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1. Allgemeine Forderungen

1.1. Die Bearbeitung der Einzelteile und der Zusammenbau hat nach den Forderungen und
freigegebenen Ausfiihrungsunterlagen nach TGL 13510/01 zu erfolgen. Werden Abweichungen von
den freigegebenen Ausfiihrungsunterlagen erforderlich, so ist-dies nur mit Zustimmung des

Konstrukteurs zulidssig.

1.2. Es diirfen nur die in den Ausfiihrungsunterlagen angegebenen Werkstoffe verwendet werden.
Zeigen sich bei der Verarbeitung Mingel, die auf nicht bedingungsgemifen Werkstoff schlieflen

lassen, so ist bei einer anerkannten Werkstoffpriifstelle ein entsprechender Giitenachweis durchzufiihren.
Stellt sich heraus, dafB fehlerhafter Werkstoff eingebaut worden ist, so darf dieser nur belassen werden,
wenn durch den Fehler die Funktionssicherheit des Tragwerkes oder Bauteiles nicht beeintriichtigt wird.
Die Genehmigung des Konstrukteurs nach Zustimmung des Projektanten und, soweit erforderlich des
Schweilverantwortlichen, bei Bauteilen des {/berwachungsgrades 1 auch die der zustdndigen Priifstélle,
muf} vorliegen.

1.3. Die Verwendung von Bauteilen mit Bearbeitungsfehlern oder die Beseitigung dieser Fehler
darf nur mit Zustimmung des Konstrukteurs und soweit erforderlich des SchweiBverantwortlichen
erfolgen.

Ortlich begrenzte Oberflichenfehler an Bauteilen der Ausfiihrungsgruppe C diirfen ohne Zustimmung
des Konstrukteurs durch Ausschleifen beseitigt werden, wenn die Materialdicke nicht mehr als 5 %
geschwicht wird.
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2. Bearbeitung der Einzelteile

' 3.1, Allgemeine Forderungen

2.1.1. Die Schnittflichen und Lochwandungen miissen frei von Rissen, Kerben und Grat sein und
dlirfen keine anderweitigen Beschidigungen des Werkstoffes aufweisen.

2.1.2. Die Schnittfliichen milssen eine dem vorgesehenen Korrosionsschutz entsprechende Rauheit
aufweisen. Dafiir ist, falls in den Ausflihrungszeichnungen und folgenden Abschnitten keine anderen
Festlegungen getrof.fen sind, ein Beschleifen ausreichend.

Der damit erreichte Oberflichenzustand entspricht dem Sjuberungsgrad 3 nach TGL 18730/02.

2.1.3. Einspringende Ecken, Ausklinkungen und Schlitze diirfen keine Einschnitte haben.

Bei Bauteilen der Ausfiihrungsgruppe A sind diese, falls nicht durch besondere Herstellungsverfahren
diese Forderung offensichtlich eingehalten wird, mit mindestens 10 mm Durchmesser vorzubohren.
Die Schnittkanten sollen im Regelfall nicht genau tangential in das gebohrte Loch einmiinden.

Bei tangierenden Schnittkanten mufl der ﬁbergang in die Bohrung kerbfrei sein. Die Kanten sind zu

brechen.

2.1.4. Wenn nicht besonders angegeben, hat die Bearbeitung der Schnittflichen, Kanten und

Bereiche der Bauteile in Bauteilliingsrichtung zu érfolgen.

2.2. Stgeschnitte und Trennschleifen

Eine mechanische Nachbearbeitung der Schnittflichen ist nicht erforderlich.

Bei Erwlirmung auf ab etwa 150 °c ist, soweit keine stéindige Kiihlung erfolgt, eine natiirliche
Abkiihlung zu gewihrleisten. Ein Abschrecken ist unzulissig.

2.3. Scheren- und Formschnitte

Die Schnittflichen sind entsprechend Tabelle 1 ‘mechanisch nachzuarbeiten.. Auf diese Nachbearbeitung
kann verzichtet werden, wenn die Schnittflichen anschlieBend verschweiBt oder von Kehlnihten
umschlossen sind, zum Beispiel bei Halsnédhten von I-Querschnitten. Die Einhaltung der Fugenform

nach TGL 14905/01 muB jedoch gewlhrleistet sein. Bei Tragwerken des Verkehrsbriickenbaus ist bei allen
Stahlmarken und Materialdicken eine spanabhebende Bearbeitung der Schnittflichen von 2 mm Tiefe,
mindestens aber fiir den Bereich, in dem eine Beschidigung des Werkstoffes vorhanden sein kénnte,
erforderlich.

Bei untergeordneten Teilen, aus hoch- und héherfesten Baustahl jedoch nur bis 12 mm Dicke, ist ein
Entgraten und Beschleifen der Schnittfléichen ausreichend.

Tabelle 1
Stahl Materialdicke Nachbearbeitung in
Ausfiihrungsgruppe
mm A l C
Normal - und bis 12 Entgraten
mittelfester
Baustahl iiber 12 Beschleifen | Entgraten
Hoch- und bis 12 Beschleifen | Entgraten )
héherfester
Baustahl iiber 12 mindestens Beschleifen
2 mm span-
abhebend
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2.4. Brennschnitte

2.4.1. Allgemeine Forderungen

2.4.1.1. Die Schnittfldchen von Brennschnitten miissen die festgelegte Oberflichengiite nach
TGL 14902 aufweisen.

2.4.1.2. Bei freien Schnittflliichen von Bauteilen der Ausfiihrungsgruppe C ist das Ausschweiflen

von Brennschnittfehlern zulidssig.

