

Vorgehensweisen zur Bereithaltung der notwendigen Dokumentation zu Beginn eines jeden
Fertigungsschrittes, dazu gehoren:

— Prifbescheinigungen fir Konstruktionsmaterialien;

— Schweiflanweisungen (WPS) und dazugehorige Prifungsbescheinigungen;

— Festlegung aller Arbeitsverfahren, einschliellich Montage und Vorspannen von Schrauben;
— statische Berechnungen fiir voriibergehende Bauzustande bei der Montage;

— Vereinbarungen (ber Gegenstand und Zeitpunkt notwendiger Genehmigungen und Zulassungen durch
Zweit- und Drittparteien, bzw. der Genehmigung der Dokumentation vor Fertigungsbeginn.

B.2.3.3 Aufzeichnungen und Berichte wahrend der Ausfiihrung

Verfahrensablaufe fir die Erstellung von Aufzeichnungen und Berichten wahrend der Ausfiihrung, dazu
gehoren:

a) Ruckverfolgbarkeit der Konstruktionsmaterialien beim fertigen Bauteil;

b) Kontrollen, Prifberichte und MaRnahmen fir den Fall von Fertigungsmangeln (Nichtkonformitat),
betreffend:

— Vorbereitung der Schweil3nahtkanten vor dem Schweil3en;

— Schweilten und fertige Schweillungen;

— geometrische Abweichungen bei werksmaRig hergestellten Bauteilen;

— Oberflachenvorbereitung und -behandlung;

— Kalibrierung der Werkstattausriistung, einschlieBlich der Mittel zur Kontrolle der Vorspannung von
Schrauben;

c) Inspektionsbericht Uber die Baustellensituation vor der Montage, zur Versicherung, dass mit der Montage
begonnen werden kann;

d) Lieferplane fir auf die Baustelle zu liefernden Bauteile mit Kennzeichnung fur den Einbauort im fertigen
Tragwerk;

e) Uberprifung der Abmessungen des Tragwerks und MaRnahmen fiir den Fall der Feststellung von
Mangeln (Nichtkonformitat);

f)  Bestatigung uiber die Fertigstellung und Ubergabe.

B.2.3.4 Aufbewahrung von Dokumenten

Vorkehrungen, damit die wesentlichen Dokumente fiir Kontrollen zur Verfligung stehen und diese auch noch
mindestens 5 Jahre, gegebenenfalls projektabhangig auch langer, aufbewahrt werden.

ANMERKUNG Nationale Vorschriften kénnen strengere Anforderungen beziglich der Aufbewahrung von Dokumenten
beinhalten.
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B.2.4 Verfahrensablaufe bei Kontrollen und Priifungen

Feststellung der durchzufihrenden Prifungen und Kontrollen nach dieser Europdischen Norm und dem
Qualitatssystem des Herstellers, welche fir die Ausfihrung des Projekts nétig sind. Dazu gehdéren:

a) Umfang der Kontrollen;
b) Abnahmekriterien;

c) MafBknahmen fir den Fall der Feststellung von Nichtkonformitat, NachbesserungsmalRnahmen und
Zugestandnisse;

d) Verfahrensabldufe bei Annahme/Zurlckweisung.
Projektspezifische Anforderungen beziglich Kontrollen und Priifungen, einschlieBlich der Festlegungen, ob
bestimmte Prifungen und Kontrollen nur unter Zeugen durchgefiihrt werden dirfen, und Punkte, wo eine

benannte dritte Partei eine Kontrolle durchfiihren muss;

Festlegung von Fertigungsprifstopps flr die direkte Anwesenheit der Zweit- bzw. Drittpartei vor Ort, fir die
Genehmigung oder Annahme von Priif- und Kontrollergebnissen.
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Anhang C
(normativ)

Prifung der geschweiften Kreuzprobe

C.1 Einleitung

Diese Prifung dient als

— Verfahrensprifung fir Kehinahte (Festigkeit und Giite);
beziehungsweise als

— Prifung der Materialeigenschaften von Blechen/Platten aus EN AW-6082 nach 5.3.

C.2 Priifstiick

Das Prifstick fur eine SchweilRverfahrensprifung fiir Kehindhte muss nach Bild C.1 vorbereitet und
geschweildt werden.

Fir die Prifung der Materialeigenschaften von Blechen/Platten aus EN AW-6082 wird nur Abschnitt | benétigt.
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Male in Millimeter
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2 Proben fiir die Makroschliffuntersuchung

3 Kreuzzugproben

1 Probe flr die Bruchprifung

1 Probe flr die Mikroschliffuntersuchung (nur
fir Werkstoffgruppe 23 — ausscheidungs-
hartende Legierungen — nach

CEN ISO/TR 15608)

AR OWON -

b, Breite der Kreuzzugprobe > 35 mm
b,  Sé&geschnittbreite <5 mm
b;  Breite der Bruchprobe > 80 mm

t Dicke des Prifstiicks
a Kehlnahtdicke (t<8mm:a=0,71)
t>8mm:a=0,5t

Bild C.1 — KreuzstoBpriifstiick fiir Kehlnahte

C.3 Untersuchung und Priifung
Vor dem Aufteilen in Proben miissen eine Sichtpriifung (100 %) und eine Eindringpriifung (100 %) erfolgen.
Die Bruchprifung ist nach EN 1320 durchzufihren.

ANMERKUNG 1  Es wird empfohlen, die Bruchprifung vor den Prifungen der Kreuzproben auf Zug und der
Makro/Mikroschliffproben durchzufiihren.
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Die Prifung der Kreuzproben auf Zug muss nach EN ISO 9018 erfolgen.

Zur Feststellung der Zugfestigkeit eines KreuzstoRprifstiicks wird die Festigkeit der Kehlnaht berechnet,
indem fir jede Probe die mittlere Dicke a4 der Kehlnaht ermittelt wird. Die Zugfestigkeit, definiert als

Rintest= Nm.test/2a¢ Unabhéngig vom Bruchverlauf (Naht oder WEZ der Naht), muss die Sollwerte von Tabelle

C.1 erflllen. Bricht der erste Prifkorper quer in der WEZ des Basiswerkstoffes, muss die Naht der anderen
Prifkérper abgearbeitet werden, um den Bruch an der Naht zu erzwingen.

ANMERKUNG 2 EN ISO 17695 enthalt Anleitungen zur Ermittlung von “aqg".

Die Proben fir die Makro/Mikroschliffuntersuchungen missen nach EN 1321 vorbereitet und untersucht
werden und die Vorgaben von EN ISO 15614-2 erfillen. Akzeptanzkriterien sind die Anforderungen von
EN ISO 15614-2.

Tabelle C.1 — Mindestwerte fiir die Zugfestigkeit von Kreuzproben (Position 3 in Bild C.1) in N/mm?

Leglerungsbezeichnung  Schweilizusétze nach EN 1999-1-1;
EN 573-3 und EN 573-2 Zustand, Legierungsbezeichnungen nach EN ISO 18273
EN 195\aNgi?1i-q 12007, SS'AI SzSZ/A Al 4043
-Al 5056A -Al 4043A
EN AW- EN AW- TaSﬁge;;'.bz.a S-Al 5556A/B S-Al 4047A S-AI3103
aufgefuhrt
S-Al 5183/A
min Rm (N/mm?)

3004 AIMn1Mg1 alle - - 67
3005 AlMn1Mg0,5 alle - - 67
3103 AlMn1 alle - - 67
5005 AlMg1(B)
5005A | AIMg1(C) alle 81 ) )
5049 AIMg2Mn0,8 alle 153 - -
5052 AlMg2,5 alle 120 - -
5083 AlMg4,5Mn0,7 alle 170 - -
5454 AlMg3Mn alle 156 - -
5754 AlMg3 alle 153 -
6060 AlMgSi T66 89 89 -

T6, T64 81 81 -

T5 64 64 -
6061 AIMg1SiCu T6/T651 134 120 -

T4/T451 121 120 -
6063 AIMgO0,7Si T66 105 105 -

T6 89 89 -

T5 81 81 -
6005A | AISiMg(A) T6 127 113 -
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Tabelle C.1 (fortgesetzt)

"eg'er“r‘grf’::hze":hnung Schweilzusatze nach EN 1999-1-1;
EN 573-3 und EN 573-2 Zustand , Legierungsbezeichnungen nach EN ISO 18273
wie in S-Al 5356/A
EN 1999-1-1:2007
Tabellen 3.2.a S-Al 5056A S-Al 4043A
und 3.2.b S-Al 3103
EN AW- EN AW- - S-Al 5556A/B S-Al 4047A
aufgefiihrt
S-Al 5183/A
min Ry, (N/mm?)
6082 AISi1MgMn T6/T651
T61/T6151 149 134
T5
T4/T451 129 129
6106 AIMgSiMn T6 127 113
7020 AlZn4,5Mg1 T6/T651 184 149
8011A AlFeSi alle 68 68
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Anhang D
(normativ)

Verfahrenspriufung zur Bestimmung der Haftreibungszahl

D.1 Zweck der Prifung

Zweck dieses Prifverfahrens ist die Bestimmung der Haftreibungszahl von Reibflachen mit einer bestimmten
Oberflachenbehandlung, die im Allgemeinen eine Oberflachenbeschichtung mit einschlielt.

Das Prifverfahren soll auch sicherstellen, dass einem mdglichen Kriechen der Verbindung Rechnung
getragen wird.

D.2 Einflussgrofen

Die Giiltigkeit von Versuchsergebnissen fiir beschichtete Oberflachen beschrankt sich auf jene Falle, bei
denen alle wesentlichen Einflussgrofien denen der Prifkérper entsprechen.

Nachfolgende Einflussgré3en muissen als wesentlich angesehen werden:
a) die Rezeptur der Beschichtung;

b) die Oberflachenvorbehandlung und das Aufbringen der Grundbeschichtung bei Mehrschichtsystemen,
siehe D.3;

c) die maximale Dicke der Beschichtung, siehe D.3;

d) der Hartungsprozess;

e) der Mindestzeitraum zwischen dem Aufbringen der Beschichtung und der Belastung der Verbindung;

f)  die Festigkeitsklasse der Schraube, siehe D.6.

Bei der Festlegung der Zusammensetzung der Beschichtung sind die Art und Weise der Aufbringung und die
verwendeten Verdinnungsmittel mit einzubeziehen. Der Hartungsprozess ist zu belegen, entweder durch

Hinweise auf verodffentlichte Empfehlungen oder durch Beschreibung des tatsachlichen Vorgehens. Der
Zeitraum (in Stunden) zwischen Beschichtung und Versuchsdurchfiihrung ist zu dokumentieren.

D.3 Prufkorper

Die Mafde der Prifkdrper missen den Angaben von Bild D.1 entsprechen.

Um sicherzustellen, dass die beiden inneren Platten die gleiche Dicke haben, missen diese so hergestellt
werden, indem sie aufeinander folgend vom gleichen Ausgangsmaterial herausgeschnitten und in gleicher
Lage zueinander im Prifstlick angeordnet werden.

Die Platten missen sauber geschnittene Kanten aufweisen, die den Kontakt zwischen den Plattenoberflachen

nicht stéren. Sie missen genlgend eben sein, damit die vorbereiteten Oberflachen Kontakt haben, wenn die
Schrauben nach 8.3.2 vorgespannt worden sind.
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Bild D.1 — Standardpriifkérper zur Ermittlung der Haftreibungszahl
Die festgelegte Behandlung und Beschichtung der Kontaktflichen muss bei den Priifkérpern auf die gleiche
Weise erfolgen, wie beim Tragwerk vorgesehen. Die mittlere Schichtdicke auf den Prifkdrpern muss
mindestens 25 % gréRer sein, als die flr das Tragwerk vorgesehene Nennschichtdicke.

Die Schrauben sind im Prifkorper mit Lochleibungskontakt zu montieren, jedoch entgegengesetzt zur
Richtung der Priiflast.

Die Schrauben muissen mit einer Genauigkeit von *5 % der entsprechenden SchraubengréRe und
Schraubenglite festgelegten Vorspannung F, c angezogen werden.

Die Vorspannung der Schrauben ist direkt zu messen. Die Messeinrichtung muss eine Genauigkeit von £ 5 %
haben.

ANMERKUNG  Wenn der im Laufe der Zeit auftretende Verlust an Vorspannung abgeschatzt werden soll, missen die
Prufkorper fur einen festgelegten Zeitraum zwischengelagert werden, nach dem dann die Vorspannung wieder gemessen
wird.

