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Anlage

23231

1o

DIN 17 100 — Allgemeine Baustihle

RdErl. d. Ministers fiir Wohnungsbau und &ffentliche
Arbeiten v. 11. 2. 1970 — II B 4 — 2.350 Nr. 11870

Das vom FachnormenausschuB Eisen und Stahl iber-
arbeitete Normblatt

DIN 17 100 (Ausgabe September 1966) —
Allgemeine Baustdhle; Giitevorschriften —

wird nach § 3 Abs. 3 der Landesbauordnung (BauO
NW) in der Fassung der Bekanntmachung vom 27. Ja-
nuar 1970 (GV. NW. S. 96:SGV. NW. 232) als Richt-
linie bauaufsichtlich eingefiihrt und bekanntgemadcht,
soweit es sich auf die fiir das Bauwesen bestimmten
Stahlsorten St 33 — 1, St 33 — 2, USt 37 — 1,
RSt 37 — 1 UGSt 37 — 2, RSt 37 — 2, St 37 — 3 und
St 52 — 3 als Grundlage fiir die Festlegungen in den
Normblattern iiber die Bemessung und bauliche Durch-
bildung von Stahlbauten erstreckt.

Durch die Ausgabe September 1966 wird die Ausgabe
Oktober 1957 des Normblattes DIN 17 100 ersetzt, die
ich mit RdAErl. v. 3. 5. 1958 (SMBI. N'W. 23234) bau-
aufsichtlich eingefiihrt habe; den RdErl. v. 3. §. 1958
hebe ich auf.

Im Verzeichnis der nach § 3 Abs. 3 BauO NW ein-
gefiihrten technischen Baubestimmungen, Anlage zum
RAErl. v. 7. 6. 1963 (SMBIL. N'W.2323),ist in Nummer 2.5
bei DIN 17 100 zu &ndern:
Spalte 2: September 1966
Spalte 5: 11. 2. 1970
Spalte 6: MBl, NW. S. 564.

SMBIL NW. 23231




Nr. 54 — Tag der Ausgabe: Diisseldort, den 9. Aprii 1970

DK 669.14.018.291

DEUTSCHE NORMEN

565

September 1966

Aligemeine Baustdhle

Giitevorschriften

DIN
17100

Steels for general structural purposes; quality specifications

Aciers de constructions d’usage général; prescriptions de qualité

Diese Norm stimmt teilweise mit Euronorm 25 — 1966 — Formstahl, Stabstahl, Blech und Breitband von 3 mm Dicke an sowie
Breitflachstahl aus allgemeinen Baustidhlen; Giitevorschriften —, ferner mit dem Entwurf der 1SO-Empfehlung DR 918 — Structural
Steels — vom Februar 1966 sowie mit einer in Forbereitung befindlichen ISO-Empfehlung fiir allgemeine Maschinenbaustihle

iiberein [ Einzelheiten siche Erlduterungen).

Mit Rucksicht auf das zur Zeit noch bestehende MaB- und Gewichisgesetz ist in dieser Norm fir die Krafieinheit das

Zeichen ,,kg* beibehalten worden.

1. Geltungsbereich

Diese Norm gilt fur Formstahl, Stabstahl, Walzdraht, Breit-
flachstahl, Band (einschlieBlich Warmbreitband), Grob-
und Mittelblech, Halbzeug und Schmiedesticke aus den
unlegierten und niedriglegierten Stdhlen nach Tabelle 1
im warmgeformten oder im normalgeglihten Zustand.

Diese Norm gilt nicht fir

Spundwandstahl,

Betonstahl (siehe DIN 1045).

Feinblech (siehe DIN 1623),

Blanken unlegierten Stahl (siehe DIN 1652),

Stahl fir geschweifite Rundstahikeiten (siehe DIN 17 115),

Alterungsbestdndigen Stahl (siehe DIN 17 135),

Walzdraht nach DIN 17 140,

Kesselblech (siehe DIN 17 155,

Vergitungsstahi (siehe DIN 17 200),

Einsatzstahl (siehe DIN 17 210),

Stahl for den Sfreckenausbau (siehe DIN 21 544),

Kohlenstoffarme Stdhle fir Schrauben, Muttern und Niete
(Norm in Vorbereitung),

Band aus weichen unlegierten Stdhlen (Norm in Vor-
bereitung),

Stahl, der durch Kaltumformung, z. B. durch Kaltwalzen,
Ziehen, Pressen, Schiagen, Bérdein oder dgl. in seinen
Eigenschaften verdndert worden ist.

Schiffbaustahl nach den Bedingungen der Klassifikations-
gesellschaften,

2. Begriff

Als allgemeine Baustéhle gelten uniegierte und niedrig-
legierte Stdhle, die iiblicherweise im warmgeformten Zu-
stand, nach einem NormalglUhen oder nach einer Kalt-
umformung im wesentlichen auf Grund ihrer Zugfestigkeit
und Streckgrenze z. B. im Hochbau, Tiefbav, Briickenbau,
Wasserbau, Behdlterbau, Fahrzeug- und Maschinenbau
verwendet werden.

3. MaBe und zuldssige MaBabweichungen

Fur die in Abschnitt 1 genannten Erzeugnisse bestehen die
am SchiuB dieser Norm aufgefihrien MaBnormen.

4. Gewichtserrechnung

und zuldssige Gewichtsabweichungen
4.1. Die Dichte der in dieser Norm erfaBten Stdhle wird
mit 7,85 kg/dm?® angenommen.
4.2, Wenn in den aufgefuhrten MaBnormen nichts fest-
gelegt ist, sind die zuldssigen Gewichtsabweichungen
bei der Bestellung zu vereinbaren.

5. Sorteneinteilung

5.1. Diese Norm umfaBt die in Tabelle 1 angegebenen
Stahlsorten, die im Rahmen der Festlegungen in drei Gijte-
gruppen lieferbar sind. Bei gleichen Gewdhrleistungs-
werten fur die mechanischen Eigenschaften unterscheiden
sich die Stahlsorten der einzelnen Gutegruppen in der
chemischen Zusammensetzung, in der Verarbeitbarkeit,
besonders in der Sprodbruchunempfindlichkeit (siche Ab-
schnitt7.4.2) und der SchweiBeignung (siche Abschnitt 7.4.3).

5.4.1. in Tabelie 1 sind die vergleichbaren Sorten nach
Euronorm 25 aufgefihrt worden.

6. Bezeichnung der Siahlsorten

6.1. Die Kurznamen fir die Stahlsorten sind nach
DIN 17006, die Werkstoffnummern nach DIN 17007 Blatt 2
gebildet worden.

6.1.1. Wird vom Besteller fir einen Stahl der Gite-
gruppen 2 oder 3 ausdricklich ein bestimmtes Er-
schmelzungsverfahren gewinscht, so ist der
entsprechende Kennbuchstabe (E fuor Elekirostahl, M fir
Siemens-Martin-Stahi, Y fir Sauerstoffblas-Stahl) dem
Kurznamen nach Tabelle 1 voranzusteilen, z. B. YRSt 37-2
(siehe Abschnitt 7.1.1).

6.1.2. Bei der Bestellung werden unter Stdhlen ohne
Kennbuchstaben fiir das Erschmelzungsverfahren und ohne
Kennziffer fur die Gitegruppe im Kurznamen stefs Stahle
der Gitegruppe 1 verstanden.

6.2. Der Lieferzustand muB im Kurznamen bei
der Bestellung nur vermerki werden, wenn er von der
Regel nach Abschnitt 7.2 abweicht; in diesem Fall ist dem
Kurznamen fir die Stahlsorie anzufiigen der Buchstabe U,
wenn das Erzeugnis im warmgeformten unbehandelten
Zuystand, der Buchstabe N, wenn es im normalgegliihten
Zustand geliefert werden soll, z. B. RSt 37-2 N.

6.3. Eignung eines Stahles zum Abkanten wird im
Kurznamen durch den Buchstaben @ unmittelbar vor der
eigentlichen Stahlsorten-Bezeichnung gekennzeichnet, z. B.
Qst 37-3.

6.4. Eignung eines Stahles zum Stangenziehen wird
im Kurznamen durch den Buchstaben Z unmiftelbar vor
der eigentlichen Stahisorfen-Bezeichnung gekennzeichnet,
z. B. RZSt 42-1.

6.5. Eignung eines Stahles zur Verarbeitung zu Gesenk-
schmiedesticken oder auf Schmiedemaschinen wird
im Kurznamen durch den Buchstaben P unmittelbar vor
der eigentlichen Stahlsorten-Bezeichnung gekennzeichnet,
z. B. UPSt 37-2.
Fortsetzung Seite 2 bis 10
Erlduterungen Seite 10 bis 12

Fachnormenausschuf fir Eisen und Stahl im Deutschen Normenausschufl (DNA)

Anderungen September 1966:

Sorteneinteilung und Bezeichnungen teilweise gedndert. Inhalt Uberarbeitet. Siehe Erlduterungen.

Frihere Ausgaben: 10. 57
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Tabelle 1. Sorteneinteilung und gewdhrleistete Werte fiir die mechanischen Eigenschaften

Stahlsorte | i | Mechanische Eigenschaften
’ ' ! Kerbschlagzéhigkeit !
: : . i 1SO- ! Gealterte DVM- " Dorn-
! ) : | : Bruch. [ spitykerb- | DVME- Proben ™) | duyrch-
Desoxy-|Behand-’ Ahnliche i Zug- STreCk-! deh- proben 1 Proben 1) bei £0°C ; messer
| dations-! lungs- - Stahlsorten i festig- igrenzes):nung ;| Mittel. * ! bei +20°C beim
: k- | arty Zu- ch ikeit 4} 5), kg/mm? (L =54 ! ittel- * Ei _i Mittel-! Ei _ _
omome 1 Yt | il o an st | o | k||t vt el e ol
nummer P“’,E’e" bei ! qus3 i aus3 such 11}
! °C . Proben! _Proben
kgm/em?2 :
min min- min- i kgmjem? :
destens, dest dest ) mindestens ;
St 33-1 lhooss| — | — Fe33-0 33 - = - ===
; bis [191) | 1814 , ' 3a
st332 |1.0035| — | — — i %0 Mg | —: — — —j—= =i
| : :
Ust34-1 11.0100| U U, N| Fe34A - == ===
RSt34-1 11.0150| R | U, N| Fe34-A ng : — === = =
USt34-2 [1.0102| U |U, N| Fe34-B3FU 42 2 !§(§‘, 35 +20 . 8| 5 | — | — |05¢
RSt34-2 !1.0108| R U, N| Fe34-B3FN ' | 35 4101 10 | 6 | — | —
USt37-1 10110 U |U, N: Fe37-A(Fed2-A) [ B
RSt37-1 10111 R | U, N, Fed7-A(Fed2-A) e = = = = =
usta72 10112 U |uU, N-Fed7(Fe2-B3FU | BT | Lo fas a0 | 81 s — | — :
RSt37-2 [10114] R |U, NjFed7(Fed2)-BIFN | 03 135 +0M 10 6 — | — a
‘U | Fe37-C3 : 35|40 | — ! — i 7 |35
$t37-3 (1.0116[ RR | Fe37.03 | 35 —20 | — ' — | 9 | 43
USt42-1 10130 U U, N Fed2-A(Fed5-A) , = = == - =
RSt42-1 [1.0131| R U, N; Fed2-A(Fed5-A) % , b= ==
ust42-2 [1.0132| U | U, N! Fed2-B3FU s m |3 osis |
RSt42-2 |10134| R | U, NjFed2(Fed5)-B3FN ; &5 | i(w) '35 420 | 8 . 5 | — | — |*°
U |Fed2-C3 35 40 | — | — 7 | 35
S142-3 10136 RR ' |res2.p3 ! | 35 =20 i — | — 9 | 45
RSt46-27)10477| R |U, N — “ 35420 - g | 5 | — | —
318 iy — bis 129 ;32 i 35 +0 — = 7 |35 2a
$146-31%)1.0483) RR | _ 54 6 135 |20, | [ 9 | 45 ;
1 | ! : E
-. ‘U | Fe52-C3 52 ' 135 %0 L — 1 — 7 135
-3 1% . | . r - ¥
St 52-3 )!].0841 RR N Fe52-D3 bis 1362) _[22 | 35 |-20 _ 9 | 45 2a?)
l 62 :\]6) !
St50-1 [10530| R |U, N Fe50-1 50 IR N
bis [30 |20 : -
St50-2 [1.0532| R , N| Fe50-2 40 ) | - == = ==
St60-1 [1.0540| R | U, Nj Feb0-1 60 ; EEL R N R
bis ;34 i 15 - —
St60-2 [1.0542| R |U, N| Feé0-2 72 | 0 P = = - =
. ) f T ,
| ! !
$t70-2 !1.0632| R U, N|Fe70-2 bis {37 10 I — = === = | =
| s jo | ||
1} U unberuhigt, R bervhigt ‘einschlieBlich halbberuhigt), RR besonders ¢ Die Werte gelten fiir Erzeugrisse bis 16 mm Dicke; fir Dicken

2;

3

bervhigt.

U warmgeformt, unbehandelt, N normalgegliht (siehe dazu Ab-
schnitt 7.3.1 und Gbliche Lieferzusiande nach Abschnitt 7.2).

Der Vergleich beruht auf den gewdhrleisteten Mindestwerten fir die
Streckgrenze. Die in Klammern angegebenen Sorten kommen fur
Band, Blech und Breitflachstahl in Betracht.

: Die Werte gelten fiir Erzeugnisse bis 100 mm Dicke einschlieBlich.

Fir groBere Dicken wird nur der Mindestwert gewadhrleistet. Die
Grenzwerte dirfen um 2 kgfmm? unter- oder {berschriften werden;
bei den Stéhlen St33-1 und St 33-2 muB jedoch eine obere Grenze
der Zugfestigkeit von 50 kg/mm? eingehalten werden.

: Bei Band unter 3 mm Dicke darf die obere Grenze fir die Zug-

festigkeit um Werte bis zu 10% des fir die jeweilige Stahlsorte
ongegebenen Mindestwertes der Zugfestigkeit Gberschritten werden.

9

> 16 < 40 mm erniedrigen sie sich um 1kg/mm?, fir Dicken
> 40 < 100 mm um 2 kg/mm?. Fir Dicken iber 100 mm sind_die
Werte zu vereinbaren,

: Die Werte gellen fir Lingsproben an Erzeugnissen bis 100 mm Dicke,

beim St 52-3 bis 50 mm Dicke. Bei Blech, Breitflachstahl und Band
iber 3 mm Dicke dirfen sie fir Querproben im normalgegliihten
Zusiand um 2 Punkte, im warmgewalzter Zustand um 4 Punkte unter-
schritten werden. Fir Dicken > 100 mm, beim St 52-3 > 50 mm, sind
die Werte zv vereinbaren.

Die in Klammern angegebenen Werte gelten fir warmgewalztes Band
von 3 mm Dicke. Fir geringere Dicken vermindern sich diese Werle
um 2 Punkte je mm Dicke {siehe Abschnitt 8.4.2.2!,

Siehe Abschnitt 7.4.2.2. Kein Einzelwert darf unter 2,0 kg mfcm?
liegen. Bei den unberuhigten Stihlen werden die Werte nur bis zu
einer Dicke von hdchstens 16 mm gewdhrleistel.
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und fir die chemische Zusammensetzung

Chemische Zusammensetzung in Gew.-9

Schmelzenanalyse Stickanalyse

1
l
, 1 |
cn ‘ P ‘ S | N , c P

!
g

héchstens

s i N

Eignung zum

:, Abkanten Stabziehen . Gesenkschmieden

i
wird gewdhrleistet fir die Stahlsorten

Werk- l Werk- Werk-

Kurzname | stoff- | Kurznome | stoff- | Kurzname | stoff-
nummer |nummer nummer

L -

I —
| 060 | 050 | 007 | — | 075 | .063 | .009 — — — — —
_ | J0 | 083 | — — — | UZSt34-1 | 1.0101] UPSt34-1 | 1.0107
a7 | 080 | 050 To | s | oss | — ” — i _ _ _
K 19 | 063 i 063 | .009 |uQSt34-2|1.0104' UZSt34-2 [1.0151] UPSt34-2 | 1.0177
I H
5100 | 080 07Ty 055 i oss | 008 |Rastadz (10109] — | — |RPstad2 10178
20 07 ool — |25 | 0% | 06| — — — | uzst37-1 10120 UPSH37-1 (1.0118
22 | 080 | 055 — — - — — — _
8 050? ooy (22| 063 083 | 009 |uQsSt3r2 |1.0121) UZSta7-2 | 1.0161| UPSt37-2 | 1.0160
a7 00 : 9 | 055 1 055 | 008 iRQSt37-2 |1.0122| RZSt37-2 |1.0165; RPSt37-2 |1.0172
T i 1 !
17 045 | 045 | 009 | .19 050 | 050 | 010 |Q@St37-3 :1.0123] — - | = —
31 J0 1063 | — — — [uzstaz1 oo, — | —
25| 080 | 050 28 | o088 | 055 | — — | — lrzsta21 110139 — | —
25 o | oso | o7 |31 | 063 [ 063 | 009 juqst422|10141| uzsta22 10181  — _
23 : ’ 25 | 055 | 055 . 008 RQSt42-2 |1.0142{ RZSt42-2 |1.0185 RPSt42-2 1.0191
T
23 | 045 | 045 7 009 |25 | 050 | 050 | 010 |QStd23 |1.0143] — — — -
20 050 | 050 | 007 |22 | 055 | 055 | 008 |RQSt46-2 |1.0478) RZSt46-2 | 1.0479] — —
I
20 045 | 045 | 009 22 | 050 | 050 [ 010 — - — -0 - —
202) , 045 | 045 | 009 | 227 : 050 | 050 | 010 |QSt52-3 [1.0833] — — | pst523 |1.0838
{ |
1
~25%) | 080 ! 050 | — | — ;088 | 055 — — — lzsts00 10531 — —
~30%) | 050 | 050°| 007 | — | .055 | 055 ; .008 - — | zst50-2 |1.0533) PSt502 |1.0538
~357) | 080 | 050 | — | — | 088 | 055 | — - | = - | = - =
~40%) 1 050 | 050 | 007 | — | 055 | 055 | .008 — — |zsteo2 [10543] — —
[
I
~50%) | 050 | 050 | 007 | — | 055 | 055 | .008 — — {zst702 [10633] — —
10) Siehe Abschnitt 7.4.2.3. 18) Der Stahl St 46-3 kommt nur fir Erzeugnisdicken iiber 20 bis 30 mm

11) g Probendicke, Biegewinkel jeweils 180°.

12} Fisr Stiicke bis 100 mm Dicke einschlieflich oder von entsprechendem
Querschnitt; fir dickere Erzeugnisse muf der hdchstzulassige Kohlen-
stoffgehalt vereinbart werden, i

13! Bei Elektrostahl ist ein Stickstoffgehalt bis 0,0129p in-der Schmelzen-
analyse zuldssig.

14} Dieser Wert wird nur fir Erzeugnisse bis 25 mm Dicke einschlieflich
gewdahrleistet.

15 Giltig fir Erzeugnisdicken bis 30 mm. Bei Dicken iber 30 mm betrégt
die Priiftemperafur -+ 20 °C.

16! Bei Dicken Uber 16 mm ist ein Kohlenstoffgehalt von hdchstens®0,20 %)

in der Schmelzenanalyse und von h&chstens 0,259 in der Stick-

analyse zulassig.

RSt 46-2 wird nvur in Dicken bis 20 mm beliefert. Die angegebenen

mechanischen Eigenschaften gelten bis zu dieser Grenzdicke.

17;

19)

20)

21)

22)

)

in Betracht. Die angegebenen mechanischen Eigenschaften gelten
fur diesen Dickenbereich.

Der Siliziumgehalt darf 0,55%;, der Mangangehalt 1,509, in der
Schmelzenanalyse nicht Gbersteigen.

Dieser Wert gilt fiir Erzeugnisse bis 16 mm Dicke. Fir Dicken
> 16 < 30 mm erniedrigt er sich um 1kgfmm?, fir Dicken > 39 < 50mm
um 2 kg/mm?; fir Dicken iUber 50 mm sind die Werte zu vereinbaren.
Dieser Wert gilt fir FErzeugnisse bis 16 mm Dicke. Fiir Dicken
> 16 £ 50 mm betragt der Dorndurchmesser 3 a; fir groBiere Dicken
ist er zu vereinbaren.

Bei Blech iiber 16 mm Dicke sowie bei Band und Breitflachstah! aller
Dicken darf ein Kohlenstoffgehalt von 0,22% in der Schmelzen-
analyse und von 0,249 in der Stickanalyse nicht beanstandet
werden.

Ungefahrer Mittelwert.
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6.6. Eignung von Halbzeug, Blech und Band zur Her-
stellung von Rohren nach DIN 1626 wird im Kurznamen
durch die Buchstaben Ro unmittelbar vor der eigentlichen
Stahlsorten-Bezeichnung gekennzeichnet, z. B. RoSt 52-3.

6.7. Bei Stdhlen mit Kupferzusatz ist bei einem Gehalt von
0,25 bis 0,35% Cu das Kurzzeichen Cu3 an die eigentliche
Stahisorten-Bezeichnung anzuhdngen, z. B. R$t37-2Cu3.
6.8. Der Kurzname oder die Werkstoffnummer fiir die
Stahlsorte ist an das Kurzzeichen fir das Erzeugnis nach
DIN 1253 anzuhdngen, wie in den Bezeichnungsbeispielen
der MaBnormen angegeben.

7. Anforderungen
7.1. Herstellungsverfahren

74.1. Das Erschmelzungsverfahren wird fir die
Stahlsorten der Gitegruppe 1 allein vom Lieferer fest-
gelegt und nicht bekanntgegeben. Auch fir die Stahlsorten
der Gitegruppen 2 und 3 bleibt es dem Lieferer Gberlassen,
sofern es bei der Bestellung nicht vereinbart wurde; es muB3
jedoch dem Besteller auf Wunsch bekanntgegeben werden.
7.4.2. Die Desoxydationsart des Stahles sollte bei
der Bestellung entsprechend Tabelle 1 vereinbart werden.
Geschieht dies nicht, bleibt sie dem Lieferer iberfassen.
Eine nachtrdgliche Bekanntgabe der Desoxydationsart,
sofern sie moglich ist und vom Besteller gewiinscht wird,
bedeutet eine Ergdnzung der Bestellung.

7.1.3. Das Formgebungsverfahren bileibt dem
Lieferer iberlassen, wenn bei der Bestellung nichts anderes
vereinbart wird.

7.2 Lieferzustand der Erzeugnisse

7.2.1. Die Stdhle nach dieser Norm werden im allge-
meinen im warmgeformten, d. h. im warmgewalzten oder
im warmgeschmiedeten Zustand geliefert.

7.2.2. Fir Blech und Breitflachstah! kommt jedoch iib-
licherweise der in Tabelle 2 angegebene Lieferzustand in
Betracht. Davon abweichend kann auch ein anderer Liefer-
zustand bei der Bestellung vereinbart werden (siehe Ab-
schnitt 6.2); wenn fur Ublicherweise normalgeglithte Er-
zeugnisse die Lieferung im Walzzustand bestellt wird,
kdnnen jedoch die in Tabelle 1 angegebenen mechani-
schen und technologischen Eigenschaften nicht gefordert
werden.

7.2.2.1. Normalglihen kann bei Blech, Breitflachstahl
und Band durch eine gleichwertige TemperaturfGhrung
beim und nach dem Walzen ersetzt werden (siche DIN
17014).

7.3 Festigkeitseigenschaffen

7.3.1. Es werden die Festigkeitseigenschaften nach
Tabelle 1 gewdhrleistet. Diese Gewdhrleistungswerte be-
ziehen sich auf den Ublichen Lieferzustand nach Abschnitt
7.2. Bei Walzdraht und bei Schmiedesticken gelten sie fir
den normalgeglihten Zustand, bei Halbzeug fir Proben
von hochstens 20 mm Vierkant, die aus dem Halbzeug nach
Maoglichkeit durch Warmumformung iber den ganzen
Querschnitt hergestellt und anschlieBend normalgeglitht
werden; bei Halbzevg fir Schmiedezwecke konnen auch
groBere Prifquerschnitie vereinbart werden.

7.3.2. Als Dicke gilt fir Rund-, Vierkant-, Sechskant-,
Flach-, Halbflach- und Breitflachstahl sowie fir Band und
Blech das NennmaB, fur T-, I-, U- und L-Profile die Dicke
des Profilteiles, aus dem nach den Bildern 1 bis 11 die
Proben zu entnehmen sind, fur Wulst- und Nasenprofile,
Brickebelag- und Beschlagstahl die Dicke des groBten
Flachteiles. Bei Schmiedesticken ist die Dicke sinngemdf
zu ermitteln.

7.3.3. Die in Tabelle 1 vorgeschriebenen Werte des
Zugversuches sind in der Regel an Ldngsproben nach-
zuweisen. Bei Band und Breitflachstahl iber 400 mm Breite
sowie bei Blech sind dagegen Querproben zu priifen.

ablact fir des Tand Nordrhein-Westfilen, Jahrgang 1970

Tabelle 2. Ublicher Lieferzustand
von Blech und Breitflachstahl

! I
I Lieferzustand?) fur

: Blech | Breitflachstahl
| bei Dicken in mm ; beiDickenin mml

) Stahlsorte i iUber | Gber ' bis Uber
.3 | 475] 25 ; 20 20
bis bis )
| 475 | 25 | i |
R T | | ! |
' S137-1, St4241, | | | _
$150-1 : Ui u: u
C N ! i
St60-1 | p N | NPON N I
S133.2, 8342, | | | ,
St37.2, St42-2, | ’ | ‘
$146-2%), St50-2 N
i l N : i l
St60-2, 51702 | PN N , N
$137-3, St42:3, ! ; i , :
| S146-33), 51523 | N U N I NN | N

') N normalgegliiht, U warmgewalzt, unbehandelt.
2) $146-2 wird nur in Dicken bis 20 mm geliefert.

%) $t46-3 kommt nur fir Dicken Uber 20 bis 30 mm ini
Betracht.

7.4. Technologische Eigenschaften

7.4.1. Umformbarkeit

7.4.1.1. Die Stdhile dirfen weder kalt- noch rotbrichig
sein. Sie mussen sich beim Faltversuch um die in Tabeile 1
angegebenen Dorndurchmesser um 180° ohne Anrisse auf
der Zvgseite biegen lassen.

7.4.1.2. Der Faltversuch ist an Ldngsproben durchzu-
fihren.

7.4.1.3. Abkantbarkeit kann im allgemeinen bei
Blech und Band aus St34-2, 5t37-2, S$t42-2 und St46-2 bis
4,75 mm Dicke, bei Blech, Band und Breitflachstahl aus
S$37-3, $142-3 und 5t52-3 bis zv 10 mm Dicke angenommen
werden, wird aber nicht gewdhrleistet.

7.4.1.4. Fur die Stahlsorten QSt34-2, QSt37-2, QSt42-2,
QSt46-2, QS137-3, QSt42-3 und QS152-3 wird Eignung zum
riBfreien Abkanten auf mechanischen Pressen um Biege-
halbmesser mindestens entsprechend der Tabelle 3 ge-
wdhrleistet. Die Eignung zum Kaltflanschen und Kalt-
bordein ist in der Abkantbarkeit enthalten.

7.4.1.5. Auf Vereinbarung bei der Besteliung kann for
Band aus den Stdhlen S$t33-2, St34-2, S$t37-2, St42-2 und
St46-2 bis zu einer Dicke von 4,75 mm, fir Band aus den
Stdhlen $t37-3 und St52-3 bis zu einer Dicke von 10,0 mm
die Eignung zur Herstellung von Profilen durch
Kaltwalzen auf Rollenbiegemaschinen gewdhrleistet
werden. Dabei gelten die in Tabelle 3 angegebenen Min-
destwerte fir den Biegehalbmesser.

7.4.1.6. Fir Halbzeug, Blech und Band, das fir Rohre
nach DIN 1626 verwendet wird, sind bei der Bestellung in
Hinblick auf die unterschiedlichen Bedingungen bei der
Rohrfertigung besondere Vereinbarungen zu treffen und
auBerdem diese Sorten bei der Bestellung mit dem Zusatz
Ro kenntlich zu machen. In Betracht kommen die Stahl-

sorten
RoSt33-1 1.0037 RRoSt37-2 1.0174
RoSt33-2 1.0039 URoSt42-1 1.0147
URoSt34-2 1.0156 URoSt42-2 1.0196
RRoSt34-2 1.0158 RRoSt42-2 1.0198
URoSt37-1 1.0117 RoSt52-3 1.0836

URoSt37-2 1.0173
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Tabelle 3. Mindestwerte fiir die Biegehalbmesser beim Abkanten, Kaltflanschen oder Kaltbérdeln von
Blechen (nach DIN 6935) sowie bei der Herstellung von Profilen durch Kaltwalzen von Band aus
den in Abschnitt 7.4.1.5 angegebenen Stédhlen

I '
l Stahlsorte ;

Kleinster zuldssiger Biegehalbmesser fir Dicken in mm |

') Zur Kennzeichnung der gewiinschten Desoxydationsart missen bei den Stdhlen der Gitegruppe 2 dem Kurznamen fir die |

beim | . Uber i Uber | Uber : Gber | ber | Uber | iiber | Gber | Uber 1 Gber | Gber [ Gber l Uber | iber
 Kurznamel ppkanten '1 i15 251 3 ;, 4 5l6§7,8'10i12f14]16;18;
nach ! quer oder | 1 | | l bis , bis I b|s I bis | bis ! bis . bis | bis | bis | bis ! bis ' bis | bis
DIN  ldngszur ! + 1,5 | 2,5 2,5 6 | 7 8 110:12]14] 16 "' 18| 20
| 17006") | walz- i ‘ , ! ! i ! ! i
i ! richtung | | I ! R R R R !
j @St342| quer |1 |16]25] 3 | s 6| 8| 10|12 16| 20| 25] 28] 36] 40|
| @st372 : ;
, @St373 | tangs |1 |16 25| 3 [ 6 | 8] 10| n | 16 | 20| 25 | 28| 32| 40 | 45
i
| @st422| quer |22 |3 | 4 | 5| 8s|o|2]1e|2]|5]|m|n]|w0]|s ’
| @St 42-3 |- = , . NN EE B e
i QSt46-2 | langs |12]2 |3 4 1 6 | 10112116 |20 | 25| 32| 36| 40 | 45 | 50 |
" @sts23 | aver i16] 25 | 4 5 e | sl10[12]16;2]2|3]36]44]! 50 !
| tangs |16] 2514 | 5 | 8 {10l 12]16!2{2!/32]3]|4]50]eé,
|

; Stahlsorte die Kennbuchstaben U oder R vorangestellt werden (siehe Tabelle 1)

7.4.2.

