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DIN EN 1090-2

DEUTSCHE NORM Oktober 2011

DIN EN 1090-2

O
Z

ICS 91.080.10 Ersatz fur
DIN EN 1090-2:2008-12

Ausfiihrung von Stahltragwerken und Aluminiumtragwerken —
Teil 2: Technische Regeln fiir die Ausfiihrung von Stahltragwerken;
Deutsche Fassung EN 1090-2:2008+A1:2011

Uberfiihrung der DIN 18800-7 in eine europaische Norm DIN EN 1090-2

Diese Europaische Norm legt Anforderungen an die Stahlbauausfuhrung bei
Tragwerken oder hergestellten Bauteilen fest, die hergestellt sind aus
« warmgewalzten Baustahlerzeugnissen bis zur Sorte S690
» kaltgeformten Bauteilen und dinnwandigen Profilblechen bis zu Sorten S700

« warmgeformten und kaltgeformten austenitischen, austenitisch-ferritischen und
ferritischen nichtrostenden Stahlerzeugnissen
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DIN EN 1090-2

Diese Europaische Norm legt Anforderungen unabhangig von der Art und
Gestalt des Stahltragwerks fest (z. B. Hochbau, Brucken, Flachentragwerke

oder Fachwerke), einschliel3lich Tragwerken unter Ermudungs- oder
Erdbebeneinwirkungen. Die Anforderungen werden in Form von

Ausfuhrungsklassen angegeben.

Execution Classes EXC
EXC1/EXC2/EXC3/EXCA4
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DIN EN 1090-2

Inhalt der Norm (100 Seiten ohne Anhange)
Anwendungsbereich

Normative Verweisungen

Begriffe

Ausfuhrungsunterlagen und Dokumentation
Konstruktionsmaterialien

Vorbereitung und Zusammenbau

Schweilden

XN kD~

Mechanische Verbindungsmittel

9. Montage

10. Oberflachenschutz

11. Geometrische Toleranzen

12. Kontrolle, Prufung und KorrekturmalRnahmen
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Beispiel: Schweil3en

Nur qualifizierte Betriebe durfen Bauteile schweilen

« Anforderungen an betriebliche Ablaufe
* Qualitatsanforderungen fur das Schweil3en (DIN EN ISO 3834-2/-3/-4)

« Anforderungen an das Personal
« SchweilRaufsicht (DIN EN ISO 14731)
» Schweilder (DIN EN 287-1, DIN EN 1418-1)

« Dokumentenanforderung

« Schweilden entsprechen einer qualifizierten Schweildanweisung
WPS (DIN EN ISO 15609-1)

* Qualifizierung der pWPS nach (DIN EN ISO 15610/15613/15614-1/14555)
« Weitere dokumentierte Verfahrensablaufe in Abhangigkeit der Betriebsgrolie
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Ausfuhrungsklassen

Auswahl der Ausfuhrungklassen (EXC) von Tragwerken aus Stahl und
Aluminium

« Schadensfolgeklassen (CC1, CC2, CC3)
« Beanspruchungsklassen (SC1, SC2)
« Herstellungskategorien (PC1, PC2)

CC1: Niedrig
z.B. landwirtschaftliche
Gebaude

CC2: Mittel
z.B. Burogebaude,
Industriebauten

CC3: Hoch
z.B. FulRballstadion,
Eisenbahnbrucken
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Beanspruchungskategorien

Kategorien Merkmale

- Tragwerke und Bauteile, bemessen nur fur vorwiegend
ruhende Belastungen (Beispiel: Gebaude)

- Tragwerke und Bauteile mit deren Verbindungen,

SC1 bemessen fur Erdbebeneinwirkungen in Regionen mit
geringer Seismizitat und in DCL*

- Tragwerke und Bauteile, bemessen fur
Ermudungseinwirkungen von Kranen (Klasse S0)**

- Tragwerke und Bauteile, bemessen fur
Ermudungsbelastungen nach EN 1993. (Beispiele:
Stralden- und Eisenbahnbricken, Krane (Klasse S1 bis
S9)**, Schwingungsempfindliche Tragwerke bei Einwirkung

SC2 von Wind, FuRgangern oder rotierenden Maschinen)

- Tragwerke und Bauteile mit deren Verbindungen,
bemessen fur Erdbebeneinwirkungen in Regionen mit
mittlerer oder starker Seismizitat und in DCM* und DCH*

* DCL, DCM, DCH: Duktilitatsklassen nach EN 1998-1
* Zur Klassifizierung von Ermidungseinwirkungen von Kranen siehe EN 1991-3 und EN 13001-1
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Herstellungskategorien