Die Schraubenvorspannung muss bei jedem Prifkorper kurz vor der Priifung erneut gemessen werden; falls
notig, sind die Schrauben auf die geforderte Genauigkeit von + 5 % nachzuziehen.
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D.4 Versuchsdurchfiihrung und Auswertung

Es sind funf Prifkorper zu prifen. Bei vier Versuchen ist die Last mit normaler Geschwindigkeit aufzubringen
(Dauer jeweils etwa 10 min bis 15 min). Der funfte Prifkorper ist fir einen Kriechversuch zu verwenden.

Die Prufkorper sind in einer Zugprifmaschine zu prifen. Das Last-Gleitweg-Diagramm ist aufzuzeichnen.

Der Gleitweg ist als die in Kraftrichtung gegeneinander erfolgende Verschiebung benachbarter Punkte der
Innenplatte und Deckplatte zu ermitteln. Er ist getrennt an jedem Ende des Priifkérpers zu messen. Fir jedes
Ende ist der Gleitweg als Mittelwert der Verschiebungen auf beiden Seiten des Prifkdrpers zu bestimmen.

Als Gleitlast Fs; wird jene Last bezeichnet, der ein Gleitweg von 0,15 mm zuzuordnen ist.

Der fiinfte Prifkdrper wird mit einer Last von 90 % der mittleren Gleitlast Fs,, belastet, die aus den Versuchen
mit den ersten vier Prafkorpern ermittelt wurde, d. h. der Mittelwert aus acht Messwerten.

Wenn beim flinften Prifkérper nach Aufbringung der Last der Unterschied zwischen dem gemessenen
Gleitweg nach finf Minuten und dem Gleitweg nach drei Stunden nicht groRer als 0,002 mm ist, ist die
Gleitlast flr den fiinften Prifkdrper so wie bei den ersten vier Prufkérpern zu bestimmen. Ergibt dieses
verzogerte Gleiten einen Gleitweg grofRer als 0,002 mm, muss eine erweiterte Kriechprifung nach D.5
durchgefiihrt werden.

Ubersteigt die Standardabweichung sgs der 10 Werte (ermittelt an den fiinf Priifkérpern) 8 % des Mittelwerts,

sind weitere Prufkérper zu prifen. Die Gesamtzahl n der Prifkdrper (einschlief3lich der ersten flnf) ist nach
nachstehender Beziehung zu ermitteln:

2
n>| 2
35
Dabei ist

n  die Anzahl der Prifkorper

s die Standardabweichung sgs der Gleitlast der ersten funf Prifkorper (10 Messwerte) als Prozentsatz
des Mittelwerts.

D.5 Erweiterte Kriechpriufung und Auswertung

Falls nach D.4 eine erweiterte Kriechprifung durchgeflhrt werden muss, sind mindestens drei Prifkorper
(sechs Verbindungen) zu prifen.

Eine Last ist in einer Hohe aufzubringen, die so bestimmt wurde, dass mit ihr sowohl das Ergebnis der
Kriechprifung nach D.4 als auch die Ergebnisse vorausgegangener erweiterter Kriechprifungen
bertcksichtigt werden.

ANMERKUNG Hierflir kann auch eine Last angesetzt werden, die der fiir die konstruktive Anwendung vorgeschlagenen
Haftreibungszahl entspricht. Muss die Oberflichenbehandlung zu einer bestimmten Klasse passen, kann eine zu dieser
Haftreibungszahl entsprechende Last angesetzt werden.

Eine "Gleitweg-logZeit"-Kurve ist aufzuzeichnen (siehe Bild G.2), um zu zeigen, dass die aus der
vorgesehenen Haftreibungszahl bestimmte Last wahrend der Nutzungsdauer des Tragwerks — 50 Jahre, falls
nichts anderes vereinbart — nicht zu Gleitverschiebungen fuhrt, die groRer als 0,3 mm sind. Die "Gleitweg-
logZeit"-Kurve darf linear extrapoliert werden, sobald eine Tangente mit hinreichender Genauigkeit bestimmt
werden kann.
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> A
log t, log t, log t,
Legende
t4 Mindestdauer von Priifung 1
t, Mindestdauer von Priifung 2
tLg Bemessungslebensdauer
A logZeit (Jahre)
B Gleitweg (mm)

Der Belastung (Haftreibungszahl) wurde bei Prifung 3 zu hoch angesetzt.

Bild D.2 — Anwendung der "Gleitweg-logZeit"-Kurve bei der erweiterten Kriechpriufung

D.6 Prifergebnisse

Die einzelnen Haftreibungszahlen werden mittels nachstehender Formel bestimmt:

Fa:
Mi = 4FSI
p.C

Der Mittelwert der Gleitlasten Fs,, und die zugehdrige Standardabweichung sgs berechnen sich zu:

. _2A

Sm
n

(Fy = Fy)’

Sp. =
F
n—1

S

Der Mittelwert der Haftreibungszahlen y,, und die zugehdérige Standardabweichung s, berechnen sich zu:

ZHi

n

Hm =

(4 — b )

n—1

Sy =
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Der charakteristische Wert der Haftreibungszahl u muss als 5%-Fraktilwert bei einem Vertrauensbereich von
75 % angenommen werden.

Der charakteristische Wert bei 10 Messwerten (n = 10), resultierend aus funf Prifungen, darf als Mittelwert
minus 2,05-fache Standardabweichung angenommen werden.

Falls keine erweiterte Kriechpriifung erforderlich wird, muss der charakteristische Wert als Nennwert fur die
Haftreibungszahl angesetzt werden.

Bei der erweiterten Kriechprifung darf als Nennwert fiir die Haftreibungszahl jener Wert angesetzt werden,
mit dem gezeigt werden kann, dass mit ihm die festgelegte Grenze fiir das Kriechen eingehalten wird (siehe
D.5).

Haftreibungszahlen, die mit Schrauben der Festigkeitsklasse 10.9 ermittelt wurden, dirfen auch bei
Schrauben der Festigkeitsklasse 8.8 angewendet werden.

Alternativ durfen getrennte Prifungen fir Schrauben der Festigkeitsklasse 8.8 durchgefiihrt werden.
Haftreibungszahlen, die mit Schrauben der Festigkeitsklasse 8.8 ermittelt wurden, diirfen nicht flir Schrauben
der Festigkeitsklasse 10.9 verwendet werden.

Falls gefordert, muss die Oberflachenbehandlung einer wie nachfolgend definierten Reibwertklasse
zugeordnet werden, wobei der nach D.4 oder D.5 ermittelte charakteristische Wert fur die Haftreibungszahl u
die maligebende GroRe darstellt:

u=0,50 Reibwertklasse A
0,40<p<0,50 Reibwertklasse B
0,30<u<0,40 Reibwertklasse C
0,20 <u<0,30 Reibwertklasse D
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Anhang E
(informativ)

Befestigung und Verbindung kaltgeformter Bauteile und Profiltafeln

E.1 Allgemeines

Die Verarbeitbarkeit von Verbindungsmitteln hangt von der auf der Baustelle méglichen Befestigungsmethode
ab, die mit Hilfe von Verfahrenspriifungen festgelegt werden kann. Mittels Verfahrenspriifung kann gezeigt
werden, dass die auszufuhrenden Verbindungen auch unter Baustellenbedingungen hergestellt werden
kénnen.

Folgende Punkte sollten dabei in Betracht gezogen werden:

— Herstellbarkeit der richtigen Lochmal3e fiir selbstschneidende Schrauben und Niete;
— richtiges Einsetzen von Kraftschraubern mit korrekter Einstellung von Drehmoment und Einschraubtiefe;
— senkrechtes Ansetzen selbstbohrender Schrauben in Bezug auf Bauteiloberflache und Abdichtung;

— Unterlegscheiben zur Einstellung des richtigen Anpressdrucks innerhalb der vom Hersteller derselben
angegebenen Grenzen, siehe Bild E.1;

— Herstellbarkeit der vorschriftsmafRigen Verbindung und Erkennbarkeit von nicht vorschriftsgemaf
ausgefihrten.

Die zu verwendenden Verbindungsmittel sollten festgelegt sein, ebenso die Materialqualitat im Hinblick auf
Umgebungseinflisse (Verhalten der Verbindung, Korrosion).

Es sollten nur Verbindungsmittel nach EN 1999-1-4 verwendet werden (Blindniete, gewindefurchende
Schrauben, selbstbohrende Schrauben).

Spezialausfilhrungen von Blindnieten und selbstschneidenden/selbstbohrenden Schrauben sollten nur
benutzt werden, falls festgelegt, und bei Vorhandensein einer Europaischen Technischen Spezifikation.

Spezialbefestigungsmethoden sollten nur angewendet werden, falls festgelegt, und bei Vorhandensein einer
Europaischen Technischen Spezifikation.

E.2 Gewindefurchende und selbstbohrende Schrauben

Verbindungsmittel nach EN 1999-1-4 sollten nur verwendet werden, wenn deren Hersteller mit
Abnahmeprufzeugnis 3.1 bestatigt, dass die Schrauben hinsichtlich Geometrie und Werkstoffeigenschaften
bei gewindefurchenden Schrauben EN ISO 1479, EN ISO 1481 und EN ISO 7049 und bei selbstbohrenden
Schrauben EN ISO 15480 und EN 1SO 15481 entsprechen.

Lange und Ausformung des Gewindes der Schrauben sollten im Hinblick auf die vorgegebene Anwendung
und die Dicke des zu verbindenden Materials gewahlt werden. Die wirksame Gewindelange sollte so sein,
dass die Schraube mit ihrem voll ausgebildeten Gewindeabschnitt in die Unterkonstruktion eingreift.

ANMERKUNG 1 Fiur bestimmte Anwendungen missen selbstschneidende und selbstbohrende Schrauben ein
hinterschnittenes Gewinde aufweisen, siehe 5.6.4. Werden Dichtscheiben benutzt, sollte bei der Wahl der

Schraubenlange die Dicke der Scheiben beriicksichtigt werden.

Werden selbstschneidende und selbstbohrende Schrauben zur Befestigung von Formblechen benutzt, sollten
sie — falls nicht anders vorgeschrieben — im ,Wellental“ eingeschraubt werden.
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ANMERKUNG 2  Werden selbstschneidende und selbstbohrende Schrauben im hdéchsten Punkt des Formblechs
angebracht, sollte dies mit entsprechender Vorsicht erfolgen, um Eindriickungen im Blech zu vermeiden.

Kraftschrauber sollten zum Verschrauben von gewindefurchenden und selbstbohrenden Schrauben
Justierméglichkeiten aufweisen, um Einschraubtiefe und Drehmoment in Ubereinstimmung mit den jeweiligen
Herstellerempfehlungen einzustellen. Werden Elektroschrauber zum Verschrauben von gewindefurchenden
und selbstbohrenden Schrauben benutzt, sollten Bohr- und Einschraubgeschwindigkeit (Umdrehungen je
Minute) den Angaben des jeweiligen Herstellers entsprechen. Werden Dichtscheiben in Verbindung mit
gewindefurchenden und selbstbohrenden Schrauben benutzt, sollten die Schrauben so gesetzt werden, dass
die richtige Anpressung erreicht wird, siehe Bild E.1.

ANMERKUNG 3  Die Begrenzungen fir Einschraubtiefe und Drehmoment bei Elektroschraubern sollten so eingestelit
werden, dass die Zusammendriickung der Dichtscheibe innerhalb der vom jeweiligen Hersteller angegebenen Grenzen
liegt.

KO =0 -HKO

Bild E.1 — Richtige Anpressung bei Dichtscheiben

Werden gewindefurchende und selbstbohrende Schrauben ohne Dichtscheiben verwendet, sollte eine
geeignete Drehmomentbegrenzung vorhanden sein, um ein Uberdrehen zu verhindern.

ANMERKUNG 4 Das Drehmoment sollte so eingestellt sein, dass zwar das Eindrehmoment erreicht wird, das Moment
fur Kopfabdrehen und Gewindeabstreifen jedoch nicht.

Der Gebrauch von Schlagschraubern ist nicht erlaubt.
Der fiir selbstschneidende Schrauben nach EN ISO 1479, EN ISO 1481 und EN ISO 7049 zu bohrende

Lochdurchmesser fur Schrauben mit Durchmesser 6,3 mm sollte nach den Tabellen E.1 und E.2 gewahit
werden.