7.4.2.1. Zur Sicherstellung ausreichender Sproédbruch-
unempfindlichkeit werden die in Tabelle 1 angegebenen
Kerbschlagzdhigkeitswerte gewdhrleistet.

Sprodbruchunempfindlichkeit

7.42.2. Die Kerbschlagzdhigkeit wird an ISO-Spitzkerb-
proben ermittelt, wobei ein Wert von mindestens 3,5 kgm/
cm? an Ldngsproben bei den in Tabelle 1 angegebenen
Temperaturen gewdhrleistet wird. Als Priifergebnis gilt
der Mittelwert aus drei Versuchen, von denen keiner einen
Wert unfer 2,0 kgm/cm? liefern darf.

7.4.2.3. Nach Vereinbarung bei der Bestellung kann die
Kerbschlagzdhigkeit auch ermittelt werden bei den Stdhlen
der

Giitegruppe 2 an DVMF-Léngsproben, die um 10% kalt-
verformt und fir 30 Minuten auf 250°C angelassen wurden,
bei + 20°C,

Gutegruppe 3 an DVM-Lidngsproben im Lieferzustand bei
0°C.

Es werden dann die in Tabelle 1 angegebene Werte ge-
wdhrleistet.

7.4.2.4. Fur Erzeugnisse, aus denen die in den Ab-
schnitten 7.4.2.2 und 7.4.2.3 vorgesehenen Kerbschlag-
proben nicht entnommen werden kénnen, und fiir Sticke
Uber 100 mm Durchmesser oder entsprechende Quer-
schnitte sind besondere Vereinbarungen zu treffen.

7.4.2.5. Bei Erzeugnissen der Gitegruppe 3 muf}, soweit
eine Prifung der Kerbschlagzdhigkeit nicht moglich ist,
ein zur Erzielung von Feinkdrnigkeit ausreichender Gehalt
an Stickstoff abbindenden Elementen (z. B. ein Gehalt an
metallischem Aluminium von mindestens 0,02 Gew.-%)
vorhanden sein oder eine sinngemdBe andere Prifung
(z. B. Ermittlung der KorngroBle) bei der Bestellung ver-
einbart werden.

7.42.6. Neben dem Kerbschiagversuch zur Prifung auf
Sprodbruchunempfindlichkeit kann fir die Stdhle $t37-3,
St46-3 und St52-3 bei Dicken von 25 bis 50 mm zur weiteren
Beurteilung der SchweiBeignung fUr eine Ubergangszeit
zusdizlich ein Aufschweiflbiegeversuch (siche Ab-
schnitt 8.4.6) bei der Bestellung vereinbart werden.

7.4.2.7. Die Sprédbruchunempfindlichkeit wird nur nach-
gewiesen, wenn dies bei der Bestellung vereinbart wurde.

7.4.3.

7.4.3.1. Eine allgemeine Eighung der Stdhie fir die ver-
schiedenen Schweifiverfahren kann nicht gewdhrieistet
werden, da das Verhalten eines Stahles beim und nach dem
SchweiBen nicht nur vom Werkstoff, sondern auch von den
Abmessungen und der Form sowie den Fertigungs- und
Betriebsbedingungen des Bauteils abhdngt~).

Schweifleignung

7.4.3.2. Die Eignung der Stidhle zum Schmelzschwei-
Ben wird vu. a. von ihrer Neigung zur Abschreckhértung
und damit vom Kohlenstoffgehalt. in gréBerem MabBe aber
von der Sprédbruchunempfindlichkeit bestimmt. Die
SchweiBeignung ist dementsprechend bei den kohlenstoff-
armen Stahlsorten dieser Norm besser als bei kohlenstoff-
reicheren und mit etwa 0,229 C in der Schmelzenanalyse
begrenzi.

7.4.3.3. Eignung zum Schmelzschweifien ist vorhanden
bei den Stdhlen St37-3,
St34-2, St37-2, St46-2, $146-3, St52-3.
Im allgemeinen ist sie auch vorhanden bei den Stdhlen
St33-2, St34-1,
St37-1, St42-2, St42-3.
Je nach den SchweiBbedingungen und Betriebsbeanspru-
chungen sind folgende Stdhle mit Einschrdankungen
schweifibar: St33-1, St4241,
St50-1, St50-2.

Sehr sorgfaltige Vorbereitungen zum Schweif3en sowie be-
sondere Nachbehandlungen sind notwendig bei den
Stahlen St60-1, St60-2, St70-2.

Beruhigte Stahle sind unberuhigten Stdhlen vorzuziehen,
besonders wenn beim Schweiflen Seigerungszonen an-
geschnitten werden konnen.

7.4.3.4. EignungzumWiderstandsstumpfschweiBlen
und GaspreBschweiBen ist im allgemeinen bei allen
Stéhlen dieser Norm vorhanden.

7.4.3.5. Eignung zum PreBschweiBen nach anderen
Verfahren istim allgemeinen nur bei den Stdhlen mit hoch-
stens etwa 0,25 Gew.-% C gegeben; sie wird auch noch
stark von dem Siliziumgehalt des Stahles beeinfluft.

*) Siehe auch ,Vorldufige Empfehlungen zur Wahl der Stahl-
gitegruppen fur geschweiBte Stahlbauten* (Hrsg. vom
Deutschen AusschuB filr Stahlbau; 2. Auflage 1960) und
..Katalog zur Wahl der Stahlgiitegruppen fir geschweiBte
Stahlbauten® {Hrsg. vom Technischen Ausschu3 des Deutschen
Verbandes fur Schweifitechnik 1964).
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7.5. Oberflichenbeschaffenheit

7.5.1. Woalzerzeugnisse sollen eine dem angewendeten
Formgebungsverfahren entsprechende glatte Oberfldche
haben.

7.5.2. Oberflichenfehler, z. B. Schalen, Riefen, Uberwal-
zungen und Risse, dirfen mit geeigneten Mitteln beseitigt
werden; die hierdurch gebildeten Vertiefungen miissen
ausgeebnet werden, wobei aber die zuldssigen Dicken-
abweichungen eingehalten werden und die in den MaB-
normen etwa vorgesehenen Bearbeitungszugaben ver-
bleiben missen. Oberfldchenfehler disrfen nur mit Geneh-
migung des Bestellers auch durch SchweiBen ausgebessert
werden.

7.5.3. Fur Stahl, der zu Gesenkschmiedestiicken oder auf
Schmiedemaschinen verarbeitet werden soil und deshalb
besonderen Anspriichen, vor allem auch an die Ober-
flichenbeschaffenheit, geniigen muB, kommen die mit ,,P*
in Tabelle 1 gekennzeichneten Sorten in Betracht.

7.5.4. Eignung zum Stangenziehen, die ebenfalls eine be-
sondere Oberfldche voraussetzt, wird fir die in Tabelle 1
mit ,,Z* gekennzeichneten Sorten gewdhrleistet.

7.5.5. Eignung zum Feuerverzinken ist bei der Bestellung
besonders zu vereinbaren.

7.6. Chemische Zusammensetzung

7.6.1. Es werden die in der Tabelle 1 angegebenen Werte
fir die chemische Zusammensetzung gewdhrleistet.

7.6.2. Bei einer Nachprifung an Einzelstiicken, bei der
die Spdne gleichmdBig Uiber den ganzen Querschnitt ent-
nommen werden missen, ist fir die Gehalte an Kohlen-
stoff, Phosphor, Schwefel und Stickstoff mit Abweichungen
von den Werten der Schmelzanalyse zu rechnen. Die in
Tabelle 1 angegebenen Hochstwerte fur die Stickanalyse
beruhen auf Erfahrungen mit Blockgewichten bis 6 1; sie
sind jedoch allgemein verbindlich, soweit bei der Bestellung
keine anderen Vereinbarungen getroffen werden.

7.6.3. Ein Nachweis der Werte fir die Stickanalyse bei
der Ablieferungspriifung mufl bei der Bestellung verein-
bart werden; er kommt nur fiir die Stdhle der Gitegruppen
2 und 3 — auBer fiir $t33-2 — in Betrachi.

8. Priifung
8.1.

Der Besteller kann fir alle Stahlsorten, mit Ausnahme von
S133-1 und $t33-2, Ablieferungsprifungen vereinbaren, die
sich jedoch bei den Stdhlen der Giutegruppe 1 auf denNach-
weis der mechanischen Eigenschaften beschrdnken. Die
Ablieferungsprifungen werden im allgemeinen durch
Sachverstindige des Lieferwerks, auf besondere Verein-
barung bei der Bestellung aber auch durch werksfremde
Beauftragte des Bestellers ausgefihrt.

8.2.

822,1. Die Anzahl der Proben richtet sich danach, ob
nach Schmelzen oder nach Losen gepriift wird. Prifung
nach Schmelzen kommt fur die Gitegruppe 2 und 3, Pri-
fung nach Losen fiir die Gitegruppen 1 und 2 in Betracht;
fur Stidhle der Gitegruppe 2 ist deshalb bei der Besteliung
zu vereinbaren, ob nach Schmelzen oder nach lLosen
geliefert werden soll.

8.2.1.1. Auch bei Bestellung nach Losen ist dem Lieferer
die Prifung nach Schmelzen gestattet, sofern nach
Schmelzen zur Priffung vorgelegt wird.

Ablieferungspriffungen

Anzahl der Proben, Priifeinheiten

8.2.2. Die Prifeinheiten betragen

bei Erzeugnissen bis 16 mm Dicke einschlieflich (auBer
Band)

20 t bei Prifung nach Schmelzen,

10 t bei Priufung nach Losen;
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bei Erzeugnissen iber 16 mm Dicke und bei Band
40 t bei Prifung nach Schmelzen,
20 t bei Priifung nach Losen

oder jeweils eine kleinere, zur Priifung vorgelegte Menge.

8.2.2.1. Bei Blech und Band aus Stidhlen der GUtegruppe 3
kann eine Prifung der Kerbschlagzdhigkeit an jeder
Walztafel bzw. an jedem Ring vereinbart werden.

8.2.3. Je Prifeinheit ist im allgemeinen ein Proben-
abschnitt fur den Nachweis der Gewdhrleistungswerte
nach Tabelle 1 zu entnehmen, soweit nicht fir den Zug- und
Faltversuch die Regelungen in den Abschnitten 8.2.3.1 bis
8.2.3.3 gelten.

8.2.3.1. Weichen die Erzeugnisse einer Prifeinheit in
ihrer Dicke nicht mehr als 10 mm voneinander ab, so ist
ein Probenabschnitt aus einem Erzeugnis mittlerer Dicke
zu entnehmen.

8.2.3.2. Bei Prufeinheiten, deren Erzeugnisse in der Dicke
mehr als 10 mm, jedoch nicht mehr als 20 mm, vonein-~
ander abweichen, ist je ein Probenabschnitt aus dem
dicksten und dem dijnnsten Stick je Prifeinheit zu ent-
nehmen.

8.2.3.3. Prifeinheiten, bei denen die Erzeugnisse in ihrer
Dicke um mehr als 20 mm voneinander abweichen, sind
nach Abschnitt 8.2.3.2 aufzuteilen.

8.2.3.4. Fir die Prifung der Sprédbruchunempfindlich-
keit, die nur schmelzenweise vorzunehmen ist (siehe jedoch
Abschnitt 8.2.2.1), ist vom dicksten Erzeugnis der Prifein-
heit ein Probenabschnitt, der fur die Anfertigung von
6 Kerbschlagproben ausreichen muB, zu entnehmen.

8.24. Fir Zugversuche wird aus jedem Proben-
abschnitt eine Zugprobe gefertigt.

8.2.5. Fir Faltversuche ist auf jeweils eine Zugprobe
eine Faltprobe zu entnehmen.

8.2.6. Fir die Kerbschlagbiegeversuche sind dem
Probenabschnitt nach Abschnitt 8.2.3.4 drei Proben zu
entnehmen. Die Prifung beschrdnkt sich auf diese drei
Proben, wenn deren Ergebnisse den zu gewdhrleistenden
Werten entsprechen.

8.2.7. Fir den AufschweiBbiegeversuch st je
Schmelze eine Probe zu entnehmen.

8.3. Probenahme

8.3.1. Die Entnahmestellen der Proben solien so

im Werkstick liegen, daB man eine mdglichst endeutige
Kenntnis der Eigenschaften Uber den Querschnitt und Gber
die Ldnge erhdlt.

8.3.2. Bei Profilen sollen die Proben nach den Bildern
1 bis 6 auf Seite 7 entnommen werden, und zwar bevorzugt
aus dem Flansch, wobei die Ldngsachse der Probestiicke
in etwa einem Drittel Abstand der einen Kante von der
Profilachse liegen soll. Bei der Entnahme von Probestdben
aus U-Profilen ist eine Verlegung der Proben aus dem
Bereich der Abrundung in den Flansch hinein statthaft.

8.3.3. Bei Stabstahl bis 25 mm Dicke soll der Proben-
abschnitt so entnommen werden, daB er mit moglichst
geringer Bearbeitung als Probe verwendet werden kann.
Bei Dicken Uber 25 bis 40 mm kdnnen die Proben beliebig
aus dem Querschnitt entnommen werden. Bei Stabstahl
tber 40 mm Dicke sollen die Probestdbe grundsdtzlich
in einem Drittel des Abstandes zwischen Oberfldche bzw.
Kante und Ldngsachse — von der Oberflache bzw. Kante
aus gerechnet — oder so nahe wie moglich an dieser Stelle
liegen (siehe Bilder 8 bis 10 auf Seite 7).

8.3.4. Bei Band, Blech und Breitflachstahl sollen
die Proben allgemein auf den halben Abstand zwischen
Ldngskante und Mittellinie gelegt werden (siehe Bild 11
auf Seite 7).
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8.3.5. Bei Band ist der Probenabschnitt aus dem duBeren
Umgang in hinreichender Entfernung vom Bandende zu
entnehmen,

8.3.6. Werden fir den Zugversuch Flachproben entnom-
men, so sind bis 30 mm Erzeugnisdicke im allgemeinen
beide Walzoberfidchen an der Probe zu belassen. An
rechteckigen Proben aus Erzeugnissen Gber 30 mm Dicke
muf3 mindestens eine Walzoberfldche erhalten bleiben.
Rundproben sind zuldssig, sollten aber nur bei Dicken
Uber 30 mm vorgesehen werden; die Proben sollen dann
so entnommen werden, daB ihre Achse in einem Drittel
des Abstandes zwischen Oberfldche und Mitte — von der
Oberfldche aus gerechnet — oder so nahe wie maglich an
dieser Stelle liegt.

8.3.7. Fur Faltversuche sind Proben moglichst der volien
Erzeugnisdicke zu verwenden. Bei Erzeugnissen uUber
30 mm Dicke konnen die Proben einseitig abgearbeitet
werden; beim Versuch ist die Seite mit der Walzhaut in die
Zugzone zvu legen.

8.3.8. BeiProben fir den Kerbschlagbiegeversuch ist eine
Probenseite moglichst nahe an die Walzoberfldache zu
legen. Der Kerb ist senkrecht zur Walzoberfldche anzu-
ordnen (siehe Bild 7 auf Seite 7).

8.3.9. Beim Abtrennen der Proben sind Verfor-
mungen soweit wie moglich zu vermeiden; beim Be-
nufzen von Scheren oder Schneidbrennern muf} eine aus-
reichende Bearbeitungszugabe vorgesehen werden, die
spanabhebend abzuarbeiten ist. Falls die Aufhdrtung durch
den Brennschnitt eine Bearbeitung nicht zulGB, ist ein Er-
wirmen auf hochstens 550°C zuldssig. Durch Verbiegen
oder Verwinden verformte Probeabschnitte aus Walzstah)
sollen grundsatzlich kalt gerichtet werden. Wenn die Ver-
formung fur Kaltrichten zu stark ist, kann bei Werkstoff,
der im geglihten oder normalgeglihten Zustand zur Aus-
lieferung kommt, das Richten warm geschehen, wobei die
Temperatur 650°C nicht Gbersteigen soll.

8.3.10. Beim Zurichten der Probe sind Kaltverfor-
mungen und Erwdrmungen, die die Eigenschaften gegen-
Uber den abzuliefernden Erzeugnissen dndern, zu ver-
meiden.

8.4. Anzuwendende Priifverfahren

8.4.1. Die mechanischen Prifungen sind bei etwa 20°C
durchzufihren, soweit nicht fir Kerbschlagversuche eine
niedrigere Temperatur vorgeschrieben ist.

8.42. Der Zugversuch ist nach DIN 50146 durch-
zufhren.

8.4.2.1. Im Regelfall ist der Zugversuch mit kurzen Pro-
portionalstében von der MeBlidnge Lo = 5do (bei recht-
eckigen Proben ist Lo = 5,65 - |‘Querschnitt) nach DIN
51025 durchzufihren. In Zweifelsfdllen und bei Schieds-
versuchen miissen diese Proben — mit Ausnahme des
Bandes nach Abschnift 8.4.2.2 — angewendet werden.

8.42.2. Anwarmgewalziem Band mit Dicken unter 3 mm
ist der Zugversuch mit einer Probe von der MeBldnge
Lo = 80 mm und der Breite 5 = 20 mm nach DIN 50114
durchzufishren.

8.4.2.3. Neben den Proben nach Abschnitt 8.4.2.1 kénnen
bei der laufenden Priifung von Blech, Band und Breitflach-
stahl wegen der einfacheren Anfertigung Flachproben mit
einer MeBlidnge von Lo = 100 mm bei Erzeugnissen von
3 bis 5 mm Dicke einschlieBlich und von Lo = 200 mm bei
Erzeugnissen iber 5 mm Dicke verwendet werden; es
darf dann betragen

die grofite Breite der Proben bei Dicken

bis 60 mm iber 3 bis 10 mm,
bis 50 mm Uber 10 bis 25 mm,
bis 35 mm iber 25 bis 50 mm,
bis 20 mm iiber 50 mm.
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8.4.2.3.1. In solchen Fdllen missen diejenigen Mindest-
Bruchdehnungen erreicht werden, die sich aus den Werten
der Tabelle 1 mit Hilfe der Umrechnungszahlen der Tabelle
4 ermitteln lassen. Im Zweifelsfalle und bei Schiedsver-
suchen ist nur das Ergebnis an einem Stab mit Lo = 5do
mafigebend.

Tabelle 4. Umrechnungszahlen fir nach Tabelle 1 zu
gewdhrleistende Bruchdehnungswerte bei
Proben mit einer festen Meflinge von
100 mm oder 200 mm

- Umrechnungszahlfir Zugprobenquerschnitte
MeB-! in mm?2
linge i 26 [ 101|226 | 401 | 626 [ 901 [1601| 2501
mm | bis | bis | bis ] bis | bis | bis | bis | bis | bis
: 25 [ 100 | 225 ; 400 | 625 | 900 | 16002500 ! 3600
100 ;070809101112 — ] - | -
200 ' 0,7 j 0.7 , 08(08109109|10] 11112

Anmerkung: Ein Beispiel fiir die Anwendung der Um-
rechnungszahlen sei hier angefiihrt. Nach Tabelle 1 muf3 ein
Blech aus Stahl RSt 34-2 mit 4 mm Dicke eine Bruchdehnung
fiir Ly == 3 d, von mindestens 26 % aufweisen {siehe Fufnote 7
zu Tabelle 1). Wird eine Probe mit einem Querschnitt von
4 mm X 30 mm = 120 mm?® angewendet, so muf3 die Bruch-
dehnung fiir eine Meflinge von L, = 100 mm mindestens
26 X 0,9 = 23.49%, erreichen.

8.4.3. . Anndherungsweise kann die Zugfestigkeit aus der
Brinellhdrte, die nach DIN 50351 zu ermitteln ist, aus
der Vergleichstabelle 3 in DIN 50150 (Vornorm) ent-
nommen werden. Maf3gebend fir die Abnahme bleibt aber
der Zugversuch.

8.4.4. Der Faltversuch ist nach DIN 1605 Blait 4 durch-
zufithren.

8.4.5. Der Kerbschlagbiegeversuch an I1SO-Spitz-
kerbproben, DVMF- oder DVM-Proben ist nach DIN 50115
durchzufihren.

8.4.6. Fir den Aufschweiflbiegeversuch wird eine
Probe (siehe Bild 12) von der Dicke s des Erzeugnisses in
der Mitte mit einer 6 s langen, halbkreisférmigen Langsnuf
mit einem Halbmesser von 4 mm versehen. Bei Erzeug-
nissen mit Stegansatz, mit Nasen u. dgl. missen die aus der
Probenebene hervortretenden Teile vor dem SchweiBen
abgearbeitet werden; in diesem Falle wird die Ldngsnut
auf die nicht bearbeitete Seite gelegt. Die Nut wird bei
etwa 20°C mit einem geeigneten SchweiBzusafzwerkstoff
(mit 5 mm Durchmesser) in einer Lage zugeschweifit; die
Raupe wird nicht abgearbeitet. Nach dem Schweifien darf
an den Proben keine weitere Verdnderung vorgenommen
werden. Beim Biegen wird die Probe so in die Biegevor-
richtung gelegt, daB die SchweiBraupe in der Zugzone
liegt (siche Bild 13 auf Seite 9).
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Bild 12 Probe fir den Aufschweifibiegeversuch
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Bild 13 Aufschweifibiegeversuch

8.4.6.1. Die Walzerzeugnisse missen beim Aufschweif3-
biegeversuch einen zdhen Verformungsbruch zeigen
(keinen Sprodbruch). Der beim ersten AnriB in der
SchweiBnaht erreichte Biegewinkel ist in den Prifvermerk
auvfzunehmen. Der Versuch ist bis zum Bruch, mindestens
aber bis zv einem Biegewinkel von 90° fortzusetzen. Ein
verformungsloser (Spréd-)Bruch liegt vor, wenn Risse, die
im SchweiBigut auftreten, nicht vom Probenwerkstoff auf-
gefangen werden. Beim Feststellen des ersten Anrisses
scheiden solche Risse aus, die sich von der Schweifinaht
aus nicht weiter als 20 mm in den Werkstoff erstrecken.
Offensichtliche Schweififehler sind nicht als Versager zu
werten.

8.4.7. Fir die Priofung der Preflschweifbarkeit
kommen in Sonderfdilen SchweiBzugversuche nach DIN
50120 wund Schweififaltversuche nach DIN 50121 in
Betracht. )

8.4.8. Bei Halbzeug, das warm weiterverarbeitet wird,
kann auf mechanische Prifungen verzichtet werden; die
bedingungsgemdBe Lieferung ist dann nach der chemi-
schen Zusammensetzung der Schmelzen zu beurteilen.
Erst wenn sich aus ihr Zweifel ergeben oder wenn der
Nachweis der Festigkeitseigenschaften bei der Bestellung
ausdriicklich vereinbart worden ist, sind Proben nach
Abschnitt 7.3.1 zu prifen. Die Ermittlung der Zugfestigkeit
kann dabei durch die Harteprifung ersetzt werden (siehe
Abschnitt 8.4.3).

8.49. Die Prifung der Oberfldchenbeschaffenheit ist mit
unbewaffnetem Auge vorzunehmen.

8.4.10. Die chemische Zusammensetzung ist nach
den von Chemikerausschuf3 des Vereins Deutscher Eisen-
hittenleute angegebenen Verfahren zu prifen*¥).

8.5. Wiederholungspriifungen

8.5.1. Ist das ungeniigende Ergebnis einer Prifung offen-
sichflich auf priftechnische Mdnge! oder auf eine eng-
begrenzte Fehlsielle einer Probe zuriickzufihren, so ist das
Fehlergebnis bei der Entscheidung iber die Erfillung der
Anforderungen auBler Betracht zu lassen und der entspre-~
chende Versuch zu wiederholen.

8.5.2. Ist das ungenigende Ergebnis einer Prifung auf
eine nicht ordnungsgemdBe Wdrmebehandlung der Er-
zeugnisse zuriickzufihren, so kann erneut warmebehan-
delt werden, worauf die gesamte Prifung zu wiederholen
ist.

8.5.3. Enisprechen ordnungsgemdBe Proben nicht den
vorgeschriebenen Anforderungen, so ist wie folgt zu ver-
fahren.

8.5.3.1. Bei nicht genigender Zugprobe, Faltprobe oder
AufschweiBbiegeprobe ist — auBler bei Band — das Stick,
aus dem die Probe enthommen wurde, zu verwerfen. Der
Versuch ist an zwei neven Proben aus anderen Stiicken
derselben Priifeinheit zu wiederholen, die beide den An-
forderungen genigen miissen.

8.5.3.2. Falls der Mittelwert der drei gepriften Kerb-
schlagproben unter dem zu gewdhrleistenden Wert liegt,
werden dem Probenabschnitt nach Abschnitt 8.2.3.4 drei

**) Handbuch fir das Eisenhiftenlaboratorium Band 2: Unter-
suchung der metallischen Werkstoffe, Diisseldorf: Verlag
Stahleisen mbH, 1966; Band 4: Schiedsanalysen, Dissel-
dorf: Verlag Stahleisen mbH, 1955.
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weitere Proben entnommen und geprift. Der Mittelwert
aus den sechs Einzelversuchen mu88 dann dem gewdhr-
feistefen Mittelwert entsprechen.

Fir jede nicht geniigende Einzelprobe sind zwei neue
Proben zu entnehmen. Beide Proben und der Mittelwert
aus den insgesamt durchgefihrten Prifungen missen den
Vorschriften geniigen.

Wenn die Wiederholungsprifungen unbefriedigend aus-
fallen, wird — auBer bei Band — das gepriifte Stiick zuriick-
gewiesen, und es werden zwei weitere Sticke derselben
Prifeinheit von gleicher oder unmittelbar nachfolgender
Dicke geprift. Wenn eines dieser Stiicke erneut den An-
forderungen nicht entspricht, ist entweder die Prifeinheit
zurickzuweisen oder es kann nach besonderer Verein-
barung der Rest der Priifeinheit stickweise Uberprift
werden.

8.5.3.3. Bei Band kénnen die Wiederholungsproben von
den beanstandeten Rollen nach Abtrennen eines weiteren
Ldngenabschnitts enthommen werden.

8.5.3.4. Der Hersteller behdlt das Recht, zurickgewiesene
Stucke oder Prifeinheiten einer Wdrmebehandlung zv
unterziehen und sie erneut zur Priifung vorzulegen.

8.6. Prifbescheinigungen

8.6.1. Fir St33-1 wird keine Prifbescheinigung ausge-
stellt. For St33-2 kommt nur eine Werkbescheinigung in
Betracht, ihre Ausstellung ist bei der Bestellung zu ver-
einbaren.

8.6.2. Fur die Stdhle der Giitegruppe 1 wird nach Wahl
des Bestellers entweder

eine Werksbescheinigung

oder ein Werkszeugnis oder ein Abnahmezeugnis, die
jedoch nur die Ergebnisse der mechanischen Priifungen
enthalten,

nach Vereinbarung bei der Bestellung ausgefertigt. Auf
Vereinbarung wird im Werkzeugnis oder im Abnahme-
zeugnis bestatigt, daB die chemische Zusammensetzung
der fur die Lieferung verwendeten Schmelzen den Vor-
schriften der Norm enisprechen.

8.6.3. Fir die Stdahle der Giitegruppen 2 und 3 wird nur
eine der Bescheinigungen nach DIN 50049 — entweder
eine Werksbescheinigung, ein Werkszeugnis oder ein Ab-
nahmezeugnis — nach Vereinbarung bei der Bestellung
ausgefertigt.

9. Kennzeichnung der Erzeugnisse

9.1. Auf besondere Vereinbarung bei der Bestellung
kann eine Kennzeichnung der Erzeugnisse vorgenommen
werden, bei der die Festiegungen in DIN 1599 (Vornorm)
zu beachten sind.

9.2 Die Kennzeichnung besteht im allgemeinen

bei den Stihlen der Gitegruppe 1 aus dem Kurznamen fijr
die Stahlsorte und dem Zeichen des Lieferwerks,

bei den Stdhlen der Gitegruppen 2 und 3 zusdtzlich aus
der Schmelzennummer (falls nach Schmelzen geliefert
wird), der Probennummer und gegebenenfalls (bei der
Ausstellung von Abnahmezeugnissen) dem Zeichen des
Prifers.

10. Beanstandungen

10.1. AuBere und innere Fehler dirfen nur dann bean-
standet werden, wenn sie eine der Stahlsorte und der Er-
zeugnisform angemessene Verarbeitung und Verwendung
mehr als unerheblich beeintrachtigen.

10.2. Der Besteller muB dem Lieferwerk Gelegenheit
geben, sich von der Berechtigung von Beanstandungen zu
Uberzeugen, soweit méglich durch Vorlage des beanstan-
deten und von Belegstiicken des angelieferten Werkstoffes.
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Ministerialblatt fiir das Land Nordrhein-Westfalen, Jahrgang 1970

Fiir die Stéhle nach dieser Norm in Betracht kommende MaS8vorschriften

Fir die warmgewalzten Erzeugnisse bestehen folgende
MaBnormen:
DIN 1013 Rundstahl,
DIN 1014 Vierkantstahl,
DIN 1015 Sechskantstahl,
DIN 1016 Bandstahl,
DIN 1017 Blatt 1 Flachstahl fiir aligemeine Zwecke,
Blatt 2 Flachstahl fiir besondere Verwendung,
DIN 1018 Halbrundstahi und Flachhalbrundstahl,
DIN 1019 Wuistflachstahl,
DIN 1020 Wulstwinkelstahl,
DIN 1022 Winkelstahl, gleichschenklig, scharfkantig,
DIN 1024 T-Stahl, rundkantig, hochstegig,
DIN 1025 Blatt 1 Schmale I-Tréger, I-Reihe,
Blait 2 Breite I-Trédger, IPB- und IB-Reihe,
Blatt 3 Breite I-Trédger, leichte Ausfilhrung,
IPBl-Reihe,
Blatt 4 Breite I-Trdger, verstarkte Ausfihrung,
IPBv-Reihe,
Blatt 5 Mittelbreite I-Trdager, IPE-Reihe, -
DIN 1026 U-Stahl, rundkantig,
DiIN 1027 Z-Stahl, rundkantig,
DIN 1028 Winkeistahl, gleichschenklig, rundkantig,
DIN 1029 Winkelstahl, ungleichschenklig, rundkantig
DIN 1542 Stahlblech ven 3 bis 4,75 mm (Mittelblech),
DIN 1543 Stahlblech tber 4,75 mm (Grobblech),
DIN 1581 Gelenkband — Formstahli,

DIN 59051 T-Stahl, scharfkantig,
DIN 59130 Rundstahl fir Schravben und Niete
DIN 59200 Breitflachstahl,

Stahl-Eisen-Werkstoffblatt 030 Warmbreitbhand aus un-
legierten Stdhlen ; zuldssige MaB- und Gewichis-
- abweichungen, AusfGhrung.
Fir Schmiedestiicke bestehen die MaBnormen:

DIN 2519 Stahlflansche; Technische Lieferbedingungen,

DIN 7524 Schmiedesticke aus Stahl, Gesenkschmiede-
sticke; zuldssige Abweichungen in MaBen und
Gewichten,

7525 Schmiedesficke aus Stahi, Technische Richt-
linien, fir Lieferung, Gestaltung und Herstel-
lung; gesenkgeschmiedete, schmiedemaschi-
nengestauchte und gewalzte Ringe; schmiede-
maschinengestauchte und gesenkgeschmiedete
Buchsen,

7526 Schmiedestiicke aus Stahl, Technische Richi-
linien fiir Lieferung, Gestaltung und Herstel-
lung; MabBioleranzen for Gesenkschmiede-
stucke (z. Z. noch Entwurf),

7527 Schmiedesticke aus Stahl, Technische Richt-
linien fur Lieferung, Gestaltung und Herstel-
lung; freiformgeschmiedete Scheiben, Loch-
scheiben, Ringe, Buchsen und Stabe.