Kategorien

Merkmale

PC1

Nicht geschweildte Bauteile, hergestellt aus Stahlprodukten aller
Stahlsorten

Geschweildte Bauteile, hergestellt aus Stahlprodukten der Stahlsorten
unter S355

PC2

Geschweildte Bauteile, hergestellt aus Stahlprodukten der Stahlsorten
S355 und dartber

Fur die Standsicherheit wesentliche Bauteile, die auf der Baustelle
miteinander verschweil3t werden

Bauteile, die durch Warmumformen gefertigt oder im Verlauf der
Herstellung einer Warmebehandlung unterzogen werden

Bauteile aus Kreishohlprofil-Fachwerktragern, die besonders
geschnittene Endquerschnitte erfordern
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Auswahl der Ausfihrungsklasse

Schadensfolgeklassen CC1 CC2 CC3

Beanspruchungskategorien SC1 SC2 SC1 SC2 SC1 SC2

PC1l | EXC1 | EXC2 | EXC2 | EXC3 | EXC3® | EXC3°

Herstellungskategorien
PC2 | EXC2 | EXC2 | EXC2 | EXC3 EXCSai EXC4

? EXC4 sollte bei auRergewdhnlichen Tragwerken oder bei Tragwerken mit hohen
Versagensfolgen angewendet werden, entsprechend der nationalen Vorschriften

Beispiel: Ful3ballstadion

Schadensfolgeklasse CC3 (grolie Schadensfolge)
Beanspruchungskategorie SC1 (vorwiegend statische Beanspruchung)
Herstellungskategorie PC 2 (Baustellenschweildungen)

EXC 3
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Qualifizierungsmaoglichkeiten

Nach DIN EN 1090-2 gibt es vier verschiedene Moglichkeiten, den
Schweil3prozess zu qualifizieren

Methoden zur Qualifizierung EXC 2 EXC3 EXC4
SchweilRverfahrensprifung EN ISO 15614-1 X X X
Vorgezogene Arbeitsprifung EN ISO 15613 X X X
StandardschweiRverfahren EN I1SO 15612 X -- --
Vorliegende schweilRtechnische Erfahrung |EN ISO 15611 b B B
Einsatz von gepriften SchweiRzusatzen EN ISO 15610
X Zulassig
-- nicht zulassig
? Nur bei Stahlsorten < S 355 und nur bei manuellem oder teilmechanischem SchweifRen.
® Nur bei Stahlsorten < S 275 und nur bei manuellem oder teilmechanischem SchweiRen.

Schwerter Qualitatstage 25.-26. September 2013 10/ 29

Dr.-Ing. Lorenz Gerke, W.S. Werkstoff Service GmbH



Qualifizierungen nach DIN EN 1090-2

7.4.1 Qualifizierung des Schweil3verfahrens
7.4.1.1 Allgemeines

Schweillen muss mit qualifizierten Verfahren durchgeftuhrt werden, fur die je
nach Anwendungsfall eine Schweil3anweisung (WPS) vorliegen muss.
(EN 1SO 15609, EN ISO 14555 bzw. EN ISO 15620 )

« Diese zuvor erstellte vorlaufige Schweif3anweisung (pWPS) wird z.B.
mit Hilfe der SchweilRverfahrenspriufung entsprechend qualifiziert

 Hinweis: Ubergeordnete Normen kénnen hdohere oder zusatzliche
Anforderungen, als in der Schweil3verfahrensprifung gefordert,
stellen!
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Schweil3verfahrensprifungen

DIN EN 15614-1 Fur folgende Schweil3verfahren
Lichtbogenhandschweil3en
Metall-Lichtbogenschweilten mit selbstschutzender Fulldrahtelektrode

Weitere Prozesse;:

UP-Schweil’en
MIG/MAG-Schweilden
WIG-Schweilden

SchweiBprozesse (nach EN ISO 4063)

Ordnungs-
nummer

Liste der Prozesse

SchweiBanweisung
(WPS)

Qualifizierung des
Schweilverfahrens

21
22
23

Widerstandspunktschweilzen
Rollennahtschweilten
Buckelschweien

EN ISO 15609-5

EN ISO 15612

24

Abbrennstumpfschweilien

EN ISO 15609-5

EN ISO 15614-13

42

Reibschweilten

EN I1SO 15620

EN ISO 15620

52

LaserstrahlschweilRen

EN ISO 15609-4

EN ISO 15614-11

783

784

Hubzlindungs-Bolzenschweilien mit Keramikring
oder Schutzgas

Kurzzeit-Bolzenschweien mit Hubzindung

EN ISO 14555

EN ISO 14555 @

Bei EXC2 darf die Qualifizierung des Schweillverfahrens aufgrund von vorliegender schweiltechnischer Erfahrung erfolgen. Bei
EXC3 und EXC4 muss die Qualifizierung des Schweillverfahrens durch Schweiltverfahrensprifung oder vorgezogene Arbeits-
prufung erfolgen.
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Prafumfang Stumpfstol3 vollstandig durchgeschweil3t