Tabelle E.1 — Durchmesser der vorzubohrenden Locher
bei Aluminium-Unterkonstruktionen

. . > 3,0
Wanddicke de_r Unterkonstruktion <30 >40
Inmm <4,0
Lochdurchmesser in mm 3,3 3,5 4.1

Tabelle E.2 — Durchmesser der vorzubohrenden Locher bei Stahl-Unterkonstruktionen

. . > 0,75 >15 >3,0 >5,0
Wanddicke dgr Unterkonstruktion <075 >7.0
Inmm <15 <30 <50 <70
Lochdurchmesser in mm 3,3 3,5 4.1 4.8 55 6,0

Der Durchmesser von Loéchern, die fir Sonderausfiihrungen selbstschneidender Schrauben mit einer
Europaischen Technischen Spezifikation zu bohren sind, richtet sich nach den Festlegungen der
Spezifikation.
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E.3 Blindniete

Blindniete aus EN AW-5019 nach EN 1999-1-4 sollten nur verwendet werden, wenn deren Hersteller mit
Abnahmeprufzeugnis 3.1 bescheinigt, dass der Niet in seinen geometrischen und mechanischen
Eigenschaften den Festlegungen in ENISO 15973, EN ISO 15974, EN ISO 15977, EN ISO 15978,
EN ISO 15981 und EN ISO 15982 entspricht. Blindniete aus anderen Werkstoffen sollten nur in Verbindung
mit einer Europaischen Technischen Spezifikation verwendet werden.

Die Wahl der Lange des Blindniets richtet sich nach der Gesamtdicke der zu verbindenden Teile.
Das Vernieten sollte in Ubereinstimmung mit den Empfehlungen des jeweiligen Herstellers geschehen.

ANMERKUNG Die meisten Hersteller von Blindnieten bieten flr die unterschiedlichen Verbrauchsmengen eine Reihe
manueller und kraftbetriebener Nietsetzapparate an. Diese lassen sich oft allein schon durch Auswechseln von
Nietvorsatzen und/oder Setzbacken fiir andere Blindniettypen und GréRen verwenden. Fir Nietungen unter begrenzten
Platzverhaltnissen, wie bei Nuten oder bei zylindrischen Teilen, sind oft auch auswechselbare Nietképfe erhaltlich.

Far den fir Blindniete zu bohrenden Lochdurchmesser gilt: Schaftdurchmesser + 0,1 mm (max. 0,2 mm).

Der Durchmesser von Léchern, die fiir Spezialniete mit Europaischer Technischer Spezifikation zu bohren
sind, richtet sich nach den Festlegungen der Spezifikation.

E.4 Verbinden sich liberlappender Rander

Verbindungsmittel, welche Tafeln untereinander oder Teile wie Abdeckbleche und sonstiges Zubehor
verbinden und sichern, sollten in der Lage sein, die sich Uberdeckenden Teile zusammenzuziehen.

ANMERKUNG  Bei Dachern sollten die Randiberdeckungen von dem Wetter ausgesetzten Profiltafeln in
Ubereinstimmung mit den jeweiligen Herstellerangaben ausgefiihrt werden. Der kleinste Durchmesser fir diese
Verbindungen sollte bei selbstschneidenden und selbstbohrenden Schrauben 4,8 mm und bei Blindnieten 4,0 mm
betragen.

Wenn Profiltafeln zur Schubaussteifung herangezogen werden sollen, sollten die Anforderungen an die
Langsrandverbindungen festgelegt werden, weil diese hier tragende Verbindungen sind.
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Anhang F
(informativ)

Oberflachenbehandlung

F.1 Anodische Oxidation

Falls nicht anders festgelegt, wird firr die Oxidschicht eine Mindestdicke von 20 ym gefordert, wenn sie als
Korrosionsschutz dienen soll. Bezliglich des Aussehens sollten spezielle Vereinbarungen getroffen werden.

Zur Festlegung von Anforderungen an anodische Oxidschichten in Bezug auf dekorative Eigenschaften und
Schutzeigenschaften siehe EN 12373-1.

ANMERKUNG  Qualitétssicherung und -bewertung kénnen in Verbindung mit einem anerkannten Europdischen
Gltesiegel geschehen.

F.2 Beschichtungen

F.2.1 Allgemeines

Die zu schitzenden Oberflachen sollten mit geeigneten Mitteln wie Fiberbirsten, Putzwolle, vorsichtiges
Strahlen mit geeignetem Strahlmaterial gereinigt und danach sorgfaltig entfettet werden (z. B. mit organischen
Fettldsungsmitteln oder mit wassrigen, ruckstandsfreien Reinigungsmitteln). In besonderen Fallen dirfen
Bursten aus nichtrostendem Stahl und kupferfreie Birsten verwendet werden. Reinigen und Entfetten sind
auch mit bewahrten chemischen Methoden moglich, z. B. durch Beizen, siehe EN 12487. Korrosionen sollten
entfernt werden. Ein Reinigen mit der Flamme ist nicht erlaubt. Schwei3stellen sollten metallblank geburstet
werden.

ANMERKUNG 1  Strahlen darf nur bei Materialdicken > 3 mm verwendet werden. Geeignete Strahlmittel sind u. a.
Aluminium, Korund (kein Regenerat) und Glas; nicht geeignet sind Strahimittel wie Stahl, Eisen oder Kupfer. Bei anderen
Strahlmitteln sollte die Eignung nachgewiesen sein, sie sollten z. B. frei von Eisen, Kupfer und Nickel sein.

Wenn Bleche, Profile oder fertige Konstruktionsteile bereits vor dem Zusammenbau vorbehandelt oder
grundiert worden sind, sollten alle Stellen, an die fetthaltige Stoffe gelangt sind, vor Auftragen der nachsten
Beschichtung nochmals mit geeigneten Mitteln entfettet werden.

Beschichtungen der Gesamtkonstruktion sollten vor oder unmittelbar nach dem Zusammenbau erfolgen.

Falls der Hersteller des Beschichtungsmaterials nicht andere Grenzen zulasst, sollten Beschichtungen nur
aufgebracht werden, wenn die Oberflachentemperatur der zu behandelnden Teile Uber 5 °C liegt, die relative
Luftfeuchtigkeit geringer als 85 % und die Oberflachentemperatur mehr als 3 °C iber dem Taupunkt sind.

Es sollte sichergestellt sein, dass mit der Verwendung von vorbeschichtetem Material oder mit werkseitig
aufgebrachter Beschichtung ausreichend Gewahr fiir den Schutz vorhanden ist, der sowohl fiir den
Zusammenbau als fur die Umgebungsbedingungen geeignet ist.

Vorsicht ist geboten bei Beschichtungen, die eingebrannt werden. Ofentemperaturen und Einbrennzeiten
sollten materialspezifische Grenzen nicht Uberschreiten, die der Hersteller der Konstruktionsmaterialien
anzugeben hat.

ANMERKUNG 2  Aluminiumprodukte werden auch fertig lackiert geliefert, wobei Lacke auf L&sungsmittelbasis oder
auch trockene Systeme zum Einsatz kommen (Pulverbeschichtung). Die Beschichtung kann sowohl vor, wahrend oder
auch nach der Bearbeitung aufgebracht werden. Nassbeschichtungen werden iiblicherweise in Ofen bei erhdhten
Temperaturen gehartet. Pulverbeschichtungen werden immer im Ofen gehéartet. In beiden Fallen haben ofenbehandelte
Beschichtungen bessere Eigenschaften in Bezug auf Harte und Haltbarkeit im Vergleich zu luftgetrockneten
Beschichtungen. Derartige Oberflichenbehandlungen eignen sich sowohl fiir Bleche und Bénder (Coils) als auch fur
Strangpressprofile. Die Beschichtungen sind meist ausreichend duktil, um ohne Schadigung geringe Verformungen, wie
Abkanten oder Rollformen zu erlauben. Mit Werksbeschichtungen und werkseitigen Vorbehandlungen erhalt man im
Allgemeinen einen zufrieden stellenden Oberflachenschutz.
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ANMERKUNG 3 Die meisten Werksbeschichtungen werden bei Temperaturen von 180 °C oder etwas dartber
kurzzeitig ofenbehandelt, wodurch die mechanischen Eigenschaften ublicherweise nur geringfligig beeinflusst werden. Ein
nennenswertes Absinken ist jedoch mdglich, hangt aber von der Legierung, dem Zustand und dem Temperaturprofil ab,
mit dem der Prozess gefahren wird. Die Uberwachung der Temperaturen ist (ibliche Regel. Sie ist aber besonders wichtig
bei dicken Profilen, wo die Gefahr sowohl eines zu kurzen als auch eines zu langen Hartens besteht. Die Ausfertigung
eines Ofenprotokolls in Verbindung mit einem geeigneten Uberwachungssystem ist empfohlen.

ANMERKUNG 4  Qualitatssicherung und Bewertung kénnen in Verbindung mit einem anerkannten Européischen
Gltesiegel geschehen.

Bezuglich Pulverbeschichtungen siehe EN 12206-1.

F.2.2 Vorbehandlung

Auf die gereinigten und entfetteten Flachen sollte - soweit diese nicht schon vorbehandelt sind - unmittelbar
nach dem Trocknen ein geeignetes Haftgrundmittel aufgetragen werden.

ANMERKUNG  Geeignete Vorbehandlungen sind Umwandlungsschichten, Etchprimer oder Washprimer, vorausgesetzt,
die Metalloberflache ist sauber und weist keine dicken oder unregelmafigen Oxidschichten auf.

Bezlglich Chromatieren sollte EN 12487 beachten werden.

Unverdichtete Anodisierschichten eignen sich ebenso als Vorbehandlung.

F.2.3 Grundbeschichtung

Die vorbehandelten Flachen sollten mit einer Grundbeschichtung mit inhibierenden Pigmenten versehen
werden, die sich sowohl mit dem Aluminium als auch mit den nachfolgenden Deckbeschichtungen vertragen.
Blei, Kupfer, Quecksilber oder Zinn, Graphit oder kohlenstoffhaltige Pigmente sind in Grundanstrichen nicht
erlaubt.

F.2.4 Deckbeschichtung

Nach ausreichendem Trocknen der Grundbeschichtung sollte je nach Umgebungsbedingungen eine
abgestimmte Deckbeschichtung aufgetragen werden, die weder Blei, Kupfer, Quecksilber oder Zinn, Graphit,
Kadmium oder kohlenstoffhaltige Stoffe als Pigmente enthalten sollte (zur Beschichtung der Kontaktflachen
von Bauteilen siehe 10.3). Die Deckbeschichtung sollte mit der Grundbeschichtung und gegebenenfalls allen
Folgebeschichtungen vertraglich sein.

F.2.5 Beschichtungen mit Bitumen und bitumin6sen Kombinationen
Beschichtungsstoffe auf Bitumenbasis sollten neutral sein, z. B. Bitumen.

Die zu beschichtenden Flachen sollten blank sein. Sie sollten nétigenfalls gereinigt und sorgfaltig entfettet
werden, brauchen aber nicht mit einem Haftgrundmittel vorbehandelt zu werden.

F.2.6 Instandsetzungsbeschichtungen

Vor Instandsetzungsbeschichtungen sollte die Oberflache von Verschmutzungen gereinigt werden.
Schadhafte Teile der vorhandenen Beschichtung sollten entfernt werden, fest haftende Beschichtung kann
belassen werden. Anschliefiend sollte mit Fiberbirsten nachgeburstet werden.

Zwischen der alten Beschichtung und den metallblanken Stellen sollte ein glatter Ubergang hergestellt
werden. Korrosionsstellen sollten metallblank gereinigt werden. Ablaugen mit metallangreifenden Mitteln,
Abbrennen oder mechanisches Entfernen mit schlagahnlich wirkenden Werkzeugen ist nicht erlaubt.

Metallblanke Stellen sollten mit einem Haftgrundmittel behandelt werden, danach sollten Grundbeschichtung
und Deckbeschichtung aufgebracht werden.
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F.3 Passivierung

Wird eine Passivierung oder sonst eine spezielle Oberflachenbehandlung gefordert, so sollte diese im
Einzelnen festgelegt sein. Die Anwendungsleitlinien des jeweiligen Herstellers sollten beachtet werden. Ist die
Art der Passivierung nicht vorgeschrieben, sollte mindestens eine Behandlung auf der Basis von Chromsaure
erfolgen (bezuglich Chromatieren siehe auch EN 12487) oder falls mdglich eine Behandlung auf der Basis
von Phosphorsaure (Phosphatierung).

ANMERKUNG Das Chromatieren von Aluminium ohne nachfolgende Beschichtung ist nur ein kurzzeitiger Schutz bzw.
ein Schutz in wenig aggressiver Umgebung.
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Anhang G
(normativ)

Geometrische Toleranzen — Grundlegende Toleranzen

G.1 Herstelltoleranzen

G.1.1 Allgemeines

Die in diesem Abschnitt aufgeflihrten Herstelltoleranzen gelten fir Tragwerke und Bauteile jeder Art.