DIN

DIN

DIN

Erliuterungen

Die Entwicklung auf dem Gebiet der Stahlherstellungsver-
fahren und der Verfahren zur Prifung und Kennzeichnung
der Gebrauchseigenschaften von Stéhlen sowie die Ver-
handlungen iiber eine Euronorm und eine ISO-Empfehlung
fur aligemeine Baustdhle machten die Uberarbeitung der
Ausgabe Oktober 1957 von DIN 17100 erforderlich. Mit
den Vorbereitungen zur Neufassung der Norm wurde in
einer Sitzung des Fachnormenausschusses fiir Eisen und
Stahl im November 1962 ein kleiner, je zur Hélfte aus Ver-
tretern der Stahlverbraucher und -erzeuger zusammen-
gesetzter Arbeitskreis beauftragt, der Ende 1964 allen be-
teiligten Personen, Werken, Fach- und Wirtschaftsgruppen
der Stahl herstellenden, verarbeitenden und verbrauchen-
den Industrien einen Vorschlag fir die Nevausgabe zur
Stellungnahme vorlegen konnte. Unter Beriicksichtigung
der in einer stark besuchten Sitzung des Fachnormenaus-
schusses fur Eisen und Stahl im Februar 1965 vereinbarten
Anderungen entstand daraus der veroffentlichte Entwurf
April 1965%). Die Anderungswinsche zu diesem Entwurf
wurden erneut im Arbeitskreis berafen und soweit wie
méglich in der vorfiegenden endgiltigen Fassung fur die
Neuausgabe von DIN 17100 beriicksichtigt.
Im folgenden sind die wesentlichen Unterschiede gegen-
Uber der Ausgabe Oktober 1957 dieser Norm mit einem
Uberblick Uber die bei den Verhandlungen besonders ein-
gehend erorierten Fragen zusammengestellt.
Der Geltungsbereich der Norm wurde um Walzdraht
erweitert. Daneben bleiben die in DIN 17140 erfaBten
Walzdrahtsorten aus Massenstdhlen und unlegierten
Qualitdtsstdhlen bestehen.
Die Einteilung der Stahlsorten, d. h. die Staffelung
nach der gewdhrleisteten Mindestzugfestigkeit und die
Unterscheidung nach Giitegruppen, ist im Grundsafz un-
verdndert geblieben. Der Stahl St34-3 wurde wegen des
geringen Bedarfs gestrichen. Neu aufgenommen wurden
dagegen die Stdhle
§t33-2 mit gewdhrleisteten Hchstwerten fiir den Phos-
phor-, Schwefel- und Stickstoffgehalt sowie
RS5t46-2 jeweils mit einer Streckgrenze von mindestens
und 29 kg/mm? bei hschstens 0,20 Gew.-% C, die fir
St46-3 unterschiedliche Dickenbereiche in Betracht kom-
men.

') Siehe ,,DIN-Mitt.” Bd. 44 (1965) Nr. 4, S. 159/167

Die fir einen besonderen Verwendungszweck geeignefen
Stahlsorten wurden zur Erleichterung der Ubersicht mit
in die Tabelle 1 bzw. in Abschniit 7.4.1.6 aufgenommen. Es
handelt sich um die Stdhle mit gewdhrleisteter Abkani-
barkeit sowie mit Eignung zum Stabziehen, zur Verarbei-
tung zv Gesenkschmiedesticken oder auf Schmiede-
maschinen und zum Herstellen von Rohren nach DIN 1626.
Alle diese Sorten erhielten eigene dem Kurznamen fir den
Stahl voranzustellende Kennbuchstaben und eigene Werk-
stoffnummern.

Einen groflen Teil der Verhandlungen nahm die Frage der
zweckmdBigsten Kennzeichnung der Stahlgite-
gruppen in Anspruch. In der Ausgabe Okiober 1957
dieser Norm diente neben den chemischen und mechani-
schen Eigenschaften auch das Erschmelzungsverfahren
zur Unterscheidung der Gitegruppen. Die Stahlherstelier
beantragten, auf die Angabe des Erschmelzungsverfahrens
zu verzichten und grundsétzlich nur echte, auch von den
Verbrauchern nachpriifbare Angaben Uber die Eigen-
schaften in die Norm aufzunehmen. Auf diese Weise kénne
auch am einfachsten die Vielzahl der in den letzten Jahren
nev entwickelten Erschmelzungsverfahren den einzelnen
Gitegruppen zugeordnet werden, ohne weitere Begriffs-
bestimmungen geben zu miissen. Eine eindeutige Trennung
zwischen den bisherigen Thomasstdhlen (Gutegruppe 1)
und den Stdhlen in ,,Siemens-Marfin-Gite" (Siemens-
Martin-Stahl und ihm in den Eigenschaften gleichwertige
Stdhle) der Gitegruppe 2 sei durch die Festlegung eines
Stickstoffgehaltes von hochstens 0,007 Gew.-% in Verbin-
dung mit einer Erniedrigung des Phosphorgehaltes auf
hochstens 0,050 Gew.-% und die Anderung der Vor-
schriften fir die Kerbschlagzdhigkeit bei den Stdhlen der
Giitegruppe 2 gewdhrleistet. Die Stahiverbraucher waren
jedoch mit dem Entfali der Moglichkeit, das Erschmel-
zungsverfahren bei der Bestellung vereinbaren zu kénnen,
nicht einverstanden. Man kenne aus der Erfahrung genav
die Unterschiede in den Gebrauchseigenschaften und im
Anwendungsbereich der bisherigen Thomas- und Siemens-
Martin-Stdhle. Deshalb sei die Kenntnis des Erschmelzungs-
verfahrens als eines zusdtzlichen Merkmales zur Beurtei-
lung der Eigenschaften der aligemeinen Baustdhle so lange
wichtig, bis sich die Einteilung der Gitegruppen nach den
neuven Gewdhrleistungswerten als zuverldssig erwiesen
habe.
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Bei den genannten Unterschieden der Auffassungen konnte
nur eine Regelung vorgesehen werden, die die Meinung
beider Seiten bericksichtigt. In der vorliegenden Neuaus-
gabe treten die Angaben Uber das Erschmelzungsverfahren
in den Tabellen nicht mehr in Erscheinung. Nach Abschnitt
7.1.1 bleibt es fur die Gitegruppe 1 bei der bisherigen
Festlegung, daB das Erschmelzungsverfahren nicht vor-
geschrieben werden kann. Das erlaubt den Huttenwerken,
je nach dem Erzeugungsplan und Lagerbestand in der
Gutegruppe 1 auch andere Stahlarten als Thomasstahl zu
liefern, ohne daB3 der Besteller daraus ungerechffertigte
Vorteile zieht oder Nachteile erieidet. Fir die Stdhle der
Gitegruppen 2 und 3 kann dagegen der Besteller nach
wie vor das Erschmelzungsverfahren mit dem Hersteller
vereinbaren. Fur diese Gutegruppen ist dariber hinaus
neu vorgesehen, da dem Kunden auf Wunsch das Er-
schmelzungsverfahren auch dann mitgeteilt wird, wenn
es bei der Bestellung nichf vereinbart wurde.

Die Zuordnung von Desoxydationsart und Stahlsorte
bzw. Gitegruppe ist gegeniiber der Ausgabe Okiober
1957 dieser Norm unverdndert geblieben. Die friher
neben den unberuhigten und den beruhigten Stahlsorten
gefiihrten Sorten ohne Kennbuchstaben fir die Desoxy-
dationsart wurden jedoch gestrichen. Der Besteller soll
veranlaBt werden, sich fir eine bestimmte Desoxydations-
art klar zu entscheiden; fut er dies nicht, bleibt sie dem
Lieferer Gberlassen. Wird eine Bekanntgabe der Desoxy-
dationsart nachtraglich gewinscht, bedeutet das eine
Anderung der Bestellung, die gegebenenfalls in Rechnung
gestellt wird.

Die Festlegungen zur Bezeichnung der Stdhleergeben
sich aus den Vereinbarungen zum Erschmelzungsver-
fahren und zur Desoxydationsart. Bei der Bestellung und
Lieferung von Stdhlen der Gitegruppe 1 kommt ein Kenn-
buchstabe fir das Erschmelzungsverfahren nicht mehr in
Betracht. Das sollte auch bei der Bestellung von Stahlen
der Giitegruppen 2 und 3 der Regelfall sein.

Wenn filr einen Stahl dieser Giitegruppe ein bestimmtes
Erschmelzungsverfahren ausdricklich gewinscht wird, so
ist nach DIN 17006 der entsprechende Kennbuchstabe dem
Kurznamen voranzusteilen (siehe Abschnitt 6.1.1). Die
Stahlhersteller hatten vorgeschlagen, in diesem Fall das
gewinschte Erschmelzungsverfahren im Klartext anzu-
geben, um sicherzustellen, daBB es mit voller Uberlegung
vorgeschrieben wird. Die Mehrzahl der Verbraucher
lehnte diese Regelung wegen des damit verbundenen Auf-
wandes bei der Anderung von Bestellunterlagen, Zeich-
nungen, Sticklisten usw. ab. Dagegen wurde vereinbart,
in Zukunft auch die Kurznamen der Stdhle der Gitegruppe
1 durch Anhidngen der Kennziffer fUr die Gitegruppe zu
bilden. Das bedeutet nicht, daBB alle bereits bestehenden
Unferlagen enisprechend geéndert werden mussen. MiB-
verstindnisse oder Verwechslungen durften nicht ent-
stehen, weil die Stdhle der Gitegruppen 2 und 3 wohl stets
eindeutig als solche bezeichnet werden und damit klar ist,
daB bei Angaben ohne Kennziffer fur die Gitegruppen und
ohne Kennbuchstaben fir das Erschmelzungsverfahren
stets Stdhle der Giitegruppe 1 gemeint sind (siehe Abschnitt
6.1.2).

In der friiheren Ausgabe der Norm wurden durch die
erste Anhdngezahl zur Werkstoffnummer das Erschmel-
zungsverfahren und die Desoxydationsart gekennzeichnet.
Mit der Streichung der Angaben Uber das Erschmelzungs-
verfahren entfiel diese Mdglichkeit. Fir die beruhigten
Stahle wurden deshalb neue Werkstoffnummern vorge-
sehen (siche Tabelle 1).

Auf die Gewdhrieistungswerte fir die chemische Zu-
sammensetzung (Schmelzenanalyse) wurde bereits hin-
gewiesen. Fir alle Stdhle der Gutegruppe 2 ist ein Stick-
stoffgehalt von héchstens 0,007 Gew.-%, vorgeschrieben.
Nach den fiir die Verhandlungen gesammelten umfang-
reichen Versuchsunterlagen ist durch diesen Hochstwert
sichergestell, daB keine Thomasstdhle in der Gutegruppe 2
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geliefert werden kénnen. Fir die Stidhle der Gitegruppe 3
ist wegen der vorhandenen stickstoffbindenden Zusdtze
ein Gehalt von hochstens 0,009 Gew.-% N zuldssig. Bei
allen Stdhlen der Gitegruppe 2 — auBer beim $t33-2 —
wurde der Phosphorgehalt auf hochstens 0,050 Gew.- 9,
bei den Stdhlen der Giitegruppe 3 der Phosphor- und
Schwefelgehalt auf je hochstens 0,045 Gew.-%, gesenkt.
AuBerdem wurde auf Antrag der Deutschen Bundesbahn
und der die Belange der Bauaufsicht wahrnehmenden
Avusschisse beim St37-1 der Phosphorgehalt von bisher
0,080 auf 0,07 Gew.-% erniedrigt. Dieser Stahl wurde bis-
her je nach der chemischen Zusammensetzung in Bau-
werken unterschiedlicher Herstellungs- und Beanspru-
chungsart verwendet. Bei der jetzt vorgenommenen Sen-
kung des Phosphorgehalies ist eine solche Auswahl wie
auch die Angabe der Analysenwerte in Werks- oder Ab-
nahmezeugnissen nicht mehr erforderlich.

Der fur die Schweileighung wichtige Kohlenstoffge-
halt liegt bei den Stahlsorten St34-2, St37-2, 5t37-3,
$t42-2 und 5t42-3 sowie bei Blechen bis 16 mm Dicke aus
$t52-3 um 0,02 oder 0,03 Gew.-% unter den in der Ausgabe
Oktober 1957 vorgesehenen Hochstwerten. Den Wunsch
der Verbraucher nach einer noch weitergehenden Sen-
kung der Hochstwerte besonders bei den unberuhigten
Stdhlen konnten die Vertreter der Stahlerzeuger nicht er-
fillen. Es wurde darauf hingewiesen, da besonders bei
den Sauerstoffaufblas-Stdhlen ein bestimmter Kohlenstoff-
gehalt bendtigt werde, da wegen der niedrigen Gehaite
an Phosphor, Schwefel und Stickstoff die vorgeschriebenen
Mindestwerte fur die Streckgrenze sonst nicht mit Sicher-
heit zu erreichen seien.

Fir die Verwendung der Stahle sind weniger die Werte der
Schmelzanalyse als die Werte der Stickanalyse von
Bedeutung. Bisher waren in DIN 17100 nur Hochstwerte
fir Blockgewichte bis 6 t angegeben, fir schwere Blocke
muBten besondere Vereinbarungen getroffen werden.
Die Verbraucher hielten diese Regelung fir unzumutbar
und beantragten auch fir die heutfe vielfach verwendefen
groBeren Blockgewichte verbindliche Festlegungen. Die
Fassung des Abschnitts 7.6.2 der vorliegenden Neuausgabe
kommt diesem Wunsch entgegen. Die Stahlihersteller
fohren zur Zeit umfangreiche Untersuchungen iiber die
Seigerung der Begleitstoffe des Stahls in Abhdngigkeit vom
Blockgewicht durch, auf Grund derer die Angaben zu den
Werten der Stiickanalyse bei einer spdteren Ausgabe der
Norm iberprift werden mussen.

Bei den gewdhrleisteten mechanischen Eigenschaften
haben sich die Werte fir den Zugversuch nur geringfiigig
gedndert. Hinzuweisen ist auf die Sonderregelungen fiir
Band und Breitband sowie auf die in Anlehnung an die
Euronorm 25 aufgenommene Festlegung, daB eine Unter-
oder Uberschreitung der Zugfestigkeitsspanne um 2 kg/
mm?2 nicht beanstandet werden sollte, wenn alle anderen
Vorschriften erfullt sind. Fur 5t33-1 wird ebenso wie fir
den neu aufgenommenen S$t33-2 jeizt eine Streckgrenze
von mindestens 19 kg/mm? bei Dicken bis 25 mm gewdhr-
leistet. FUr die neuen Stdhle R5t46-2 und $t46-3 wurde die
Streckgrenze mit mindestens 29 kg/mm? festgelegt. Der
RS146-2 kommt nur fur Erzeugnisdicken bis 20 mm in Be-
tracht. Da im Stahlbau in geringem Umfang auch groBere
Dicken benotigt werden, die geforderte Streckgrenze von
mindestens 29 kg/mm? bei einem Kohlenstoffgehalt von
hochstens 0,20 Gew.-% jedoch nur auf dem Wege einer
Ausscheidungshdrtung, z. B. durch Aluminiumnitrid, er-
reicht werden kann, wurde fur den Dickenbereich Gber
20 bis 30 mm der Stahl St46-3 vorgesehen.

Die Festlegungen Uber die Kerbschlagzdhigkeit er-
fuhren eine weitgehende Anderung. Die Priifung ist jetzt
im Regelfall bei den Stiihlen der Giitegruppen 2 und 3 ein-
heitlich an 1SO-Spitzkerbproben durchzufihren, wobei ein
Wert von mindestens 3,5 kgm/cm? als Mittel aus 3 Ver-
suchen bei den in Tabelle 1 angegebenen Priftemperaturen
gewdhrleistet wird. Damit wurde die Verbindung zu der
vom Internationalen Verband fiir Schweifltechnik emp-
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fohlenen Staffelung der aligemeinen Baustdhle nach der
Sprodbruchunempfindlichkeit hergestellt und dem aus
Verbraucherkreisen hdufig geduBerten Wunsch nach einer
Vereinheitlichung des Verfahrens zur Ermittlung der Kerb-
schlagzdhigkeit Rechnung getragen. Gegeniiber den inter-
nationalen Lieferbedingungen sind die Festiegungen in
DIN 17100 insofern schérfer, als fir die Stdhle RSt34-2 und
RSt37-2 bis 30 mm Dicke die Priftemperatur auf 4 10°C
erniedrigt wurde und auBerdem fir alle Stihle vorge-
schrieben ist, daB bei den Versuchen kein Einzelwert unter
2,0 kgmfcm? liegen darf.

An Stelle der Prifung mit ISO-Spitzkerbproben kann auch
der Nachweis der Kerbschlagzdhigkeit mit den aus der
friheren Ausgabe der Norm bekannten gealterten DVMF-
Proben bei 4 20°C fir die Gutegruppe 2 bzw. DVM-
Proben bei 0°C fiir die Gitegruppe 3 vereinbart werden.
Bei den Stdhlen RS134-2 und RSt37-2 sowie bei den normal-
geglihten Stdhlen der Gitegruppe 3 wurden die Mittel-
werte um 2 kgm/cm?, die Einzelwerte um 1 kgm/cm?
gegeniiber den bisherigen Werfen heraufgesefzt. Die Ver-
handlungen zeigten, dafl die Verbraucher mit dieser Rege-
lung noch nicht allgemein zufrieden sind. Es wurde vor
allem beméngelt, daBl die jetzt vorgesehenen Priifungen
und Gewdbhrleistungswerte keinen AufschluB Uber die
Unterschiede der Sprédbruchunempfindlichkeit im Walz-
zustand sowie nach einer Kaltverformung und Alterung
gdben und die unterschiedliche Alterungsneigung der
Stdhle der Gutegruppen 2 und 3 nicht zum Ausdruck
komme. Man misse auch die an Stelle der Spitzkerbproben
besonders zu vereinbarenden Prifverfahren fiir beide
Giitegruppen vereinheitlichen und dabei in erster Linie
den Kerbschlagversuch mit einer gealterten Probe mit
groBerer Aussagekraft als die DVMF-Probe in Betracht
ziehen.

Um die Verabschiedung der Neuausgabe von DIN 17100
nicht zu verzégern, wurden diese Verbrauchervorschldge,
die Versuche in gréBerem Umfange erforderlich machen,
zundchst zurickgestellt. Die Stahlhersteller erklédrten, daB
sie sich eingehend mit der Frage der fir eine spétere Aus-
gabe der Norm vorzusehenden zweckméBigsten Regelung
beschdftigen wiirden. Dabei sollen auch die Ergebnisse
entsprechender Untersuchungen bericksichtigt werden,
mit denen sich z. Z. ein aus Vertretern der sechs Lander
der Europdischen Gemeinschaft fir Kohle und Stahl ge-
bildeter internationaler Sachverstdndigenkreis beschdftigt.
Der in der Ausgabe Oktober 1957 dieser Norm fir eine
Ubergangszeit vorgesehene Aufschweifibiegeversuch
ist jetzt auf die Stghle St37-3, $146-3 und St52-3 beschrédnkt
worden (siehe Abschnitt 7.4.2.6).

Mit der neuen Fassung des Abschnitts 7.4.3.3 isteine klarere
Rangfolge bei der Bewertung der SchweiBeignung der
Stdhle als bisher in DIN 17100 gegeben. Bei den abschlie-
enden Verhandlungen iber die vorliegende Ausgabe
war man sich darin einig, daB der Vorschlag der Bundes-
anstalt fur Materialprifung, eine Bewertung durch Kenn-
ziffern (siehe Entwurf April 1965 fir die Neufassung von
DIN 17100) vorzunehmen, im Grundsatz weiter verfolgt
werden solle, in der jetzigen Neuausgabe dieser Norm
aber noch nicht zu verwirklichen sei. Es bestanden Mei-
nungsverschiedenheiten Uber die richtige Zuordnung der
Kennziffern zu den einzeinen GuUtegruppen; ferner war
man der Auffassung, daB8 diese Art der Bewertung der
SchweiBeignung nicht auf die allgemeinen Baustdhle
beschréinkt, sondern auf alle Stdhle ausgedehnt werden
solle. Vermutlich missen dann mehr als die von der Bun-
desanstalt fir Materialprifung vorgeschlagenen finf Kenn-
ziffern vorgesehen werden.

Der Abschnitt 8 — Prisfung — wurde weitgehend an
Euronorm 25 angepaBt. Gegeniber der bisherigen Fassung
der Norm bedeutet dies eine Anderung der Festlegungen
iiber die GroBe der Prufeinheiten (siehe Abschnitt 8.2.2),
das Vorgehen bei der Prifung von Erzeugnissen unter-
schiedlicher Dicke (siehe Abschnitt 8.2.3), die Probenahme
fur den Kerbschlagbiegeversuch (siehe Abschnitt 8.2.3.4),

Ministerialblate fiir das Land Nordrhein-Westtaten, Jahrgang 1970

die Zahl der Faltversuche (siche Abschnitt 8.2.5) sowie
iUber die Durchfihrung der Wiederholungspriifung beim
Kerbschlagbiegeversuch (sieche Abschnitt 8.5.3.2). im Zu-
sammenhang mit der Anderung der Vorschriften iber das
Erschmelzungsverfahren wurde in Abschnitt 8.1 festgelegt,
daB sich die Ablieferungspriffungen bei den Stdhlen der
Giitegruppe 1, die nur nach Losen geliefert werden, auf
den Nachweis der gewdhrleisteten mechanischen Eigen-
schaften beschrdnken. Entsprechend wurden auch die Vor-
schriften Gber die Prifbescheinigungen (siche Abschnitt
8.6) gedndert.
Ferner ist noch zu erwdhnen, daB in die Norm Angaben
Uber die Kennzeichnung der Erzeugnisse avfgenommen
wurden (siehe Abschnitt 9). Der Vorschlag der Stahiher-
steller, in die Neuausgabe Anhaltswerte fir die bei den
einzelnen Erzeugnisformen in Abhdngigkeit von der Gite-
gruppe und Desoxydationsart des Stahls Gblicherweise in
Betracht kommenden gréBten Dicken aufzunehmen,
wurde von den Verbrauchern nicht unterstitzt.
Die wesentlichen Punkte, in denen sich die Neufassung von
DIN 17100 von den vorliegenden oder in Vorbereitung
befindlichen internationalen Lieferbedingungen
unterscheidet, sind im folgenden erwdhnt.
Die Euronorm 25 ist in ihrem sachlichen Inhalt verab-
schiedet. In Tabelle 1 sind den Sorten der DIN 17100 die
vergleichbaren Stdhle nach der Euronorm gegeniiber-
gestellt. DIN 17100 enthdlt in der vorliegenden Fassung
24 Stahlsorten, in der Euronorm 25 dagegen sind 50 Sorten
erfaB3t. Die groBere Zahl kommt vorwiegend dadurch zu-
stande, daB in der Euronorm bei den schweifibaren Stdhien
eine nochmalige Unterteilung der Gitegruppen nach den
Vorschriften fir den Stickstoffgehalt vorgenommen wurde
(z. B. Fe37-B1FU ohne Begrenzung des Stickstoffgehaltes,
Fe37-B2FU mit hochstens 0,009 Gew.-% und Fe37-B3FU
mit héchstens 0,007 Gew.-% N), wdahrend in DIN 17100
jeweils nur die Sorten mit dem niedrigsten Stickstoffgehalt
vorgesehen sind. Ein weiterer wesentlicher Unterschied
zur DIN-Norm besteht bei den mit St37-1, St37-2, St42-1
und $t42-2 vergleichbaren Stéhlen darin, daB3 die Mindest-
werfe der Streckgrenze bei Flacherzeugnissen anderen
Werten fir die Zugfestigkeit zugeordnet sind als bei Form-
stahl und Stabstahl. Bei einer gewiinschten Streckgrenze
von mindestens 24 kg/mm? muB z. B. bei Formstahl und
Stabstahl der Fe37 mit einer Zugfestigkeit von 37 bis
45 kg/mm?, bei Band, Blech und Breitflachstahl dagegen
der Fe42 mit einer Zugfestigkeit von 42 bis 50 kg/mm?
bestellt werden. Bei gleicher Streckgrenze liegen ent-
sprechend der Zugfestigkeit auch die Héchstwerte fijir den
Kohlenstoffgehalt bei Flacherzeugnissen héher als bei
Formstah! und Stabstahl.
Von geringerer Bedeutung sind die vereinzelten kleineren
Unterschiede in den Werten fir die Bruchdehnung und den
Dorndurchmesser beim Faltversuch. Es ist noch zu er-
wdhnen, daB die Festlegungen Uber das Erschmelzungs-
verfahren mit denen in DIN 17100 Ubereinstimmen. Fiir
die Stdhle der Gitegruppe A, die mit der deutschen Gite-
gruppe 1 vergleichbar ist, kann die Desoxydationsart vom
Besteller nicht vorgeschrieben werden. Auf die Fest-
legungen zur Probenahme und Priifung wurde bereits
hingewiesen.
Im Februar 1966 erschien der im Technischen Ausschuf3 17
— Stahi — der International Organization for Standardiza-
tion aufgestellte Entwurf der 1SO-Empfehlung fir allge-
meine Baustahle fur den Stahlbau (DR 918 — Structural
steels). In ihm sind nur die Sorten Fe33, Fe37, Fe42, Fe44
und Fe52 erfaflt. Die gewdhrleisteten Eigenschaften ent-
sprechen weitgehend den Vorschriften in der Euronorm 25,
jedoch sind keinerlei Angaben zum Stickstoffgehalt der
Stdhle gemacht. Eine weitere {SO-Empfehlung fir all-
gemeine Maschinenbaustahle (Steels for general engi-
neering purposes) ist in Vorbereitung; in sie sollen die in
DIN 17100 und der Euronorm 25 miterfaBten Stahie Fe 50,
Fe60 und Fe70 aufgenommen werden.

— MBI. NW. 1970 S. 564.
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1.

)

DIN 1000 — Stahlhochbauten

RdErl. d. Ministers fiir Wohnungsbau und &ffentliche
Arbeiten v. 12. 2. 1970 — II B 4 — 2,740 Nr. 11970

Die von der Arbeitsgruppe Einheitliche Technische
Baubestimmungen (ETB) des Fachnormenausschusses
Bauwesen herausgegebene Kreuzausgabe des Norm-
blattes

DIN 1000 (Ausgabe Méarz 1956 x) —
Stahlhochbauten; Ausfithrung —

wird hiermit nach § 3 Abs. 3 der Landesbauordnung
(BauO XW) in der Fassung der Bekanntmachung vom
27. Januar 1970 (GV. NW. S. 96'SGV. NW. 232) als
Hinweis eingefiihrt und bekanntgemacht.

Zu Abschnitt 2.39 weise ich darauf hin, daB fiir die
Verwendung hochfester Schrauben zur Zeit die ,Vor-
laufigen Richtlinien fir HV-Verbindungen” (2. Aus-
gabe 1963) mit der ,Ergdnzung zu den Vorldufigen
Richtlinien fiir HV-Verbindungen fir den Anwen-
dungsbereich des Stahlhochbaues mit vorwiegend
ruhender Belastung” (Ausgabe Mdrz 1967) maBgebend
sind.

Meinen RdErl. v. 3. 5. 1958 (SMBl. NW. 23234) mit
dem ich auf die friithere Ausgabe Mdrz 1956 hingewie-
sen habe, hebe ich auf.

Im Verzeichnis der nach § 3 Abs. 3 BauO NW ein-
gefithrten technischen Baubestimmungen, Anlage zum
RdAErl. v. 7. 6. 1963 (SMBIL. NW. 2323), ist in Num-
mer 5.4 bei DIN 1000 zu dndern:
Spalte Mérz 1956 x
Spalte 5: 12. 2. 1970
Spalte 6: MBIL. NW. S. 577

SMBI. N'W. 23234

[S1 0 o]

"t
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Maéarz 1956 x

Stahlhochbauten

Ausfithrung

DIN
1000

1. Geltungsbereich

1.4 Diese Norm gilt fir die Ausfihrung genieteter, ge-
schraubter und geschweiBter Stahlbauten, aufler Stahl-
wasserbauten, Eisenbahn- und Straflenbriicken (Geltungs-
bereich wie bei DIN 1050 und DIN 4100).

Sie gilt fur Uberwiegend ruhend belastete Stahibauten
(DIN 1055 Blatt 3, Ausgabe 2.51 x, Abschnitt 1.4) und auch
for nicht iberwiegend ruhend belastete Stahlbauten
(DIN 1055 Blatt 3, Ausgabe 2.51 x, Abschnitt 1.5), sowie
fir Aufbereitungsanlagen und fir Stahibauteile, die mit
Maschinenteilen fest verbunden sind.

1.2 Soweitin den Normen, die in DIN 1050 als mitgeltend
genannt werden, weitergehende Ausfishrungsbestimmun-
gen enthalten sind, gelien diese mit Vorrang.

1.3 AuBerdem ist DIN 18335, VOB, Teil C, Stahlbau-
arbeiten zu beachten.

1.4 Stahlbauteile sind wie Stahlbauten zu behandeln.

1.5 Fiir die Berechnung und bauliche Durchbildung der
Stahlbauten und Stahlbauteile sind DIN 1050 und DIN 4100
mafBgebend.

1.6 Die Werkstoffe, die fir die verschiedenen Verwen-
dungszwecke in Betracht kommen und die Normen und
Vorschriften fur ithre Guteeigenschaften sind in den unter
Abschnitt 1.5 genannten Normbldttern angegeben.