Bei Bauteilen der Ausfiihrungsgruppe A sind die Fehler unter Beachtung von Abschnitt 1.3. zu beseitigen.
Bei Bauteilen des Uberwachungsgrades 1 muB hierzu die Zustimmung der zustindigen Priifstelle
vorliegen.

Diese Fc;rderungen gelten auch fir. das Ausschweiflen der Schnittfehler bei Brennschnitten zur
Nahtvorbereitung. Ein Ausschweiien der Fehlstellen in Ausfilhrungsgruppe A ist zuldssig, wenn diese
beim spiteren Schweiflen voll aufgeschmolzen werden.

2.4.2. Zuschnitte

2.4.2.1. Freie Schnittflichen ohne mechanische Nachbearbeitung miissen bei Bauteilen in Ausfiihrungs-

gruppe A die Oberflichengiite 2 und in Ausfiihrungsgruppe C die Oberflichengiite 3 nach TGL 14902
aufweisen.

2.4.2.2. Schnittflichen ohne mechanische Nachbearbeitung fiir ein- oder anzupassende Teile mit
Kontaktwirkung miissen die Oberflachengiite 1 nach TGL 14902 besitzen.

2.4.2.3. Die Aufhiirtungszonen an den Schnittflichen bei hoch- und hdherfesten Baustihlen sind
entsprechend Tabelle 2 mechanisch nachzuarbeiten.

Unter der Voraussetzung, daf} die in den Abschnitten 2.4.2.1. und 2.4.2. 2. geforderten Oberflichengliten

eingehalten sind, darf die mechanische Nachbearbeitung entfallen, wenn
- das Bauteil beim Brennschneiden értlich auf 150.°C bis 200 °C vorgewidrmt wird,
- Doppelbrennschnitte ausgefiihrt werden,

- es sich um Bauteile der Ausfiihrungsgruppe C handelt, sofern deren Beanspruchungszustand,

z.B. mehrachsige Spannungszustinde, und weitere Verwendung, z.B. bei tiefen Temperaturen,
dies nicht erfordert.

Tabelle 2

Stahlmarken ) Materialdicken Minimale Nacharbeitungsdicke
mim mm

HB 60 - 3 ab 30 bis 50 2
H 60-3
HS 60 -3
H 32 -3
KT 52 -3
HB 60 - 3 iiber 50 bis 80 4
H 60-3
HS 60 - 3 iiber 80 bis 100 6
H 52-3
HS 52 -3 iiber 100 8
KT 52 - 3 '
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~ 9.4.3. SchweiBinahtvorbereitung '

Die Schnittflichen zur Nahtvorbereitung milssen mindestens die Oberflichengiite 3 nach TGL 14902
aufweisen, soweit das Schweifiverfahren keine hdhere Oberflichengiite erfordert.

Bei Baustihlen mit Materialdicken nach Tabelle 3 gilt Abschnitt 2.4.2.3.

Tabelle 3
Stahlmarken H 52 -3, HS 52 - 3, KT 52 -3 HB 60 - 3
H 60-3
HS 60 - 3
Materialdicke ab 60 ab 30
mm
2.5. Biegen und Richten
2.5.1. Allgemeine Forderungen

2.5.1,1, Bei Kalt- und Warmformgebungen der Teile sind die Werkstoffeigenschaften zu

beriicksichtigen.

2.5.1.2. Biegungen von Bauteilen sind ohne Verdrehungen auszufiihren. Bauteile diirfen nach dem

Biegen oder Richten keine Risse und Oberflichenbeschidigungen aufweisen.

2.5.1.3. Das Biegen und Richten der Teile ist so auszufiihren, daB bei der weiteren Verarbeitung

Zwingungen, z.B. beim Zusammenbau mehrerer gebogener Teile, vermieden werden.

2.5.1.4. Eine Beschidigung der Bauteiloberflichen durch Hammerschlige und dergleichen ist zu
vermeiden. Entstandene Beschidigungen sind unter Beachtung von Abschnitt 1.3. bei Bauteilen der
Ausfiihrungsgruppe A, bei solchen der Ausfiihrungsgruppe C soweit erforderlich, zu beseitigen,

2.5.1.5. Das Kaltrichten von geschweiBten Bauteilen der Ausfiihrungsgruppe A darf nur mit Zu-
stimmung und das Warmrichten nur nach Anweisung des Schweifiverantwortlichen vorgenommen werden.
Bei komplizierten Bauteilen hat dies unter Aufsicht zu erfolgen, wobei die Richtlinie des Zentralinstituts
fiir Schweifitechnik R 114-62 auch bei hoch- und hoherfesten Baustihlen, anzuwenden ist.

2.5.2. Kaltbiegen und -richten

2.5.2.1. Kaltverformungen diirfen nur an dafiir geeigneten Werkstoffen vorgenommen werden.

Die Biege- und Abkantstellen sind auf Oberflichenbeschidigungen oder Risse zu priifen.

2.5.2.2. Flachgewalzter hoch- und htherfester Baustahl darf nur mit Richtwalzen oder Pressen

kalt gerichtet werden.
2.5.3. Warmbiegen und -richten

2.5.3.1. Warmformgebungen diirfen nur nach den technologischen Angaben, die den Festlegungen fiir
besondere Mafnahmen nach TGL 13510/01 entsprechen, durchgefiihrt werden. Fiir allgemeine Bau-
stihle gelten die Temperaturen nach TGL 7960. Bei anderen Stdhlen sind die entsprechenden
Standards oder sonstigen Vorschriften einzuhalten.