G.1.2 Geschweildte I-Querschnitte

Die Abweichungen von den Nennmallen bei werksmaRig hergestellten I-Querschnitten diirfen die in Tabelle
G.1 festgelegten Grenzwerte nicht Gberschreiten.

Tabelle G.1 — Zuldssige Abweichungen fiir geschweilte I-Querschnitte

Fall Merkmal Bezugsgrole Zulassige Abweichung
A Hohe: Querschnittshéhe:
[ ]
A <900 mm A=£3mm
<] 900 </~ <1800 mm A=%5mm
E h>1800 mm A =+ 8 mm oder
—-5mm
L J
B Flanschbreite: Breite b4 oder b, :

b <300 mm A=£3mm
b>300 mm A=+5mm
C Stegposition: A = b/50,
aber nicht weniger als
2mm
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Tabelle G.1 (fortgesetzt)

Fall Merkmal Bezugsgrofie Zulassige Abweichung
D ~—0 ; Abweichung von der A = b/50,
[ ] inkligkeit:
Q‘? Rechtwinkligkeit aber nicht weniger als
2mm
E ‘ Abweichung von der A = b/50,
< Ebenheit:

aber nicht weniger als

j 2 mm

G.1.3 GeschweiBte Kastenquerschnitte

Die Abweichungen von den Nennmafien bei werksmaRig hergestellten Kastenquerschnitten dirfen die in
Tabelle G.2 angegebenen Grenzwerte nicht Uberschreiten.

Tabelle G.2 — Zulassige Abweichungen bei geschweilten Kastenquerschnitten

Fall Merkmal BezugsgroRe Zulassige Abweichung
A Querschnittsmalie: Breitenabweichung A der
Einzelplatte:
b1

| ] b; <300 mm A=+3mm
b;>300 mm A=+5mm
Dabeiisti= 1 oder 2

b2

ANMERKUNG Fir die Abweichungen bei Steifen gelten die Grenzwerte von Tabelle G.3, Fall B.
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G.1.4 Tragerstege

Nds. MBI. Nr. 37 n/2012

Die Verwolbungen von Stegen dirfen die in Tabelle G.3 angegebenen Grenzwerte nicht tiberschreiten. Diese
Grenzwerte gelten auch fur die Verwoélbung von Flanschblechen.

Tabelle G.3 — Zulassige Abweichungen bei Tragerstegen

Fall Merkmal Bezugsgrole Zulassige Abweichung
A Stegverwdlbungen: Verwolbung A bezogen auf
Im Querschnitt: S_t_egho.he und in
Langsrichtung:
/ A 4 80 A<l
A g \\ d ¢ 80
\) d A<t
80 <—<200 J
! A<—
Im Langsschnitt: d 200
—>200
2A t
7/7//,%\ .
e . —— ¢t = Stegdicke
L 2d
2A
;;///a:\\\\w
. " 2d
B Stegsteifen: Abweichung A von der
Geradheit parallel zur
Stegebene:
fur b <750 mm A =3 mm
far 5> 750 mm A = b/250
Abweichung A von der
Geradheit senkrecht zur
Stegebene:
fur »< 1500 mm A =3 mm
fur b >1 500 mm A = b/500
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Die Abweichungen bei Bauteilen beziglich Rechtwinkligkeit dirfen die in Tabelle G.4 angegebenen
Grenzwerte nicht Uberschreiten.

Tabelle G.4 — Zuldssige Abweichungen bei Bauteilen

Fall Merkmal BezugsgroRe Zulassige Abweichung

A Rechtwinkligkeit am Auflager: Abweichung des Steges A = b/300,
vom Lot am Auflager flr . .
Bauteile ohne aber nicht weniger als
Auflagersteifen: S mm

h

B Geradbheit: Geradheit Uber beide A = b[750,

Achsen:

aber nicht weniger als
3 mm

G.1.6 FuBplatten und Kopfplattenanschliisse

Die nichtplanmaRige AufRermittigkeit von FuBplatten und Kopfplatten fiir jede Anschlussart darf die in Tabelle
G.5 angegebenen Grenzwerte nicht Gberschreiten. Diese Grenzwerte gelten auch fir den Stiitzenkopf.

Tabelle G.5 — Zuldssige Abweichungen fiir FuBplatten und Kopfplattenanschliisse

e
—i— e
————————————— :_f

Fall Merkmal Bezugsgrole Zulassige Abweichung
A FuRplatte und Kopfplattenanschluss NichtplanmaRige e=5mm
(gilt auch fur Stutzenkopf): AuBermittigkeit e:
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G.1.7 StitzenstoRe

NichtplanmafBige AufRermittigkeiten an StiitzenstolRen jeder Art dirfen die in Tabelle G.6 angegebenen
Grenzwerte nicht Uberschreiten.

Tabelle G.6 — Zulassige Abweichungen bei StiitzenstofRen

Fall Merkmal BezugsgroRe Zulassige Abweichung
A StltzenstoR: NichtplanmaRige
AuBermittigkeit e : e = der kleinere Wert von
(um jede Achse) 4
50 |,
5mm
d = Breite des breiteren
e Querschnitts aber nicht weniger als
B naln | 2 mm
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G.1.8 Ausfachungen

Die Abweichungen bei werksmaRig hergestellten Fachwerkbauteilen dirfen die in Tabelle G.7 angegebenen
Grenzwerte nicht Uberschreiten.

Tabelle G.7 — Zulassige Abweichungen bei werksmaRig hergestellten Fachwerkbauteilen

i Zulassige
Fall Merkmal Bezugsgrofle Abweichung
A AuRermittigkeit am Anschluss: Anschlussaufermittigkeit:
Auflermittigkeit am
Anschlusspunkt?:
b | A=b/20+5mm
‘ ) ‘ b ist die Nennbreite der
Strebe in mm
Legende
1: Istposition der Schwerlinie
2: Istposition des Querschnitts
3: Sollposition des Querschnitts
4: Sollposition der Schwerlinie
B Fachwerkstreben nach dem Schweil3en: Abweichungen der
0 Einzelabstande p, Ay=%5
(Abstand der Schnittpunkte
der Schwerlinien von
Strebe und Gurt):
Abweich k lativ X Ap:
weichung kumulativ X A, S A, =10 mm
Geradheit von Streben,
Abweichung der
Schwerlinie von der
Geraden: A =3 mm
/<1500 mm A = 1/500,
/21500 mm aber nicht groRer
ANMERKUNG Fur die Geradheit von Ober- als 6 mm
und Untergurt gilt Tabelle G.4, Fall B.

@  Die Abweichung bezieht sich auf die im Plan festgelegte Solllage.

G.2 Montagetoleranzen

G.2.1 Stiitzen

Die Abweichungen bei Stitzen/vertikalen Bauteilen diirfen die in Tabelle G.8 angegebenen Grenzwerte nicht
Uberschreiten.
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Tabelle G.8 — Zuldssige Abweichungen bei Stiitzen

Fall Merkmal Bezugsgrofie Zulassige Abweichung

A e Neigungsmal einer
Stltze zwischen direkt
1 Ubereinander liegenden e=+

h Geschossebenen bei 500
Mehrgeschoss-
bauten:

B Lage des StutzenstoRes
/ bezogen auf die

h Verbindungsgerade der e=t+—_
p q Anschlusspunkte der 500
direkt Ubereinander
e liegenden
Geschossebenen bei
Mehrgeschossbauten:

C Lage des Stltzenkopfs in
e einer Geschossebene in
Bezug auf die Vertikale o D hi
durch den untersten B ]
StitzenfuBpunkt bei 300
Mehrgeschossbauten:

n ist die Anzahl der
Stockwerke

Neigungsmal einer
Stiitze bei

eingeschossigen e=+
Gebauden: 300

Stiitzen, die
Kranbahnlasten
aufzunehmen haben,
siehe Fall E.

Neigungsmal einer
Stiitze, die
Kranbahnlasten
aufzunehmen hat,
sowie der Stlitzen von
Portalrahmen:

h<5m
5m<h<25m
h>25m
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Tabelle G.8 (fortgesetzt)

EN 1090-3:2008 (D)

Fall

Merkmal

Bezugsgrolie

Zulassige
Abweichung

i

Neigungsmal} von
Stlitzen von
Portalrahmen ohne
Beanspruchung durch
Kranbahnlasten:

Neigungsmal} eines
einzelnen Stiels

Sind beide
Rahmenstiele in die
gleiche Richtung
geneigt, gilt fur deren
mittleres Neigungsmalf3:

h
e=1t——
100

e +e _ h

2 500

G.2.2 Trager

Die nichtplanmaBige AulRermittigkeit bei Anschlissen von Tragern an Stlutzen darf die in Tabelle G.9
angegebenen Grenzwerte nicht Uberschreiten.

Tabelle G.9 — Zulassige Abweichungen bei Anschliissen von Tragern an Stiitzen

Fall

Merkmal

Bezugsgrole

Zulassige Abweichung

Lage der Riegel-Stiitzen-
Verbindung in Bezug auf
die festgelegte Position:

e = der kleinere Wert
von

{S%Pn} ’

aber nicht weniger als
2mm

G.2.3 KontaktstoRe

Ist festgelegt, dass bei SchraubstéRRen die Krafte voll Gber Kontaktflachen libertragen werden sollen, muss die
Passgenauigkeit der Kontaktflachen im montierten Zustand nach dem Ausrichten und Verschrauben den
Anforderungen von Tabelle G.10 entsprechen.
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Tabelle G.10 — Zuldssige Abweichungen bei KontaktstoRen

Fall

Merkmal

Bezugsgrofle

Zulassige Abweichung

A® muss Tabelle G.8, Fall B entsprechen,
bevor der Spalt ausgemessen wird.

Luftspalt

A <1,0 mm Uber
mindestens 2/3 der
Kontaktflache

ortlich
max. A<2,0 mm
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Anhang H
(normativ)

Geometrische Toleranzen — Erganzende Toleranzen

H.1 Allgemeines

In diesem Anhang werden fiir tbliche Bauteile und konstruktive Gegebenheiten die wichtigen geometrischen
Abweichungen und die dabei zulassigen Werte flir erganzende Toleranzen festgelegt.

Geometrische Abweichungen, welche fur die Standfestigkeit von Aluminiumtragwerken wichtig sind, werden in
Anhang G behandelt.

Die zulassigen Werte gelten fir die Endabnahme des Tragwerks.

H.2 Herstelltoleranzen

H.2.1 Kastenquerschnitte

Die Abweichungen werksmafig hergestellter Kastenquerschnitte beziglich Verwdlbung von Platten und
Geradheit von Aussteifungen dirfen die in Tabelle H.1 aufgeflihrten Werte nicht Uberschreiten.

Tabelle H.1 — Zulassige Abweichungen bei Kastenquerschnitten

Fall Merkmal BezugsgroRe Zulassige Abweichung
A Rechtwinkligkeit: Unterschied zwischen den
(am Aussteifungsschott gemessen) nominal gleichen
| | Diagonalenlangen:
A= (dy—dy): | A| = der groRere Wert
™Y von:
d1 + d2
400
% 5mm
7
| |
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Tabelle H.1 (fortgesetzt)

Fall Merkmal Bezugsgrole Zulassige Abweichung
B Plattenverwdlbung: Verwolbung A bezogen auf || A| = der groRere Wert
die Plattenbreite bzw. die von:
L festgelegte Messstrecke L.:

%

4mm

FaN
o

4

N

Messstrecke L = HOhe des Stegbleches b

H.2.2 Bauteile

Bei Bauteilen dirfen die Abweichungen von den NennmaRen bei Léngen, Geradheit, Uberhéhung und
Rechtwinkligkeit die Grenzen von Tabelle H.2 nicht Giberschreiten.

Tabelle H.2 — Zulassige Abweichungen bei Bauteilen

Fall Merkmal Bezugsgrole Zulassige Abweichung

A Lange: Lange der Mittellinie bzw.
der Eckkante bei Winkeln

jr bei gegebener Temperatur:
— geschnittene Langen A=+ (2mm+

a
JL — Bauteile mit beidseitig £/5000)
fur Kontaktstof3

L+A bearbeiteten Enden; A=+2mm
ggaf. einschlief3lich
Endplatten

B Uberhéhung: Uberhéhung fin | A| = der groBere Wert
Tragermitte; gemessen am | von:
<] auf der Seite liegenden

. L
== | Tréger (Stegblech biso
= horizontal)

6 mm
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Tabelle H.2 (fortgesetzt)

Fall Merkmal Bezugsgrolte Zulassige Abweichung
C Rechtwinkligkeit der Enden: Rechtwinkligkeit bezuglich
A Langsachse:
— nicht als Kontaktsto3 A == D/300
: bearbeitet
' — als KontaktstoR3 A=+ D/1000
bearbeitet

D: Profilhohe/Breite in mm

Die Werte gelten auch fiir geneigte
Endflachen.