2. Auvusfihrung
21 Aligemeines

2.11 Bei der Herstellung ist zu unterscheiden, ob die
Stahlbauten Uberwiegend ruhend oder nicht iiberwiegend
ruhend beansprucht werden (siehe DIN 1055 Blatt 3, Ab-
schnitt 1.4 und 1.5).

Bei nicht Uberwiegend ruhend beanspruchten Stahlbauten
miissen schédfere Forderungen an Sorgfalt und Giite der
Ausfishrung gestellt werden.

2.12 Die Stahlbauteile sind nach den Werkstattzeichnun-
gen fachgerecht anzufertigen.

2.43 Werden bei der Ausfihrung Anderungen gegeniiber
den Werkstattzeichnungen nétig, so sind sie im Einverneh-
men mit dem Statiker und Konstrukteur, bei geschweiBten
Stahlbauten auch mit dem Schweiffachingenieur, fest-
zulegen und in den Urzeichnungen zu vermerken.

2.2 Bearbeiten des Werkstoffes

2201 Der Werkstoff muBB entweder in kaltem oder rot-
warmem Zustand bearbeitet werden. Ihn in einem mittleren
Wirmezustand (Blauwidrme) zu bearbeiten oder zu bean-
spruchen, ist unzuldssig.

2,202 Der Grat an Walzerzeugnissen ist zu beseitigen.
Erhabene Walzzeichen auf BerGhrungsfidchen sind weg-
zuschleifen.

2,203 Die zu einem Bauteil zu vereinigenden Quer-
schnittsteile sind so vorzubereiten, daB3 sie ohne Zwang
zusammengebaut werden konnen und die Berihrungs-
flichen gut aufeinanderliegen.

2.204 Durch Biegen und Abkanten dirfen keine Ober-
flichenbeschddigungen oder Risse entstehen. Solche Sché-
den konnen vermieden werden durch Beachtung der
Werkstoffeigenschaften, Wah! groBer Kriimmungshalb-
messer und Bearbeiten des Werkstoffs bei einer Tempe-
ratur, die fir ihn geeignet ist.

Bei der Weiterverarbeitung, besonders beim Hammern
und Nieten, ist auf die verdnderten Eigenschaften des
Werkstoffs an der Abkanistelle zu achten (fir SchweiBen
siehe auch Abschnitt 2.412).

2205 Werden Walzerzeugnisse fir iiberwiegend ruhend
beanspruchte Stahlbauten durch Brennschnitt oder mit der
Schere getrennt, so darf bei mdngelfreier Schaittfldche im
allgemeinen auf Nacharbeit verzichiet werden.
Geschnittene Kanten von Walzerzeugnissen fir nicht ber-
wiegend ruhend beanspruchte Bauteile miissen span-
abhebend (z. B. durch Hobeln, Frdsen, Schieifen oder
Feilen) nachbearbeitet werden.

Kerben und Risse sind auf gleiche Weise zu beseitigen.
Riefen, die durch grobschnittige Feilen oder grobkérnige
Schleifscheiben entstanden sind, dirfen nichtzurickbleiben.
Bei Stdhlen hoherer Festigkeit als St37 ist bei Dicken Uber
30 mm der an den Brennschnitten aufgehdrtete Werkstoff
mechanisch zu enffernen.

2.206 Kleine Oberfidchenfehler, wie Furchen und andere
Unebenheiten diirfen durch Uberschleifen beseitigt werden.
ZuyschweiBen von Fehlstellen ist im allgemeinen unzuldssig.
Ausnahmen bedirfen der Zustimmung des Statikers, des
Konstrukteurs und des Schweififachingenieurs; sie diirfen
nur unter Vorwdrmen ausgefihrt werden.

Wenn groBlere Oberfldchenfehler oder Fehler im Werk-
stoffinneren (z. B. Schiackeneinschlisse, Blasen, Doppelun-
gen) gefunden werden, so sind sie einwandfrei zu beseiti-
gen, sofern nicht die Bedeutung der Fehler den Ersaiz
durch fehlerfreien Werkstoff nétig macht.

2.207 Markierungen mittels Meifels sind unzuldssig.

Bei nicht Gberwiegen ruhend beanspruchten Bauteilen
durfen Markierungen durch Kérnungen nur so angebracht
werden, daB die Daverfestigkeit des Werkstiicks dadurch
nicht beeintrachtigt wird.

2.208 Einspringende Ecken sind mit moglichst groBem
Halbmesser auszurunden oder anzubohren, damit ein Ein-
reiflen unbedingt vermieden wird.

2.209 Die Kontaktflache eines zusammengesetzten Druck-
stabes darf nur im ganzen bearbeitet werden. Im all-
gemeinen geniigt hierfur ein fachgerecht ausgefihrter
Sdgeschnitt.

2.210 Freiliegende Kanten von Stegblechen zusammen-
gesetzter Querschnitte missen an die Flachen anliegender
Teile so anschlieBen, daB kein Wasser stehenbleiben
kann.

2.3 Niet- und Schraubenverbindungen

2.31 Niet- und Schraubeniécher sind im aligemeinen zu
bohren.
Fortsetzung Seite 2 bis 4

FachnormenausschuB Bauwesen im Deutschen Normenausschull (DNA)
Arbeitsgruppe Einheitliche Technische Baubestimmungen (ETB) des Fachnormenausschusses Bauwesen im DNA

Anderung Miirz 1956:

Aufgeteilt in einen technischen Teil (DIN 1000) und einen Vertragsteil (in Vorbereitung). Inhalt volistdndig Uberarbeitet.

Frihere Ausgaben: 3. 21, 10. 23, 7. 30
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Bei Gberwiegend ruhend belasteten Stahlbauten aus St37
dirfen Niet- oder Schraubenldcher bis zu Werkstoffdicken
von 10 mm gestanzt werden, wenn die Werkstoffdicke
héchstens ?fs des Lochdurchmessers betrdgt. Fir das Stan-
zen missen Werkzeuge verwendet werden, die gewdhr-
leisten, daB die Lochwandungen eine glatte kreiszylin-
drische Form haben, rechtwinklig zur Berithrungsebene
der zu verbindenden Teile liegen und frei von Rissen sind.
Der an den Lochern entstandene Grat mufi vor dem Zu-
sammenbav und Vernieten der Sticke entfernt werden.

2.32 Zusammengehorige Locher missen gut aufeinander
passen, Bei etwaigen Versetzungen ist der Durchgang fir
Niete und Schrauben aufzureiben, nicht aufzudornen.
2.33 Niete sind in helirotwarmem Zustand nach Befreiung
von etwa anhaftendem Zunder unter sachgemdBem Ge-
genhalten einzuschlagen. Sie missen die Lécher nach dem
Stauchen voll ausfillen. Verbrannte Niete dirfen nicht
verwendet werden. Die Nietképfe missen mittig zur
Schaftachse sitzen und gut anliegen. Der SchlieBkopf ist
voll auszuschiagen; dabei durfen keine schddlichen Ein-
driicke entstehen. Der etwa entstandene Bart ist zu ent-
fernen. Die Nietkdpfe dirfen keine Risse zeigen und nicht
narbig sein.

2.34 Bei langen Nietreihen ist mit der Nietarbeit in der
Mitte der Reihe zu beginnen. Bei nebeneinanderliegenden
Nietreihen soll die Nietarbeit in allen Reihen méglichst
gleichmdBig fortschreiten.

2.35 Bauteile, die aus mehreren Einzelfeilen zusammen-
gesetzt sind, sollen méglichst in der Werkstatt fertig ver-
nietet werden.

2,36 Verstemmen der Fugen und Niete ist nur bei Teilen
gestattet, die fur Flussigkeiten oder Gase dicht sein
missen.

2.37 Die geschlagenen Niete sind auf festen Sitz zu
Uberprifen.

2.38 Bei tragenden Schrauben darf das Gewinde nicht
oder nur ganz wenig in die zu verbindenden Teile hinein-
reichen.

2.39 Bei der Ausfilhrung von Verbindungen mit hoch-
festen Schrauben sind die vom Deutschen Ausschu8 fiir
Stahlbau avufgestellten ,,Vorldufigen Richtlinien fior Be-
rechnung, Ausfihrung und bauliche Durchbildung von
gleitfesten Schraubenverbindungen (HV-Verbindungen)*")
zu beachten.

2.4 SchweiBBverbindungen

2.401 Bauteile, die durch Schweilen verbunden werden,
sind dafiir sachgemdB vorzubereiten; auch Schweiflungen,
die auf der Baustelle ausgefuhrt werden, sind méglichst
schon in der Werkstatt vorzubereiten.

2,402 Schmutz, Rost, Zunder und Farbe sowie Schlacke
vom Brennschneiden mussen vor dem SchweiBlen sorg-
fdltig entfernt werden.

2.403 ZusammenzuschweiBende Teile missen so gelagert
und gehalten sein, daB sie dem Schrumpfen folgen kon-
nen. Nach dem Schweiflen sollen die Bauteife, méglichst
ohne nachtragliches Richten, die planméBige Form haben.

2.404 SchweiBdrdhte und Bauteile missen beim
Schweiflen trocken sein. Bei SchweiBarbeiten sind geeig-
nete Vorkehrungen zum Schutze der SchweiBler und der
SchweiBstellen zu treffen, um fachgerecht schweiBlen zu
kénnen, z.B. Schufz gegen Wind, Regen, Schnee und be-
sonders gegen Kdlte. Bei Lufttemperatur unter —4°C am
Arbeitsplatz ist das Schwei3en einzustellen., Nur in beson-
deren Fdllen darf hiervon mit Einverstdndnis der Bauauf-
sichtsbehorde und bei entsprechenden SchutzmaBnahmen
(z. B. Vorwdrmen des Werksticks und Schuiz der
SchweiBler) abgewichen werden.

') Fassung MNovember 1956, erschienen beim Stahlbau-Ver-
lag G.m.b.H., Koln.
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2,405 Die vorgeschriebene Form und die MaBe der
SchweiBndhte sind méglichst genau einzuhalten,

2,406 SchweiBen in Wannenlage ist anzusfreben. Sind
hierfir die Sticke zu drehen, so ist darauf zu achten, daf3
die Schweifindhte nur gering beansprcht werden, damit
Schweiliraupen der ersten Lage und Hefistellen nicht
reifen.

2,407 Form und Vorbereitung der Blechkanten sind auf
das SchweiBverfahren abzustimmen. Werden Bleche durch
Brennen getrennt oder abgeschrtigt, so miissen die Trenn-
flichen eben sein und scharfe Kantfen haben. Werden die
Blechrander mit der Schere geschnitten, so miissen die
Schnittflachen vor dem Schweifien spanabhebend bearbei-
tet werden. Die Nachbearbeitung kann unterbleiben, wenn
durch ein geeignetes Schweifiverfahren ein vélliges Auf-
schweiflen der Blechkanten sichergestellt ist.

2408 Grundsatzlich sind bei Automaten- und Hand-
schweiBungen die Nahiformen nach der Eigenart der
SchweiBverfahren und der Schwei3drdhte zu wdahlien.

Fir die von Hand zu schweiBenden Stumpfnéhte soilen die
Nahtformen nach DIN 1912 Blatt 1 und DIN 2559 (in Neu-
bearbeitung) angewendet werden. Im allgemeinen werden
fur Blechdicken bis etwa 5 mm die I-Naht, daruber bis
15 mm die V-Naht, dariber bis 20 mm die Y-Naht und iiber
20 mm die U-Naht, die X-Naht, die unsymmetrische X-Naht
oder die Doppel-U-Naht ausgefiihrt (siehe Bilder 1 bis 4).

Mafle in mm
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Bild 3. Y-Naht 7 p/s 2

Bild 4. U-Nuht

2.409 Bei Stumpfnéhten muB die Wurzel nachgeschweif3t
werden oder es muB mit geeigneten Mitteln, z. B. auf ge-
rillter Kupferschiene durchgeschweif3t werden.

2.410 Beim Schweiien in mehreren Lagen und beim Ge-
genschweiBen der Wurzel ist die Oberfliche vorher-
gehender Lagen von Schlacken so zu reinigen, daf3 eine
porenfreie Naht entsteht. Niemals dirfen Risse, Lécher
und Bindefehler GberschweiBit werden.
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2.411 Bei allen KehIndhten muB der Einbrand sicher bis
in die Wurzel ¢ (Bild 5) reichen.

Bild 5. Einbrand bei Kehlnghten

2.412 Baustahl darf dort, wo SchweiBnédhte vorgesehen
sind, vor dem SchweiBen nur so weit kalt verformt werden,
wie es in den Zeichnungen vorgeschrieben ist oder vom
SchweiBfachingenieur jeweils besonders angegeben wird.
Wenn nétig, ist eine geeignete Wdrmebehandlung festzu-
legen.

An Stellen, die um mehr als 59 kalt verformt sind, darf
nicht geschweifit werden.

2.413 Die SchweiBstellen dirfen nicht durch besondere
MaBnahmen beschleunigt abgekihit werden. Liegt die Ge-
fahr zu schneller Warmeableitung vor, so ist durch Ver-
wendung dicker Schweiidrihte ein groBerer Warmestau
zu erzeugen. Besser ist es, durch zusdtzliches Anwdrmen
des Werkstoffes das Temperaturgefdlle zu verringern.

2.414 Woihrend des SchweiBlens und beim Erkalten der
SchweiBnaht (Blauwdrmezone) dirfen die zu schweiBBen-
den Teile nicht erschiittert oder in Schwingungen versetzt
werden.

2.415 Fur besondere Fdlle empfiehlt sich eine Wérme-
behandlung nach dem SchweiBen {(im Glihofen oder in-
duktiv), weil dadurch die inneren Spannungen abgebaut
und die beim Schweiflen aufgetretenen Aufhértungen in
Naht und Ubergangszone gemildert werden kdnnen.

2.416 Bei Stirnkehindhten und bei nicht Uberwiegend
ruhend beanspruchten Verbindungen ist auf méoglichst
glatte Raupencberfliche und allmdhlichen, kerbfreien
Ubergang von der Raupe zur Blechoberflache zu achten.
AuBerdem sind die in den Zeichnungen vorgeschriebenen
besonderen Mafinahmen, wie Bearbeiten oder Durch-
leuchten der Naht, zu beachten.

2.5 Reinigung und Oberfliéchenschutz

251 Die Berithrungsfiichen von Stahlbauteilen mussen
vor dem Zusammenbau trocken und frei von Schmutz und
Rost sein und mit einem Zwischenanstrich (im aligemeinen
Eisenoxydrof) versehen werden.

Bei nicht Uberwiegend ruhend beanspruchfen Bauteilen
aus hochwertigen Baustdhlen sollen die Berihrungsflachen
der zu nietenden Anschlisse — auBer denen der Verbdnde
— keinen Anstrich erhalten,

2.52 Werkstiicke und SchweiBindhte sind von Schweil3-
perlen und Schlacken zu sdubern.

253 Wenn das Bauwerk mit einem Grundanstrich gelie-
fert werden soll, so muB dieser auf gereinigtem, entzun-
dertem, entrostetem und trockenem Grund dinn und
deckend aufgetragen und nach dem Aufstellen des Bau-
werks auf allen von Farbe entbléBten oder nicht gedeck-
ten Stellen, mit besonderer Sorgfalt auf den SchweiB3-
ndhten, ergdnzt werden.

Fur den Grundanstrich sind nur bewdhrte Anstrichmittel
zu verwenden.

2.54 Fldchen der Stahlbauteile, die im Bau eine innige
Verbindung mit Mértel, Befon oder anderen Bausfoffen
eingehen sollen, diurfen keinen Anstrich erhalten.
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2,55 Fir Stahileichtbau und Stahlrohrbau im Hochbau
gilt auBerdem DIN 4115, Ausgabe 8.50, Abschnitt 4.1.

2,56 Im einzelnen ist DIN 55928, Anstrich von Stahlbau-
werken, zu beachten.

2.6 Aufstellung

2.61 Beim Ein- und Ausladen, Transport, Lagern und
Aufstellen dirfen die Stahlbauteile nicht iiberbeansprucht,
verbeult oder verbogen werden. Vor allem sind die Bau-
teile dort, wo Ketten angelegt werden, entsprechend zu
schitzen.

2.62 Beim Aufstellen von Stahibauwerken ist gréte Sorg-
falt darauf zu verwenden, daB8 die planméBige Form her-
gestellt wird. Die richtige Lage des Bauwerks ist durch
wiederholtes Messen zu priifen.

Auch muf3 die Stabilitat und Tragféhigkeit des Stahlbay-
werks beim Aufstellen stdndig ausreichend gesichert sein.
Montageverbdnde und andere Hilfsvorrichtungen dirfen
erst entfernt werden, wenn sie statisch entbehrlich gewor-
den sind.

2.63 Beim Bemessen und Durchbilden von Geristen, die
die zusammenzubauenden Teile eines Stahlbauwerks
vorUbergehend unterstitzen oder zugdnglich machen
sollen, ist DIN 4420 (Geristordnung) zu beachten.

Beim Ausristen ist dafir zu sorgen, daB die einzelnen
Teile des Bauwerks sich planmdBig verformen kénnen und
dabei nicht iberlastet werden.

2.64 Mit dem Vernieten und VerschweiBen der Stahlbau-
teile ist erst dann zu beginnen, wenn sie vollkommen zu-
sammengefiigt, durch Dorne und Schrauben gesichert und
ausgerichtet sind. Davon darf nur abgewichen werden,
wenn andere Mafinahmen die Herstellung der planmd8i-
gen Form sichern.

2.65 Bewegliche Auflagerteile (Lagerwalzen, Stelzen
usw.) sind so einzubauen, daB sie bei voller stdndiger
Last und bei einer Lufttemperatur von +10°C in Mittel-
stellung stehen.

2.66 Der Raum zwischen Lagerplatfe und massivem Bau-
korper ist mit Zementmdrtel satt zu fillen.

2.67 Fur die Abnahme miissen Niete, Schrauben und
Schweifindhte gut zugdnglich sein. Bei Verbindungen, die
bei der Endabnahme nicht mehr zugdnglich sind, muB eine
Zwischenabnahme statifinden.

2.68 Niete und Schrauben, die den Anforderungen nicht
entsprechen, sind sachgemdB zu entfernen und durch
fehlerfreie zu ersetzen.

2,69 Beim Aufstellen geschweiBter Stahlbauten sind
auBerdem die folgenden Grundsdtze zu beachtfen: -

2,691 An tragenden Teilen dirfen zur Erleichterung der
Aufstellung keine Teile angeschweifit werden, die hierfir
nicht in den genehmiglen Zeichnungen vorgesehen sind,
auch wenn sie nur voriibergehend benutzt und spdter
wieder beseitigt werden sollen. Wo nétig, sind kleine
Locher (méglichst in den Teilen, die nicht hochbeansprucht
sind) zu bohren. Diese Lécher dirfen nicht durch Zu-
schweiflen geschlossen werden.

2,692 Schweilen auf der Baustelle ist auf das unbedingt
Notwendige zu beschrdnken.

2.693 Bei der Ausfihrung von BaustellenstoBen ge-
schweifter Trdger ist die vorher festgelegte Schweififolge
besonders sorgfdltig zu beachten. Die in der Werkstatt
hergestellten Halsnéhte zur Verbindung von Gurt und
Stegblech sollen im aligemeinen bei geschweifiten Bau-
stellenstoBen etwas vor dem Baustellensto3 enden.

2.694 GroBere geschweiBte Stahlbauten werden zweck-
mdéBig von der Mitte aus zusammengebaut, damit die ein-
zelnen Teile dem Schrumpfen unbehindert folgen konnen
und somit die Zwédngungsspannungen moglichst gering
werden.
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2.695 Die Prifung der SchweiBarbeiten und die Unter-
suchung der SchweiBnédhte wihrend und nach der Ferfi-
gung ist von dem zustdndigen SchweiBfachingenieur oder
SchweiBfachmann durchzufbhren. Die Eignung der
SchweiBer und die SchweiBarbeiten kdnnen durch Stich-
probenprifungen an geschweiften Arbeitssticken oder
durch Stichproben mit Prifsticken nach DIN 50127
(Proben fir die Bruchflachenbeurteilung von schmelz-
geschweiBten Stumpf- und Kehlnghten) iberwacht werden.
Die Bruchfldche der Schweifindhte dieser Prifsticke muB3
ein einwandfreies Gefuge und einen guten Einbrand zeigen.
Befriedigen die Stichproben nach DIN 50127 nicht, so
kann die Durchfihrung der ganzen Schweilerprifung
nach DIN 4100 verlangt werden.

Berichtigung
X Mdrz 1961:

581

2.696 SchweiBinghte dirfen vor der Abnahme keinen
oder nur einen farblosen Anstrich erhalten.

2.697 SchweiBverbindungen werden bei der Abnahme
im allgemeinen in der Oberfldche der Schweifindhte und,
wenn geboten, nach den besonderen Abnahmebedingun-
gen geprift, die bei der Erteilung des Auftrags festgelegt
sind. :

2.698 SchweiBndhte, die den Anforderungen nicht ent-
sprechen, sind, soweit dadurch die Sicherheit nicht beein-
tréchtigt wird, zu entfernen und nach einem Schweifiplan,
den Statiker, Konstrukteur und Schweififachingenieur
(Schweilfachmann) gemeinsam aufzustellen haben, zu -
ersetzen. In Fallen, in denen ein nochmaliges Schweilen
bedenklich ist, sind andere Verbindungsmittel anzuwenden.

In Abschnitt 1.3 DIN 18335 eingesetzt, ,,(in Vorbereitung)* gestrichen.
In Abschnitt 1.5 ,,(z. Z. noch Entwurf)" gestrichen (zweimal).
In Abschnitt 2.31 ,,Handelsbaustahl oder*‘ gestrichen.

Abschnitt 2.39 ergéinzi:

,»Bei der Ausfohrung von Verbindungen mit hochfesten Schrauben sind
die vom Deutschen AusschuB3 fur Stahlbeton aufgestellten ,Vorldufigen
Richtlinien fir Berechnung, Ausfthrung und bauliche Durchbildung von
gleitfesten Schraubenverbindungen (HV-Verbindungen)*') zu beachten*'.

FuBlnote ") hinzugefiigt: ,.Fassung November 1956, erschienen beim Stahl-

bau-Verlag G.m.b.H., KsIn*.

In Abschnitt 2.56 ,,(z. Z. noch Entwurf)* gestrichen.

ETB als Mittrdger aufgenommen.

— MBI. NW. 1970 S. 577.
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)

DIN 1050 — Stahl im Hochbau

RdErl. d. Ministers fiir Wohnungsbau und &ffentliche
Arbeiten v. 17. 2. 1970 — II B 4 — 2.740 Nr. 11670

Das von der Arbeitsgruppe Einheitliche Technische
Baubestimmungen (ETB) des Fachnormenausschusses
Bauwesen iiberarbeitete Normblatt

DIN 1050 (Ausgabe Juni 1968) —
Stahl im Hochbau; Berechnung und bauliche
Durchbildung —

wird nach § 3 Abs. 3 der Landesbauordnung (BauO
NW) in der Fassung der Bekanntmachung vom 27. Ja-
nuar 1970 (GV. N'W. S. 96 SGV. N'W. 232} als Richt-
linie bauaufsichtlich eingefithrt und bekanntgemacht.
Die Ausgabe Juni 1968 ersetzt die frithere Ausgabe
Dezember 1957, die ich mit RdErl. v. 3. 5. 1958 (SMBL.
NW. 23234} bauaufsichtlich eingefiihrt habe. Dieser
RdErl. sowie die RdErl. v. 22. 5. 1964 und v. 19. 4. 1968
{SMBl. N'W, 23234) werden aufgehoben.

Das mit RGErl. v. 17. 3. 1948 (SMBIL. N'W. 23234) bau-
aufsichtlich eingefiihrte und mit RdErl. v. 20. 6. 1952
{SMBl. NW. 2323) bekanntgegebene Normblatt
DIN 1050 Blatt 2 (Ausgabe Juni 1947) — Altstahl im
Hochbau: Richtlinien fiir Aufarbeitung und Verwen-
dung — ist iiberholt; die vorstehend genannten RJErl.
werden — soweit sie dieses Normblatt betreffen —
aufgehoben.

Bei Anwendung des Normblattes DIN 1050 ist folgen-
des zu beachten:

2.1. Stahlgiiten

Fiir tragende Stahlbauteile diirfen nur Baustdhle der
Stahlsorten St 33 —1, St 33—2, USt 37 —1, RSt
37—1, USt 37—2, RSt 37—2, St 37—3 und
St 52 — 3 nach dem Normblatt DIN 17100 Allge-
meine Baustdhle, Giitevorschriften — {Ausgabe Sep-
tember 1966) verwendet werden.

Bei Verwendung von Altbaustahl sind die zuldssigen
Spannungen herabzusetzen, soweit der Erhaltungs-
zustand dieses erfordert. Ist die Stahlsorte nicht
bekannt, so diirfen hochstens die fiir St 33 ange-
gebenen zuldssigen Spannungen zugrunde gelegt
werden.

2.2. Schrauben

2.2.1.

2.2.2.

Als rohe Schrauben dirfen nur solche ver-
wendet werden, die dem Normblatt DIN 7990 —
Sechskantschrauben mit Sechskantmuttern M 10 bis
M 36 fiir Stahlkonstruktionen — Ausgabe Madrz
1963 — entsprechen. Die zugehérigen Unterlags-
scheiben missen DIN 7989 — Scheiben — Ausgabe
Oktober 1956 — entsprechen. Die Verwendung der
im Maschinenbau ublicken Schrauben ist unzu-
1&ssig.

PaBBschrauben missen dem Normblatt DIN
7968 —Sechskantpafischrauben — ohne Mutter —
mit Sechskantmutter — M 10 bis M 36 fir Stahl-
konstruktionen — Ausgabe Mirz 1963 — ent-
sprechen.

Fir die Berechnung. Ausfithrung und bauliche
Durchblidung von gleitfesten Schrauben-
verbindungen (HV-Verbindungen) nach Ab-
schnitt 7.4 des Normblattes DIN 1050 sind die
vom Deutschen AusschuB fiir Stahlbau aufgestellten
Richtlinien fiir HV-Verbindungen {zur Zeit 2. Aus-
gabe 1963 der Vorldufigen Richtlinien fiir Berech-
nung, Ausfikrung und bauliche Durchbildung von
gleitfesten Schraubenverbindungen {HV-Verbin-
dungen) mit den Ergdnzungen zu den ,.Vorldufigen
Richtlinien fiir HV-Verbindungen” fiir den Anwen-
dungsbereich des Stahlhochbaus mit vorwiegend
ruhender Belastung — Ausgabe Marz 1967 —) maB-
gebend.

2.3. Korrosionsschutz

Die nach DIN 1050 zuldssigen Spannungen sind nur
unter der Voraussetzung anwendbar, daf die Stahl-

2.4.
241

242
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bauteile ausreichend und dauernd gegen eine Quer-
schnittsminderung durch Rost geschiitzt sind und
sachgemaf unferhalten werden. Angaben iiber den
Schutzanstrich von Stahlbauwerken enthédlt das
Normblatt DIN 55928 — Schuizanstrich von Stahl-
bauwerken, Richtlinien — [Ausgabe Marz 1965 x).

Bauliche Durchbildung

. Niet- und Schraubenl6cher sind im allgemeinen zu
bohren. Bei vorwiegend ruhend belasteten Stahl-
bauten und Stahlbauteilen aus St 37 kénnen Niet-
und Schraubenltcher bis zu einer Werkstoffdicke
von 10 mm gestanzt werden, wenn die Werkstoff-
dicke hoéchstens 23 des Lochdurchmessers betragt.
Bei Baustahl S¢ 33 und St 52 ist das Stanzen von
Lochern nicht zuldssig. Fir das Stanzen missen
Werkzeuge verwendet werden, die gewdhrleisten,
daB die Lochwandungen eine glatte kreiszylin-
drische Form haben, rechtwinklig zur Berihrungs-
ebene der zu verbindenden Teile liegen und frei
von Rissen sind.

Der an den Lochern entstandene Grat muB vor dem
Zusammenbau und Vernieten der Stiucke entfernt
werden.

Die in Tabelle 6 des Normblattes DIN 1030 an-

gegebenen Abstdnde der Niet- und Schraubenlocher

sind anzuwenden, soweit sich die Abstdnde nicht

aus den folgenden Normblattern ergeben:

DIN 997 — AnreiBmaBe (WurzelmaBe) fiir Stab-
und Formstahl — Ausgabe Mai 1963,

DIN 998 — Lochabsténde in ungleichschenkligen
Winkelstdhlen — Ausgabe Mai 1963
und

DIN 999 — Lochabstinde in  gleichschenkligen
Winkelstdhlen — Ausgabe Mai 1963.

Bei Pietten und Sparren, die der Auflagerung von
latten dienen. ist durch geeignete MaBnahmen,
ggf. auch durch die Beschridnkung der Durchbie-
gung, cafiir zu sorgen. daB sie ihre planmaiBige
Lage behalten. Wegen der erforderlichen Auflager-
breite vergleiche z. B. DIN 4028 — Stahlbeton-
Hohldielen — urd DIN 4223 — Bewehrte Dach-~
und Deckenplatten aus Gas- und Schaumbeton —.

3. Standsicherheitsnachweise

3.1.

3.3.

3.4.

Allgemeines

Bei schwierigen und umfangreichen statischen Berech-
nungen ist eine tibersichtliche Zusammenstellung der
Auflagerkrdfte, Biegemomente, Stabkrafte usw. fir
die einzelnen Lastfdlle voranzustellen und — soweit
erforderlich — auch die Tragwirkung der einzelnen
Bauteile und ihr Zusammenwirken zu erldutern. Auch
die Spannurgen in den Knotenblecten sind rech-
nerisch nachzuweisen, soweit nicht ohne weiteres
erkennbar ist, daB sie den zuldssigen Wert nicht
tberschreiten, AuBerdem ist unter Umstdnden ein
eingehender Nachweis fiir die einzelnen Montage-
zustdande notwendig.

. Abweichende Berechnungsverfahren

Abweichungen von den in DIN 1050 festgelegten
Berechnungsgrundsitzen koénnen von den Bauauf-
sichisbehdrden in Ausnahmefallen gestattet werden,
wenn die Zuverldssigkeit des Berechnungsverfahrens
bekannt oder fiir den betreffenden Fall durch Ver-
suche {z. B. auch durch Modellversuche oder span-
nungsoptische Versuche) nachgewiesen is!.

Anschliisse und StoBdeckungen

Erginzend zu Abschnitt 56.1. — Anschliisse und
StoBdeckungen — wird darauf hingewiesen, daf An-
schliisse fiir Trager mit Beriicksichtigung des An-
schluBbiegemoments [s. Abschnitt 4.3.1) zu berech-
nen sind.