Richtarbeiten sind im Bereich von 200 bis 300 0C (Blauwirmebereich) unzulissig.

2.5.3.2. Bei Ortlicher oder zonenweiser Erwirmung ist diese ohne Unterbrechung langsam zu
steigern, wobei eine kontinuierliche Wirmezufiihrung zu gewihrleisten ist. Auf einem allmihlichen
Wirmeilbergang nach den nicht zu erwlirmenden Bereichen ist zu achten.
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2.5.3.3. Nach der Warmformgebung ist ein Abschrecken (Uberschreiten der kritischen Abkiihlungs-
geschwindigkeiten) unzulidssig.

2.6. Wirmebehandlung
Sind Bauteile, wie Gelenke, Lagerteile oder sonstige Konstruktionselemente, einer Wirmebehandlung,
z.B. Glihen oder Vergiiten, zu unterziehen, so hat das nach entsprechenden technologischen Angaben

zZu erfolgen.

3. Zusammenbau der Einzelteile
3.1, Allgemeine Forderungen
J3.1.1. Die Bauteile miissen so vorbereitet sein, daB sie sich beim Zusammenlegen auf den Anschluf3-

flichen beriihren und Zwingungen vermieden werden.
Beim Zusammenbau sind die zulissigen Toleranzen und gegebenenfalls die besonderen Mafinahmen nach
TGL 13510/01 einzuhalten.

3.1.2. Bei Niet- und Schraubverbindungen sind die durch Toleranzen des verwendeten Materials
entstehende Spalten,soweit sie Abschnitt 3.1.1. entgegenstehen, mit Zustimmung des Konstrukteurs,
durch geeignete Mafinahmen, wie z.B. Anordnung von diinneren Futterblechen oder durch entsprechende

Bearbeitung, zu beseitigen.

3.1.3. Der Grat an Walzerzeué'nissen, Gufistiicken, sowie erhabene Walzzeichen auf den Beriihrungs-
flichen sind bei allen Bauteilen zu beseitigen. Dabei sind Abschnitt 1.3. und TGL 13510/01 zu beachten.

3.1.4. Sich liberdeckende Teile sind vor dem Zusammenbau nach TGL 13510/08 zu behandeln.

3.1.5.  Fiir den Zusammenbau gelten zusitzlich zu den Forderungen dieses Abschnittes 3. die Fest-
legungen nach TGL 13510/03 und/oder /04.

3.2. Stegbleche

3.2.1. Stegbleche von Blechtrdgern und dhnlichen zusammengesetzten Bauteilen miissen bei
Nietkonstruktionen mit den Winkeln biindig abschlieBen, sofern sie nicht von einer Gurtplatte bedeckt
werden.

3.2.2. Sind Gurt- oder Deckplatten vorhanden, so diirfen die Stegbleche bis 5 mm zuriickstehen,
falls nicht Kontaktwirkung vorgesehen ist. Fiir Stegbleche mit Kontaktwirkung gilt Abschnitt 3.3.2.

3.3. StoBe

3.3.1. StdBe ohne Kontaktwirkung sind so auszufiihren, daf sich die Stirnflichen der Stofifugen
berijhren oder die Stofifuge eine moglichst geringe Spaltbreite aufweist. Die Zwischenrdume sind,
sofern es der Korrossionsschutz erfordert und bei Tragwerken des Verkehrsbriickenbaus in jedem
Fall zu schlieBen. Bei letztgenannten sind Spaltbreiten 2 3 mm durch Futter , Keile oder Bleiver-

stemmungen auszufiillen, kleinere Zwischenriume diirfen ausgekittet werden.

3.3.2. Bei StoBen mit Kontaktiibertragung sind die Stirnfldchen so zu hearbeiten, daR sie im
gesamten Querschnitt anliegen. Hierfiir sind im Regelfall ein Sigeschnitt, bei einzelnen Blechen ein
Brennschnitt der Oberflidchengiite 1 nach TGL 14902 ausreichend.

3.3.3. Das Ablidngen von zusammengesetzten Bauteilén, die Kontaktkrifte durch die Stirnfldchen
iibertragen, hat nach deren Zusammenbau, bei geschweifiten Konstruktionen nach deren Verschweiflen und

Richten, zu erfolgen.
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3.4. Eingepafite Teile

3.4.1. Bei eingepafiten nicht angeschweiBiten Aussteifungen oder Pafipléttchen darf ein Spiel von
0, 2 mm nicht iiberschritten werden. Ein groferes Spiel ist mit Zustimmung des Konstrukteurs und
bei Tragwerken mit Uberwachungsgrad 1 mit Zustimmung der zustéindigen Priifstelle, zulissig.
Der Spalt ist in diesem Fall mit entsprechend haltbarem Kitt, z.B. aus geeigneten Kunststoffen,
zu schlieflen.

3.4.2. Bei eingepafiten Teilen mit Kontaktwirkung zur Sicherung der Form von Bauteilen ist nach
Abschnitt 3.3.2. zu verfahren.