@ Lange L, gemessen in mm.

H.2.3 Steifen

Die Abweichungen bezlglich der Position von Steifen dirfen die in Tabelle H.3 aufgeflihrten Werte nicht
Uberschreiten.

Tabelle H.3 — Zulassige Abweichungen bei Steifen

Fall Merkmal BezugsgroRe Zulassige Abweichung

A Ort der Steife: Abweichung A von der A=+5mm
vorgesehenen Position:

E . SEE
-

A = Sollposition
Positionsunterschied e bei e=12,
W 4‘1 beidseitig angeordneten ber nicht weniger al
Steifen: aber nicht weniger als

89

91




Nds. MBI. Nr. 37 n/2012

DIN EN 1090-3:2008-09
EN 1090-3:2008 (D)

H.2.4 Schraub- und Nietlocher, Ausklinkungen und Enden

Die Abweichungen bezliglich der Position von Lochern fiir Verbindungsmittel, der MaRe von Ausklinkungen
und der Rechtwinkligkeit von Enden durfen die in Tabelle H.4 angegebenen Grenzen nicht tberschreiten.

Tabelle H.4 — Zulassige Abweichungen bei Lochern, Ausklinkungen und Enden

Fall Merkmal BezugsgroRe Zulassige Abweichung
A Position von Schraubengruppen: Abweichung A einer
. Schraubengruppe von der
r‘ ‘ Sollposition:
i : — Bemalungsart a A=+5mm/-0mm
& | — Bemalungsart b A=+2mm
. | A | — Bemalungsart c A=+5mm
1 P— 1 — Bemalungsart d
| L | — < =
‘ D ‘ falls <1 000 mm A=£2mm
‘ | — falls 2> 1 000 mm A=+4 mm
\ |
I+ < 4+ 4|
I+ % 4+ 4
|+ & + 4
\ \
d
\ 7 |
% . |
| Py | =
| * e |
\ \
B Ausklinkungen: Abweichung A der
l Hauptabmessungen:
| | — Mal d A=+2mm/-0mm
o ‘
[ — Mal !/ A=+2mm/-0mm
) \
\
\
C Enden Abweichung A der Schnitt- A=+£0,1¢
kante vom rechten Winkel:
| aber max. 3 mm
|- / .
| ) ¢t = Dicke in mm
\
A4J
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Die Abweichungen bei werksmaBig hergestellten Fachwerkbauteilen dirfen die in Tabelle H.5 angegebenen
Grenzen nicht Uberschreiten:

Tabelle H.5— Zulassige Abweichungen bei werksmaRig hergestellten Fachwerkbauteilen

Fall

Merkmal

Bezugsgrole

Zulassige Abweichung

A

Hauptmalle des Fachwerks:

W

Abweichung der
Hauptmalle d, w und x,
wenn:

s <300 mm
300 mm <s <1000 mm
s=>1000 mm

Dabei ist, je nach
Bezugsgrofie,

s =d, woder x.
d : Hohe
w . Breite

x : Diagonale

A=%+3 mm
A=%x5mm

A=%+10mm
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H.3 Montagetoleranzen

H.3.1 Stiitzen

Nds. MBI. Nr. 37 n/2012

Die Abweichungen bei Stitzen bzw. vertikalen Bauteilen dirfen die in Tabelle H.6 angegebenen Grenzen

nicht Gberschreiten:

Tabelle H.6 — Zulassige Abweichungen bei Stiitzen

Fall Merkmal Bezugsgrole Zulassige Abweichung
A Lage des Mittelpunkts einer
Aluminiumstutze im
Grundriss in Bezug auf A=x5mm
seinen Positionspunkt (PP):
|
B Hohe Uber alle Stltzen
bezogen auf Basishohe:
<
+ h<20m A=+10mm
1 |20m<h<100m A=+ 0,25(h + 20) mm
h>100 m A =1+0,1(h +200) mm
- - - - - T h in Meter
C ! ! ! ! ! Abstand zwischen den
- oo Fo o F—— Endstlitzen jeder Reihe,
3 | | | 3 gemessen in Basishdhe:
R RN SN L<30m A =120 mm
3 3 3 } } < 30m<L<250m A =+0,25(L + 50) mm
k& e+ [[>250m A=+0,1(L +500) mm
: : 3 | : O L in Meter
SR R S s o
IS NS S B s S
A
D ; ! ! ! ! Abstand zwischen A=%10mm
| Nachbarstutzen:
R R S e
[+ A
E Lage der Stitze an der e=%10mm
I I a | . .
! g ! Basis bzw. in
| { | Stockwerkshohe in Bezug
""$ ******** ﬂg *"*i ***** auf die Verbindungslinie der
; ; j i beiden Nachbarstiitzen:
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Die Hohenlage von Tragern wird relativ zur tatsachlichen Gescholiebene gemessen. Deren Hohe ist eine
vermittelte Hohe, mit der am besten das festgelegte Héhenmall an die unterschiedlichen Stlutzenhdhen
(Toleranzen) angepasst wird.

Die erlaubte Abweichung fiir die Uberhdhung, gemessen in Tragermitte eines eingebauten Tragers betragt
Spannweite/500 bezogen auf die Auflagerpunkte.

Die erlaubte Abweichung fiir die Uberhéhung eines eingebauten Fachwerktrédger mit iber 20 m Spannweite
und montiert auf der Baustelle betragt Spannweite/300 bezogen auf die Auflagerpunkte.

Die erlaubte Abweichung fiir die Uberhéhung eines Kragtragerendes betragt Lange/300 bezogen auf den
Einspannpunkt.

Tabelle H.7 — Zulassige Abweichungen bei Tragern

Fall Merkmal Bezugsgrofie Zulassige Abweichung
A <] Hohe eines Tragers an der
; ‘ Verbindungsstelle zur A=+10 mm
Stitze relativ zur
tatsachlichen
Geschossebene:
A = tatsachliche Geschossebene
B - —-— | H6he der Oberkanten der A = der kleinere Wert
entgegengesetzten von:
* Tragerenden:
| — L
— 500
< 10 mm
L
C < Hohe der Oberkanten
< L benachbarter Trager am A=+10mm
gleichgerichteten Ende:
I 1 1 I
D ! ! ! ! Abstand benachbarter
Trager am gleichgerichteten |A =+ 10 mm

Ende:
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Tabelle H.7 (fortgesetzt)

Fall Merkmal Bezugsgrofie Zulassige Abweichung
E Hohe zum néchst- A=%10mm
gelegenen Geschoss:
<
+
-
H.4 Briicken

Die folgenden Anforderungen an die zuldssigen Abweichungen flir Briicken gelten zusatzlich zu den in den
Anhangen G und H angegebenen Toleranzen.

Tabelle H.8 — Zulassige Abweichungen bei Briicken

Fall

Merkmal

Bezugsgrofie

Zulassige Abweichung

Spannweite

Abweichung A des
Abstandes L zwischen
zwei benachbarten
Auflagern, gemessen
auf der Oberseite des
Obergurts

ANMERKUNG Der
Abstand zwischen den
Auflagern kann auch
direkt gemessen werden,
wenn dies fir das Messen
vorteilhafter ist.

A=+3-L/1000

Briicke im Aufriss und im Grundriss Abweichung A von der

an die Isthdhe des
Bruckenlagers
angepassten Sollhéhe
L<20m:

L>20m:

A==%L1/1000

A=+L/2000 + 10 mm,
aber nicht mehr als
+ 35 mm
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Tabelle H.8 (fortgesetzt)
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Fall

Merkmal

Bezugsgrofie

Zulassige Abweichung

Oberflachengenauigkeit orthotroper
Fahrbahnplatten mit der Blechdicke/Profilhbhe
T nach der Montage

Messstrecke L

—_—
—

Ebenheit - alle
Richtungen:

T<10 mm:

T>70 mm:

— Allgemein:

P.=3mmauf1im
P.=4mmauf3m
Pr=5mmauf5m

P.=5mmauf3 m

L |
) — InLéngsrichtung: | p = 18 mm auf 3 m
Abweichung P,
ANMERKUNG:
Werte fur P, dirfen fur
100 mm<7<70 mm
interpoliert werden.
Slope: D, Hohendifferenz bei

Step: VeI ﬁ StéRen (Stufen):
7<10 mm: Ve=2mm
10 mm < T'< 70 mm: Ve =5 mm
T7>70 mm: Ve =8 mm
Neigung bei StéRen:
T<10 mm: D,=8%
10 mm < 7< 70 mm: D=9 %
T7>70 mm: D, =10 %

Schweifllungen an orthotropen Hervorstehen der Naht |4 = +1/-0 mm

Fahrbahnplatten:

77500777

h:

95

97




Nds. MBI. Nr. 37 n/2012

DIN EN 1090-3:2008-09
EN 1090-3:2008 (D)

Anhang |
(normativ)

Geometrische Abweichungen — Schalentragwerke

1.1 Allgemeines

Die Bewertung der geometrischen Imperfektionen muss durch reprasentative Probelberprifungen
(Musternachweise) erfolgen, die an der unbelasteten Konstruktion (nur durch die Eigenmasse belastet) und
nach Moglichkeit mit den beim Einsatz vorhandenen Randbedingungen durchgefiihrt werden.

Wenn die gemessenen geometrischen Imperfektionen die in diesem Anhang angegebenen geometrischen

Toleranzwerte nicht erfillen, ist die Anwendung von KorrekturmaBnahmen, z. B. Richten, in jedem einzelnen
Fall zu prifen und zu entscheiden.

.2 Toleranzen fiir die Rundheitsabweichung

Bei kreisférmigen, geschlossenen Schalen muss die Rundheitsabweichung durch den Parameter U, beurteilt
werden (siehe Bild I.1), der nach folgender Gleichung zu bestimmen ist:

U, = dmax = dmin

dnom
Dabei ist
dmax ~ der grolite gemessene Innendurchmesser;
Arin der kleinste gemessene Innendurchmesser,
dnom  der Nenn-Innendurchmesser.

Der an einem bestimmten Punkt gemessene Innendurchmesser ist als der gréfite Abstand anzunehmen, der
zwischen diesem Punkt und einem anderen Punkt auf der gleichen axialen Koordinate auf der anderen Seite
der Schale existiert. Zur Bestimmung der grofdten und kleinsten Durchmesserwerte muss eine geeignete
Anzahl von Durchmessern gemessen werden.

a) abgeflachte Form b) unsymmetrische Form

Bild 1.1 — Messung der Durchmesser zur Bewertung der Rundheitsabweichung

96

98



Nds. MBI. Nr. 37 n/2012

DIN EN 1090-3:2008-09
EN 1090-3:2008 (D)

Der Parameter fir die Rundheitsabweichung Ur muss die folgende Bedingung erfillen:
Ur < U max
Dabei ist
Urmax der Toleranzparameter fur die Rundheitsabweichung fir die jeweils zutreffende Toleranzklasse.

Werte fir den Toleranzparameter fiir die Rundheitsabweichung U 5« werden in Tabelle |.1 angegeben.

Tabelle 1.1 — Werte fiir den Toleranzparameter fiir die Rundheitsabweichung U,

,max
Durchmesserbereich
Toleranzklasse
d<0,5m 05m<d<125m d=2125m

Klasse 1 0,030 0,015 + 0,020 0(1,25 —d) 0,015
Klasse 2 0,020 0,010 + 0,013 3(1,25 - d) 0,010
Klasse 3 0,014 0,007 + 0,009 0(1,25 —d) 0,007
Klasse 4 0,010 0,005 + 0,006 7(1,25 —d) 0,005

.3 Durch die Ausfuhrung erzeugte unplanmaBige Exzentrizitat
An den Verbindungen in den Schalenwanden rechtwinklig zu den Membran-Druckkraften muss die

unplanméliige Exzentrizitdt aus der messbaren Gesamtexzentrizitat e,; und dem planmaRigen Absatz e,
nach folgender Gleichung bestimmt werden:

€a = Ctot ~ €int
Dabei ist

., die durch die Ausflihrung bedingte unplanméBige Exzentrizitdt zwischen den Mittelflachen der
verbundenen Platten (siehe Bild 1.2 a) );

et Ist die Exzentrizitat zwischen den Mittelflachen der verbundenen Platten (siehe Bild 1.2 ¢) );
eint  ist der planmaRige Absatz zwischen den Mittelflachen der verbundenen Platten (siehe Bild .2 b) ).