Nachweis der Sicherheif gegen Umkippen und Ab-
heben von den Lagern )

Fiir diese Nachweise sind in DIN 1050 Abschnitt 4.3.5.
lediglich die dabei einzuhaltenden Sicherheiten an-
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gegeben; nahere Angaben iiber den Rechnungsgang

sind jedoch nicht enthalten. Bis zum Vorliegen von

Richtlinien, in denen dieser Nachweis fiir alle Hoch-
bauten einheitlich geregelt werden soll, gilt folgende
Regelung:

3.4.1.

3.4.2.

Der Nachweis einer zweifachen Sicherheit gegen
Kippen gilt als erbracht, wenn sich bei einer Erhg-
hung aller das Kippen férdernden Verkehrslasten
(auch Schnee und Wind) auf den 2,0fachen rech-
nerischen Wert und aller das Kippen férdernden
stindigen Lasten auf den 1,5fachen rechnerischen
Wert noch ein Sicherheitswert von 1,0 ergibt. In
den in Abschnitt 4.3.5 des Normblattes DIN 1050
genannten Ausnahmefdllen geniigt es, die Ver-
kehrslasten hierbei auf den 1,5fachen Wert und die
standigen Lasten auf den 1,25fachen Wert zu er-
hohen.

Beim Nachweis der Sicherheit gegen Abheben von
den Lagern nach Abschnitt 4.3.5 sind die das Ab-
heben fordernden Verkehrslasten auf den 1,3fachen
und die das Abheben foérdernden sténdigen Lasten
auf den 1,15fachen rechnerischen Wert zu erhéhen.
Mit diesen Werten muB ebenfalls ein Sicherheits-
wert von mindestens 1,0 erreicht werden.

3.5. Nachweis der Durchbiegung

Nach Abschnitt 4.3.7 kann der Zweck einer baulichen
Anlage eine Beschrdnkung der Formdnderung, d. h. in
den meisten Fallen der Durchbiegung notwendig
machen. Soweit nicht aus anderen Griinden (z. B. aus
Betriebs- oder Stabilitdtsgriinden) kleinere Werte
einzuhalten sind, darf die Durchbiegung bei Decken-
trigern und Unterziigen mit einer Stiitzweite von
mehr als 5 m nicht gréBer als Lzmw der Stitzweite
sein. Bei Kragtragern darf die Durchbiegung am
Kragende hodistens 1200 der Kraglange betragen.

4. Das Verzeichnis der nach § 3 Abs. 3 BauO NW ein-
gefiihrten technischen Baubestimmungen, Anlage zum
RdErl. v. 7. 6. 1963 (SMBIL. NW. 2323), ist in Nr. 5.4
wie folgt zu dndern:

4.1. Bei DIN 1050 ist die Eintragung neu zu fassen in

Zeile 2: Juni 1968

Zeile 5: 17. 2. 1970

Zeile 6: MBL NW. S. 582, SMBL NW. 23234

Zeile 7: HV-Verbindungen: RdErl. v. 26. 2. 1970
(MB1. N'W. S. 592/ SMBI1. N'W. 23234)

Zeile 8: bisherige Eintragung streichen.

4.2. Die Eintragung bei DIN 1050 Blatt 2 ist zu streichen.
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DEUTSCHE NORMEN

Stahl im Hochbau

Berechnung und bauliche Durchbildung

Juni 1968

DIN
1050

Scrap steel in building construction; computation and constructional design

In die vorliegende Neuausgabe dieser Norm sind die Anderungen der X -Ausgabe vom Februar 1961, in der auch Stahl St 33
beriicksichtigt wurde, eingearbeitet. Auflerdem sind in den neuen Ausgaben von DIN 17100 vom September 1966, DIN 17200
(= Z. nach Enncurf) vom Juni 1967 und DIN 1681 vom Juni 1967 teilweise die Streckgrenzen gednder: worden, wodurch eine
Anderung der Tabellen 1, 3 und 4 erforderlich wurde. Eine vollstindige Uberarbeitung der Norm DIN 1050 ist fiir einen spdteren
Zeitpunkt vorgesehen.

Inhalt
Vorbemerkung 5. Besondere Bemessungsregeln
Allgemeines 5.1 Zugstdibe
. . 5.2 Druckstibe
. G.eltun.gsberelch, mitgeltende Normen, 5.3 Auf Biegung beanspruchte vollwandige
Hinweise T .
ragwerksteile
2. Bavuvorlagen 5.4 Fachwerkirdger

5.5 Verbdnde

Berechnungsgrundsdtze
5.6 AnschiUsse und StoBdeckungen

3. Allgemeine Grundsdtze fiir die

Berechnung 6. Zuldssige Spannungen
4. Einzelheiten der Berechnung Bauliche Durchbildung
4.1 Lastannahmen 7. Verbindungsmittel
4.2 Querschnitteswerte und Lochabzug 8. Anschlisse und StoBe
4.3 Erforderliche Nachweise 9. Besondere MaBBinahmen

Vorbemerkung

Entwurf, Berechnung und Ausfilhrung von Stahlbauten sowie von tragenden Bauteilen aus Stahl erfordern eine griind-
liche Kenntnis dieser Bauart und der anerkannten Regeln der Herstellungstechnik. Daher dirfen nur solche Fachleute
und Unternehmer mit diesen Arbeiten betraut werden, die diese Kenntnisse und Erfahrungen haben und eine ein-

wandfreie AusfUhrung gewdhrleisten.

Allgemeines
1. Geltungsbereich, mitgeltende Normen, Hinweise

1.1 Geltungsbereich

Die Bestimmungen dieser Norm gelfen fir alle tragenden
Bauteile aus Stahl mit einer Mindestdicke von 4 mm, auch
fur solche, die nur voriibergehenden Zwecken dienen, wie
fliegende Bauten, Baugeriste, Lehrgeriiste, Schalungs-
siifzen usw. Sie gelten nicht fir Eisenbahnbricken,
StraBenbriicken, Krane und Stahlwasserbauten,

Fur die in den nachstehend genannten Normen behandel-
ten tragenden Bauteile aus Stahl gilt DIN 1050, soweit im
einzelnen in ihnen nichts anderes bestimmt ist:

DIN 3396 Oberirdische Hochdruckgasbehdlter

DIN 4024 Stitzkonstruktionen fur rotierende Maschinen
DIN 4111 Blaft 1 Stdhlerne Bohrtirme fUr Tiefbohrun-
gen, stdhlerne Fordertirme fir Erdolgewin-
nung, Berechnungsgrundlagen

Fliegende Bauten; Richtlinien fir Bemessung
und Ausfihrung

Stahlleichtbau und Stahlrohrbau im Hochbau,
Richtlinien fir die Zulassung, Ausfihrung,
Bemessung

Férdergeriste fir den Bergbau, Lastannah-
men und Berechnungsgrundiagen

DIN 4112

DIN 4115

DIN 4118

DIN 4119 Blatt 1 Oberirdische zylindrische Tankbau-
werke aus Stahl, Berechnungsgrundlagen
DIN 4420 Geristordnung

1.2 Mitgeltende Normen

DIN 1000 Stahlhochbauten — Ausfihrung

DIN 1051 Berechnungsgrundlagen fir GrauguB im
Hochbavu

Blatt 1 bis Blatt 5 Lastannahmen fir Bauten
Zeichen fur statische Berechnungen im Bau-
ingenieurwesen

GeschweiBite Stahlbauten mit vorwiegend
ruhender Belastung; Berechnung und bau-
liche Durchbildung

Blatt 1 und Blatt 2 Stahlbau, Stabilitdtsfalle
{Knickung, Kippung, Beulung)

DIN 4239 Blatt 1 und Blatt 2 Verbundtréger — Hochbau
Ferner sind erforderlichenfalls zu beachten:

DIN 1055
DIN 1080

DIN 4100

DIN 4114

DIN 1045 Bestimmungen fir Ausfohrung von Bau-
werken aus Stahlbeton
DIN 1047 Bestimmungen fur Ausfuhrung von Bau-

werken aus Beton

Holzbauwerke, Berechnung und Ausfiilhrung

Maverwerk, Berechnung und Ausfihrung

Griindungen, Zuldssige Belastung des Bau-

grundes, Richtlinien und Beiblatt, Erldute-

rungen

1.3 Hinweise auf Normen und Lieferbedingungen

fir Werkstoffe

DIN 1623 Blait 1 und Blatf 2 Feinbleche aus unlegierten

Stéhlen

DIN 1052
DIN 1053
DIN 1054

Fortsetzung Seite 2 bis 8

Arbeitsgruppe Einheitliche Technische Baubestimmungen (ETB)
des Fachnormenausschusses Bauwesen im Deutschen Normenausschuf3 (DNA)

Anderung Juni 1968:

Stahl St 33 aufgenommen; Anderungen auf Grund der Neuausgabe von DIN 17100 und DIN 1681 eingearbeitet (siehe auch ein-

leitende Bemerkung).
Frihere Ausgaben: 8. 34, 7. 37 x X X x X, 10. 46. 12. 57 x
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DIN 1626 Blatt1 bis Blait 4 Geschweifite Stahlrohre aus
unlegierten und niedrig legierten Stdhlen fir
Leitungen, Apparate und Behadlter

DIN 1629 Blatt1 bis Blatt 4 Nahtiose Rohre aus unlegier-
ten Stdhlen fir Leitungen, Apparate und Be-
halter

DIN 1681 StahiguB3

DIN 1691 GuBeisen mit Lamellengraphit (GrauguB)

DIN 17100 Allgemeine Baustdhle, Gitevorschriften

DIN 17200 Vergitungsstahle, Gitevorschriften

1.4 Hinweise auf Normen fir Verbindungsmittel

DIN 101 Niete aus Stahl von 10 mm Durchmesser und

dariiber, Technische Lieferbedingungen

DIN 124 Blatt1,2 und 3 Halbrundniete fiir den Stahlbau

DIN 267 Schrauben, Muttern und dhnliche Gewinde-
und Formieile, Technische Lieferbedingungen

DIN 302 Blait 1, Blait 2 und Blait 4 Senkniete

DIN 407 Blatt 1 Sinnbilder fir Niete, Schravben und
Lochdurchmesser bei Stahlkonstruktionen

DIN 555 Sechskantmuttern; Metrisches Gewinde, Aus-
fuhrung g

DIN 601 Sechskantschrauben;ohne Mutter —mit Sechs-
kantmutter, Metrisches Gewinde, Ausfihrung

DIN 1912 Blatt 1 SchmelzschweiBen, Verbindungs-
schweiBen

DIN 1913 Lichtbogen-SchweiBelektroden fir Verbin-
dungsschweiBen

DIN 7968 Sechskant-Paf3schrauben fir Stahikonstruk-
tionen

DIN 7989 Scheiben

DIN 7990 Sechskantschrauben mit Sechskantmuttern

DIN 17111 Kohlenstoffarme unlegierte Stdhle fur Schrau-

ben, Muttern und Niete; Gitevorschriften

2. Bavuvorlagen

Bauvorlagen sind die wesentlichen Konsiruktionszeich-
nungen nach Abschnitt 2.1 und die Festigkeitsberechnung
nach Abschnift 2.2 mit einer ergdnzenden Beschreibung.

2.1 In den Konstruktionszeichnungen misssen die Trag-
werke im ganzen und in ihren Teilen dargestelit und die fur
die Prifung der Festigkeitsberechnung erforderlichen MaBle
eingetragen sein. Andere Bauteile (Decken und Dachplat-
ten, Wandscheiben u.a.), die zur Tragwirkung herange-
zogen werden sollen, missen ebenfalls dargestellt werden.

AuBerdem miissen angegeben werden: Mafistab, Bau-
stoffe, Verbindungsmittel, Hinweis auf zugehdrige Zeich-
nungen usw., soweit erforderlich Belastungspldne und
Fundamentpldne sowie Vermerke iiber Anderungen.

2.2 inder Berechnungsind fir alletragenden Bauteile die
erforderlichen Spannungs- oder Sicherheitsnachweise
ibersichtlich und leicht prifbar zu erbringen und die fir
die einzelnen Bavuteile vorgesehenen Baustoffe anzugeben.

Berechnungsgrundsdize
3. Allgemeine Grundsiitze fir die Berechnung

3.1 Der Berechnung sind fur FlieBgrenze, Elastizitdts-
und Schubmodul und Wirmedehnzahl die Werte der
Tabelle 1 zugrunde zu legen.

585

Tabelle 1.
Spalte a I b ¢ d e i
i Span- Elastizi- lineare
! nung an | tdtsmodul | Schub- | Wérme-
} der FlieB- | fir Zug | modul dehn-
Zeile gg&k grenze [und Druck!' zahl
oF) 3 .G ag
i + kpfem?) , kpfem? | kpfem? i cmjem® |
1 | Baustahl 15900 ' :
St 33=%)
Baustahl ,000012 ;
2 st 37%%%) 2400 |
i
| 3 Buusfah_|_ 3600 i
i St 52-3=#%1) 2100000 | 810000 i
StahiguB3 i !
4 GS 52 2600 ! L=
! | Ver- i
I 5 i gijfungs. 3300 —
! : stahl C 35 : d
! ' GuBeisen ' ! I
i i mit : ;
! 6 !Lamellen- - , 1000000 ; 380000 I0,000010
: | graphits=¥==) I l
i GG-14 . i
*) Nur zur Berechnung der Forménderungen und bei
Traglastverfahren, nicht aber fiir Stabilitdtsunter-
suchungen nach DIN 4114.
**) $t33 steht hier fur die Stahisorten St33-1 und
St 33-2 nach DIN 17100.
***) St 37 steht hier fir die Stahisorten St37-1. $*37-2
und St 37-3 nach DIN 17100. |
*%**) Der Baustahl $t52 heiBt nach DIN 17100 iefzt ;|
! St 52-3. 1
**%+==) Entsprechend DIN 1691, Ausgabe August 1964,
Benennung ,,GuBeisen mit Lamellengraphit“ an
Stelle von ,,GrauguB‘“ eingesetzt.

3.2 Die Art der Berechnungsverfahren ist freigestellt, so-
weit sie nicht den Festlegungen dieser Norm widerspricht.
Das Traglastverfahren kann in geeigneten Féllen
unter besonderer Beachtung der Stabilitdt angewendet
werden.

3.3 Fir auBergewshnliche Formeln ist die Quelle anzu-
geben, wenn diese allgemein zugdnglich ist. Sonst sind die
Ableitungen so weit zu entwickeln, daB ihre Richtigkeit ge-
prift werden kann.

3.4 lede Berechnung muB ein in sich geschlossenes
Ganzes bilden. Aus anderen Berechnungen dirfen ohne
Herleitung nur dann Werte ibernommen werden, wenn
die neue Berechnung eine schon vorhandene ergénzi.

4. Einzelheiten der Berechnung

4.1 Lastannahmen

Die Lastannahmen fir die Festigkeits- und Standsicher-
heitsnachweise richten sich nach den entsprechenden bau-
aufsichtlich eingefihrten Normen.

Fehlen ausreichende Angaben, sind sie im Einvernehmen
mit der zustdndigen Bauaufsichtsbehorde festzulegen.

4.11
Die auf ein Tragwerk wirkenden Lasten werden eingeteilt
in Hauptlasten (H) und Zusaizlasten (Z).
Hauptlasten (H) sind:
stdndige Last,
Verkehrslast (einschl. Schnee-, aber ohne Windlast),
freie Massenkrdifte von Maschinen.

Einteilung der Lasten
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Zusatzlasten (Z) sind:
Windlast,
remskrdfte,
Waagerechte Seitenkrdfte (z. B. von Kranen), Krane, die
nur selten zu Montage- und Reparaturarbeiten benutzt
werden, bei der Arbeit?),
Wadarmewirkungen (betriebliche und atmosphdrische).

4.12 Lastfdlle

Fir die Berechnung und den Festigkeitsnachweis werden
folgende Lastfdlle unterschieden:

Lastfall H Summe der Hauptlasten

Lastfall HZ Summe der Haupt- und Zusatzlasten.
Wird ein Bauteil, abgesehen von seinem Eigengewicht, nur
durch Zusatzlasten beansprucht, so gilt die grofite davon
als Hauptlast.

413 MaBgebender Lastfall

Fir die Bemessung und den Spannungsnachweis ist jeweils
der Lasifall maBgebend, der die gréBiten Querschniite er-
gibf.

42 Querschnittswerte und Lochabzug

Die maBgebenden Querschnittswerte beim allgemeinen
Spannungsnachweis sind Tabelle 2 zu entnehmen.

Tabelle 2.

Spalte a b c |
. " MaBgebender
Zeile SpanngroBe Spannungsart Querschnittswert

1 Druck F
Ldngskraft
2 Zug F— 1F
3 Querkraft Schub®) Foteq |
. I
4 Druck Wg = —
eq
Biegemoment
J—
5 Zug W, = A/
€z
Q
*) Durchschnittliche Schubspannung im Steg 7 =~
S:eg
1

In Tabelle 2 bedevten:

F den Vollquerschnitt des Stabes (= maBgebender
Querschnitt des Stabes fiir Druck)

A F die Summe der Fldchen aller in die ungiinstigste RiB-
linie fallenden Locher

Fsiy den maBgebenden Querschnitt des Steges; anlie-
gende Gurtwinkelschenkel bleiben unberiicksichtigt.
Die Summe der Fldchen aller in die unginstigste RiB-
linie des Stegquerschnitts fallenden Locher ist abzu-
ziehen.

I das Trdgheitsmoment des ungelochten Querschnitts
(= maBgebendes Tragheitsmoment des Stabes fir
die Druckrandspannung bei Biegung)

A1 die Summe der Trdgheitsmomente aller in die un-
gunstigste RiBlinie fallenden Locher der Zuggurt-
flachen, bezogen auf die Schwerachse des unver-
schwéchten Querschnitts. Zu den Gurtflichen ge-
héren nur die abstehenden Querschnitisteile, wie
Guriplatten, Schenkel von Gurtwinkeln oder die
Flansche von Walztrdgern.

1) Die stéindige Last solcher Krane sowie ihre hdufig auftretenden
Verkehrslasten sind als Hauptlasten zu betrachten.
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ez, e; den Abstand der Randfaser am Druck- bzw. Zug-
rand von der Schwerachse des unverschwdichten
Querschnitts

Wa das maBgebende Widerstandsmoment des Stabes
fir die Druckrandspannung bei Biegung

W, das maBgebende Widerstandsmoment des Stabes
fir die Zugrandspannung bei Biegung.

4.3 Erforderliche Nachweise

431 Rechnungsgang der Nachweise

Die Spann- und StitzgréBen sind im allgemeinen getrennt
fur die einzelnen Lastarten zu bestimmen. Die Ergebnisse
sind fir das mdgliche unginstigste Zusammenwirken zu
Uberlagern. Nach Bemessung der Querschnitte sind die
GrofBtwerte der Spannungen in den maBgebenden Quer-
schnitten zu errechnen und den jeweils zuldssigen Span-
nungen gegeniiberzustellen. Die Nachweise sind fir die
Lastfdlle H und HZ getrennt zu fiihren.

432 Ubersicht der Nachweise

Folgende MNachweise sind zu erbringen, soweit sie er-
forderlich sind:

a) Allgemeiner Spannungsnachweis nach Abschnitt 4.33,
zum Nachweis der Sicherheit gegen FlieBen oder stati-
schen Bruch.

b) Stabilitdtsnachweis nach Abschnitt 4.34, zum Nachweis
der Sicherheit gegen Knicken, Kippen und Beulen.

c) Standsicherheitsnachweis nach Abschnitt 4.35, zum
Nachweis der Sicherheit gegen Umkippen, gegen Ab-
heben von den Lagern und gegen Gleiten.

d) Sonstige Nachweise nach Abschnitt 4.36 und 4.37.

4.33 Allgemeiner Spannungsnachweis

Der allgemeine Spannungsnachweis ist mit den Quer-
schnittswerten nach Abschnitt 4.2 getrennt fur die Lastfdlle
H und HZ zu fiihren, bei nicht vorwiegend ruhender Ver-
kehrslast unter Bericksichtigung des Schwingbeiwertes ¢
(Stof3zahl nach DIN 1055 Blatt 3).

4.34 Stabilitdtsnachweis

Der Stabilitdtsnachweis ist nach DIN 4114 zu fihren; fir
die zuldssigen Spannungen gilt Tabelle 3, Zeile 1 der vor-
liegenden Norm.

4.35 Standsicherheitsnachweis

Die Sicherheit gegen Kippen einzelner Bauteile muB in der
Regel mindestens 2fach sein; in besonderen, von der Bau-
aufsicht zu bestimmenden Ausnahmefdllen aber minde-
stens 1,5fach. Gegen Abheben von den Lagern, z. B. bei
Durchlaufirdgern, muB mindestens 1,3fache Sicherheit
nachgewiesen werden.

Die Standsicherheit des ganzen Bauwerkes mufl minde-
stens 1,5fach sein.

4.36 Sonstige Nachweise

Die vom Stahlwerk auf andere Tragteile (z. B. Funda-
mente) ibertragenen Aufiager- und SchnittgroBen sind,
getrennt fiir die einzelnen angreifenden Lasten nach
GroBe, Richtung und Angriffspunkt anzugeben.

Soweit andere Bauteile fur den KrafifluB innerhalb des
Stahltragwerks mit benutzt werden (z. B. Wdnde oder
Decken als Ersatz fir Verbdnde oder zur Sicherung gegen
Ausknicken), muB der rechnerische Nachweis hierfir er-
bracht sein, wenn nicht zweifelsfrei feststeht, daB diese
Bauteile und ihre Anschlisse den dabei aufiretenden
Beanspruchungen geniigen. Dies gilt auch fur bauliche
Zwischenzustdnde.
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4.37 Formdnderungen O e oz S <.
Der Zweck des Bauwerks kann eine Beschrdnkung der ! F.105 W . F =T
Formdnderung aus konstruktiven Griinden (z. B. Wasser- TR e T
ablauf bei Flachddchern, Rissebildung in massiven Bau- - S
werksteilen, EinfluB auf Maschinen) erforderlich machen. d) 4 = 2z < i
Der EinfluB der Eigenlast darf durch Uberhshung aus- 133 F,
geglichen werden. Hierin ist:

5. Besondere Bemessungsregein

5.1 Zugstidbe

5.11 Zugstdbe, die bei der vorgeschriebenen GroBe und
Verteilung der Lasten nur geringe Zugkrdfte erhalten, aber
bei kleinen Anderungen der Lasten auf Druck beansprucht
werden, sind auch fur eine angemessene Druckkraft zu be-
messen und missen einen Schlankheitsgrad A < 250 haben.

5.42 PlanmaBig ausmittig beanspruchte Zugstibe sind im
allgemeinen auf Ldngskraft und Biegung zu berechnen.
Nicht beriicksichtigt zv werden brauchen Ausmittigkeiten,
die entstehen, wenn

a) Schwerachsen von Gurten gemittelt werden,

b) die AnschluBebene eines Verbandes nicht in der Ebene
der gemittelten Gurtschwerachse liegt,

c) die Schwerachsen der einzelnen Stdbe von Verbdnden
nicht erheblich aus der Anschluebene herausfalien.

5.13 Bei ausmittiger Zugkraft in einem Stab, der aus
einem einzelnen Winke! besteht, darf der Nachweis der
Biegespannung unterbleiben, wenn die Spannung aus der
mittig gedachten Ldngskraft 0,8 5,, nicht Uberschreitet.

5.2 Druckstidbe

5.21 Druckstdbe und reine Stahistiitzen
DIN 4114 zu untersuchen.

sind nach

5.22 Fir mittig belastete zweiteilige Stahlstitzen mit
Betonkern nach Bild 1 und Bild 2 ist nachzuweisen, daB die
folgenden Bedingungen a) bis f) erfullt sind:

y !

1 '

y !

SRR S

Q\_Q\}t— NN
NN RN

A RN LI,

:
X

!
=
=~
1 B
X SR H-x
SN NN ~
NN B
NN NN T Y
I SN N NS |
e NONRNN RN AN
{ Ty 7]
Y E RT

e
Bild 1.

a) A=} if+i%oderi < 172—3i2
Hierin ist:
7y der ideelle Schlankheitsgrad des gesamten Stahlquer-

schnitts mit dem Tragheitsmoment I, fir die stofffreie
Achse v — v

Betrdgt die Stitzenlénge sz, und ist der Tragheitshalb-
messer

,—'11 S
;Y . H 5 ¥
H _F = 1y, SO ist 2, = -
li e ’ 7 iy

der Schiankheitsgrad des gesamten Stahlquerschnitts
mit dem Trdgheitsmoment I. fir die Stoffachse
x — x, mithin /; = sp.71,

~
™

/1 der Schlankheitsgrad des stdhlernen Einzelstabes fir
die zu der Achse ¥ — v parallel laufende Schwerachse
Als freie Knickldnge des Einzelstabes s1 = 4y« i1 ist
der Mittenabstand der Bindebleche zugrunde zu legen.

b) J:=< 80

oz die Knickzahl nach DIN 4114 Blatt 1,
Ausgabe Juli 1952 x X, Tafel 1 bzw. 2

S die Stabkraft

gr die Spannung an der FlieBgrenze nach Tabelle 1
F. die Querschnittsfliche der Stahlprofile

Fy  die Querschnitisfliche des umfaBiten Betonkerns
¥, die Wiirfelfestigkeit des Betons nach 28 Tagen

e) W. = 160 kpfcm?

f)  Durch bauliche MaBnahmen ist dafir zu sorgen, daf3
die Stitzenlast zundchst in die Stahlteile eingeleitet
wird. Eine Ubertragung auf den Betonkern allein ist
unzuldssig.

5.3 Auf Biegung beanspruchte vollwandige
Tragwerksteile

5.31 Stiotzweite

Als Stitzweite ist der Abstand der Aufiagermitten bzw.
der Achsen der stutzenden Tréger in Rechnung zu stellen.
Bei Lagerung unmittelbar auf Mauerwerk oder Beton darf
als Stiitzweite die um 20, mindestens aber um 12 cm ver-
groBerte Lichtweite angenommen werden. Die Pressung
unfer den Auflagern darf die zuldssigen Spannungen der
fir das Avuflager verwendeten Baustoffe nicht uber-
schreiten.

5.32 Trdger

Trdger sind im aligemeinen je nach Anordnung und Aus-
fihrung ihrer Auflager als freiaufliegende Tréger, als
durchlaufende Trager oder bei Anordnung von Gelenken,
deren Wirksamkeit nichi behindert ist, z. B. bei Dach-
pfetten, als durchlaufende Gelenktrdger zu berechnen.

5.33 Deckentrdger, Pfetten und Unterzige

Durchlaufende Deckentrdger, Pfetten und Unterziige sowie
Deckentrdger und Unterziige mit teilweiser Einspannung
diirfen auch nach den Regeln in Abschnitt 5.331 bis 5.333
berechnet werden, jedoch durfen in keinem Falle die zu-
ldssigen Spannungen des Belastungsfalles H iberschritten
werden,

5.331 Durchlaufende Deckentrdger, Pfetten und Unter-
zuge

Deckentréager, Pfetten und Unterzige, die Gber drei oder
mehr Stitzen durchlaufen und miteinander biegefest ver-
bunden sind?), dirfen bei gleichen Stutzweiten und gleich
groBer Belastung®) for die nachstehenden Biegemomente
bemessen werden. Das gleiche gilt bei ungleichen Stutz-
weiten oder bei ungleichen Belastungen, wenn die kleinste
Stutzweite oder Belastung noch mindestens 0,8 der grofiten
ist. Voraussetzung hierfiir ist, daB der Querschnitt des
hochstbeanspruchten Innenfeldes auch in den Ubrigen
Innenfeldern und Gber den Stutzen durchgefihrt wird.

a) GleichmaBig verteilte Belastung

in den Endfeldern M = %
in den Innenfeldern M = q1_é‘_

2) DemgemdB sind die St6Be so auszubilden, daB der ganze
Querschnitt gedeckt ist.

%) MaBgebend ist Vollbelastung aller Felder mit stdndiger Last
und Verkehrslast.
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b) Andere Belastungsarten
in den Endfeldern

My =~ Mo — 0,6 - My - - (siehe Bild 3)

Endreld

———

Bild 3.

In den Innenfeldern
M = M, — 075 M- L=

1
Innenfeld

075 (My 72 eM_ £)
ya

+ M, - 5| (siehe Bild 4

075 M,
Y o=
0,75 M,

Bild 4.

Hierin bedeuten:

M, dieim untersuchten Feld auftretenden Biegemomente
bei freier Auflagerung

M, das in den Endfeldern bei freier Auflagerung an der
Randstitze und bei voller Einspannung an der tnnen-
stitze auftretende Einspannmoment

M, diein den Innenfeldern bei voller Einspannung an den

M, Stutzen auftretenden Einspannmomente.

5.332 Deckentrdger und Unterziige mit teilweiser Ein-

spannung

Deckentrdger und Unterzige, die zwischen anderen Trg-
gern, Unterziigen oder Stiitzen eingespannt und an andere
gleichgerichtete Trdger unter Beachtung nachstehender
Ausfilhrungsgrundsdtze angeschlossen sind, dirfen als teil-
weise eingespannte Trdger fur die in Abschniff 5.331 ange-
gebenen Biegemomente berechnet werden, wenn im Gbri-
gen die dort angegebenen Voraussetzungen erfillt sind.
AuBer den Ublichen Steganschliissen sind die Zuggurte der
avfeinanderfolgenden Trager durch aufgelegte Platten zu
verbinden, die den gleichen Nutzquerschnitt wie der
Trdgergurt haben. Der AnschluB dieser Platten muB3 der
Zugkraft entsprechen, die die Zuggurte Ubertragen kén-
nen. Die Krdfte im Druckgurt misssen durch Kontakfwir-
kung Ubertragen werden, z. B. durch eingepafite und gegen
Herausfallen gesicherte Druckplatten oder durch Ausfillen
der Fuge mit SchweiBgut. Bei Zwischenstitzen muf} die
Ubertragung der in den Druckflanschen wirkenden Kraft
durch besondere bauliche MaBnahmen gewdhrieistet
werden.

5.333 Deckentrdger und Unterziige mit ungleichen Stijtz-
weiten oder ungleichen Belastungen

Bei Trdgerstangen mit mehr als drei Feldern und mit
groBeren Unterschieden der Stitzweiten oder Belastungen
als in Abschnitt 5.331 angegeben, diirfen die Bestimmungen
in Abschnitt 5.331 und 5.332 fir Gruppen von je drei oder
mehr benachbarten Feldern angewandt werden, wenn fir
diese Felder die Voraussetzungen in Abschnift 5.331 und
Abschnitt 5.332 zutreffen.