3.5. Kennzeichnung fiir Zusammenbau und Montage (Signierung)

3.5.1. Die Einzel- und Bauteile sind so zu kennzeichnen, dafl ein weiterer Zusammenbau und die
Montage in der richtigen Reihenfolge und Lage ohne Verwechslungen gesichert ist. Das gilt auch bei
Ausfiihrung des Korrosionsschutzes vor der Montage, wobei TGL 25908 zu beachten ist. Auf die
Kennzeichnurg kann verzichtet werden, wenn Art und Form der Bauteile Verwechselungen ausschlieflen.
Bei Tragwerken mit (lberwachungsgrad 1 muB die Kennzeichnung wihrend aller Bearbeitungsstufen bis
zur Abnahme oder Zwischenabnahme sichtbar sein.

3.5.2. Die Kennzeichnung von Bauteilen mittels Schlagwerkzeugen ist weitgehend auf den ndheren

Bereich der Anschliisse, Verbindungen und StoBe zu beschrinken. Auf Beriihrungsfifichen und in
_Bereichen, die entsprechend TGL 13510/01 auf den Ausfilhrungszeichnungen festgelegt sind, ist diese

Art der Kennzeichnung nicht zulissig.

Zur Kennzeichnung der Bauteile mittels Schlagwerkzeug sind Schlagstempel zu verwenden. Sie sind

rechtwinklig aufzusetzen und nicht tiefer als 0, 3 mm einzuschlagen.

Eingeschlagene Kennzeichnungen sind mit einem Anstrichstoff einzurahmen, der mit den Korrosions-

schutzmitteln (Anstrichstoffen) des vorgesehenen oder aufgebrachten Oberflichenschutzes vertriglich

sein muf.

3.5.3. Eine Farbkennzeichnung ist unzulidssig, fiir Bauteile

- aus korrosionstrigen Stihlen

- auf die metallische Schutzschichten, 'z.B. Verzinkung, aufgebracht werden.

Diese Bauteile sind nach TGL 25908 mittels Anhingeschild zu kennzeichnen.

Bis zum Zusammenbau oder Verlassen des Ausfiihrungsbetriebes sind leicht entfernbare Kennzeichnungen

zulidssig, die jedoch wieder entfernt werden miissen.

3.5.4. Die Verwendung von Ol- und Fettstiften ist, auch bei vorgeschriebener Farbkennzeichnung,
unzulidssig.
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Hinweise

Gemeinsam mit TGL 13510/01 und /03 bis /09 Ersatz fiir TGL 13510 Ausg. 12.62 und TGL 13460/03
Ausg. 3.67.

Anderungen gegeniiber TGL 13510 Ausg. 12. 62 und TGL 13460/03 Ausg. 3.67:
Vollstindig fachlich und redaktionell iiberarbeitet, in 9 Blittern gegliedert, Geltungsbereich auf

Tragwerke des Verkehrswesens (Briickenbauwerke) erweitert.

Im vorliegenden Standard ist auf folgende Standards Bezug genommen:
TGL 7960 Allgemeine Baustihle ; Stahlmarken; Allgemeine technische Forderungen

TGL 13510/01 Stahlbau; Ausfiihrung von Stahltragwerken; Allgemeine Forderungen,
Technische Unterlagen, Werkstoffe

TGL 13510/03 -3 -; Niet- und Schraubverbindungen

TGL 13510/04 -; -; Schweifiverbindungen

TGL 13510/08 -; -; Korrosionschutz

TGL 14902 Schweifitechnik; Thermisches Trennen; Oberflichengiiten

TGL 14905/01 Schweifinahtvorbereitung; Fugenformen fiir Stahl

TGL 18730/02 Korrosionsschutz; Oberflichenvorbehandlung; Mechanisches und thermisches

Entzundern und Entrosten von Stahl

TGL 25908 Stahlhochbau; Signieren von Bauteilen

Werkstoffauswahl fiir Konstruktionen aus allgemeinen Baustédhlen siehe TGL 12910
Stahlbau; Ausfiihrung von Stahltragwerken; Lagerung und Transport siehe TGL 13510/05
-; -; Montage siehe TGL 13510/06
-; -; Grenzabweichungen fiir Maf3e ohne Toleranzangabe, zuldssige Form-

und Lageabweichung siehe TGL 13510/07
-; -; Priifung und Kontrolle siehe TGL 13510/09

Hoherfeste schweiflbare Baustidhle; Stahlmarken; allgemeine technische

Forderungen siehe TGL 22 426
Kaltabkanten und Kaltbiegen von flachgewalztem Stahl siehe TGL 0-6935
ASAO 192/1 Werkzeugmaschinen der Metallverarbeitung vom 18. Juni 1968

(GBl. Sonderdruck Nr. 592)

ASAO 615/1 SchweiBlen, Schneiden und dhnliche Verfahren vom 15. April 1967
(GB1. I Nr. 35 Seite 213)

ASAQO 624/1 Tragbare handgefiihrte Druckluftwerkzeugmaschinen sowie druckluftbetitigte
Werkstiick- und Werkzeugspanner vom 22. Mai 1970
(GBI. Sonderdruck Nr. 660)
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Richtlinie des Zentralinstitutes fiir Schweifitechnik (Z1S) Halle
. "Richtlinie fiir das Richten von geschweiBten Bauteilen "