Die durch die Ausflihrung bedingte unplanmaRige Exzentrizitdt e, muss der groBten zuléssigen
unplanmafigen Exzentrizitat fir die zutreffende Toleranzklasse entsprechen.

Werte flr die grote, durch die Ausflihrung bedingte Exzentrizitat werden in Tabelle 1.2 angegeben.

Die unplanmaRige Exzentrizitat e, muss auch mit Hilfe des Parameters fir die unplanméallige Exzentrizitat U,
bewertet werden, der nach folgender Gleichung errechnet wird:

€

Ug =
lave
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Dabei ist

lave die mittlere Dicke der Platten an der Verbindung.

2o

a) Unplanmafige Exzentrizitat b) PlanmaRiger Absatz bei einer c¢) Gesamtexzentrizitat

(Ausflhrungstoleranz) ohne Anderung der Dicke ohne (unplanmaRige plus
Anderung der Plattendicke unplanmaflige Exzentrizitat planmaRige) bei einer Anderung
der Dicke
Legende

p = perfekte Verbindungsgeometrie
Bild 1.2 — UnplanmaRige Exzentrizitdt und planméaRiger Absatz an einer Verbindung
Der Parameter fiir die unplanméBige Exzentrizitit Ug muss die folgende Bedingung erfullen:
Ue < Ue,max
Dabei ist
Uemax der unplanmaBige Exzentrizitatsparameter fur die jeweils zutreffende Toleranzklasse.

Werte flr den maximal zuldssigen unplanméaRigen Exzentrizitdtsparameter U,
angegeben.

max werden in Tabelle 1.2

Tabelle 1.2 — Werte fiir die maximal zulassigen unplanméaRigen
Exzentrizitaten

Toleranzklasse Us max s
Klasse 1 0,30 ey <4 mm
Klasse 2 0,20 e;<3mm
Klasse 3 0,14 egs2mm
Klasse 4 0,10 ey s 1mm

ANMERKUNG PlanmaRige Absatze in Schalen mit abgestufter Wanddicke und Uberlappten Verbindungen werden in
EN 1999-1-5 behandelt. Sie werden nicht als geometrische Imperfektionen behandelt.
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1.4 Toleranzen fiir Beulen/Vorbeulen

In allen Positionen (siehe Bild 1.3) sowohl in Meridian-

Beulenmesslehre angewendet werden. Die Messlehre fir Beulen in Meridianrichtung muss gerade sein,
wahrend die Lehre flir Messungen in Umfangsrichtung eine Krimmung aufweisen muss, die dem Nenn-
radius r der Mittelflache der Schale entspricht. Bei Kugelschalen ist die Lehre fir die Umfangsmessung

als auch in Umfangsrichtung muss eine

anzuwenden.
R
|
. N
| N Aw,
I N S
i
N
AWOVX §
N
»\ \
N
(b) - D
l lg = Iy g Und Awg = Awg g fiir Druck in
Umfangsrichtung oder fiir Schub
lg = lgx und Awg = Awg , flir axialen Druck
b) Messung auf einem Kreis in Umfangsrichtung

a) Messung in Meridianrichtung

X
S\

T’
\\\\\\\\\\\\\\\\\3\\\\‘\‘\\& B N

lq=lqx oder [y qoder i,

Awg = Awg , oder Awg g oder Awg,,

Awg = Aw  oder Awg
d) Messung auf einem Kreis in Umfangsrichtung Gber

¢) Messung Uber eine Schweil3naht mit einem
eine Schweillnaht

Spezialmessgerat

Legende
(a) Schweilinaht (w)

(b) Einwarts gebogene Beule (x)
Bild 1.3 — Messung der Vorbeulentiefe Aw,

Die Vorbeulentiefe Awj in der Schalenwand ist nach Tabelle I.3 mit Geraten mit der Lange /; zu bestimmen.

99

101



Nds. MBI. Nr. 37 n/2012

DIN EN 1090-3:2008-09
EN 1090-3:2008 (D)

Tabelle 1.3 — Messlédnge

Belastung Richtung Messldange

In Meridian- und
Axialer Druck Umfangsrichtung und lgx = 4rt
Uber die Schweifinahte

2 1025 .
Druck in Umfangs- lgo =23(1%rt)>" mit Igg < r

richtung oder Schub In Umfangsrichtung

wobei / die axiale Lange des Schalenabschnittes ist

Uber die SchweiRnahte, lgw =25t oder Iy, = 25min , Mit /g, <500 mm

Alle Druckspannungen sowohl in Meridian- als wobei ¢

auch in Umfangsrichtung min die Dicke des diinnsten Bleches an der

Schweil3naht ist

Die Bestimmung der Vorbeulentiefe hat mit Hilfe der Beulenparameter Uy ,, U g und U, zu erfolgen, die
nach folgenden Gleichungen zu errechnen sind:

UO,x = AWO,x /lg,x Uo’g = AWO,H /19’9 UO,W = AWO,W /Zg,W

Der jeweilige Wert fur die Beulenparameter U ,, Uy g und Uy, muss die folgenden Bedingungen erflllen:
UO,x < UO,max UO,& < UO,max UO,W < UO,max

wobei Uj o« der Beulentoleranzparameter fir die jeweils ausgewahlte Toleranzklasse ist.

Die Werte flr den maximal zulassigen unplanmaliigen Exzentrizitatsparameter Uy 5, sind in Tabelle 1.4
angegeben.

Tabelle 1.4 — Werte fiir den Beulentoleranzparameter U ..,

Wert flr Up max fUr die Randbedingungen
Toleranzklasse
BC1r, BC2r ‘ BC1f, BC2f
Klasse 1 0,016
Klasse 2 0,010
Klasse 3 0,006
A 2,25\/Z + 0,01\/Z A 5\/Z + 0,02\/Z
Klasse 4 Jo r t £ r t
(f, in N/mm?) (f, in N/mm?)

.5 Ebenheitstoleranz der Grenzflachen

Wenn eine Schale durch eine andere Konstruktion kontinuierlich abgestitzt wird (z. B. durch ein Fundament),
muss ihre Ebenheitsabweichung an den Beruhrungsflachen eine oértliche Neigung in Umfangsrichtung von

weniger als f,haben:
Der Wert fur g, ist B, = 0,1% = 0,001 Radiant.
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Anhang J
(informativ)

Anforderungen an SchweiBnahte — Art der Darstellung auf
SchweiBplanen

J.1 Allgemeines

Dieser Anhang gibt Hilfestellung dazu, wie die in 12.4.3, 12.4.4.1 und 12.4.4.2 vorgegebenen Anforderungen
an Schweillungen und Prufumfang festgelegt werden kénnen. Derartige Angaben erfolgen Ublicherweise auf
Zeichnungen.

Die Zeichnungen sollten je nach Sachlage folgende Informationen enthalten:

— Die Ausflihrungsklasse mit den Bezeichnungen EXC1, EXC2, EXC3 oder EXC4.

— Die Beanspruchungskategorie mit den Bezeichnungen SC1 (vorwiegend statisch) oder SC2 (Ermidung).

— Der Umfang an Priufungen in Prozent, wobei hierbei als Abstufung die Werte 5, 10, 20, 50 oder 100 %
gewahlt werden sollten.

— Die Bewertungsgruppe, die nach Anhang L mit D, C oder B angegeben werden sollte.
— Fur Falle, wo fir die Bewertungsgruppen D, C und B nach Anhang L, Tabellen 11, 12 und 13 zuséatzliche
Qualitdtsanforderungen bestehen, diese zuséatzlichen Anforderungen, die dann mit D+, C+ bzw. B+

bezeichnet werden sollten.

— Fdur Falle, wo nach EN 1999-1-3 erganzende Anforderungen bestehen (siehe auch Tabelle L.4), diese
erganzenden Anforderungen, die dann im Einzelnen aufgefiihrt sein sollten.

Eine Ubersicht als Hilfe zur Festlegung der Anforderungen fiir Tragwerke in der Beanspruchungskategorie
SC2 wird mit Anhang M gegeben.
J.2 Pauschale Festlegungen

Koénnen Qualitdtsanforderungen pauschal festgelegt werden, kann fir die Form der Festlegung von
Qualitdtsanforderungen auf Zeichnungen die nachfolgende Form gewahlit werden:

Tabelle J.1 — Beispiel 1

Qualitats- und Priifanforderungen:
Ausfiihrungsklasse EXC2
Beanspruchungskategorie SC1
Bewertungsgruppe nach EN ISO 10042:2005 C
Umfang der ZfP 10 %

ANMERKUNG Diese Darstellung diirfte oft bei vorwiegend statisch beanspruchten Tragwerken in Frage kommen.
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J.3 Festlegungen fiir SchweiBndhte im Einzelnen und Teile von SchweilRnahten

Die Darstellung der Qualitats- und Prifanforderungen sollten fiir jede SchweilRnaht oder jedes Bauteil nach
EN 22553 durch einen Bezug auf eine QTR-Nummer QTRn (Qualitdts- und Test-Referenznummer n)
angegeben werden, mit der dann die nach J.1 notwendigen Festlegungen festgelegt sind.

ENVE
,

/\ S

\/
//7\—<0TR3

LA

%QTRZ ‘
/%%—@sz.

Bild J.1 — Beispiel fiir die Art der Darstellung von Anforderungen auf Zeichnungen

Tabelle J.2 — Beispiel fiir einen Katalog von iiber QTR-Zahlen definierten Anforderungen und
Informationen

Qualitédtsanforderungen | Qualitdtsanforderungen | Erganzende U
ir i R 0 ; mfang
QTR- Ausfiihrungs- |Beanspruchungs- furuln.nere. Unregel fur georr_l.et.rlsche Anforderung der 7P
Anforderun Klasse kateqorie maRigkeiten nach UnregelmaRigkeiten nach
9 9 EN ISO 10042:2005 und nach EN ISO EN 1090-3, [%]
EN 1090-3 10042:2005 Anhang M
QTR 1 3 SC1 C C keine 20
QTR 2 3 SC2 C D 55 10
QTR 3 3 SC2 B C 11.3 50
QTR 4 3 SC2 C D 5.5 20
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Anhang K
(informativ)

Empfehlungen fiur die Beschreibung der Baustellenbedingungen und der
Montage bei der Erstellung der Ausfiilhrungsunterlagen

K.1 Baustelle

Mit der Montage sollte erst begonnen werden, wenn die Baustelle allen technischen Anforderungen in Bezug
auf Arbeitssicherheit gentigt. Je nach Situation sollten dabei folgende Punkte beachtet werden:

a) Einrichtung und Erhalten fester Standflachen fiir Krane, Geriiste und Arbeitsbiihnen;

b) Zugang zur und Zugangsverhaltnisse auf der Baustelle;

c) Bodenbedingungen, welche die sichere Erstellung des Baus beeinflussen;

d) mdgliche Setzungen von Tragwerksauflagern wahrend der Montage;

e) Versorgungsleitungen im Boden, Freiluftleitungen und sonstige ortliche Hindernisse;

f)  Grenzen flir anzuliefernde Bauteile in Bezug auf Abmessungen und Gewicht;

g) besondere Umgebungsbedingungen und Klimaverhaltnisse auf der und rund um die Baustelle;

h) Besonderheiten bei benachbarten Bauwerken, welche Einfluss auf die Bauarbeiten haben oder die durch
diese beeinflusst werden.

Fir die Zufahrt zur und die Fahrmdglichkeiten auf der Baustelle sollte ein Baustellenplan vorhanden sein, der
Breite und lichte Hohen der Zufahrtswege enthalt, sowie die Hdhen der fur Arbeiten und Baustellenverkehr
hergerichteten Flachen und der moglichen Lagerplatze.

Wenn die Arbeiten mit denen anderer Gewerke verbunden sind, sollten die technischen Anforderungen in
Bezug auf die Arbeitssicherheit auf Vertraglichkeit mit jedem der anderen Gewerke Uberprift werden. In
diesem Zusammenhang kénnen folgende Punkte wichtig sein:

— Verfugbarkeit der Versorgungseinrichtungen der Baustelle und Vorvereinbarungen hinsichtlich der
Zusammenarbeit mit anderen Auftragnehmern.