Prufart Prifumfang | Ful3note

Sichtprifung 100 % —

Durchstrahlungs- oder Ultraschallprufung 100 % a
Oberflachenrissprufung 100 %

Querzugprtfung 2 Proben —

Querbiegeprifung 4 Proben

Kerbschlagbiegeprifung 2 Satze d

Harteprufung erforderlich e

Makroschliff-Untersuchung 1 Probe —

a Ultraschallprifung darf nicht fur t < 8 mm angewendet werden und nicht fur die Werkstoffgruppen 8, 10, 41 bis 48.

b Eindringprtfung oder Magnetpulverprifung. Fur nichtmagnetische Werkstoffe nur Eindringprifung.

c Fur Biegeprufungen siehe 7.4.3.

d 1 Satz im Schweiltgut und 1 Satz in der WEZ flr Werkstoffe mit Dicken = 12 mm und bei denen Kerbschlagarbeitswerte

angegeben sind. Anwendungsnormen durfen bei Dicken unter 12 mm Kerbschlagbiegeproben fordern. Die Priftemperatur

muss vom Hersteller im Hinblick auf die Anwendung oder die Anwendungsnorm gewahlt werden, braucht aber nicht

niedriger zu sein, als fur den Grundwerkstoff gefordert. Zusatzliche Prifungen, siehe 7.4.5.
e Nicht erforderlich fur Grundwerkstoffe: Untergruppe 1.1 und Werkstoffgruppen 8, 41 bis 48

1.1: Stahle mit Streckgrenzen Ry, < 275 N/mm?
8: Austenitische nichtrostende Stahle, Ni < 31%
41 bis 48: Nickelbasislegierungen
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Prafumfang Stumpfstol3 vollstandig durchgeschweil3t

Vorbereitung der Prufstucke und Probenentnahme

—_
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Legende

1 Abfall 25 mm

2 Schweildrichtung

3 Bereich fur: — 1 Zugprobe; — Biegeproben.

Stumpfstol mit vollstandiger Durchschweil3ung : - _ A
4 Bereich fur: — Kerbschlagbiegeprufung

a2 150 mm 5 Bereich fiir: — 1 Zugprobe; — Biegeproben.
b 2350 mm 6 Bereich fiir: — 1 Makroschliff; — 1 Harteprifung.
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ZfP

Die Prufsticke mussen mit den zerstorungsfreien Prufverfahren jeweils zu
100% gepruft werden

« Fur Werkstoffe, die empfindlich gegen wasserstoffinduzierte Risse sind
und bei denen kein Wasserstoffarmglihen oder keine
Warmenachbehandlung gefordert wird, sollte die zerstorungsfreie Prifung
zeitlich verzogert durchgefthrt werden (z.B. nach 48h).

« Abhangig von der Stol3geometrie, den Werkstoffen und den
Fertigungsanforderungen muss die ZfP entsprechend nach
« EN 970 (Sichtprufung),
« EN 1435 (Durchstrahlungsprufung),
« EN 1714 (Ultraschall-prifung),
« EN 571-1 (Eindringprufung) und
« EN 1290 (Magnetpulverprifung) durchgefuhrt werden.
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t.kluth
Durchstreichen


ZfP

Ein Schweillverfahren ist qualifiziert, wenn die Unregelmaldigkeiten im
Prufstuck innerhalb der festgelegten Grenzen der Bewertungsgruppe B nach
DIN EN ISO 5817 liegen.

Ausgenommen folgende Unregelmaligkeiten:

zu grofde Nahtuberh6hung (Kehlnaht),

zu grolde Kehlnahtdicke,

zu grolde Wurzeliberhohung und

schroffer Nahtubergang

fur die Bewertungsgruppe C angewendet werden muss.