Umschliisselungstabelle fiir Stahlmarkenbezeichnungen:

siehe R 114-62

neue Bezeichnung

alte ﬁzzeichnung

H 45-2
H 45-3
H 52-3
HS 52-3
HB 60-3
H 60-3
HS 60-3
KT 45-2
KT 45-3
KT 52-3

St 30/45

St 30/45 Al
St 52-3

St 52-3 S

St 45/60 B
St 45/60 C
St 45/60 CS
KTS 30/45-2
KTS 30/45-3
KTS 52-3
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Dieser Standard gilt

prbeitsrmittel

far die Ausfithrung von geschraubten, genieteten und

geschweiBten Stahltragwerken und Beuteilen, fUr die der Nachweis der Tragsicherheit erforder-

lich ist, Hierzu z&dhlen auch Stahlverbundkonstrhktionen1

und Bauteile, die mit Maschinenbau-

teilen fest verbunden sind, sowie solche, die nur voriibergehenden Zwecken dienen, z, B, flie~
gende Bauten, Bau- und Lehrgeriiste, SchalungsstiGtzen, .

Abweichungen von diesem Standard sind zulassig, wenn sie durch Theorie oder Versuch ausraichend
begrdndet und von der zustidndigen Prﬁfstellel_genehmigt sind. '

1. ALLGEMEINES

1.1, Die Bearbeitung der Einzelteile und
der Zusammenbau hat nach den nach

TGL 13 510/01 erarbeiteten und freigegebenen
Ausfihrungsunterlagen zu erfolgen, Werden
Abweichungen von den freigegebenen Ausfih-
rungsunterlagen notwendig, so sind diese
nur mit Zustimmung des Konstrukteurs, so-
weit erforderlich in Abstimmung mit dem
Personenkreis, der die Ausfihrungsunter-
lagen freizugeben hat, zulidssig und als
Anderung zu belegen.

1.2, Es dirfen grundsatzlichnur die -in
den Ausfihrungsunterlagen angegebenen Werk-
stoffe verwendet werden, Zeigen sich bei
der Verarbeitung Mingel, die auf nicht be-
dingungsgem&Ben Werkstoff schlieBen lassen
so ist dazu von einer anerkannten Werk-
stoffprifstelle ein Gitenachweis einzuho-
len. Fehlerhafter Werkstoff darf nur be-
lassen werden, wenn dadurch die Funktions-
sicherheit des Tragwerkes oder Bauteiles
nicht beeintrichtigt wird und die nach

TGL 13 510/01 erforderlichen Zustimmungen
fur die Abweichung von Projektunterlagen
eingeholt wurden.

————

1 siehe Hinweise

1.3. Die»Verwendung von Bauteilen mit Be-
arbeitungsfehlern oder die Beseitigung die-
ser Fehler darf grundsadtzlich nur mit Zu-
stimmung des Konatrukteurs und soweit es
geachweiBte oder zu schweiBende Bereiche
betrifft des SchweiBbevollmdchtigen er-
folgen,

An Bauteilen der Ausfihrungsgruppe C dirfen
drtlich begrenzte Oberflachenfehler ohne
Zustimmung des Konstrukteurs durch Aus-
schleifen beseitigt werden, wenn die vor-
handene Werkstoffdicke nicht mehr als 5 %
geschwicht wird,

2. BEARBEITUNG OER EINZELTEILE

2.1, Allgemeine Forderungen

2.1.1, Die Schnittfliachen und Lochwandungen
missen frei von Rissen, Kerben umd Grat sein
und dirfen Keine anderweitigen Beschidi-
gungen des Werkstoffes sufweisen.

2.,1,2, Alle mit einem Korrosionsschutz zu
versehenden Schnittfléchen missen minde-
stens dem S#éuberungsgrad 2,5 nach

TGL 18 730/02 entsprechen und die nach
TGL 18 738 geforderte Rauheit aufweisen,
Kanten sind zu brechen.




Tk .

2'1'3'
und Schlitze dirfen keine Einschnitte heben.

Sette 2 " TGL 13 510/02

Einspringende Ecken, Ausklinkungen

Bei Bautsilen der Ausfilhrungsgruppe A sind
diese bsi Materialdickea unter 16 ma mit
mindestens 10 ma, sonst mit mindestens

16 ma Durcheesser vorzubohren. Die Schanitt-
- kanten sollen als Sekante in die Bohrung

einminden, Bei tangierenden Schnittkanten
muB der Obergang in die Bohrung kerbfrei
sein, Die Kanten sind zu brechen. In
gleicher Welas sind Bauteile der Ausfih-
rungagrupps C zu bearbeiten, wenn die be=-
treffgﬁ@gn;dersqhn§;§! in maximal bean-
spruchten Tragwerksberetchen liegen und
plastisch oder elastisch-plastisch be-
messen eind. Dazu sind in den Ausfidhrungs-
unterlagen Festlegungen zu treffen,

2,1,4, Die Bearbeitung der Schnittflachen
und Kanten hat vorzugsweise in ihrer
Lengsrichtung zu erfolgen,

2.,1,5, Die Bearbeitung der Bauteile ist
so auszufdhren, daB bei der weiteren Ver-
arbeitung und beim Zusemmenbau Zwingungen
und Spalten vermieden werden,

2,2, Sageschnitte und Schnitte durch

Trennschleifen

Eine mechanische Nachbearbeitung der
Schnittflichen iiber die Forderungen des
Abschnittes 2.1. hinaus ist nicht er-
forderlich,