— Gewichte von Tragwerksteilen, Zulassigkeit der Beanspruchung des Tragwerks durch Montagegerate
und Lagerlasten.

K.2 Montageanweisungen

Es sollten Montageanweisungen erstellt werden, wobei Uberprift werden sollte, ob diese mit den
Bemessungsannahmen vertraglich sind. Dies gilt insbesondere fiir die Standfestigkeit des teilerrichteten
Tragwerks gegenliber montagebedingten Beanspruchungen.

ANMERKUNG 1  Montageanweisungen dirfen von der Montagekonzeption abweichen, falls diese eine sichere
Alternative darstellen.
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Fir die Montagekonzeption sollten je nach vorliegenden Gegebenheiten folgende Punkte beriicksichtigt

werden:

a) Position und Art von BaustellenstolRen;

b) maximale Gré3e und Gewicht von Bauteilen, sowie deren Einbauort;

c) Abfolge der Montage;

d) Standsicherheitskonzept fiir das teilerrichtete Tragwerk, einschlieBlich der Anforderungen an temporare
Verbande und Abstltzungen;

e) Bedingungen fir das Entfernen von Hilfsverbanden und Hilfsunterstitzungen, bzw. jegliche Anforderung
in Bezug auf Entlasten oder Belasten des Tragwerks;

f)  Besonderheiten, die ein Sicherheitsrisiko fiir die Montage darstellen kénnen;

g) Zeitplan und Verfahren fiir das Ausrichten von Fundament- und Lageranschliissen, sowie das VergielRen;

h) notwendige Uberhéhungen und Voreinstellungen, einschlieRlich der bereits bei der Fertigung zu
Uberprifenden Werte;

i)  Verwendung von Profiltafeln als stabilitatsichernde Elemente;

j)  Verwendung von Profiltafeln zur Verhinderung seitlichen Ausweichens;

k) Transportieren baulicher Einheiten, sowie die Anschlagstellen;

I)  Stellen und Bedingungen flr das Unterstitzen und Anheben,;

m) Standsicherheitskonzept fiir die Lager;

n) Verformungen des teilerrichteten Tragwerks;

0) zu erwartende Setzungen von Auflagern;

p) besondere Lasteinleitungsstellen und Lasten, z. B. von Kranen, zu lagerndem Material, Gegengewichten,
in den verschiedenen Montagezustanden;

g) Anweisungen flr Lieferung, Lagern, Anheben, Einbauen und Vorspannen von Abspannseilen;

r) Einzelheiten in Bezug auf das Aufbringen von VerschleilRschichten (Abfolge, Temperatur, Aufbring- und
Einbaugeschwindigkeit);

s) Einzelheiten zu allen temporaren Konstruktionselementen und Einrichtungen, die mit dem eigentlichen

Tragwerk verbunden sind, mit Anweisungen zu deren Entfernen.

Erganzungen zu Montageanweisungen, einschliellich derer, die aufgrund der Baustellenverhaltnisse
notwendig werden, sollten geprift und in Hinblick auf die Erfillung der o. a. Anforderungen bewertet werden.

Die Montageanweisungen sollten Verfahren beschreiben, die das einwandfreie Errichten des Aluminiumtrag-
werks sicherstellen, und sollten die technischen Anforderungen in Bezug auf die Arbeitssicherheit
bertcksichtigen.

ANMERKUNG 2  Die Verfahren sollten mit spezifischen Arbeitsanweisungen verbunden sein.
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Montageanweisungen sollten, soweit zutreffend, alle oben angesprochenen Punkte behandeln und

gegebenenfalls noch nachstehende Punkte berticksichtigen:

vii)

viii)

Erfahrungen aus allen Probemontagen, die in Berichten Gber Vormontagen niedergelegt sind;

Vorrichtungen, die erforderlich sind, um Stofke flir das Schweillen zusammenzuhalten und um ein
ortliches Verschieben zu verhindern;

notwendige Hebezeuge;

Notwendigkeit, bei groRen oder unregelmafligen Bauteilen die Gewichte zu vermerken und/oder deren
Schwerpunkt zu kennzeichnen;

fur den Kraneinsatz die Abhangigkeit des mdglichen Hebegewichts von der Reichweite;

die Bestimmung von Seitenkraften, insbesondere von Windkraften, die nach der Wettervorhersage auf
der Baustelle fir die Montage zu erwarten sind sowie die genaue Bestimmung der MaRnahmen, wie die
angemessene Seitenstabilitat erreicht wird;

MaRnahmen, um Sicherheitsrisiken jeglicher Art zu begegnen;

MaRnahmen zur Gewahrung eines sicheren Zugangs zum Arbeitsplatz und sicherer Positionen bei der
Arbeit.

105

107



Nds. MBI. Nr. 37 n/2012

DIN EN 1090-3:2008-09
EN 1090-3:2008 (D)

Anhang L
(informativ)

Leitfaden zur Festlegung der Qualitatsanforderungen fur SchweiRnahte
in den Ausfuhrungsunterlagen

L.1 Allgemeines

Dieser Anhang sollte fur die Erstellung von Ausflhrungsunterlagen bezlglich Umfang der Prufung und
Anforderungen an die Qualitdt von Schweiflnahten herangezogen werden. Nachstehend werden Verweise
und Hinweise fiir die nach 12.4.3.1 zu treffenden Festlegungen aufgefihrt:

— Ausflihrungsklasse
Die Ausflihrungsklasse hangt von der Schadenfolgeklasse sowie von der Beanspruchungs- und Herstel-
lungskategorie ab. Daneben mussen noch mdgliche nationale Vorschriften beachtet werden;

— Beanspruchungskategorie und Herstellungskategorie
Bei den Beanspruchungskategorien wird zwischen quasi statisch beanspruchten Bauteilen (SC1) und er-
mudungsbeanspruchten Bauteilen (SC2) unterschieden. Bei den Herstellungskategorien wird zwischen
Tragwerken und Bauteilen mit geschraubten Verbindungen (PC1) und geschweildten Tragwerken und
Bauteilen (PC2) unterschieden;

— Bewertungsgruppe fir Schweif3nahte nach EN ISO 10042
Grundlage fur die Qualitdtsanforderungen an SchweilRnahte sind die Regelungen von
EN ISO 10042:2005, in der die Anforderungen fir drei Bewertungsgruppen (Qualitatsstufen) festgelegt
sind, die mit B, C und D bezeichnet werden, wobei bei B die strengsten Anforderungen gestellt werden.
Welche Bewertungsgruppe im Einzelfall gefordert wird, hangt von der Ausfiihrungsklasse, von der Bean-
spruchungskategorie und vom Ausnutzungsgrad ab, siehe die Tabellen L.4 und L.5;

— Zusatzliche qualitadtsbezogene Anforderungen zu den Festlegungen der EN ISO 10042
Bei bestimmten UnregelmaRigkeiten werden im Falle hoher Ausnutzungsgrade im Vergleich zu
EN ISO 10042:2005 erhéhte Anforderungen gestellt;

— Erganzende Anforderungen zu EN ISO 10042
Fir Schweillndhte in Beanspruchungskategorie SC2 legt EN 1999-1-3 fir einige Kerbfalle/
Schweilidetails erganzende Anforderungen fest, die nicht in EN ISO 10042 enthalten sind;

— Umfang der zusatzlichen zerstérungsfreien Prifung (ZfP)
Mit zusatzlicher zerstorungsfreier Prifung (ZfP) sind Prifungen zusatzlich zur Sichtprifung gemeint.
Anforderungen bezuglich zusatzlicher zerstérungsfreier Prifung (ZfP) siehe Tabellen L.2 fir SC1 und L.3
fur SC2; alle Schweilinahte miissen zu 100 % einer Sichtpriifung unterzogen werden;

— Sonstige zuséatzliche Prufungen und Prufverfahren

Fir den Fall, dass weitere zusatzliche Prifungen gefordert werden, sind die Prifverfahren und Abnahme-
kriterien festzulegen.

L.2 Ausnutzungsgrade und Ausnutzungsklassen

L.2.1 Allgemeines

Der Ausnutzungsgrad stellt das Verhéltnis zwischen dem Bemessungswert der Beanspruchung eines
Querschnitts und dem Bemessungswert des Widerstands dieses Querschnitts dar. Er dient als Parameter zur
Bestimmung des Prifumfangs und der fiir Schweilungen anzuwendenden Abnahmekriterien.
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Diese Europaische Norm legt drei Ausnutzungsklassen, die als UR1, UR2 und UR3 (UR - Engl.: Utilization
range) bezeichnet werden, fest, siehe Tabelle L.1.

Tabelle L.1 — Ausnutzungsklassen

Bearllspruch_ungs- Beanspruchungsart UR1 UR2 UR3
ategorie
sc1 Zug und Biegung U<0,30 |0,30<U<0,60 |060<U<1,0
Abscheren und Druck U<0,30 |0,30<U<0,80 |0,80<U<1,0
Ermidung U<0,30 |0,30<U<0,60 |060<U<1,0
sc2 Ermidung U, wenn der Ausnutzungs- U<0,30 |0,30<U<0,70 |0,70<U<1,0
grad U uber den Ermidungsschaden
Dy nach EN 1999-1-3 bestimmt wird

L.2.2 Ausnutzungsgrad fiir Bauteile und Tragwerke in Beanspruchungskategorie SC1

Regeln fiir die Bestimmung des Ausnutzungsgrades U sind in EN 1999-1-1 festgelegt.

L.2.3 Ausnutzungsgrad fiir Bauteile und Tragwerke in Beanspruchungskategorie SC2

Regeln fiir die Bestimmung des Ausnutzungsgrades U sind in EN 1999-1-3 festgelegt.

L.3 Umfang der zusatzlichen zerstérungsfreien Priifung (ZfP)

L.3.1 Umfang der ZfP (%) fiir Bauteile und Tragwerke in Beanspruchungskategorie SC 1

Der Umfang an zusatzlicher zerstérungsfreier Prifung (ZfP) in % sollte nicht geringer festgelegt werden als in
Tabelle L.2 aufgeflhrt.

Tabelle L.2 — Umfang der ZfP in % fiir Bauteile und Tragwerke in Beanspruchungskategorie SC1

Nahtart Ausnutzungsklasse EXC1 EXC2 EXC3 EXC4
Stumpfnahte UR3 5 10 20 im Einzelfall
unter Querzug- festzulegen
und Scher- : :

UR2 — 5 10 im Einzelfall
beanspruchung festzulegen
Alle anderen UR3 — 5 10 im Einzelfall
Nihte festzulegen

UR2 — — 5 im Einzelfall

festzulegen
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L.3.2 Umfang der ZfP (%) fiir Bauteile und Tragwerke in Beanspruchungskategorie SC 2

Der Umfang an zusatzlicher zerstérungsfreier Prifung (ZfP) in % sollte nicht geringer festgelegt werden als in

Tabelle L.3 aufgefuhrt.

Tabelle L.3 — Umfang der ZfP in % fiir Bauteile und Tragwerke in Beanspruchungskategorie SC2

Nahtart Ausnutzungsklasse EXCA1 EXC2 EXC3 EXC4
Stumpfnahte® (alle UR3 - 20 50 100
Bewertungsgruppen) und
Kehlnahte der
Bewertungsgruppe B unter
Zug°’- oder
Scherbeanspruchung - UR2 - 10 20 50
ausgenommen die
Kerbfalle Nr. 3.5 und 3.6
nach EN 1999-1-3:2007,

Tabelle J.3

Kehlnahte unter Zug- und UR3 - 10 20 50

Scherbeanspruchung UR2 i 5 10 20

Alle anderen Nahte UR3 - 5 10 10
UR2 - - 5 5

@ Stumpfnahte mit teilweiser Durchschweilung (siehe den
EN 1999-1-1 bei Ermidung nicht erlaubt.

b Betrifft lediglich Kehinahte, bei denen EN 1999-1-3 fiir innere

¢ Eingeschlossen sind damit auch jene Nahte, die durch die
beansprucht (gedehnt) werden.

Fehler die Bewertungsgruppe B fordert.

einschlagigen Kerbfall in EN 1999-1-3), sind nach

Uber sie angeschlossenen Bauteile in Langsrichtung
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L.4 Abnahmekriterien fiir Schweiflnahte

L.4.1 Abnahmekriterien fiir SchweiBndhte in Beanspruchungskategorie SC1

Falls keine besonderen Bedingungen vorliegen, sollten die Bewertungsgruppen entsprechend Tabelle L.4
festgelegt werden.