5.34 Auflagerkrdfte von Durchlauftrdgern

Die Auflagerkrdfte durfen im allgemeinen wie fur Einzel-
trdger auf zwei Stitzen berechnet werden, mit Ausnahme
des Tragers auf drei Stitzen.

5.35 Beulsicherheit der Stegbleche und
Kippsicherheit

Die Beulsicherheit der Stegbleche und die Kippsicherheit
vollwandiger Tragwerksteile sind nach DIN 4114 nachzu-
weisen,

5.36 Riegel von Fachwerkwdnden

Waagerechte Riegel stdhlerner Fachwerkwdnde missen
auf Biegung infolge senkrechter Lasten durch das Wand-
gewicht berechnet werden, wenn nicht die Wénde so ge-
stitzt sind, daB ihr Gewicht unmittelbar von der Grundung
oder besonderen Tragteilen aufgenommen wird, ohne daB
Biegespannungen in den Riegeln auftreten.

Wegen der Lastannahmen bei Fachwerksriegeln Gber Off-
nungen (z. B. Fenster- und Tirstirzen) siehe DIN 1053.

5.4 Fachwerkitréger

5.41 Die Stabkrdfte von Fachwerkirdgern dirfen unter
Annahme reibungsfreier Gelenke in den Knotenpunkten
berechnet werden.

5.42 Biegespannungen aus Lasten, die zwischen den
Fachwerkknoten angreifen, sind mit zu erfassen. Belastung
aus Wind auf die Stabflachen, und bei Zugstdben das
Eigengewicht der Stibe, brauchen dabei nicht beriick-
sichtigt zu werden.

Querbelastung aus Eigengewicht ist bei Druckstdben nur
soweit zu beriicksichtigen, wie dies nach DIN 4114 vorge-
schrieben ist.

5.5 Verbdnde

5.51 Verbdnde haben GuBere Lasten (z. B. Wind) abzu-
leiten und das Bauwerk oder seine Teile gegen seitliches
Ausweichen (Instabilitdt) zu sichern.

5.52 Bauteile (z. B. Pfetten), die gleichzeitig auch Stdbe
von Verbdnden (z. B. Windverbdnde) sind, dirfen im Be-
reich dieser Verbdnde keine Gelenke haben.

5.53 Verbdnde durfen durch Scheiben (aus Beton, Stahl-
beton, Stahlsteindecken, Mauverwerk, Riffelblechen usw.)
ersefzt werden, wenn deren Tragféhigkeit und Mitwirkung
fir diese Beanspruchung zweifelsfrei feststehen oder nach
Abschnitt 4.36 nachgewiesen sind.

5.6 Anschiisse und StoB3decken

5.61 Die einzelnen Querschnittsteile sind in der Regel fur
sich zu decken und anzuschlieBen. Die Deckungsteile und
Verbindungsmittel sind in Anschliissen und in St68en in der
Regel nach den anteiligen Spann- und Stitzgréfien zu be-
rechnen.

In den Anschlissen von Druckstdben sind Druckkrifte
ohne den Knickbeiwert ¢ einzusetzen.

Wenn in St6Ben die Deckungsteile mindestens die glei-
chen Querschnittswerte (I, W, F) haben wie die gestoBenen
Teile, so eribrigen sich fir sie, nicht aber fur die Verbin-
dungsmittel, weitere Nachweise.

5.62 Bei durchgehenden Stitzen, die nur auf Druck be-
ansprucht werden und deren St6Be in den duBeren Viertel-
feilen der Knickldnge angeordnet sind, dirfen die
Deckungsteile und Verbindungsmittel der StoBe fir die
halbe Stiitzenlast berechnet werden, wenn die Stoffldchen
winkelrecht zur Stitze angeordnet und so bearbeitet sind,
daB sie satt aufeinanderliegen.

5.63 An Kopf und FuB3 von nur auf Druck beanspruchten
Stiitzen brauchen bei winkelrechter Bearbeitung der End-
querschnitte und bei Anordnung ausreichend dicker Auf-
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lagerplatten die Verbindungsmittel der AnschluBteile
(Schaftblech, Winkel u. dgl.) nur fir ein Viertel der Stitzen-
last bemessen zu werden.

5.64 Beiwinkel sind in einem Schenkel mit der anteiligen
Kraft, im anderen mit 509 Zuschlag anzuschlieBen.

5.65 Knotenbleche diirfen nur dann zur Sto3deckung her-
angezogen werden, wenn der rechnerische Nachweis fir
die Tragfdhigkeit erbracht wird.

Tabelle 3. Zuldssige Spannungen in kp/cm? fir Bauteile
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5.66 Die Regeln fir Durchlauftrdger nach Abschnitt 5.331
bis Abschnit 5.333 gelten auch fir ihre Deckungsteile und
Verbindungsmittel.

6.

6.1

dungsmittel, Lager und Gelenke sind den Tabelle 3 bis 5
zu entnehmen.

Zul&ssige Spannungen

Die zuldssigen Spannungen fir Bauteile, Verbin-

Spalte a b l c d ; e f g [
’ Werkstoff I
i , 5t 337) 5t 37-<7) St5aeenny
Zeile Spannungsart i )
I Lastfall i
| H | HZ H HZ ' H HZ |
! | !
! Druck- und Biegedruck, wenn Nach- I ]
: 1 weis auf Knicken und Kippen nach i 11007) 1250%) : 1400 1600 | 2100 2400
, ' DIN 4114 erforderlich ist I | |
| | '
' Zug wund Biegezug, Biegedruck, ! |
: 2 wenn Ausweichen der gedrickten 1250 ° 1400 1600 1800 2400 | 2700
: l Gurte nicht méglich ist I : i
i ! |
3 Schub 700 | 8o | 00 | 1050 | 1350 | 1550
[ ;
Lochleibung bei Verbindung durch ;
i 4 Niete oder PaBschrauben 2200 , 2500 2800 3200 | 4200 4800

*) Diese Werte gelten nur dann, wenn der Knicknachweis mit Hilfe der ¢>-Werte nach DIN 4114 Blatt 1, Ausgabe Juli 1952 x X,
Tafel 1 gefihrt wird. Fir alle Ubrigen in DIN 4114 behandelten Fdlle dirften die fur St 37 angegebenen Formeln und

Tabellenwerte bei St 33 nicht verwendet werden
**) Siehe FuBnote **) von Tabelle 1
***) Siehe FuBnote **>) von Tabelle 1

*=%%) Siehe FuBnote ****) von Tabelle 1

Tabelle 4. Zuldssige Spannungen in kpfcm? der Verbindungsmittel

| Spalte : a 1 b c | d l e f g h i k 7 m n I ) T p | q | r i s
H . 1
! ! Niete PaBschrauben ' Ankerschrauben MaBigebender
i (DIN 124 u. DIN 302) , (DIN 7968) und -bolzen Durchmesser
! | ! 1 Rohe
. Span- | USt36-1 ° RSt44-2 - ! * Schrauben | .
| Zeile  SPOM- | e ey 4D*) | 5D*) ' (DIN 4D 5D Rohe
| 9 ' for fiir o fur fiir 7990) oder oder | | schrau-
i Bauteile Bauteile | Bauteile Baufeile 4 D=%y - St37+**);  §t52 ! " ben,
~aus St37 | aus St52 ! aus S5t37 | aus $t52 | _ PaB- Anker-
© (u. St33) (v-5133) | . Niete; zchmu- schrau-
! : : I : . en ben,
l - Lastfall 1 Anker-
i | : ; : I . | bolzen
) H |[HZ| H HZ; H .-HZ H HZ H lHZ' H HZ- H  HZ I : l
; i : ! : . :
l _Ab. ! : ' f b i ! i I !
| 1 ' scheren 1400 1600 2100 2400 1400 1600 | 2100 2400 1120|1260 i ! Loch Loch  Scheft |
I | #a zul . | . | V | ' ! : | | 7 ; I
_ | i T . i !
i- : - | : | i ' I i :
e g, 2800 3200 12800 3200 ! b .
| 2 dr ng ) . 4200 I 4800 | : 4200 4800 | 2400 2700 - | I Loch " Loch Schaft
i j drue ,(zzoO)i(zsoo): (2200) (2500)i ; : | i - : |
| O1 zul : ! i : | i , ‘ ' i i | l !
i i I DT R
i 3 Zug | 480%) 540%) 720")i810*) 1120 1120 1500 1500 i 1120 1120 | 1120 l 1120 1500 1500 i Loch Kern -Kern |
! : Oz zut ’ | | ' i i i
I *) Wenn konsiruktiv die rechnerische Zugbeanspruchung im Niet nicht zu vermeiden ist

=) Festigkeitseigenschaften der Schrauben gemdB DIN 267
=*=) Festigkeitseigenschaften der Nietstihle gemdB DIN 17111
=¥%%) §t 33 ist fiir soiche Bauteile unzuldssig
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Tabelle 5. Zuldssige Spannungen in kpfcm? fir Lagerteile und Gelenke

Ministerialblact fiir das Land Nordrhein-Westfalen, Jaisrgang 1970

Spalte | a T e g e f T g b k P
. ; ' : ' |
i | Werkstoff*) l
' Spannungs- . GG-14 St 37%%) St 52%=) GS-52 | c3s ,
Zeile * - |
: art i
i i Lastfall
H I HZ | H | HZ  H . HZ H HZ  H 1 HZ
i 1 - Druck | 1000 | 1100 j | , ; ; I |
: : ! :
2 | Biegezug ; 450 500 1600 ' 1800 i 2400 | 2700 | 1800 l 2000 2400 i 2200
3 Biegedruck | 900 | 1000 ‘ ] | ! | !
ii Berihrungs-| 5000 | 6000 | 6500 { 8000 | 850 | 11000 | 8500 | 11000 | 9500 12000 I
4 " druck nach :
Hertz , Bei beweglichen Lagern mit mehr als 2 Walzen sind diese Werte um 1000 kpfcm? zy ermdBigen.
" Loch- i : i ' l
: leibungs-_ ; I =) St 33 ist hierfir unzuldssig i
i 5 | druck bei . 2100 2400 3100 ' 3500 © *7) Siehe FuBnote **=) von Tabelle 1
[ Gelenk- ’ : [ ==} Siche FuBnote ***%) von Tabelle 1
' | bolzen i | ! } Siehe FuB3note } von Tabelle
6.2 In den Stegen vollwandiger Bauteile missen fur die 7.2 PaBschravben

Normal- und Schubspannungen die zuldssigen Werte der
Tabelle 3 je fir sich eingehalten werden. Ferner ist nach-
zuweisen, wenn die Durchschniftsschubspannung im Steg
(vgl. Tabelle 2) 0,5 7,, nach Tabelle 3, Zeile 3, iber-
schreitet, dafl die Vergleichsspannung

0= Voot 3 —0r0y + 32

0,75 o fur den Lastfall H und

0,80 oy fur den Lastfall HZ

nicht Uberschreitet (57 siehe Tabelle 1).

Hierbei darf der ortliche Wert der Schubspannung einge-
setzt werden.

Bei der Bemessung statisch unbestimmter Systeme nach
dem Traglastverfahren (vgl. auch Abschnift 5.331) darf
Gy in keinem Falle g, nach Tabelle 3, Zeile 2, Uber-
schreiten.

6.3 Bei kurzzeitigen auBergewshnlichen Bauzustdnden
(z.B. Montage, Umbau) dirfen die auftretenden Span-
nungen 0,80 6F nicht Uberschreiten.

6.4 Wird ein Bauteil durch Biegung in verschiedenen
Ebenen (Mx und My) mit oder ohne Langskraft (N) be-
ansprucht und sind je fir sich

max (ox + oaz) < 0,8 6,4
und max (ox + o) = 0,8 6.

so darf die gréBte Randspannung wegen ihres ortlichen
Auftretens an einer Ecke 1,1 g, erreichen.

Bauliche Durchbildung

Folgende Grundsétze gelten fir genietete und geschraubte
Konstruktionen mit einer Mindestdicke von 4 mm.

7. Verbindungsmittel

7.1 Niete
In der Regel sind Halbrundniete nach DIN 124 zu ver-
wenden, Senkniete nach DIN 302 nur in besonderen Fillen.

PaBschrauben im Stahlbau nach DIN 7968 sind Schrauben,
deren Schaft das fertige Loch moglichst gut ausfullt. Fur
Lochdurchmesser von 20 bis 30 mm soll ihr Spiel 0,3 mm
nicht ilberschreifen. Zum Zusammenwirken mit Nieten an
demselben AnschluB dirfen nur PaBschrauben verwendet
werden.

7.3 Rohe Schravben (Schravben chne Passung)
Rohe Schrauben im Stahlbau siehe DIN 7990.
Rohe Schrauben diirfen im gleichen AnschluB nicht mit

Nieten und PaBschrauben zusammenwirkend angenom-
men werden.

7.4 Hochfeste Schrauben (siche besondere Yorschrift4))

7.5 Unter den Muttern tragender Schrauben (gemdB Ab-
schnitt 7.2 und 7.3) sind stets Scheiben (nach DIN 7989) an-
zuordnen, damit das Gewinde méglichst nicht in das Loch
hineinragt.

Bei schrdgen Anlagefldchen sind keilfsrmige Scheiben —
auch unter den Schraubenkdpfen — zu verwenden.

Bei nicht vorwiegend ruhend belasteten Stahlbauten und
Stahlbavuteilen sind die Muttern zu sichern, z. B. durch
Federringe DIN 127.

7.6 Anordnung der Niete und Schrauben

Die zuldssigen Mittenabstdnde der Niet- und Schrauben-
Iocher vom Rand (Randabstand) und untereinander (Loch-
abstdnde, gemessen von Lochmitte zu Lochmitte) sind der
Tabelle 6 (siche Seite 00) zu entnehmen.

Es sind:
d der Lochdurchmesser
t die Dicke des diinnsten auBenliegenden Teiles.

Bei den von d und t abhédngigen Werten ist der kleinere
einzuhalten.

Sind bei breiten Stdben mit mehr als 2 Lochreihen die
duBeren Reihen nach Tabelle 6 angeordnet, so ist fur die
inneren Reihen der doppelte Lochabstand zulassig.

% Vorldufige RichHinien fir Berechnung, Ausfihrung und bau-
liche Durchbildung von gleitfesten Schraubenverbindungen
(HV-Verbindungen) fiir stdhlerne Ingenieur- und Hochbauten,
Briicken und Krane, 2. Ausgabe 1963 und Ergédnzungen zu den
.Vorliufigen Richtlinien fir HV-Yerbindungen* fir den An-
wendungsbereich des Stahlhochbaues mit vorwiegend ruhen-
der Belastung, Ausgabe 1967. Herausgegeben vom Deutschen
AusschuB fir Stahlbau, zu beziehen von der Stahlbau-Verlags-
GmbH, Kdlin, Ebertplatz 1.
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Tabelle 6. Rand- und Lochabsténde

von Nieten und Schrauben

.[ Randabstdinde
| 1 I In Kraftrichtung 2d
Kleinster Rand- ! :
abstand (I | Senkrecht zur Kraft- 154
* richtung ’
i |
" : ; 3d
St:::g::r Rand- , 3 l in beiden Richtungen ogc:r
I
Zy 3:

Bei Stab- und Formstihlen darf am versteiften Rand 9 :
statt 6 t genommen werden (siehe Bild).

-
A\
2 Z’Z: il /".1/,' Sy
/- e
ex6t exs9t ex9t
Lochabstdnde
Kleinste )
Loch- | 1 | allgemein 3d
abstdnde :
- Kraftniete und -schrauben, :
' auch fir belastete Belag- |
! 8d
.2 bleche oder
. Heftniete und -schrauben in 15 ¢
Grofite | Druckstdben und Stegaus- i
Loch- - steifungen
abstdnde
- Heftniete und -schraubenin | 12d
: 3 Zugstdben I oder
i . 25:
|
Zu 3:

Diese Lochabstdnde sind auch bei Hals- und Kopfnieten

nieten und -schrauben maBgeben.

und -schrauben in den Gurfen von Blechtrdgern auBer- !
halb der SfoBiteile und bei gering beanspruchten Kraft- !

8. Anschliisse und Stole

8.1 Jeder Querschnittsteil ist mit mindestens 2 Nieten oder
Schrauben anzuschlieBen, ausgenommen leichte Vergitte-
rungen (z. B. bei Masten), ferner Geldnder und unterge-
ordnete Bauglieder.

8.2 Die einzelnen Teile eines Querschnitts sind maglichst
ohne Zwischenlagen anzuschlieBen oder zu stoBen. Bei
mittelbarem AnschluB oder StoB ist die Anzahl der Niet-
querreihen um die Anzahl der Zwischenlagen zu erhdhen.
Das gleiche gilt fir kraftibertragende Futterstiicke, wenn
sie nicht durch je eine Nietreihe vorgebunden sind.

8.3 Gurtplatten von Vollwandtrdgern sind mit mindestens
2 Nietquerreihen vorzubinden, davon kann die zweite mit
dem theoretischen Gurtplattenende zusammenfallen.

9. Besondere MaBnahmen

9.4 Die Bauteile sollen mit Ricksicht auf Uberwachung
und Korrosionsschutz an allen Stellen leicht zugdnglich und
einfach zu unterhalten sein.

Bei Dachbindern in Rdumen, in denen erhdhte Korrosions-
gefahr besteht, sind Fachwerkstibe aus 2 Winkelstdhlen
und parallelen, nur um Knotenblechdicke voneinander
entfernten Schenkeln zu vermeiden. Ist der Abstand

h
solcher benachbarter Flachen nach Bild 5 geringer als r3

oder als 10 mm, so ist der Zwischenraum auszufuttern.

9.2 Wasser muB an jeder Stelle gut ablaufen konnen.
Unvermeidbare Wassersdcke sind mit reichlich bemesse-
nen Abldufen zu versehen.

9.3 Bei wenig geneigten Decken im Freien (z. B. von
Déchern) ist dafir zu sorgen (z. B. durch Uberhdhung
der Deckentrdger, Pfetten), daBl der Wasserablauf infoige
der Durchbiegung unter den auftretenden Lasten nicht
behindert wird.

9.4 Bei Verwendung von Stahl angreifenden Fiillstoffen
(z- B. Koksschlacke als Deckenfillstoff oder Steinholz als
FuBbodenbelag) miissen die gefiéhrdeten Stahiteile durch
eine wirksame Umhillung geschiitzt werden.

Bild 5. i |
< <
f - H " ) 1
: N << N <
1 1! | ! . 1
Zwischenrdume g%(;mmm) < —(<<10mm) ;10mm[:g%:] <10mm(<i61-a]

— MBI. NW. 1970 S. 582.
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23234

Gleitfeste Schraubenverbindungen
(HV-Verbindungen)

RdErl. d. Ministers flir Wohnungsbau und &ffentliche

Arbeiten v. 26. 2. 1970 — II B 4 — 2.740 Nr. 120/70

1.

Die vom Deutschen AusschuBl fiir Stahlbau heraus-
gegebenen

»vorldufigen Richtlinien fiir Berechnung, Ausfithrung
und bauliche Durchbildung von gleitfesten Schrauben-
verbindungen (HV-Verbindungen)” — 2. Ausgabe
1963 —

und die

«Ergénzungen zu den ,Vorlaufigen Richtlinien fir
HV-Verbindungen' fiir den Anwendungsbereich des
Stahlhochbaues mit vorwiegend ruhender Belastung”
— Ausgabe Méarz 1967 —

werden nach § 3 Abs. 3 der Landesbauordnung (BauO
NW) in der Fassung der Bekanntmachung vom
27. Januar 1970 (GV. NW. S. 96'SGV. NW. 232} als
Richtlinien eingefiihrt und als Anlagen 1 und 2
bekanntgemacht.

Die in Absatz 1 genannten Richtlinien bilden eine
Ergdnzung der bauaufsichtlich eingefithrten technischen

Ministerialblart fir das Land Nordrkein-Westfalen, Jahrgang 1970

Baubestimmungen fiir die Bemessung und bauliche
Durchbildung von Stahlbauteilen im allgemeinen Stahl-
bau, Briickenbau und Kranbau fiir diese Verbindungs-
art. Fiir den Stahlhochbau sind dariiber hinaus die
Ergdnzungen (Anlage 2} zu beachten; flir die Anwen-
dung von HV-Verbindungen in den Geschéaftsbereichen
des Bundesverkehrsministeriums und der Deutschen
Bundesbahn sind zusatzliche Bestimmungen getroffen
worden.

. Das Verzeichnis der nach § 3 Abs. 3 BauO NW ein-

gefithrten technischen Baubestimmungen, Anlage zum

RdErl. v. 7. 6. 1963 (SMBl. NW. 2323), ist in Ab-

schnitt 5.4 aufzunehmen:

Spalte 2: 1963 und Méirz 1967

Spalte 3: Vorldufige Richtlinien flir Berechnung, Aus-
fiihrung und bauliche Durchbildung wvon
gleitfesten Schraubenverbindungen (HV-Ver-
bindungen)
FErganzungen zu den ,Vorldufigen Richt-
linien fir HV-Verbindungen” fiir den An-
wendungsbereich des Stahlhochbaues mit
vorwiegend ruhender Belastung

Spalte 4: R

Spalte 5: 26. 2. 1970

Spalte 6: MBL NW. S. 592 7 SMBIL. N'W. 23234
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Anlage 1

Vorldufige Richtlinien fir die Berechnung, Ausfihrung und bauliche Durchbildung
von gleitfesten Schraubenverbindungen (HV-Verbindungen)

Teil 1.
Wirkungs- und Berechnungsweise
von HV-Verbindungen

1. Wirkungsweise der HV-Verbindungen

1.1 Bei der HV-Verbindung werden hochfeste Schrauvben
der Gite 10 K (in Ausnahmefdllen auch der Giite
8 G). mit einem gewissen Spiel in den Léchern sitzend,
durch Anziehen der Mutter — in Ausnahmefallen auch
des Kopfes — vorgespannt. Hierdurch kénnen in den
Reibfldchen Krdfte senkrecht zur Schraubenachse
durch Reibung Ubertragen werden. Auch kdnnen —
vorwiegend in biegesteifen Verbindungen — die vor-
gespannten Schrauben Zugkrdfte in Richtung der
Schraubenachse aufnehmen.

1.2 Das Zusammenwirken von HV-Schrauben mit ande-
ren Verbindungsmitteln im gleichen AnschluB oder
Sto erfordert besondere Uberlegungen. Grund-
legende Versuche hieriiber sind zur Zeit im Gange.

1.3 Die nachstehend angegebenen Regeln und die Werte
fir die Anziehmomente und die zuldssigen Ubertrag-
baren Krdfte gelten nur bei der Anwendung von
Schrauben, Muttern und Unterlegscheiben nach
DIN 6914, 6915, 6916, 6917 und 6918").

2. Berechnungsweise der HV-Verbindungen

2.1 Allgemeines
Fiir HV-Verbindungen sind die zuldssigen ibertrag-
baren Krdfte einzuhalten. Ein Nachweis fir die
Scherspannungen der HV-Schrauben ist in der Regel
nicht erforderlich.

Fir die Bauteile sind die Ublichen Nachweise nach
DIN 1050, DIN 1073, BE oder DIN 120 unter Beriick-
sichtigung der im Abschnitt 2.3 angegebenen Quer-
schnittswerte zu fihren. Nur beim allgemeinen Span-
nungsnachweis ist ein Lochleibungsdruck o: nach-
zuweisen; dabei ist vereinfachend die Reibungskraft
zu verndchldssigen.
N

ljlz———
Xd-t

N = durch die HV-Verbindung Gbertragene Kraft

Ein Dauerfestigkeitsnachweis, soweit er in den Be-
rechnungsvorschriften gefordert wird, ist nur fir die
Bauteile, nicht aber fur die HV-Schrauben selbst, zu
fuhren.

2.2 Zuldssige Ubertragbare Krdfte (siehe auch Ab-
schnitt B).

2.21 Die in einer Reibfliche einer HV-Schraube rech-
nerisch zuldssige ibertragbare Kraft senkrecht
zur Schraubenachse ergibt sich fir eine Schraube
10 K im Ingenieur- und Hochbau aus Tafel 1, im
Bricken- und Kranbau aus Tafel 2.

Mit den Angaben dieser Tafeln ist die Anzahi der
erforderlichen Schrauben unter Bericksichtigung der
vorhandenen Reibfldichen (Schnittigkeit m) zu be-
stimmen. Fir untergeordnete Konstruktionsteile im
Briickenbau (z. B. Windverbdnde, Gehwegkonsolen

1) Kommen Schrauben, Muttern und Unterlegscheiben nach Ab-
schnitt 5.2 der ,,Vorldufigen Richtlinien fir Berechnung, Aus-
fihrung und bauliche Durchbildung von gleitfesten Schrauben-
verbindungen (HV-Verbindungen) fir stdhlerne Ingenieur-
und Hochbauten, Briicken und Krane*, Ausgabe 19536, zur
Anwendung, so gelten hierfir die in den Tafeln 1,2 und 5 der
vorgenannten .,Vorldufigen Richtlinien"* (Ausgabe 1956) an-
gegebenen Werte.

u. dgl.) dirfen auch die Werte des allgemeinen
Hochbaues benutzt werden (siehe auch Abschnitt B).
Bei Verbindungen von Bauteilen aus unterschied-
lichen Werkstoffen sind die Werte fir den Werkstoff
geringerer Festigkeit maBgebend.

2.22 HV-Schrauben dirfen zusdizlich zur Vorspannkraft

durch eine Zugkraft in Richtung der Schraubenachse
beansprucht werden. Diese zusdtzliche Zugkraft (Z)
darf in der einzelnen Schraube im Ingenieur- und
Hochbau 809 und im Bricken- und Kranbau 609,
der in den Tafeln 1 und 2 angegebenen Vorspann-
kréfte nicht Uberschreiten. Die Summe dieser zu-
sdtzlichen Zugkrafte in den Schrauben einer Ver-
bindung (2 Z) darf 609 der Summe der Vorspann-
kréfte (X" P,) nicht lberschreiten. Dies gilt bei biege-
steifen Anschlissen auch fir den Zugbereich und
die in ihm angeordneten Schrauben.

Die zuldssigen Ubertragbaren Reibungskrifte senk-
recht zur Schraubenachse (zul 'V der Tafeln 1 und 2)
sind in diesem Falle im Verhdltnis der verbleibenden
rechnerischen Vorspannkraft (Pressungskraft in der
Reibfldche) zur urpsiirnglichen Yorspannkraft zu er-
mdBigen.
~_ N (P, —2)

P,

Tafel 1: Zyldssige Ubertragbare Kraft (zul -¥) einer
HV-Schraube (DIN 6914-18) der Giite 10 K
im Ingenieur- und Hochbau

| | Zuldissige Ubertragbare Kraft zul N
] je HV Schraube und je Reibfldche
| Schrau- Vor- int
ben spann- Werkstoff
durch- | kraft Py [— 3 -
messer @ St 33, St 3 St 52
Lastfall
H HZ H HZ
1 2 | 3 4 5 6
M12 52 1,85 2,15 2,50 2,85
M16 92,9 3,55 4,05 4,75 5,40
M 20 15,5 5,60 6,35 7,45 8,45
M 22 19,2 690 & 7,85 9,20 10,45
M 24 22,1 7,95 9,05 10,60 12,05
M27 29,2 10,50 11,95 14,00 15,90

Fiir Schrauben der Giite 8 G sind die obigen Werte auf
703, zu ermdBigen.

2.3 MaBgebende Querschnittswerte fiir die Bauteile

Bei dem allgemeinen Spannungsnachweis und dem
Daverfestigkeitsnachweis, die nach den jeweils in
Betracht kommenden Vorschriften (DIN 1050, DIN
1073, BE und DIN 120) zu fihren sind, gelten fir
Bauteile mit HV-Verbindungen abweichend von die-
sen Vorschriften folgende maBgebende Querschnitts-
werte:

2.31 bei Zugbeanspruchung

die Querschnittswerte mit Lochabzug, wobei ange-
nommen werden darf, daB bei jeder HV-Schraube
bereits vor Beginn der Lochschwdchung 409% des
auf sie enffallenden Kraftanteils durch Reibungs-
schluB Gbertragen sind, oder der Voliquerschnitt mit
unverminderter Kraft, falls dies ungunstigere Span-
nungen ergibt,

2.32 bei Druckbeanspruchung

die Querschnittswerte ohne Lochabzug.




594

2.4

2.41
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Tafel 2: Zuldssige ibertragbare Kraft (zul i¥) einer
HV-Schraube (DIN 6914-18) der Gite 10 K im
Briicken- und Kranbau

* Zuldssige iibertragbare Kraft zul -\
i je HV-Schraube und je Reibfl&che]

. Schrau- ‘' Vor- int i
| “ben- | spann- | Werkstoff l
durch- LK EY T G35 5137 | 5t 52 i
messer | ® .
Lastfall )
' , H | HZ HZ
v | 2 | 3 | 4 5 6
1
LM12 52 145 | 165 | 195 [ 225
| m16 ' 9 280 | 320 | 370 | 425 °
M20 | 155 435 © 500 ., 580 | 665 |
| M22 |, 192 | 540 | 815 4 720 | 825
, M24 | 221 620 | 710 | 830 | 945
M27 j 292 1 820 | 9,40 | 1095 1 1250

Fiir Schrauben der Gute 8 G sind die obigen Werie auf
70% zu ermdBigen.

Zuldssige Spannungen

Mit Ausnahme der im Abschnift 2.41 und 2.42 ange-
gebenen Werte gelten fur die Spannungsnachweise
die zuldssigen Spannungen nach DIN 1050, DIN 1073,
BE und DIN 120.

Beim allgemeinen Spannungsnachweis ist der Loch-
leibungsdruck nach Tafel 3 zuldssig.

Tafel 3: Zuldssiger rechnerischer Leibungsdruck zul
57 in kgfem? fir Bavuteile beim allgemeinen
Spannungsnachweis

Werkstoff I

St33, 5¢37 St 52 i

Lastfall i

! H HZ H i HZ |
E 2 3 | 4|
4800 5400 7200 8100 |

2.42 Beim Daverfestigkeitsnachweis sind fir die nach

Abschnitt 2.31 und 2.32 ermittelten Krdfte bzw.
Spannungen in den mafgebenden Querschnitten die
zuldssigen Spannungen nach BE (1951/55), Uber-
sicht 40.1b, Spalten 3 oder 4, einzuhalten.

Beim Dauvuerfestigkeitsnachweis eines durch ein-
schnittige HV-Schrauben auBermittig angeschlosse-
nen oder gesioBenen Bauteils sind die Normal-
spannungen aus den infolge der AuBBermittigkeit ent-
stehenden Biegemomenten zu beriicksichtigen.

Teil 11.