2.3, Scheren~ und Foraschnitte

Die Schnittflachen sind nach Tabelle 1
mechanisch nachzuarbeiten, sofern nicht
aus Grinden der Untergrundvorbereitung fir
den Korrosionsschutz daridber hinaus’ gehende
MaBnahmen durchzufihren sind. Auf diese
Nachbearbeitung kann verzichtet werden,
wenn die Schnittfldchen anschlieBend ver-
schweiBt oder von Kehlndhten umschlossen
werden, z, B, bei Halsndhten von I-Quer-
schnitten, Die Einhaltung der Fugenformen
nach TGL 14 905/02, /03, /05 und /06 muB
jedoch gewdhrleistet sein, Im Bereich pla-
stischer Gelenke sind nach TGL 13 450/02
die gescherten Kanten abzuschleifen,

Dazu sind in den Ausfihrungsunterlagen
Festlegungen zu treffen.

m

Bei Tragwerken des Verkehrsbrickenbaus und
Haupttragkonstruktionen der TegebaugroB8ge-
rite 1st bei allen Stahlmarken und Werk-
stoffdicken von der Schnittflache aue das
Material 2 mm spanabhebend sbzuarbeiten,
dardber hinaus aber mindestens der Bereich,
in dem eine Beschddigung des Werkstoffes
vorhanden ist. Bei untergeordneten Teilen,
ab Festigkeitsklasse S 45/30 jedoch nur
bis 12 mm Dicke, ist ein Entgrsten und Be-
schleifen der Schnittfléchen ausreichend,
soweit die Teile nicht an Haupttragkonstruk-
tionen von TagebaugroBgeraten angeschweiBt
und wie diese beansprucht sind,

Tabelle 1
Festig- Materisl-{ Nachbearbeitung in
keits- dicke Ausfihrungsgruppe
klasse nach TGL 13 500/01
an A c
bis s 45/30| bis 12 Entgraten
- Beschlei~ |Ent-
ber 12 fen graten
Beschlei- |Ent-
ab $.52/36( bis 12 [°° graten
mindestens |Be-
iber 12 ]2 mm gpan-ischleifen
abhebend

2.4, Thermische Trennschnitte

2.4.1, Schnittflachen missen mindestens
die nach Tabelle 2 geforderte Oberflachen-
gite aufweisen,

Tabelle 2

Aus-~ geforderte Oberflachengiite
fahrungs- nach TGL 14 902 bei
g:gzpe freien Schnitt=-|Schnitt-

Schnitt-| flachen |fldachen
flachen | far far
SchweiB~ |[Kontakt-
nahtvor-|stdBe

TGL 13 500/01

berei- .

tung
A 22) 3 1
3 3 1

2 Bei nach Kerbfall 1 nach TGL 13 500/01
bemesgenen Bauteilen, muB Oberflachengii-
te 1 eingehalten werden,

Dazu sind Festlegungen in den Ausfiihrungs--

unterlagen zu treffen.



2.4.,2., Durch thermischee Trennen herge-
stellte Schnittflichen midseen nachbehandelt
werden, de sie nicht den Anforderungen des
Korrosionsschutzes an die Untergrundvorbe-
handlung nech TGL 18 738 gen(gen.

2.4,3, Schnittfehler dirfen unter Ein-
haltung der Forderungen dee Abschittes
1.3, durch AusschweiBen beseitigt werden,
wobei

- fOr Bauteile des Obarwachungsgradss 1
und TagebaugroBgerite die Genehmigung
der zusténdigen Pridfstelle vorliegen
nuB

- das AusschweiBen von Schnittfehlern an
Schnittflachen zur SchweiBnahtvorbe-
reitung in der Ausfihrungsgruppe A nur
mit Zustimmung des SchweiBbevollmich-
tigten erfolgen darf,

2.4.,4, Die Kanten der freien Schnitt-
flichen an Bauteilen aus Stahlen der
Festigkeitsklesse S 60/45 sind, soweit
keine Bearbeitung nach Abschnitt 2,.4.5,
erfolgt, mit mindestens 1 x 45° zu brechen,

2.4,5, Freie Schnittflachen sind grund-
sétzlich um 2 mm abzuarbeiten, wenn das
Bauteil in die Einsatzklasse D nach

TGL 12 910 einzustufen ist. Dazu sind in
den Ausfihrungsunterlagen Festlegungen zu
treffen, Auf das Abarbeiten darf verzichtet
werden, wenn

- im Schnittbereich hlannéﬁig Druck- oder
Druckschwellbeanspruchung vorliegt oder

- beim Trennen ein 3rtliches Vorwérmen auf
150 bis 200 °C erfolgt oder

- eine bestdtigte Schneidtechnologie ange-
wendet wird, fir die nachgewiesen wurde,
deB sie reproduzierbar solche Verhalt-
nisse im Schnittbereich schafft, wie sie
bei 8rtlichen Vorwadrmen erreicht werden,
z. B, durch genau definierte Bedingungen
far den Schneidstrahl, die Schnittge-~
schwindigkeit, die Brennerfiihrung und
-anordnung oder durch Nachwiéraen,

2,5, Biegen und Richten

2,5.1, Bei Kalt- und warmformgebungen der
Teile sind die Werkstoffeigenachaften zu
berdcksichtigen, Die Temperaturen fir die
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Weraformgebung der jeweiligen Stahlamarken
sind einzuhalten. Umforamungen und Richtar-
beiten im Bereich von 200 bis 400 °C
(Blauwdrmebereich) und ein Abschrecken nach
der Waraformgebung sind unzuldssig.