Tabelle L.4 — Bewertungsgruppen fiir Schweinahte fiir Tragwerke bzw. Bauteile in
Beanspruchungskategorie SC1

Ausnutzungsklasse Bewertungsgruppe nach EN ISO 10042:2005 2. b.c
URT1 D
UR2 D
UR3 C

2 Fir die UnregelmaBigkeiten Nr. 2.7 und Nr. 2.9 nach EN ISO 10042:2005 gelten die Grenzwerte nur, wenn die
Schweillnahtlange mehr als 25 mm betragt. Bei kiirzeren Nahtlangen sind diese UnregelmaRigkeiten nicht erlaubt.

Folgende, in EN ISO 10042:2005 aufgefiihrte Regelungen Uber UnregelmaRigkeiten finden keine Anwendung:
Nrn. 1.4,1.11,1.12, 1.14,1.15,1.17, 2.2 und 2.5.

¢ Zusatzliche Anforderungen neben den in EN ISO 10042:2005 festgelegten sind in Tabelle 10 angegeben.

L.4.2 Abnahmekriterien fiir SchweiBnédhte in Beanspruchungskategorie SC2

L.4.21 Kerbfalle/Schweifdetails nach EN 1999-1-3

Falls keine besonderen Bedingungen vorliegen, sollten die Bewertungsgruppen entsprechend Tabelle L.5
festgelegt werden. Fir den Fall, dass zusatzliche Anforderungen (B+, C+ oder D+) festgelegt sind, sollten die
Beanspruchungsrichtung bzw. die unterschiedlichen Regelungen in Bezug auf geometrische und innere
UnregelméRigkeiten beachtet werden. Hierzu kann die Ubersicht des Anhangs M benutzt werden.

Tabelle L.5 — Bewertungsgruppen fiir Schweilnahte fiir Tragwerke bzw. Bauteile in
Beanspruchungskategorie SC2

Bewertungsgruppe
nach Festzulegende Festzulegende
Ausnutzungsklasse | EN ISO 10042:2005 zusatzliche 5 a Anf
Qualitatsanforderungen erganzende? Anforderungen
UR1 siehe die in Tabelle L.4 angegebenen Empfehlungen fir SC1
UR2 siehe EN 1999-1- keine siehe EN 1999-1-3:2007, Anhang
3:2007, Anhang J J
UR3 siehe EN 1999-1- B+, C+ bzw. D+, siehe EN 1999-1-3:2007, Anhang
3:2007, Anhang J abhangig vom Kerbfall/ |J
Schweildetail®

2@ Die erganzenden Anforderungen sind fir die betroffenen Kerbfalle/Schweildetails in EN 1999-1-3:2007, Anhang J
aufgefihrt.

b Ubersicht siehe Anhang M.
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L.4.2.2 Andere Kerbfille/SchweiRdetails

Fir Kerbfalle/Schweilldetails, die in EN 1999-1-3 nicht aufgefiihrt sind, konnen die Qualitatsanforderungen
entsprechend den Regelungen der EN 1999-1-3 festgelegt werden, wenn die Ermidungsfestigkeit auf
Versuchen basiert oder wenn die Ausfiihrung von SchweilRungen von der Beschreibung in EN 1999-1-3
abweicht.

Im Zweifelsfall sollte die Bewertungsgruppe B zur Anwendung kommen. In der Beanspruchungskategorie SC2

und Ausnutzungsklasse UR3 gelten dann auch die zuséatzlichen Qualitdtsanforderungen B+ (siehe Anhang
M).
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Ubersicht zur Festlegung der Qualitdtsanforderungen fiir Bauteile und
Tragwerke in SC2

Dieser Anhang dient als Hilfe zur Festlegung der Qualitatsanforderungen fiir Schweillungen von Bauteilen
und Tragwerken in der Beanspruchungskategorie SC2.

Tabelle M.1 umfasst die geforderten Bewertungsgruppen nach EN ISO 10042:2005, die erganzenden
Anforderungen nach EN 1999-1-3 fur die in Anhang J von EN 1999-1-3:2007 aufgefiihrten Kerbfalle/Schweil3-
details, sowie eine Hilfe zur Festlegung der zusatzlichen Anforderungen nach EN 1090-3 (B+, C+ und D+).

Tabelle M.1 — Ubersicht zur Festlegung der Anforderungen an Schweinéhte fiir Bauteile und

Tragwerke in SC2

Anforderungen an Qualitat und Ausfiihrung

Kerbfall/ :
X . Ausnutzungsklasse Abweichende Regelungen N
Schvxr/]e:([:&:etall fur Unregelmafigkeiten bei ni?hagf\jqugéa_‘ ?fgrddei;ui:g::n
Oberflache und N X
EN 1999-1-3:2007 UR2 UR3 Nahtgeometrie nach AuszJ:trzlLTgsggt;:ﬁgen
EN 1999-1-3
3.1 C C
3.2 C C
Einbrandkerben mit weichem
33 c c ) Ubergang ausschleifen
3.4 C C
3.5 C C
3.6 C C Ubergangsradius parallel zur
3.7 C C - Spannungsrichtung schleifen;
38 c C Nahtenden voll ausschleifen
Automatengeschweildte Nahte
5.1 B B+ C — ohne Unterbrechung
durchschweilden
5.2 C C - -
Durchlaufende
Schweilbadsicherung;
Geometrische Diskontinui-
taten in Langsrichtung der
53 C C D+ Naht diirfen nicht mehr als
1/10 der Blechdicke betragen
oder die Neigung von 1:4
Ubersteigen.

1M1
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Tabelle M.1 (fortgesetzt)

Kerbfall /

Schweil3detail

nach

EN 1999-1-3:2007

Anforderungen an Qualitat und Ausfiihrung

Ausnutzungsklasse

Abweichende Regelungen

UR2

UR3

fur UnregelmaRigkeiten bei
Oberflache und
Nahtgeometrie nach
EN 1999-1-3

Ergénzende Anforderungen
nach EN 1999-1-3, die in den
Ausfiihrungsunterlagen
festzulegen sind

54

Geometrische Diskontinui-
taten in Langsrichtung der
Naht dirfen nicht mehr als
1/10 der Blechdicke betragen
oder die Neigung von 1:4
Ubersteigen.

5.5

D+

Geometrische Diskontinui-
taten in Langsrichtung der
Naht dirfen nicht mehr als
1/10 der Blechdicke betragen
oder die Neigung von 1:4
Ubersteigen

5.6

D+

5.7

D+

711

B+

Wourzel ausschleifen; An- und
Auslaufbleche verwenden,
anschlielRend entfernen und in
Spannungsrichtung
blecheben schleifen.

Wurzel ausschleifen; An- und
Auslaufbleche verwenden,
anschlieRend entfernen und in
Spannungsrichtung
blecheben schleifen.

7.21

B+

Wurzel ausschleifen; An- und
Auslaufbleche verwenden,
anschlielRend entfernen und in
Spannungsrichtung
blecheben schleifen; Naht-
Ubergangswinkel > 150°.

Die Forderung nach "> 150°"
kann normalerweise nur bei
Blechdicken Uber 10 mm
Dicke eingehalten werden.

7.2.2

B+

Cund C+

Wurzel ausschleifen; An- und
Auslaufbleche verwenden,
anschlieRend entfernen und in
Spannungsrichtung
blecheben schleifen.

7.2.3

Wourzel ausschleifen; An- und
Auslaufbleche verwenden,
anschlielRend entfernen und in
Spannungsrichtung
blecheben schleifen.
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Tabelle M.1 (fortgesetzt)

Anforderungen an Qualitat und Ausfiihrung

Kerbfall/ :
X . Ausnutzungsklasse Abweichende Regelungen =
SChV:}Z'g:eta" fur UnregelmaBigkeiten bei ni?hagiquggA_ qurddei;ui:gjgn
Oberflache und N X
EN 1999-1-3:2007)  UR2 UR3 Nahtgeometrie nach Ausf?:trztij?gsggt:i:zgen
EN 1999-1-3

An- und Auslaufbleche ver-
wenden, anschlieRend
entfernen und in Spannungs-
richtung blecheben schleifen.

7.3.1 C C+ -

An- und Auslaufbleche
verwenden, anschlieRend
entfernen und in Spannungs-
richtung blecheben schleifen

7.3.2 C C+ -

Wurzel ausschleifen; An- und
Auslaufbleche verwenden,
anschlie®end entfernen und in
Spannungsrichtung
blecheben schleifen; Naht-
7.4.1 B B+ - Ubergangswinkel > 150°.

Die Forderung nach

">150°" kann normalerweise
nur bei Blechdicken Uber

10 mm Dicke eingehalten
werden.

An- und Auslaufbleche ver-
wenden, anschlieRend ent-
fernen und in Spannungs-
richtung blecheben schleifen.

7.4.2 C C+ -

An- und Auslaufbleche ver-
wenden, anschlieend ent-
fernen und in Spannungs-
richtung blecheben schleifen.

743 C C+ -

An- und Auslaufbleche ver-
wenden, anschlielend ent-
fernen und in Spannungs-

richtung blecheben schleifen.
7.5 D D -
Nicht voll durchgeschweilite

Nahte sind fur vorwiegend
ermidungsbeanspruchte
Verbindungen nicht erlaubt.

An- und Auslaufbleche ver-
wenden, anschliefend ent-
fernen und in Spannungs-
richtung blecheben schleifen.

7.6 B B+ -

An- und Auslaufbleche ver-
wenden, anschliefend
entfernen und in Spannungs-
richtung blecheben schleifen.

9.1 C C+ -
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Tabelle M.1 (fortgesetzt)

Anforderungen an Qualitat und Ausfiihrung

Kerbfall/ :
X . Ausnutzungsklasse Abweichende Regelungen N
Schweifdetail fir UnregelmaBigkeiten bei Erganzende Anfordgru.ngen
nach Oberflache und nach EN 1999-1-3, die in den
EN 1999-1-3:2007|  yR2 UR3 Nahtgeometrie nach A”Sf?;rz‘fjrl‘ggsggfﬂzge”
EN 1999-1-3
An- und Auslaufbleche ver-
92 C C+ ) wenden, anschlieRend ent-
’ fernen und in Spannungs-
richtung blecheben schleifen.
An- und Auslaufbleche ver-
93 c C+ ) wenden, anschlieRend ent-
) fernen und in Spannungs-
richtung blecheben schleifen.
94 C C+ -
9.5 C C+ -
9.6 C C+ -
Wurzel ausschleifen.
An- und Auslaufbleche ver-
11.1 B B+ - wenden, anschliefend ent-
fernen und in Spannungs-
richtung blecheben schleifen.
An- und Auslaufbleche ver-
112 B B+ ) wenden, anschlieRend ent-
’ fernen und in Spannungs-
richtung blecheben schleifen.
Wurzel ausschleifen.
An- und Auslaufbleche ver-
wenden, anschlieRend ent-
fernen und in Spannungs-
richtung blecheben schleifen.
1.3 B B+ C Nahtwinkel = 150°.
Die Forderung nach
">150°" kann normalerweise
nur bei Blechdicken Uber
10 mm Dicke eingehalten
werden.
An- und Auslaufbleche ver-
114 o c ) wenden, anschlieRend ent-
' fernen und in Spannungs-
richtung blecheben schleifen.
13.1 C C - -
13.2 C C - Lasche rundum anschweifen
13.3 C C - -
13.4 C C+ C -
13.5 C C - Platte rundum anschweif3en
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Anhang N
(informativ)

DIN EN 1090-3:2008-09
EN 1090-3:2008 (D)

Ubersicht zur Erstellung und Anwendung einer SchweiBanweisung
(WPS)

Legende
WPQR =

siehe EN ISO 15607

Erstellung einer
vorlaufigen SchweiBanweisung
(PWPS)

Qualifizierung des
Schweilverfahrens mittels
einer Methode gemaR EN
1SO 15612, EN 1ISO15613
oder EN ISO 15614-2
(WPQR)

Erstellung der
SchweiBanweisung (WPS)
fur die Produktion auf Basis
der mallgebenden WPQR

siehe EN 1090-3

Anwendung der
SchweiRanweisung (WPS)
auf die ersten 5
ProduktionsschweiBungen
nach MaRgabe von 12.4.3.1

Anwendung der WPS nach
den ersten 5 Produktions-
schweiRungen mit
zerstorungsfreien Prifungen
(ZfP) nach Maligabe von
Tabelle L.2 und L.3

Prifungsbescheinigung Uber die Anerkennung des Schweillverfahrens (en: welding procedure
qualification record)

Bild N.1 — Erstellung und Anwendung einer SchweiBanweisung — Ubersicht
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