Eine Einbrandkerbe darf nicht groer als 0,5 mm sein.
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Zerstorende Prufung bei StumpfstofRverbindungen

Querzugprufung nach DIN EN I1SO 4136:
Neben den Festigkeitswerten mussen die
* Probenlage und -Form gekennzeichnet
« Die Bruchlage und

« evtl. Unregelmaliigkeiten auf der Bruch-
flache dokumentiert werden

Querbiegeprufung nach DIN EN ISO 5173:

« Wahrend der Prufung darf bei den Proben kein einzelner Fehler > 3 mm

in irgendeiner Richtung auftreten.
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Zerstorende Prufung bei StumpfstofRverbindungen

Kerbschlagbiegeversuch nach DIN EN ISO 9016

« Es sind Proben mit Charpy-V-Kerbe anzuwenden, die hochstens 2 mm
unterhalb der Oberflache des Grundwerkstoffes und quer zur
Schweildnaht zu entnehmen sind.

« Bei Mischverbindungen sind die Kerbschlagbiegeprufungen an Proben
aus der WEZ von jedem Grundwerkstoff durchzufthren.

« Die Vorgaben der Werkstoffnorm sind zu erfullen
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Zerstorende Prufung bei StumpfstofRverbindungen

Die Harteprufung ist nach Vickers mit einer Prufkraft HV 10 nach EN 1043-1
durchzufuhren.

Hartewerte mussen aus der Schweil3naht, aus der Warmeeinflusszone und
aus dem Grundwerkstoff enthommen werden, um den Hartewertebereich
durch die Schweil3verbindung zu bewerten

In jeder Eindruckreihe mussen mindestens drei individuelle Eindrucke in
jedem der folgenden Bereiche enthalten sein:
« Schweildnaht;
* beide Warmeeinflusszonen;

Maximale Harte [HV]

Stahlgruppen CR Nicht Warmebehandelt
e beide Grundwerkstoffe. ISO 15608 warmebehandelt
1a, 2 380 320
3b 450 380
4,5 380 320
6 — 350
9.19.29.3 350 450 450 300 350 350

a Falls Harteprufungen gefordert werden.
b Fur Stahle mit ReH, min. > 890 N/mm2 sind
Sondervereinbarungen erforderlich.
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Beispiel einer Verfahrensprufung

Stumpfstoly, S355J2+N
Festlegung des Prufumfanges und der Probenlage
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Beispiel einer Verfahrensprufung

Querzugversuch:

Die Vorgaben sind erfullt
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Biegeversuch:

» Flr Dicken < 12 mm sind zwei wurzel- und zwei oberseitige Querbiegeproben

Beispiel einer Verfahrensprufung

durchzufiihren. Fiir Dicken = 12 mm werden vier Seitenbiegeproben anstelle der wurzel- und
oberseitigen Querbiegeproben empfohlen.

Proben-
abmessung Probenform Biegewinkel Fehler
[mm’]
Sollvorgabe nach
DIN EN ISO 15614 - <3 mm
SB3.1 15x10 Seitebiegeprobe 180° 1.0.
SB3.2 15x10 Seitebiegeprobe 180° 1.0.
SB5.1 15x10 Seitebiegeprobe 180° 1.0O.
SB5.2 15x10 Seitebiegeprobe 180° 1.0O.
Die Vorgaben sind erfullt
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Beispiel einer Verfahrensprufung

Kerbschlagbiegeversuch:

VWT: VHT:
I ,
£
!
T Dicke A
Proben- T Probe1 | Probe 2 | Probe 3 Mittel- | Mindest-
abmessung [C] KV, KV, KV, wert wert
[mm’] [J] V] [J] V] V]
Sollvorgabe nach > S
DIN EN 10025-2 -20 227 219
Satz K4.1
VWT 0/2 10 x 10 x 35 -20 138 118 119 125 118
Satz K4.2
VHT 0 bis 2/0 bis 2 10 x 10 x 35 -20 32 28 37 32 28
Die Vorgaben sind erfullt
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Beispiel einer Verfahrensprufung

Hartemessung:

Probe Prufverfahren HV, HV, HV;
Reihe 1, 2mm von der Oberflache
GW 1 HV10 166 165 172
WEZ 1 HV10 189 194 226
SG HV10 192 195 192 Harte < 380 HV
WEZ 2 HV10 223 201 209
GW 2 HV10 175 171 166
Reihe 2, 2mm von der Wurzelseite
GW 1 HV10 170 175 176
WEZ 1 HV10 189 196 208
SG HV10 185 182 184
WEZ 2 HV10 197 197 196
GW 2 HV10 175 178 172

Die Vorgaben sind erfullt
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Beispiel einer Verfahrensprufung

Bewertung nach DIN EN ISO 5817
Bewertungsgruppe B

Schliffuntersuchung:

Detailansicht

Die Vorgaben sind erfullt
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Vielen Dank fur lhre
Aufmerksamkeit !
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