2.,5.2, Biegung von Bauteilen eind ohne Ver-
drehung suszufihren. Die Biege- und Abkant-
stellan dirfen keine Oberflichenbeschddi-
gungen und Rigss sufweisen, Dazu sind beim
Kaltbiegen die Radien nech TGL 37 049 eine-
zuhalten,

2.5.3. Eine Beschédigung der Bauteilober-
flachs durch Haamerschlédge und dergleichen
ist zu vermeiden, Entstandene Beschidi-
gungen sind unter Bericksichtigung von
Abschnitt 1.3, soweit erforderlich zu be-
seitigen,

2.5.4. Dss Kaltrichten von geschweiBten
Bauteilen der Ausfihrungsgruppe A darf nur
mit Zustimmung des SchweiBbevollmadchtigten
und das Wararichten nur nach technologischen
Anweisungen vorgenommen werden, die erfor-
derlichenfalls auch Festlegungen zur Auf-
sichtepflicht zu enthalten haben,

2.,5.5, Flachgewalzter Baustahl ab Festig-
keitaklasse S 52/36 darf nur mit Richt-
walzen oder Pressen kalt gerichtet werden,

2.5.6, Urtliche und zonenweise Erwdr-
mung hat ohne Unterbrechung und kontinu-
ierlich zu erfolgen. Urtliche Oberhitzungen
sind unzulédssig.

2.5.7, 1Ist eine Wirmebehandlung der Bau-
teile, z. B, Gelenke, Lagerteile erfor=-
derlich, hat sie nach technologischen
Unterlagen zu erfolgen.

3. ZUSAMMENBAU DER EINZELTEILE
3.1, Allgemeine Forderungen

3.,1.,1, Die Bauteile sind so vorzuberei-
ten, daB sich beim Zusammenbau die An-
schluBfléchen grundsatzlich berdhren.
Zwangungen sind zu vermeiden,

Beim Zusemmenbau sind die GrenzabmaBe
nach TGL 13 510/07 einzuhalten und die ]
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Arbeiten nech TGL 13 510/03 und /04 suszu-

fohren, Bei SchweiBverbindungen sind die

Stirnflichenabstinde und/oder Stegabstidnde

nach TGL 14 905/02, /03, /05 und /06 ein-
zuhdlten. Bei Kehlnihten iet defir ein
Minisum anzustreben, bei Forderung nach
‘Kontsktwirkung muB dieeer Abetand gleich
Null sein,

3.1.2. Beil Schraub= und Nietverbin-
dungen sind durch AbmsBe des verwendeten
Matsrials entstehende Spalten mit Zu-
stiamung des Konstrukteurs zu beseitigen,
‘'z, B, durch Anordnung von Futterblechen
oder durch enteprechende Bearbeitung,

3.1,3. Erhabene Walzzeichem auf Be-
rihrungsfldchen sind unter Bericksichti-
gung des Abschnittes 1.3. zu entfernen.

3.1.4, Sich Gberdeckende Teile sind be-
zidglich des Korrosionsschutzes vor dem
Zusammenbau nach TGL 13 510/08 zu be-
handeln. ' :

3,2, Stegbleche

3,2.1. Stegbleche von Blechtragern und
ahnlichen zusau-engcsetzten Bauteilen
mGssen bei Nietkonetruktionen mit den
Winkeln bindig ebschlieBen, sofern sie

"nicht von einer Gurtplatte bedeckt werden,

Sind Gurt- oder Deckplatten vorhanden, so
dirfen die Stegbleche bis 5 mm zurick-
stehen, falls nicht Kontaktwirkung vor-
geseghen ist, -

3.2.2, Stegbleche mit Kontaktwirkung
sind nach Abschnitt 3.,3.2, auszufihren,

3.3, StdBe

3.3.1. StdB8e ohne Kontaktwirkung esind
so auszufihren, daB sich die Stirnflachen
der StoBfugen berihren oder die StoB8fuge
eine mdglichst geringe Spaltbreite auf-
weist. Die Zwiechenriume sind, sofern es
den Korrosionsschutz erfordert oder beti
Tragwerken des Verkehrabfﬁckenbaue, in
jedem Fell zu schlieBen. Bai letztge-
nannten sind Spaltbreiten & 3 am z, B,
durch Futter, Keile, Bleiversteammungen
auszufillen, kleinere Zwischenrdume dir-

fen ausgekittet werden,

3,3,2, Bei StdBen mit Kontak tdbertragung
sind die Kontaktflachen so zu beorbeiteh,
de8 sie im gesamten Querschnitt anliegen.
Hierfir sind im Regelfall ein Sageschnitt,
ein theraischer Trennschnitt der Ober-
flachengite 1 nach TGL 14 902 oder eine
spanabhebende Bearbeitung erforderlich,

3,3.3. Das Ablingen von zusammengesetzten
Bauteilen, die Krafte durch die Kontakt-
flachen ubertragen, hat nach deren Zu-
sammenbau, bei geschweiBten Konstruktionen
nach deren VerschweiBen und Richten, zu
erfolgen.

‘3.4, EingepaBte Teile

3.4.1. -Bei eingepaBten nicht einge-
schweiBten Aussteifungen oder PeBplatt-
chen darf ein Spiel von 0,2 mm nicht dber-
schritten werden. Ein gr3B8eres Spiel ist
nur.mit Zustimmung des Konstrukteurs, bei
Tragwgrken mit Oberwachungsgrad 1 mit Zu-
stimmung der zustandigen Prifstelle, zu-
léséig.'De} Spalt ist in diegem Fall amit
entsprechend haltbarem Kiet,.z. B, aus
geeigneten Kynststpffen, zu schlieBen.