Ausfiihrung und bavliche Durchbildung
von HV-Yerbindungen

Allgemeines

Die

Ausnutzung der Reibungskrdfte bei vorgespannten

Schrauben im Stahlbau sefzt die Anwendung bestimmter
Schraubenformen, eine entsprechende Vorbehandlung

der
der

Reibfldchen und die Aufbringung und Uberprifung
richtigen Vorspannung voraus.

3. Schrauben, Muttern und Unterlegscheiben
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Werkstoffe und Abmessungen
Die fir Schrauben, Muttern und Unterlegscheiben

" verwendeten Werkstoffe und ihre Abmessungen sind

in den DIN 6914, 6915, 6216, 6917 und 6918 festgelegt.

4, Behandlung der zu verschraubenden Teile
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HV-Verbindungen kénnen bei allen Baustdhlen an-
gewendet werden. Die Schravbeniécher werden mit
héchstens 1 mm groBerem Durchmesser als der Ge-

4.2

5.

windedurchmesser der Schraube hergestellt. Die Ab-
stdnde der Schraubenlécher vom Rand und unter-
einander missen in den fiir Niete vorgesehenen
Grenzen bleiben. Bei ihrer Wahl sind méglichst enge
Teilungen anzustreben, soweit andere Rucksichten,
z. B. die gleichmdBige Pressung in den Kontaki-
flachen bei festliegenden Abmessungen in den Ver-
bindungen, dies zulassen.

Vor dem Zusammenbau sind die Reibfldchen im Be-
reich der HV-Verbindungen durch Flammstrahlen
(Brennereinstellung mit rd. 30%igem Saverstoffiber-
schuB3 bei einer Vorschubgeschwindigkeit von 1 bis
2 m/Min.) oder durch Strahlen mit Strahlimitteln (vor-
wiegend Quarzsand mit einem Korndurchmesser von
0,5 bis 1 mm) zu reinigen und aufzuravhen (siche
auch Abschnitt B).

Die vorbereiteten Oberflichen missen im Augenblick
des Zusammenbaus frei von Rosf, Staub, Ol, Farbe
und anderen Verunreinigungen sein. Ftwaiger Flug-
rost, der sich in der Zeit zwischen der Oberfldchen-
vorbereitung und dem endgultigen Zusammenbau
angesetzt hat, ist zu beseitigen. Dies ist durch Ab-
birsten mit einer sauberen, ausschlieBlich fir den
vorliegenden Zweck gekennzeichneten weichen Stahi-
birste oder besser mit einer Spezialbirste zu er-
reichen?).

Nach der Oberfldachenbehandlung darf Bohrwasser,
Ol oder dergleichen beim Aufreiben oder Bohren
nicht verwendet werden.

Zusammenbav und Vorspannen

Jede Schraube wird beiderseits mit einer gehdrteten
Unterlegscheibe nach DIN 6916, 6917 oder 6918 ver-
sehen. Die Schrauben werden in der Regel an der
Mutter, in Ausnahmeféllen am Kopf unter Gegenhalten
so weit angezogen, bis die in Tafel 4 angegebenen Vor-
spannkrdfte erreicht sind. Hierfir sind Anziehgerdte
(z. B. Drehmomentenschlissel, Schlagschravber v. 4.)
zu verwenden, die ein zuverldssiges Ablesen der zu-
gehdrigen Anziechmomente erméglichen oder bei einem
mit genigender Genavuigkeit einstellbaren Anzieh-
moment ausklinken oder anderswie in zuverldssiger
Weise das vorgeschriebene Anziehmoment aufbringen.
Die Abweichung beim Einsfellen und Ablesen der An-
ziehgerdte darf hochstens + 109 des aufzubringen-
den Anziehmomentes betragen. Dies muB vor dem
Einsatz auf der Baustelle und wdhrend des anschlieBen-
den Einsatzes mindestens halbjdghrlich durch Justieren
sichergestellt werden.

Bei groBeren Schraubenbildern empfiehlt sich, die
Schrauben in Gberspringender Reihenfolge bis zu etwa
60%, des Sollwertes anzuziehen. Die endgiltigen An-
ziechmomente werden dann zweckmdflig in einem
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Bild 1.

zweiten Arbeitsgang auvfgebracht, wobei die an den An-
schluBenden liegenden Schravben b gemdgB Bild 1

jeweils zuletzt angezogen werden.

Zuym Beispiel Birste aus weichem Stahldraht mit einem Kranz
aus noch weicherem Material (z. B. als Stahldraht Bessemer-
draht 0,15 mm Z, gewellt, als Kranz Fiberfasern).
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Tafel 4: Vorspannkrifte und Anziehmomente fiir
HV-Schrauben (DIN 6914-18) der Gite 10 K fiir
das Anziehen mit Drehmomentenschlissel

; Vorspann- Aufzubringendes

! ~ Schrauben- kraft Anziehmoment

I durchmesser P, M,

! ® (kgm)

i 1 '; 2 | 3

i M12 i 52. 12,0 i
! M16 I 9,9 30,5 [
] M20 i 15,5 59,7

! mM22 | 192 81,5

| M24 ; 221 102,0

[ M27 i 29,2 152,0

Werden elekfrische oder pneumatische Schlagschrau-
ber verwendet, so ist nicht das Anziehmoment 11,
mafigebend, sondern es ist von der Vorspannkraft P.
auszugehen. Die Einstellung der Schlagschrauber ist
an Hand einer geniigenden Anzahl der zum Einbau
vorgesehenen HV-Schrauben mit Hilfe von geeigneten
MeBvorrichtungen (z. B. Tensimetern) fir die einzelnen
Schraubendurchmesser und ggf. auch fir die einzelnen
Klemmidngen so vorzunehmen, daB die Vorspann-
krdfte Py nach Tafel 5 erreicht werden. Die Einstellung
des Schlagschraubers und die Einzelwerte der im Kon-
trollgerdt erreichten Vorspannkrdfte sind in einem
Kontrollbuch einzutragen. Um die Ungenavigkeit der
MeBvorrichfungen und des Anziehgerdtes auszuglei-
chen, sind die von Schlagschraubern bei der Einstellung

Tafel 5: Vorspannkrifte fir HV-Schrauben
(DIN 6914-18) der Giite 10 K beim
Anziehen mit Schiagschraubern

Aufzubringende :
Schrauben- Vorspannkraft
durchmesser (Richtwert) l
P.int l
| 1 | : |
! M 12 5.6
i M16 10,7
, M20 I 16,8
, M22 | 20,8 i
M 24 . 23,9
[ M 27 i 316 |

7.
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zu erreichenden Vorspannkrifte nach Tafel 5 gegen-
Uber den Nennwerten nach Tafel 4 um ein entsprechen-
des Maf} erhcht.

Schlagschraubertypen, die fir das Anziehen von HV-
Schrauben verwendet werden, miissen von einer amt-
lichen Prifstelle anerkannt sein (siche auch Abschnitt B).

Zusammenwirken von HVY-Schrauben mit
SchweiBndhten

Werden HV-Schrauben und SchweiBndhte im selben
AnschluB oder StoB verwendet, so ist auf die gegen-
seitige Beeinflussung des SchweiBiens und der Schrau-
benvorspannung zu achter.

Uberprifung der Verschraubung

Die Wirksamkeit der HV-Verbindung ist in der Haupt-
sache vom ausreichenden Anziehen der Schrauben
abhdngig. Eine Uberprifung, ob die Schrauben richtig
angezogen sind, muB sich auf eine gewisse Anzahl der
Schrauben erstrecken, in der Regel auf etwa 59%. An
den zu prifenden Schrauben wird die Stellung der
Mutter auf dem Bauteil angezeichnet und hierauf die
Mutter unter Gegenhalten um mindestens /s Um-
drehung gelost. Fir das Losen ist im allgemeinen ein
Offnungsmoment von etwa 70 bis 759 des Anzieh-
momentes erforderlich. Beim Wiederanziehen der
Mutter bis zur angezeichneten Stellung mu3 mindestens
das nach Tafel 4 erforderliche Anziehmoment benégtigt
werden. Bei den Schrauben M 24 und M 27, die in der
Rege! mit Schlagschraubern angezogen werden, ge-
niigt zur Uberpriifung der Verschraubung ein Wieder-
aufbringen des eingesteliten Anziehmomentes; zusdtz-
liche weitere Drehungen der Muttern bis zv ca. 20°
sind unbedenklich. Fur jede Schraube, bei welcher die
vorgegebenen Bedingungen nicht erfollt sind, sind zwei
weitere Schrauben am gleichen StoB3 zu prifen.

Korrosionsschutz von HV-Verbindungen

Da die Wirksamkeit einer HV-Verbindung neben der
Vorspannung durch die HV-Schrauben von dem Reibbei-
wert der Berihrungsflachen abhdngig ist, sind diese
durch geeignete MaBnahmen vor Korrosion zu schit-
zen (siehe auch Abschniit B).
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Erlduterungen zu den Vorldufigen Richtlinien fiir Berechnung,
Ausfithrung und bavuliche Durchbildung von gleitfesten Schraubenverbindungen (HV-Verbindungen)
fir stihlerne Ingenieur- und Hochbauten, Briicken und Krane

Zum Vorwort

Seit dem Jahre 1938 sind aus den USA Forschungs-
arbeiten und Berichte Gber die Anwendung von hoch-
festen Schrauben zur Erzielung gleitfester Verbindungen
bekanntgeworden [2]. In Deutschland wurden seit Juni
1953 an der Versuchsanstalt fur Stahl, Holz und Steine
der TH Karlsruhe im Auftrage des Deutschen Ausschusses
fur Stahlbau entsprechende Untersuchungen durchgefiihrt,
deren Ergebnisse im Jahre 1956 in den ,,Vorldufigen
Richtlinien** ihren ersten Niederschlag gefunden haben.
Grundlegende Erkenntnisse sind vor allem von der Deut-
schen Bundesbahn durch Beobachiungen, theoretische
Untersuchungen und Messungen sowie durch Versuche
an Reibungsverbindungen (Reibbeiwert, Schraubenanard-
nung v. 4.) [3] gewonnen worden. Sie wurden erweitert
durch Versuche sowoh! iiber die Anwendung solcher
Verbindungsmittel fiir biegesteife und zugfeste An-
schlisse [1] [4] als auch Uber das Zusammenwirken von
HV-Schrauben mit Nieten (als nachtrdgliche Verstdr-
kung) [5). Bereits vor dem Zeitpunkt der Herausgabe der
..Vorldufigen Richtlinien’* im November 1956 wurden
bei der Deutschen Bundesbahn mehrere Briickenbau-
werke und auch eine Reihe anderer Stahlbauwerke mit
HV-Schrauben ausgefithrt, wobei diese lediglich an die
Stelle von querschnittsgleichen Nieten unter Beibehaltung
der fir Nietverbindungen iblichen Berechnungsweise
gesetzt wurden [6]. Seit Herausgabe der ,,Voridufigen
Richtfinien” im November 1956 werden HV-Verbindun-
gen als echte Reibungsverbindungen berechnet und aus-
gefuhrt. Die grundlegenden Erkenntisse Gber das Ver-
halten von Reibungsverbindungen, die in den ,,Vorigu-
figen Richtlinien'* von 1956 erstmalig niedergelegt wur-
den, haben sich inzwischen in vielen Ldndern durchgesetzt
und dort, mehr oder weniger abgedndert, in Vorschriften
Eingang gefunden [7].

Die technischen und wirtschaftlichen Vorteile von HV-
Verbindungen liegen u.a. im Fortfall der bei Nietung
erforderlichen Feuerstelle und deren Bedienung sowie
im Einsparen von Kompressoren, Leitungen und umfang-
reicheren Geristen. Das Verschrauben der neuartigen
Verbindungen erfordert weniger korperliche Anstren-
gung und weniger handwerkliche Fertigkeit als z. B. das
Nieten; Arbeitsgerdusche werden erheblich vermindert.
Die Bearbeitung der Lécher und die Nacharbeit kénnen
gegeniiber der Nietverbindung vereinfacht werden. Dar-
Uber hinaus sind technische Gesichtspunkte, z. B. der
verbesserfe Spannungsflul in der Verbindung und ihre
ginstigere Tragwirkung, von groBem Wert; sie sind in
diesen Richtlinien beriicksichtigt.

Zy diesen Vorteilen kommt durch die neue Schrauben-
form eine bessere Ausnutzung des Schraubenmaterials,
so daB fir den gleichen KraftanschluB weniger oder
querschnittskieinere Schrauben notwendig sind und hier-
durch vor dallem bei Zuggliedern eine entsprechende
Querschnittsersparnis moglich sein wird.,

Die neue Schraubenform wurde vor allem deshalb eni-
wickelt, weil beim Zusammentreffen der unginstigsten
Toleranzen zwischen Schraubenkopf und Unterlegscheibe
bzw. Mutter und Unterlegscheibe relativ hche Pressungen
auftreten. Da Abwiirgversuche gezeigf haben, daf3 den
Schrauben eine héhere Vorspannung, als in den ,,Vor-
laufigen Richtlinien von 1956 angegeben, zugemutet
werden kann, erscheint es auf der anderen Seite ratsam,
eine solche Erhéhung der Vorspannung nur dann zuzu-
lassen, wenn die obengenannten Pressungsverhdltnisse in
Ordnung sind [8].

Zu141
Die Wirkungsweise einer HV-Verbindung ist folgende:
Hochfeste Schrauben kénnen durch Anziehen auf sehr

hohe Vorspannkréafte P, Bauteile ausschlieBlich durch
Reibungskrdfte so zu einer Einheit verbinden, daB in den
Reibflachen erhebliche Kréfte senkrecht zu den Schrau-
benachsen sicher tibertragbar sind.
Bei HV-Verbindungen wird im Gegensatz zu allen ande-
ren Verbindungen im Stahibau die Belastbarkeit nicht in
Beziehung zur FlieBgrenze oder Bruchfestigkeit des Werk-
stoffes, sondern in Beziehung zur Gleitlast, d. h. dem
rechnerisch ermitteifen Reibwiderstand in den Reibfldchen
infolge der Klemmwirkung, festgesetzt. Erstmals ist also
hier die ,,Sicherung gegen Gleiten* als neuer Begriff
eingeftihrt worden.

Weitere Begriffe, die bei der HV-Verbindung eine wesent-

liche Rolle spielen, mégen nachfolgend erldutert werden:

Die Gleitgrenze P; stellt die obere Grenze der prak-
tischen Unverschieblichkeit der Verbindung dar. Sie
wird gekennzeichnet durch die Last, bei der die Ver-
bindung erstmalig sich deutlich feststellbar ver-
schiebt. Diese Verschiebung verlduft — je nach Be-
schaffenheit der Reibfléchen, der Ausgangslage der
Schrauben in den L&échern und der GréBe des An-
schlusses — entweder plétzlich oder allmdhlich, bis
genigend Schraubenschéfte an den Lochwanden an-
liegen.

Die FlieBlast Py wird gekennzeichnet durch das be-
ginnende FlieBen des Werkstoffes im Voll- oder Nufz-
querschnitt.

Die Hochstlast Pp stellt die Bruchlast der Verbindung
dar und ist bei Zugbeanspruchung in erster Linie von
der Festigkeit des Nutzquerschnities des Stabes ab-
hdngig; bei Druckbeanspruchung sind entsprechend
die Scher- und Reibungsflachen maBgebend.

Der EinfluB der elastischen Quereinschniirung auf die

Vorspannkrdfte der Schraubenbolzen hat sich bei HV-

Verbindungen als vernachldssigbar gering erwiesen.

Jedoch tritt bei gezogenen Verbindungen oberhalb der

FlieBiast als Folge der plastischen Quereinschniirung

eine deutliche Abnahme der Vorspannung in den Schrau-

benschdften ein, so daBl nach dem Anliegen der Schrau-
ben diese auf Abscheren und die verbundenen Teile auf

Lochleibungsdruck beansprucht werden, wobei aber bis

in die Nghe der Bruchlast die Mitwirkung von Reibwider-

stinden zu beobachten ist.

Infolge der Elastizitdisbedingungen der auf Zug bean-

spruchten Schraube und der unter Druckvorspannung

stehenden Blechbereiche wird die Zugkraft in der

Schraube durch eine zusdtzliche duBere Zugkraft nur

geringfiigig erhdht. Hierdurch ist in begrenziem MaBe

die Aufnahme einer zusdizlichen Zugkraft vor allem bei
biegesteifen Anschliissen, bei welchen die HV-Schrauben

axial beansprucht werden, méglich [9].

Zuv 1.2

Ein Zusammenwirken von HV-Schrauben mit Nieten oder
anderen bolzenartigen Verbindungsmitteln stellt sich nur
in einem bedingten Umfange ein. Diese Art des Zusam-
menwirkens kann jedoch von Bedeutung sein. wenn Nie-
ten ausgewechselt werden sollen oder wenn ein be-
stehender NietanschluBB nachtrdglich verstarkt werden
soll. Versuche hieriiber wurden im Aufirage des ,,Deut-
schen Ausschusses fiir Stahlbau** durchgefihrt, und die
Versuchsergebnisse kénnen AufschluB dariber geben,
weiche Tragkraft von einer solchen Kombination er-
wartet werden kann [5]. Die ersten Vorversuche iber ein
Zusammenwirken von HV-Schrauben mit Schweil3-
ndhten [3] lassen erwarten, daB sich unter bestimmten Vor-
aussefzungen die einzelnen Tragfdhigkeiten addieren. Bei
diesen Versuchen wurden jedoch bisher die Variations-
mdglichkeiten in der gegenseitigen Anordnung der beiden
Verbindungsmittel noch nicht erschépfend untersucht, so
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daB das erste Ergebnis heute noch nicht verallgemeinert
werden darf. Es handelt sich bei einer solchen Kraftiber-
tragung um einen innerlich statisch unbestimmten Vor-
gang, bei welchem sich die zu Ubertragende Kraft in zwei
Anteile aufteilt. Jeder dieser Anteile erzeugt auf seinem
Weg elastische (oder plastische) Verformungen, so dafl
sich ein Gleichgewichiszustand unter Beachtung dieser
Verformungen einstell. Im elastischen Bereich hdngen
also die Kraftanteile, die auf das eine oder andere Ver-
bindungsmittel entfallen, nicht nur von der Steifigkeit der
Verbindungsmittel allein, sondern auch von der Steifig-
keit der Konstruktionsteile, durch welche die Kraftanteile
flieBen, ab. Ein StumpfnahtstoB, der durch Laschen mit
HV-Schrauben verstdrkt wird, wird sich z. B. anders ver-
halten als ein gleicher Stof3, bei welchem die Stumpfnaht
durch zwei Stirnkehlnghte ersetzt ist, welche die Laschen
mit dem Stoflquerschnitt vor den HV-Schrauben verbin-
den. Grundlegende Versuche werden zur Zeit vom
nDeutschen AusschuB fur Stahlbau® durchgefuhrt und
nach ihrem erfolgreichen Abschluf3 versffentlicht werden.

Zu 21

Da unter Gebrauchslast eine Kraftibertragung durch
Reibung vorausgesetzt wird, werden die Schrauben plan-
mdBig nicht auf Abscheren beansprucht. Auch nach dem
Gleiten bleibt die Reibungskraft wirksam, so daB wegen
der Werkstoffgite der Schrauben ein Versagen der HV-

Verbindung infolge Abscheren der Schrauben unwahr-

scheinlich ist und auch versuchsmdBig nie beobachtet wer-
den konnte. Um fir den Zustand nach dem Gleiten die
Lochleibungsbeanspruchung der Bauteile, vor allem bei
dinnen Blechen, in ertrdglichen Grenzen zu halten, wur-
in Tafel 3 die zuldssigen Werte fur den ideellen zuldssigen
Lochleibungsdruck festgelegt. Bis zum Eintreten des Glei-
tens erfahren die Schrauben nur eine Beanspruchung
durch das Anziehmoment. Diese ist unabhdngig von der
GrdfBe und Art der duBeren Belastung; deshalb eribrigt
sich fur die Schrauben ein Daverfestigkeitsnachweis.

Zu2.21

Die zuldssigen Ubertragbaren Krdfte nach den Tafeln 1
und 2 beruhen auf Versuchsergebnissen und der An-
nahme von bestimmten Sicherheitsgraden gegen Gleiten.
Die Klemmkraft — Vorspannung P, je Einzelschraube —
ergibt sich aus dem aufgebrachten Anziehmoment M,
dem Nenndurchmesser und einem diesem zugeordneten
Festwert k zu

M,

o=k

Uber die Zusammenhidnge zwischen dem Anziehmoment
und der Vorspannkraft sowie zwischen Abwirgmoment
und Materialstreckgrenze bzw. -bruchgrenze liegen durch
neuere Versuche ausreichende Ergebnisse vor, die unter
Beachtung einer ausreichenden Sicherheit die in den
Tafeln 1 und 2 vorgesehenen Beanspruchungen der
Schrauben rechtfertigen.

Die zuldssige Ubertragbare Kraft einer Schraube bei
einer Reibflache (Schnittigkeit) ergibt sich aus der Vor-
spannkraff, dem Reibungsbeiwert und der Sicherheit
gegen Gleiten.

Zul:\v"=l-ilt-Pv
v

Auf Grund der Versuche kann bei Beachtung der Richt-
linien im Abschnitt 4 und 5 mit nachstehenden Mindest-
reibbeiwerten gerechnet werden:

= 0,45 bei St 33 und St 37,
u = 0,60 bei St 52.

Als Sicherheitsbeiwerte * gegen Gleiten werden ange-
nommen:
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Lastfall '
Bauwerke
| HZ
1 | | 3
Ingenieur- und Hochbavu 1,25 l 1,10
Bricken und Krane 1,60 | 1,40

Im Ingenieur- und Hochbauv wurden die Sicherheitsbei-
werte v = 1,25 bzw. r = 1,10 gewdhit, da selbst nach
einem etwaigen Gleiten der Verbindung eine erhebliche
Laststeigerung bis zum Erreichen der FlieBgrenze im
Nutzquerschnitt der zu verbindenden Teile eintritt und
auch nach einem etwaigen Gleiten das giinstige Span-
nungsbild — im Gegensatz zur iiblichen Schraub- und
Nietverbindung — erhalten bleibt.

Im Bricken- und Kranbau wurden héhere Sicherheits-
beiwerte zugrunde gelegt, um auch bei Dauerbean-
spruchung ein Gleiten mit Sicherheit zu verhindern.
Andere Werkstoffgiten als die in DIN 6914—18 fest-
gelegten sollen nur in Ausnahmeféllen verwendet werden.
Die Vorspannmomenfe und damit die zuldssigen Uber-
tragbaren Krdfte sind dann entsprechend abzudndern.
Fir Schrauben mit der Giite 8 G gelten die auf 70%, er-
maBigten Werte der Regelschrauben mit der Gite 10 K.
Hierbei sind die Grundsdtze des Abschnitts 1.3 zu be-
achten.

Zy 222

Wie Schrauben mit und ohne Passung darf auch eine
HV-Schraube planmdBig durch eine axiale Zugkraft auf
KopfabreiBen beansprucht werden. Eine derartige Zug-
kraft wirkt der Pressungskraft in den Reibfldchen ent-
gegen und vermindert im gewissen MaBe die Reibwir-
kung. Es ist daher erforderlich, die zuldssigen Gbertrag-
baren Kréfte zul N der Schraube abzumindern. MaB-
gebend fir die Abminderung ist wegen der Linearitat
zwischen Pressungskraft und Ubertragbarer Kraft die
verbleibende Pressungskraft. Die Begrenzung der zusdtz-
lichen axialen Zugkraft wurde vorgenommen, um sicher-
zustelien, daB einerseits die gesamie Axialbeanspruchung
der Schraube geniigend unterhalb der Streckgrenze im
maBgebenden Schraubenquerschnitt bleibt und anderer-
seits infolge der verbleibenden Pressungskraft noch immer
eine gewisse Reibwirkung in den Reibflichen vorhanden
ist.

Eine solche zusdtzliche axiale Beanspruchung von HV-
Schrauben auf Zug wird vorwiegend bei biegesteifen
Anschlissen (sog. KopfplattenstéBe) in Frage kommen.
Die Fdhigkeit, Reibungskrdfte in einem solchen AnschluB
zy Ubertragen, wird durch ein Moment nicht beeinflufit,
da die Vorspannkrdfte in ihrer Summe durch ein Biege-
moment nicht vermindert werden. Bei Stockwerkrahmen
mit solchen Anschlissen der Riegel an die Stiele ist jedoch
darauf zu achten, daB durch Zugkréfte in den Riegeln
die Pressungskraft in der Reibfléiche abgemindert wird,
so daB nur entsprechend geringe Querkrdfte angeschlos-
sen werden konnen.

Auf Grund der Untersuchungen mit KopfplattenstoBen
konnten im Heft 24 der Berichte des Deutschen Aus-
schusses fur Stahlbau ,,Versuche zur Anwendung vor-
gespannter Schrauben im Stahlbau'* Regelanschlisse fur
KopfplatienstéBe mit | 140 bis | 400, IPE 140 bis IPE 400
und IPB 140 bis IPB 400 fur reine Biegebeanspruchung
mitgefeilt werden.

Bei der praktischen Ausfihrung solcher KopfplattenstdBe
ist darauf zu achten, daB die Kopfplatten eben sind. Dies
ist notwendig, damit sich der erforderiiche innere Hebel-
arm ausbilden kann, und die rechnerisch angenommene
Pressungsfliche auch tatsdchlich in die Lage versetzt
wird, die ihr zugewiesenen Kréfte zu Ubertragen. Es
bedarf einiger Erfahrung, um der Kopfplatte die not-
wendige Vorverformung zu geben, damit sie nach dem
SchweiBvorgang eben ist. Weiter ist es wesentlich, da3
solche Kopfplaiten keine Doppelungen aufweisen. Beim
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Vorhandensein von Doppelungen besitzen solche Platten
nicht mehr die erforderliche Eigensteifigkeit, und es
kommt zu UberméBigen Biegeverformungen der Platfte,
so daB die Voraussetzungen fir eine ordnungsgemdfle
Kraftibertragung nicht mehr gegeben sind.

Zu 223

Das in allen bisherigen Versuchen ermittelte Verhalten
einer HV-Verbindung unter zuldssiger Regellast, bei Last-
steigerung bis zum Bruch und bei Dauverbeanspruchung
ist die Folge des giinstigen Spannungsflusses innerhalb
der Anschlisse und StoBe sowie der Tatsache, daB hier
die Krdfte nicht punkiférmig, sondern fldchig und inner-
halb der zuldssigen Werte ohne Erreichen der Gleit-
grenze i{bergeleitet werden. Besonders wirkt sich dies
auf die Beanspruchung der zu verbindenden Teile aus,
so daB in Abweichung von den sonst geltenden Regeln fir
Bavuteile mit den bisher ublichen Verbindungsmitteln
(Niete und Schrauben) bei der HV-Verbindung ein gin-
stigerer Kraftverlauf beim Spannungsnachweis ange-
nommen werden kann.

Fir Bauteile werden beim allgemeinen Spannungsnach-
weis und beim Dauerfestigkeitsnachweis die Querschnitts-
werte der jeweiligen Vorschriften auch fur HV-Verbin-
dungen angewendet. Dem giinstigeren Verhalten der HV-
Verbindungen wird durch die in 2.31 angenommene
Kraftefihrung Rechnung getragen. Beziglich der Anord-
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nung der Schrauben sei darauf hingewiesen, daB recht-
eckige Schraubenbilder eine bessere Kraftibertragung
gewdhrleisten. Rautenférmige Anschlisse sind daher
méglichst zu vermeiden. Es sollen nicht mehr als sieben
Schrauben in Kraftrichtung hintereinander angeordnet
werden.

Zu 2.31

Im Zugquerschnitt darf fir jede bei der Scherkraftiber-
tragung (durch Reibungskréfte) rechnerisch herange-
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zogene Schraube angenommen werden, daf3 vor dem
rechnerischen Querschnitt, dem die Schwdchung durch
diese Schraube angehéort, 409, der rechnerischen Rei-
bungskraft bereits Gbergeleitet wurden. Dies gilt bei der
Voraussefzung, daB8 sich die AnschluBkraft N Gber alle
Schravben der Verbindung gleichmaBig verteilt (s. Bild 2).

Zu 2.32

Der Spannungsnachweis fur druckbeanspruchte Bauteile
ist in der gleichen Weise zu fithren wie bei genieteten
oder geschraubten Bauteilen.

Zu 241

Eine Beanspruchung der Schrauben bzw. der Lécher auf
Leibungsdruck entsteht erst nach dem Eintreten des Glei-
tens. Da die Reibungskraft auch dann noch wirksam
bleibt, und wegen des hierbei auftretenden mehrachsigen
Spannungszustandes (Querpressung im Bereich des
Loches infolge der Schraubenvorspannung, Leibungs-
druck), der den sogenannten Leibungsdruck ginstig be-
einfluBt, liegen die versuchsmdBig ermittelten ideellen
Leibungsspannungen wesentlich héher als bei nicht vor-
gespannten Verbindungsmitteln (Niete und Schrauben).
Unter Einhaltung des iblichen Sicherheitsabstandes er-
geben sich aus den vorliegenden Versuchsergebnissen die
in Tafel 3 angegebenen zuldssigen ideellen Leibungs-
spannungen in den Bauteilen mit HV-Verbindungen.

Zu 2.42

Bei allen Dauerversuchen, bei denen die Beanspruchung
bis zu 90%, der Gleitlast betrug, wurde in keinem Fall ein
Nachlassen der Vorspannung oder ein beginnendes Glei-
ten beobachtet. Ein Daverbruch in der Schraube selbst
trat nie ein. Der nachfolgende statische Zugversuch von
Stiben mit HV-Verbindungen, die wdhrend 2 Millionen
Lastwechsel keinen AnriB aufwiesen, zeigt eine hohere
Gleitgrenze als im entsprechenden Versuch ohne vor-
herige Dauerbelastung.

Da sich selbst bei Uberschreitung der Gleitlast die teil-
weise Ubertragung der Kriifte durch Reibung noch vor-
teilhaft bemerkbar macht, werden die Spannungssspitzen
an den Lochréindern auch beim Bruch im Nutzquerschnitt
stark abgemindert. Die Spannungsverteilung ist also be-
deutend besser zu bewerten als bei den bisher iblichen
Niet- und Schraubenverbindungen.

Zur Vereinfachung des Dauerfestigkeitsnachweises wer-
den die Querschnitisannahmen und der rechnerische
Krdfteverlauf nach Abschnitt 2.31 und 2.32 beibehalten.
Bis zur Festlegung einer eigenen Daverfestigkeitslinie fir
HV-Verbindungen, an welcher zur Zeit gearbeitet wird,
sind die zuldssigen Spannungen nach BE (1951/55), Uber-
sicht 40.1b, Spalten 3 und 4, fir den gelochten Quer-
schnitt einzuhalten.

