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ALLGEMEIN
AUSFÜHRUNG:   ZTV-ING, TEIL 4 - Orthotrope Platte DIN EN 1993-1-9, Tab. 8.8 und DIN EN 1993-2
AUSFÜHRUNGSKLASSE:                  nach DIN EN 1090-2
                                                          Tragende Bauteil inkl. GW                                              EXC3
                                                          Seilverankerungsträger im Überbau                               EXC4
                                                          Seilverankerung im Pylon                                               EXC4
                                                          alle anderen Bauteile                                                      EXC2
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ABNAHMEKRITERIEN:

MATERIAL:
S355 J2+N            t<=30                    nach DIN EN 10025-Teil 2
S355 N/NL                                          nach DIN EN 10025-Teil 3
S355 M C             Trapezsteifen         nach DIN EN 10025-Teil 4
S460 M C             Trapezsteifen         nach DIN EN 10025-Teil 4
S355 J2H              Rohre                    nach DIN EN 10210
Kopfbolzendübel   SD                         nach DIN EN ISO 13918
Zusätzlich gilt die DBS 918.002-02
Z-Güte besonders gekennzeichnet gem. Materialverteilung und Zuschnittpläne
Für Bleche gilt: t>=15 mm Z35, t<15 mm Z15, Profile Z0
TOLERANZEN:
 Ergänzende Toleranzen nach DIN EN 1090-2:2019-02 Anhang B, Klasse 2

+ DIN EN 1993-2 und DIN EN 1993-2 NA.G
 Bei Anwendung von DIN EN 13920:
       EXC3: Klasse B/F
       EXC4: Klasse A/E
 Lageranschlussflächen   Δ0,5 mm über mind. 2/3 der Lagerfläche, maximal 1 mm
 Kontaktstoß nach DIN EN 1090-2, Tabelle B.19
VORWÄRMEN:
falls erforderlich 100°C gesondert gekennzeichnet - siehe Schweißnahtdetails
SCHWEIßSPALT:
Die tatsächliche Spaltbreite geschweißter Baustellenstöße darf nicht mehr als 3 mm von der in der
Ausführungszeichnung vorgesehenen abweichen. Darüber hinaus ist eine Abstimmung erforderlich.
BLECHABMESSUNGEN:
Die Abmessungen der Bleche enthalten keine Zugabe für Schweißschrumpf.
Kantenvorbereitung für das Schweißen sind berücksichtigt
Wurzelspalt ist immer abgezogen.
AUSGABENDATUM DER ANGEFÜHRTEN NORMEN:
Das Ausgabedatum der angeführten Normen ist dem Dokument 403-ST-00161 zu entnehmen.
HEFTNÄHTE UND MONTAGEHILFEN:
 Alle Montagehilfen sind nach erfolgter Montage komplett zu entfernen und die Stellen eben zu

beschleifen.
 Nach der Entfernung der Montagehilfen ist entsprechend der Ausführungsklasse eine

Oberflächenrissprüfung durchzuführen. Im Bereich S460 der orthotropen Fahrbahnplatte ist zudem
eine ergänzende Härteprüfung durchzuführen.

 Es gibt keine Einschränkungen für das zusätzliche Anschweißen von Anbauhilfen sei es für Montage
oder für die Fertigung. Jedenfalls sind Anbauhilfen komplett zu entfernen und die Stellen eben zu
beschleifen.

 Verbundplatte: Montagebehelfe in Querrichtung können verbleiben, wenn sie in der Verbundplatte
verbleiben. Diese sind 20mm über dem Anschluss abzutrennen, sodass die Bewehrungsführung
möglich ist.
Montagehilfen, die längs zur Tragrichtung angeschweißt werden (parallel zum Steg) müssen
abgetrennt und bündig beschliffen werden.

 Alle Längsnähte (z.B. Stege an Gurte) bei den Montagestößen auf 200mm offen lassen und erst
bauseits fertigstellen. Dies gilt nicht, wenn Montagehilfen in diesem Bereich angeschlossen werden
und die Kraftübertragung sichergestellt werden muss.

 Bei EXC2 bis 4 müssen Heftnähte mit einer Schweißanweisung basierend auf einem geeigneten
qualifizierten Schweißverfahren ausgeführt werden. Als Mindestlänge der Heftung gilt der kleinere
Wert von einerseits dem Vierfachen der Dicke des dickeren zu verbindenden Teils und andererseits
50 mm. Die Mindestlänge darf unterschritten werden, falls sich durch eine Prüfung belegen lässt, dass
eine kürzere Länge ausreicht.

Bei unterschiedlichen Ausführungsklassen ist für die Ausführung des Anschlusses die höhere Klasse
maßgebend. Vorbereitungsgrad P3: Kanten, Schweißnähte, andere Bereiche auf Stahloberflächen, die
Unregelmäßigkeiten aufweisen nach DIN EN ISO 8501-3. Vorbereitungsgrad P2: geriffelte / profilierte
Schweißnähte nach DIN EN ISO 8501-3
Alternativ dreifaches Brechen der Kanten nach ZTV-ING, Bild A4.3.8
Oberflächenvorbereitungsgrad Sa 2       nach EN ISO 12944-4

EXC2 - Bewertungsgruppe C nach DIN EN ISO 5817
EXC3 - Bewertungsgruppe B nach DIN EN ISO 5817
EXC4 - Mindestens EXC3 mit zusätzlichen Anforderungen für
einzelne Nähte.
DIN EN 1090-2 und DIN EN 1993-2, Tab. C.4
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