3.4.2. Bel eingepaBten Teilen mit Kon-
taktwirkung zur Sicherung der Form von

“Bauteilen ist nach Abschnitt 3.3.2. zu

verfahren,

3.5. Kennzeichhung (Signierung) far
Zusammenbau und Montage

3.5.1. Die Einzel- und BauTeile sind nach
TGL 25 908 oder mit Schlagwerkzeugen so zu
kennzeichnen, daB ein weiterer Zusammenbau
und die Montage in der richtigen Reihen-
folge und Lage ohne Verwechslungen ge-
sichert ist. Das gilt euch bei Ausfihrung
des Korrosionsschutzes wor der Montage.
Auf eine Kennzeichnung kann verzichtet
werden. wenn Art und Form der Bauteile
Verwechslungen ausschlieBen,

Bei Tragwerken mit Oberwachungsgrad 1

nuB die Kennzeichnung wahrend sller Be-
arbeitungsstufen bis zur Abnahme oder
Zwischenabnahme sichtbar sein.



3.5.2, Die Kennzsichnung von Bauteilen

" mittels Schlagwerkzéugen iet weitgehend
auf den ndheren Bersich der Anschldsse,
Verbindurigen und Sté8e zu beschrinken.
Auf Berihrungsfldchen und in Bersithen,
die nach TGL 13 510/01 auf den Ausfdh-
rungszeichnungen festgelegt sind, ist -
diese Art der Kennzeichnung nicht zu= °
ldssig. ' '

Zur Kennzeichnung der Bauteile mittels

» Schlggwerkieug sind Schlagstempel zu
Verwenden, die rechtwinklig aufzuset-
zen und hdchstens bis zur zuldssigen
Einbrandkerbentiefe einzuschlagen sind.
Wenn EinBrandkerben nicht zulassig sind,
darf die Einschlagtiefe max. 0,3 mm be-'
‘tragen. ) o :
Eingeschlagene Kennzeichnungen sind mit
einem Anstrichstoff einzurahmen, der
mit den Korrosionsschutzsitteln (An-
strichstoffen) des vorgesehenen oqer'.
aufgebrachten Oberflichenachutzes ver-:
trdglich sein muB,

3.5.3. Eina Farbkehnzeichnung ist un-
zuldsaig far /

.- Bauteile gus Korrosionstragen Stahlen,
die keine zus&tzlidhen Anstrichstoff-
- beschichtung erhalten

- Bauteile, auf die metallische Schutz-
schichten, z, B, Verzinkung, aufge-.
bracht werden,

Diese Bauteile sind nach TGL 25 908
mittele Anhdngeschild zu kennzeichnen,

3,5.,4, Oie Verwendung von U}~ und Fett-
stiften ist unzuldssig.

Hinweise

Ersatz fir TGL 13 510/02 Ausg, 92,75

Arderungen:

Festlegungen zur Nachbearbeitung ver-
dndert, vollstédndig Uberarbeitet

Im vorliegenden Stsnderd ist auf folgen-
de Standards Bezug genommen:

TeL 12 910, TGL (13 4506/02, TGL 13 510/01%1;

TGL 13 5320/G3 und /04; TGL 13 510/07 und
/08; TGL 14 902; TGL 14 905/02 und /03:
TGL 14 905/05 und /06; TGL 18 730/02;
TGL 18 738; TGL 25 908; TGL 37 049,

"Deutschen Reichsbahn,
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Zustidndige Prifstellen sind in Abhangigkeit
von der Art des Stahltragwerkes und desssn
EineatZgebietss im Rahmen der dafar geltenden .
Rechtsvorschriften:

Stsstliche Bsuaufsicht; Abnahmeamt der

Staatliches Amt fir Technische Oberwachung,
Oberste Bergbehdrde, DDR-5chiffs-Revision
und Klassifikation,

Amt fir Standardisierung, MeBwesen und
Warenprifung

und/oder von diesen beauftragte oder aner-
Rennte Institutionen.

Bei Stahlverbundkonstruktionen sind far
Stahleinbauteile und Bewehrungs8tahle die
Standards des 5TV Beton zu beriickaichtigen,
siehe TGL 33 405/01 bis /03, TGL 33 411/01,
TGL 33 418/01, TGL 33 431/01, sowie die da-~
far aufgestellten Vorschriften, wie

TGL 13 460/02, Vorschrift der StBa

Nr,. 100/81, 171/86 '

Erlduterungen

zu Abschnitt 2,1,2,,

‘Der: mit dem Besthleifen von Schnitsflachen

und Kanten bis auf das blanke Metall er-
reichte Obarflachenzustand wird der Er-
fallung dieser Forderung gleichgestellt.
Beim .Einsatz bindemittelarmer Anstrich-
stoffe, z. B, Zinkstaubgrundfarben, wird
darber hinaus ein Strahlen erforderlich,

zu Absthnitt 3,5.3,

-Wefébn korrosionstrige Stahle mit einer

Anstrichstoffbeschichtung versehen, ist
einé_F@rbkennzeichnung zuldssig, die mit
dem aufzubringenden4Anatrichsystem ver-
tréglich sein mub, Dann ist jedoch der

~Untergrund des korrosionstragen Stehls

dementsprechend vorzubehandeln,