Einschnittig angeschlossene Stdbe (Bild 3a und 3b) ver-
ursachen in der Regel infolge der AuBermiitigkeit a ein
Biegemoment S - a, das sich auf Stab und Knotenblech
verfeilt. Auch bei einem miitig angeschlossenen mehr-
teiligen Stab entstehen durch die AuBermittigkeit @ beim
AnschluB der Einzelstdbe beim Daverfestigkeitsnachweis
zu beriicksichtigende Biegemomente S - a (Bild 3¢), wenn
nicht wie in Bild (3d) die Einzelstdbe auch zwischen den
Knotenblechen durch ein Bindeblech zu einem Stab zu-
sammengefaBt werden oder wie in Bild (3e), auch die
Einzelstdbe fiir sich symmetrisch ausgebildet sind.

Wenn von einer genauen Berechnung der Momenten-
verteilung auf Stab und Knotenblech abgesehen wird, ist
beim Dauerfestigkeitsnachweis sowohi im Stab als auch
im Knotenblech das ganze Moment S a zu beriicksich-
tigen.

Der Mehraufwand an Werkstoff, zu dem die Beriicksich-
tigung der AuBermittigkeit im Dauerfestigkeitsnachweis
zwingt, kann in den meisten Fdllen durch geeignete
konstruktive MaBnahmen (Bild 3d und 3e) vermieden
werden.
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Das Biegemoment S-a, das beim StoB oder AnschluB
emnes Biegetrdgers durch die einschnittige Verbindung
des Untergurtes und des Obergurtes mit der StoBlasche

Bild 3d bis f

entsteht (Bild 3f), wird durch den Steg aufgenommen und
ist daher beim Davuerfestigkeitsnachweis nicht zu beriick-
sichtigen.
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Zu 41

Die Anordnung der Schrauben im dallgemeinen und die
Festlegung der GroBtabstdnde im besonderen sollen nach
den Regeln fir die Anwendung der Niete und Schrauben
(vgl. DIN 1050, Abschnitt 7.6, und GE, Abschnitt 4.4) er-
folgen. Es ist jedoch zu beachten, daff die Schrauben und
Muttern nach DIN 6914 und 6915 gegeniiber den im
Stahlbau iblichen PaBschrauben die néchst gréBeren
Schilsseiwerte besitzen. Die Abstdnde der Schrauben un-
tereinander und die Abstdnde von Kehlausbildungen sind
so zu wadhlen, daB ein Anziehen der Schrauben durch
Schraubenschlussel oder Schlagschrauber sicher und ohne
Behinderung moglich ist. Der Konstrukieur muB3 deshaib
die Abmessungen der zur Anwendung kommenden Ge-
rédte kennen und sie bei der Anordnung der Schrauben
beriicksichtigen.

Zu 4.2

Wie die Erfahrung gezeigt hat, konnen Stahlbauteile mit
vorbereiteten Reibfldchen Uiber einen ldngeren Zeitraum
gelagert werden, ohne daf} sich der Reibbeiwert wesent-
lich dndert, vorausgesetzt, daB die Reibflichen gegen
Rostbildung ausreichend geschitzt sind. Aus diesem
Grunde konnte die zeitliche Einschrdnkung der Behand-
lung der zu verschraubenden Teile nach Abschnitt 6 der
. Voridufigen Richtlinien, Ausgabe 1956, entfallen.

Bei der Verwendung der hier angegebenen Brennerein-
stellung und Vorschubgeschwindigkeit beim Flammstrah-
len wird kein nachteiliger Einflu} auf das Gefige und die
Festigkeit des Stahles der Bauteile ausgeibt, und es wer-
den bei sorgfditiger Handhabe auch an diinnen Teilen
keine unerwiinschfen Verformungen eintreten.

Die Reinigung von RuB, Zunder, Rost, Staub, O} u. dgl.
ist erforderlich, um eine ungewollte Schmierwirkung aus-
zuschalten, die den Reibbeiwert und damit die Gbertrag-
bare Kraft erheblich herabsetzen wiirde. Eine solche
Schmierwirkung, bei weicher die angenommenen Reib-
beiwerte nicht mehr gewdhrleistet sind, muBB auch er-
wartet werden, wenn vorbereitete Reibflachen beim Boh-
ren oder gemeinsamen Aufreiben mit Ol, Bohrwasser
oder dgl. beneizt werden. Solche Schmiermittel dirfen
bei nachirdglichen Arbeiten nicht verwendet werden.

Die Schrauben, Muttern und Unterlegscheiben sollen vor
ihrer Verwendung geschiitzt gelagert werden. Rost und
Verschmutzung vor allem im Gewinde der Schrauben
und Muttern erhéht den Reibwiderstand im Gewinde, so
daB ein grdBerer Anteil des Anziehmoments als voraus-
gesetzt zur Uberwindung dieses Widerstandes verbraucht
wird und auf diese Weise die angenommene Vorspan-
nung in der Schraube nicht erreicht wird. Zweckmdfiger-
weise ist das Gewinde vor dem Einbau mit einem leicht
gefetteten Lappen zu reinigen.

Zu 5.

Die Unterlegscheiben sind so anzuordnen, daB3 die Fase
nach auBen zeigt. Die innere Abfasung dient zur Uber-
nahme der Ausrundung im Ubergang zwischen Schrau-
benkopf und Schraubenschafi.

Die aufzubringenden Anziehmomente bzw. Vorspann-
kréfte nach den Tafeln 4 bzw. 5 sind gegeniiber den rein
rechnerisch erforderlichen Werten um einen bestimmten
Prozentsatz erhdht, um etwa vorhandene MeBungenauig-
keiten auszugleichen und um sicherzustellen, daB in allen
Fdllen die erforderliche Vorspannkraft erreicht wird.
Deshalb ist es notwendig, die Einstell- und Ablesegenauig-
keit der verwendeten Gerédte regelmaBig zu Gberprifen.
Bei mechanischen Gerdten geniigt hierzu eine Kontrolle
durch ein genaues Gewicht an einem genau meflbaren
Hebelarm, wihrend bei pneumatischen oder elektrischen
Gerdten eine Kraftmessung (z. B. mit Hilfe eines geeichten
Tensimeters) an verwendungsbereiten Schrauben erfol-
gen kann. Um sicherzustellen, daf8 nur solche Schlag-
schrauber fiir das Anziehen von HV-Schrauben verwendet
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werden, die hierfir geeignet sind, missen diese von einer
Materialprifanstalt auf ihre Brauchbarkeit untersucht
werden. Hiertiber ist eine Prifungsbescheinigung, die die
Eignung feststellt, auszustellen.

Die zuldssigen ibertragbaren Kréfte kénnen nur erreicht
werden, wenn die Schrauben-Vorspannkrdfte voll als
Pressungskréfte in den Reibfldchen wirksam werden. Da-
her ist bereits beim Entwurf darauf zu achten, daB3 die
beim Zusammenbau zu erwartenden Zwischenrdume
zwischen den Berihrungsflichen — z. B. infolge von
Walztoleranzen, SchweiBBverformungen, Montagespiel-
rdumen u. & — sich ohne Verlust an Pressungskraft
schlieBen lassen oder durch Beiziehen mittels zusdtzlich
vorzusehender Schrauben geschlossen werden koénnen.
Sind hierbei Futter erforderlich, so missen diese von
beiden Seiten in der gleichen Weise vorbereitet werden
wie die Ubrigen Reibfldchen.

Bei Temperaturen unter minus 10 Grad empfiiehlt es sich,
die Schrauben unmittelbar vor dem Vorspannen anzu-
wédrmen, um Sprodbriche beim Aufbringen der Vor-
spannkraft zu vermeiden.

Zu 6.

Wenn die HV-Schrauben bei kombinierten StoBen als
Montageschrauben verwendet werden sollen, wird emp-
fohlen, diese vor dem SchweiBvorgang nur geringfigig
vorzuspannen. Hierdurch werden die Bauteile fiir das
SchweiBlen in ausreichender Weise zusammengebracht,
und es wird eine Verspannung durch thermische Ein-
flisse vermieden. Nach dem Erkalten sind die Schrauben
(gegebenenfalls und wenn méglich nach einem vorher-
gehenden Lésen aller Schrauben) auf die vorgesehene
Vorspannung zu bringen; zweckmaBigerweise sollen hier-
bei erst die den Schweiindhten benachbarten Schrauben
und dann die inneren Schrauben angezogen werden.

Zu7.

Die hier vorgesehene Uberprifung der HV-Schrauben
ist als selbstdindige Kontrolle des Herstellers wdhrend
der Montage vorgeschrieben. Eine Uberprifung bei der
Abnahme durch den Auftraggeber oder dessen Beauf-
tragten bleibt hiervon unberihrt.

Zu 8.

Unabhdngig von der Art der Oberflachenvorbereitung
und der Stelle, an welcher diese vorgenommen wird, ist
sicherzustellen, daB die Reibflichen im Zeitpunkt des
Zusammenbaus und des Vorspannens die geforderten
Eigenschaften besitzen und daraiber hinaus bei sach-
gemdBer Unterhaltung fiir die ganze Lebensdauer des
Bauwerkes behalten. Deshalb missen die beteiligten Bau-
teile, insbesondere die Schrauben, Muttern und Unter-
legscheiben gegen Korrosion geschitzt werden. Vor dem
Einbau ist es demnach wichtig, die Teile vor Feuchtigkeit
und Verunreinigungen zu schiitzen, die sowohl die Reib-
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flichen als auch die Schrauben, Muttern und Unterleg-
scheiben in fihrer Funktionsfdhigkeit beeintrdchtigen
kénnten. Nach dem Zusammenbau und Vorspannen muf
die ganze Verbindung gegen Korrosion geschitzt werden,
um sowohl| einen Querschnittsveriust der Schrauben ais
auch eine Anderung der Reibungsbedingungen in den
Reibflachen zu verhindern.
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Anlage 2

Ergdnzungen zu den ,,Vorldufigen Richtlinien fir HV-Verbindungen*
fir den Anwendungsbereich des Stahlhochbaves
mit vorwiegend ruhender Belastung

Vorwort
Fir Stahlhochbauten gemdB DIN 1050 — Stahl im Hoch-
bau; Berechnung und bauliche Durchbildung —, soweit

sie nur vorwiegend ruhende Lasten nach DIN 1055 Bl. 3 —
Lastannahmen fiir Bauten; Verkehrslasten — zv tragen
haben, dirfen neben den in den ,,Vorlidufigen Richt-
linien fir Berechnung, Ausfihrung und bauliche Durch-
bildung von gleitfesten Schraubenverbindungen (HV-
Verbindungen)*, 2. Ausg. 1963 (im folgenden kurz ,,VR 63
genannt) behandelten Berechnungs- und AusfGhrungs-
weisen die nachfolgend unter den Abschnitten 1 bis 4 auf-
gefihrten angewendet werden. Im bbrigen gelten die
Regein der VR 63, sofern hier nichts anderes bestimmt
wird.

1. HV-Verbindungen mit groB8em Lochspiel

1.1 Die Schraubenlécher von HV-Verbindungen diirfen
mit einem bis zu 3 mm groBeren Durchmesser als der
Schaftdurchmesser der Schrauben hergestelit werden.
Als zuldssige iibertragbare Krdfte sind dann die auf
das 0,8fache abgeminderfen Werte der Tafel 1,
Spalten 3 bis 6, der VR 63 anzusetzen.

Wegen des Korrosionsschutzes ist Abschnitt 8 der
VR 63 zu beachten.

1.2 Darijber hinaus kann bei HV-verschraubten biege-
steifen Stirnplaitenst6Ben und -anschlissen eine Vor-
behandlung der Reibfléchen nach Abschnitt 4.2 der
VR 63 enffallen. Die Reibflichen missen im Augen-
blick des Zusammenbaues frei von losem Rost, Ol,
Farbe und anderen Verunreinigungen sein. Als zu-
ldssige Ubertragbare Krdfte senkrecht zur Schrauben-
achse sind dann die auf das 0,4fache abgeminderten
Werte der Tafel 1, Spalten 3 bis 6, der VR 63 anzu-
setzen.

Fir die zulgssigen Gbertragbaren Krifte in Rich-
tung der Schraubenachse gilt ohne Einschrdn-
kung der Abschnitt 2.22 der VR 63.

2. Verbindungen unter Verwendung von HV-PaB-
schrauben

(HVP-Verbindungen)

2.1 Bei HV-PaBschrauben missen die Abmessungen von
Schaft und Gewinde DIN 7968, des Kopfes DIN 6914
entsprechen¥).

Bei HV-Verbindungen mit HV-PaBschrauben und
einem durch sorgfdltiges Aufreiben der Schrauben-
locher im gesamten Anschluf3 hergestellten Lochspiel
von = 0,3 mm dirfen die zuldssigen Ubertragbaren
Krdfte gemdB Tafel 1 der VR 63 fir St37 auf das
1,8fache und fiir St 52 auf das 1,6fache erhsht werden.
Dabei sind die zuldssigen rechnerischen Lochleibungs-
dricke gemdB Tafel 3 der VR 63 einzuhalten.

Wegen des Korrosionsschutzes ist Abschnitt 8 der
VR 63 zu beachten.

2.2

2.3 Fir den allgemeinen Spannungsnachweis auf Zug
beanspruchter Bauteile ist abweichend von Abschnitt
2.31 der VR 63 anzunehmen, daB bei jeder HVP-
Schraube bereits vor Beginn der Lochschwéchung
25% des auf sie entfallenden Kraftanteils durch

ReibungsschluB iibertragen sind.

=) Ein DIN-Blatt ,,Sechskant-PaBschrauben fir HV-Verbindun-
gen in Stahlkonstruktionen** befindet sich in Vorbereitung.

3. HV- und HVP-Verbindungen mit gleitfestem
Anstrich der Reibfliachen

3.1 Wird ein gleitfester Konservierungsansirich auf die
durch Strahlen” mit Quarzsand oder metallischen
Strahimitteln vorbehandelten metallisch reinen Reib-
flichen aufgebracht, so diirfen fiir Bauteile aus St 37
und St 52 nachfolgende zuldssige Ubertragbare
Krdfte in Rechnung gestellt werden:

bei HV-Verbindungen nach VR 63 bzw. nach Ab-
schnitt 1 dieser Ergdnzungen héchstens die dort
fir St 37 festgelegten Werte

bei HVP-Verbindungen die Werte nach Abschnitt 2.2
dieser Ergdnzungen ohne Einschrdnkung.

3.2 Die gleitfesten Konservierungsanstriche mussen den
Technischen Lieferbedingungen (TL) Nr. 918 385 der
Deutschen Bundesbahn*) entsprechen und die darin
unter Abschnitt 2.1 geforderten Reibbeiwerte ergeben.
Die vorgeschriebene Zusammensetzung der Farb-
mittel ist vom Lieferanten nachzuweisen. Durch
Zeugnis einer anerkannfen Materialprisfungsan-
stalt**) ist zu belegen, daB der in den TL geforderte
Reibbeiwert erreicht wird.

3.3 Im Augenblick des Zusammenbaues miissen die An-
striche unbeschddigt und die Berihrungsfldchen frei
von Staub, Ol und anderen Verunreinigungen sein.
Die Anforderungen an den Korrosionsschutz der
Reibflachen nach Abschnitt 8 der VR 63 werden durch
das Aufbringen des gleitfesten Anstriches erfillt.

4. Verwendung von hochfesten Schrauben im Sinne
der DIN 1050

Hochfeste Schrauben kénnen ohne Vorspannung
oder mit teilweiser Vorspannung wie PaBschrauben
und wie rohe Schrauben enisprechend DIN 1050,
Abschn. 7.2 und 7.3, verwendet werden. Es gelten dann
die zuldssigen Spannungen gemdB Tabelle 1 und 2.

Tabelle 1. Zuldssige Spannungen fir Abscheren (zul 1)
der hochfesten Schrauben (kpfem?)

j Hochfeste
Schrauben 10 K
nach DIN 6914

| Lastfall l
' H HZ H HZ
| 2400 2700 | 2800 3200

Fir Schrauben der Gite 8 G sind diese Werte auf 809,
zu ermdBigen.

Hochfeste
'i PaBschrauben 10 K
nach Abschnitt 2.1

1
Lastfall I
5
|

Die mafigebenden Schraubenquerschnitte sind DIN
1050, Tab. 4, Spalten r und s, Zeilen 1 und 2, zu ent-
nehmen.

Fiir den Lochabzug beim allgemeinen Spannungsnach-

weis der Bauteile ist DIN 1050, Abschnitt 4.2, und fiir
=) Zu beziehen sber das Bundesbahn-Zentralamt Minden
(Wesif.).

**) Hierfir anerkannte Materialprifungsanstalten sind die
Forschungs- und Materialpriifungsanstalt fir das Bauwesen
an der Technischen Hochschule Stuttgart (Otto-Graf-Institut)
und die Versuchsanstalt fir Stahl, Holz und Steine an der
Technischen Hochschule Karlsruhe.
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Tabelle 2. Zuldssige Spannungen fir Lochieibungs-
druck (zul oz) in Bauteilen aus St 37 und
St 52 (kpfem?)

% Hochfeste Hochfeste
, Schrauben ' PaBschrauben
l Vor- 8GJ/10K . 8G/10K
! siang- nach DIN 6914 ; nach Abschnitt 2.1
T st - stm2 Ry St 52
Lastfall Lastfall ! Lastall LasHfall |
05Pv! H HZ H HZ, H HZ'H 'HZ
nach 13600 4100’ 540016100, 4200: 4800 630017200
vRe3 | 1 e
Tafel 4 - P S
bzw. 5 | : ) | : i |
0 -2400'2700'3600,4100 2800'3200,4200! 4800
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den Zustand der Berihrungsflichen DIN 1000, Ab-
schnitt 2.51, zu beachten.

Haben hochfeste Schrauben Zugkrdfie aus duBerer
Belastung aufzunehmen, so ist bei voller Vorspannung
der Schrauben nach Tabelle 4 bzw. 5 der VR 63 die in
der Verbindung zuldssige Ubertragbare Zugkraft je
Schraube nach Abschnitt 2.22 der VR 63 zu ermittein.

Verwendung mehrerer Verbindungsarten mit
HV-Schrauben

In einer Verbindung darf nur eine der in den VR 63
und diesen Ergdnzungen angegebenen Verbindungs-
arfen mit HV-Schrauben verwendet werden. Die zu
verwendende Art ist in den Zeichnungen zu kenn-
zeichnen.
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Zvulassige Ubertragbare Kraft zul N = o - zul N einer HV-Schraube der Giite 10 K je Reib- bzw. Scher-
fliche in [1] bei der Anwendung im Stahlhochbav mit vorwiegend ruhender Belastung
(Klammerwerte geiten fiir Lastfall H + Z)

i
| Werkstoff der zu verbindenden Bauteile | St 37
4 - Schraubendurchmesser - : | : I
: : 7
! Verbindungsart I M12 | M16 ; M 20 | M22 . M24 M2
1 . 1 !
1 | Nach ,,Vorldufigen Richtlinien fir HV-Ver- | | | l
i bindungen* (VR). 2. Ausg. 1963. Tafel 1 | !
i 10 11,85 3,55 5,60 6,90 7.95 | 10,50
[ W5 e o e e | (2.15) : (4,05) | (6,35)| (7.85)( (9.05)1(11,95)
2 i Nach Ziff. 3.1: Gleitfester Anstrich, ! i
i Lochspiel < 1,0 mm : l
! i . !
l I
3 ! Nach (VR) 1963, jedoch Lochspiel < 3,0 mm ! |
[ Ziff. 1.1 ' !
| os (21 1.1) | 145 | 285 | 445 | 550 | 635 840
l—; L ; (1.70) l (3,25) | (5,05)| (6.25)| (7.25)| (9.55)!
L4 Nach Ziff. 3.1: Gleitfester Anstrich, | |
l | Lochspiel < 3,0 mm , I
] ! ! i
| i : | i
d 1 . . . 0,75 | 1,40 2,25 2,75 3,20 4,20
,: 5 ! 0,4 Blegesielfer KOP{P]O”EDQHSChIUB (Zlff. 1.2) , (0,85) | (1 ,60) ! (2’55) (3‘1 5) (3,60) (4,80)
| i : [ : ' [
T i : H 1
i ' HV-PaBschrauben-Verbindung (Zifi. 2) | 3,30 | 640 | 10,05 | 12,40 | 14,30 | 18,90 ;
| ' mit und ohne gleitfesten Anstrich nach Ziff. 3.1 P (3,85) | (7,30) | (11,40) | (14,10} | (16,30) { (21,50) |
e 18]~ e B — T o N
¥ i Zugehorige Grenzdicke t (mm) (zul o, nach VR, ] | ] i ;
; Tafel 3) fur einschnittige Verbindungen , 33 i 8.0 ] 10,0 i 1.5 12,0 142 I
i i i
b i I : ! i !
| I Nach Ziff. 4: Verwendung als rohe Schraube i 2,70 1 4,80 l 7,55 | 9,10 | 10,85 ; 13,75 |
i ' i. S. DIN 1050 bei voller Ausnutzung von zul 7 [ (3,05) ! (540) ; (8,45)|(10,25) | (12,20) | (15,45) |
| ! l I | | '
! | N e R S B |
l 7 ! ! onne 94 '126 157 |173 | 189 | 212 |
P Zugehorige Grenzdicke t (mm) , orspannung |
i , infolge Lochleibungsdruck zul ¢, | l !
fir einschnittige Verbindungen P jeilweise !
; | Vorspannung 6.3 8,4 | 10,5 11,5 12,6 14,2 i
] : i
: i i
% ' Nach Ziff. 4: Verwendung als Pafischraube 3,70 6,35 9,70 | 11,65 | 13,75 ; 17,25 ;
, i. S. DIN 1050 bei voller Ausnutzung von zul t (4,25) | (7,25) | (11,05) | (13,30) | (15,70) ) (19,70) ,
e e T T _}
| 8 | opne 102 1134 | 165 | 181 | 196 | 220 |
: zugehérige Grenzdicke t (mm) ! orspunnung| |
| infolge Lochlieibungsdruck zul 5, i ;
i fur einschnittige VYerbindungen :«/ailweise I 68 | 89 1.0 124 132 147
| ! orspannung; ; _ |
P - - !
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Zulissige Ubertragbare Kraft zuvl N = o - zul Ny einer HY-Schravbe der Giite 10 K je Reib- bzw. Scher-
fidche in [1] bei der Anwendung im Stahlhochbau mit vorwiegend ruhender Belastung
(Klammerwerte gelten fur Lastfall H 4+ Z)

Vorspannung

i i
, Werkstoff der zu verbindenden Bauteile I St 52 i
! | ;
'i 2 Schraubendurchmesser | | i : ’
i . T M12 | M16 | M20 , M22 | M24 | M27 |
! Verbindungsart ! ! I i :
H i i i : ! 1 .
i 11,0 Nach ,,Vorldufigen Richtlinien fir HV-Ver- 2,50 | 475 745 | 9,20 | 10,60 | 14,00 l
: 1 bindungen® (VR), 2 Ausg. 1963. Tafel 1 ; (2.85) , (5.40) , (8,45) ’ (10,45) | (12,05) | (15,90) i
| | ] I
. ! ! ! . i
| ! ~ | Nach Ziff. 3.1: Gleitfester Anstrich, 1,85 1 3,55 | 560 [ 690 | 7,95 ! 10,50
i 2 | 0,75 | Lochspiel <1,0 mm , (213) | (405) | (635)| (7.85)) (9.05): (11,95) !
! i I :
| 3108 | Nach (VR) 1963, jedoch Lochspiel < 3,0 mm 200 | 380 | 595] 7.35| 845 | 11,20
i l (Ziff. 1.1) (2.25) | (4.30) | (6,75) l (8,35) | (9.65) | (12,70)
 — e | i H ,
I : ! i ! i i
. P~ Nach Ziff. 3.1: Gleiffester Anstrich, 1,45 2,85 4,45 5,50 6,35 | 8,40
, 4106 Lochspiel < 3,0 mm (1,70) | (3,25) | (5.05)] (6,25)] (7.25)| (9,55) |
i ' |
: . . : 1,00 1,90 3,00 3,651 4,25 5,60
: 504 Biegesteifer KopfplattenanschluBB (Ziff. 1.2) (1.15) | @15) | (3.40)| (4.20) : (4.80) | (6.35)
: I
' - .
) . HV-PaBschrauben-Verbindung (Ziff. 2) 4,00 7.60 | 11,90 | 14,70 , 16,95 | 22,40 ,
mit und ohne gleitfesten Anstrich nach Ziff. 3.1 4,55) | (8,65) 1 (13,50) (16,70) | (19,25) { (25.45) .
! g l !
| 6 {16 I i TRt FEECR l
o Zugehorige Grenzdicke t (mm) (zul ¢, nach VR, i
i l Tafel 3) fur einschniitige Verbindungen 43 6.3 8.0 , 9.0 9,3 1.2 I
: l Nach Ziff. 4: Verwendung als rohe Schraube 2,70 4,80 7,55 9,10 | 10,85 | 13,75 !
[ . I i.S. DIN 1050 bei voller Ausnutzung von zul 7 (3,05) | (5,40) | (8,45)](10,25), (12,20) | (15,45) i
! . | | _.
L B |
i | !
|7 ohne 63 | 84 | 105 | 11,5 | 126 | 141
L Zugehorige Grenzdicke t (mm) orspannung i
) , infolge Lochleibungsdruck zul gy i
l ; fur einschnittige Verbindungen teilweise 42 ' 56 7.0 77 8.4 9.4
i i Vorspannung ’ ’ DR ’ '
! ]
!
l ; Nach Ziff. 4: Verwendung als PaBschraube 3,70 635 | 9,70 | 11,60 | 13,75 | 17,25
. i i. S. DIN 1050 bei voller Ausnutzung von zul T (4.25) | (7.25) , (11,05) | (13,30) | (15,70) | (19,70)
! L i D U S o
g l Vors 6,8 89 | 11,0 1121 | 132 | 147
:- ) zugehsrige Grenzdicke t (mm) orspannung i i
I : infolge Lochleibungsdruck zul g, i ; i
| | fur einschniftige Verbindungen teilweise 45 60 | 73 8,0 ,I 8.8 9.8 {
| ' -
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Erlduterungen der Erginzungen zu den ,,Vorldufigen Richtlinien fir HV-Verbindungen*

im Anwendungsbereich des Stahlhochbauses mit vorwiegend ruhender Belastung

Seit dem Erscheinen der 2. Ausgabe der ,,Vorldufigen
Richtlinien fur HV-Verbindungen* 1963 (VR 63) haben
sich neve Erkenntnisse iber die Wirkungsweise von HV-
Verbindungen und Uber den Korrosionsschutz ihrer
Reibflachen ergeben, die der Deutsche AusschuB fiir
Stahlbau in den vorliegenden Ergdnzungen zu den VR 63
beriicksichtigt hat.

Zur Verringerung des Arbeitsaufwandes bei der Ferti-
gung ist die Moglichkeit geschaffen worden, ein gréBeres
Lochspiel vorzusehen und dafir die zuldssigen Ubertrag-
baren Krdfte herabzusetzen (Abschnitt 1.1). Bei HV-ver-
schraubten biegesteifen StirnplattenstéBen und -an-
schlissen (auch KopfplatienstéBe bzw. -anschlisse ge-
nannt, s. Skizzen) mit nur geringer Scherbeanspruchung
in den Reibflichen kann man als weitere Vereinfachung
auf die sonst geforderte Vorbehandlung der Reibfldchen
verzichien, wenn die zuldssigen Ubertragbaren Krdffe
nochmals abgemindert werden (Abschnitt 1.2).

>[4+
[ &

Stirnplattenanschiu Stirnpiattenstof

Fir die Bemessung und Ausfihrung von HV-Verbin-
dungen wurde bisher die Gleitgrenze zugrunde gelegt.
Nun sollen auch die oberhalb dieser Grenze liegenden
Tragreserven durch Akfivierung der Bolzenscherfestig-
keit ausgenutzt werden. — Es wird der Begriff ,,HV-Paf3-
schraube eingefihrt (Abschnitt 2). Eine Schraube dieser
Art ist gekennzeichnet durch ihre besondere Form und
Wirkungsweise. Die Kraft wird bei einer Verbindung mit

HV-PaBlschrauben (HVP-Verbindung) nicht nur durch
Reibungsschlul infolge Vorspannung der Schrauben,
sondern auch durch ihre Beanspruchung auf Lochleibungs-
druck und Abscheren Ubertragen. Um das hierfir er-
forderliche Lochspiel <0,3 mm zu gewdhrleisten, ist
beim Herstellen der Schraubenlécher eine Toleranz von
H 12 nach DIN 267 einzuhalten.

Fir den Korrosionsschutz der Reibflachen von HV-
Verbindungen kamen Anstriche bisher nicht in Betracht,
weil stets ein erheblicher Abfall der Reibbeiwerte fest-
gestellt wurde. Die neverdings untersuchten gleiffesten
Anstriche gewdhrleisten jedoch den gleichen Reibbeiwert
wie bei den gemdf3 Abschniit 4.2 der VR 63 vorbehandei-
ten Oberflachen von St 37. Durch Festlequng zuldssiger
Tragkraftwerte for HV- und HVP-Verbindungen mit
gleitfestem Anstrich der Reibflachen (Abschnitt 3) sind neue
Wege fir eine Reibflachen-Konservierung aufgezeigt.

In Abschnitt 4 wird eine Verbindungsart mit hochfesten
Schrauben herausgestellt, bei der fir die Berechnung der
Tragfdhigkeit ausschlieBlich die Kraftobertragung durch
Lochleibungsdruck und Abscheren herangezogen wird.
Eine teilweise Vorspannung hat hier hauptsdchlich den
Zweck, die Voraussetzungen fur hohere zuldssige Loch-
leibungsdriicke in den zu verbindenden Bauteilen zu
schaffen.

Versuche haben gezeigt, daB die in DIN 1050, Tabelle 6,
angegebenen kleinsten Rand- und Lochabstdnde auch
fur die hoher belastbaren hochfesten Schrauben nach
Abschnitt 2, 3 und 4 ausreichen und somit der Scher-
widerstand zwischen den einzelnen Schraubenldchern
sowie am Rand nicht nachgewiesen werden muB.

Bei der unter Abschnitt 4 aufgefihrten Verbindungs-
moglichkeit ist ein Zwischenanstrich der Berihrungs-
fldchen, auch wenn er nicht den Bedingungen nach Ab-
schnitt 3.1 entspricht, ohne EinfluB auf die Tragfahigkeit
der Verbindung.

— MBI NW. 1970 S. 592,
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