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Grundlagen

(1) Die Regeln des Kerntechnischen Ausschusses (KTA)
haben die Aufgabe, sicherheitstechnische Anforderungen an-
zugeben, bei deren Einhaltung die nach dem Stand von Wis-
senschaft und Technik erforderliche Vorsorge gegen Schaden
durch die Errichtung und den Betrieb der Anlage getroffen ist
(§ 7 Abs. 2 Nr. 3 Atomgesetz -AtG-), um die im AtG und in der
Strahlenschutzverordnung (StrlISchV) festgelegten sowie in
den ,Sicherheitskriterien flr Kernkraftwerke“ und den ,Storfall-
Leitlinien® weiter konkretisierten Schutzziele zu erreichen.

(2) Basierend auf den Sicherheitskriterien fur Kernkraftwer-
ke des Bundesministers des Innern werden in dieser Regel
die Anforderungen an die Priifung und den Betrieb von Hebe-
zeugen festgelegt. AuBerdem missen Hebezeuge nach den
allgemeinen Sicherheitsvorschriften des Bundes und der
Lander sowie den Vorschriften der Trager der gesetzlichen
Unfallversicherung errichtet und betrieben werden.

(3) Die entsprechend dem Gefahrdungsgrad bei der Pri-
fung und dem Betrieb zu beachtenden und lber die allgemei-
nen Bestimmungen hinausgehenden

a) zusatzlichen Anforderungen oder
b) erhdhten Anforderungen
fir Hebezeuge sowie

c) Anforderungen flr Aufziige in Reaktorsicherheitsbehaltern
und

d) Anforderungen fir Brennelement-Wechselanlagen
werden in dieser Regel im Einzelnen festgelegt.

(4) Die Anforderungen an die Auslegung von Hebezeugen
sind in KTA 3902 geregelt.

(5) Die allgemeinen Forderungen an die Qualitatssicherung
sind in KTA 1401 geregelt. Dartiber hinaus zu beachtende
Forderungen an die Qualitatssicherung werden in dieser Re-
gel im Einzelnen festgelegt.

1 Anwendungsbereich

Diese Regel ist anzuwenden auf die Prifungen und den Be-
trieb von Aufziigen, Kranen, Winden, Laufkatzen, Lastauf-
nahmeeinrichtungen und Leichtwasserreaktor-Brennelement-
Wechselanlagen, im Folgenden zusammenfassend als Hebe-
zeuge bezeichnet, sofern diese in Kernkraftwerken verwendet
werden und den besonderen Bestimmungen nach Abschnitt 4
genligen muissen.

2 Begriffe

(1) Abnahmeprifung

Abnahmepriifung ist eine solche Prifung an der Komponente
oder dem System, die aufgrund von Rechtsvorschriften, Auf-
lagen der zustandigen Behdrden oder aufgrund anderweitiger
Festlegungen und noch vor der ersten Inbetriebnahme der
Komponente oder des Systems durchgefiihrt wird.

Hinweis:

Die Abnahmepriifung kann in mehreren Teilen erfolgen; z. B. Ab-

nahmeprifung beim Hersteller und Abnahmeprifung im Kraftwerk.

(2) Bauprifung

Bauprifung ist die beim Hersteller oder auf der Baustelle
durchgeflihrte Prifung fertiger oder im Bau befindlicher Kom-
ponenten oder Systeme auf deren Ubereinstimmung mit den
vorgepriften Unterlagen.

(3) Bauteile, genormte

Genormte Bauteile sind Bauteile, die nach deutschen oder
sicherheitstechnisch gleichwertigen Normen oder Regeln
ausgelegt, gefertigt und geprift sowie gekennzeichnet sind.

(4) Betriebslast, maximale

Die maximale Betriebslast ist die maximale Last, die mit dem
Hebezeug im Rahmen des bestimmungsgemalien Betriebes
bewegt werden darf.

(5) Lastaufnahmeeinrichtung

Lastaufnahmeeinrichtungen sind Tragmittel, Lastaufnah-
memittel und Anschlagmittel. Sie sind in DIN 15003 definiert.
Hinweis:
Beispiele sind in den einzelnen Abschnitten der Regel KTA 3902
aufgefuhrt.

(6) Sachverstandiger

Sachverstandiger fur die Prifungen nach dieser Regel ist der
nach § 20 des Atomgesetzes von der Genehmigungs- oder
Aufsichtsbehorde zugezogene Sachversténdige. Die in dieser
Regel vorgesehenen Priifungen/Uberpriifungen erfolgen auf
der Grundlage eines entsprechenden Auftrags der zustandi-
gen Behorde.

(7) Serienbauteile

Serienbauteile sind standardisierte Konstruktionen mit spezifi-
zierten und gewahrleisteten Kennwerten.

(8) Vorprufung

Vorprufung ist die Beurteilung von Unterlagen anhand der fur
die Herstellung erstellten Plane, schriftichen Anweisungen,
Zeichnungen und Berechnungen in Bezug auf die in den
Genehmigungsauflagen und in Regeln enthaltenen Anforde-
rungen.

(9) Werkstoffpriifung

Werkstoffprifung ist die Priifung der mechanisch-technolo-
gischen Eigenschaften, die entweder am Ausgangsmaterial,
an jeweiligen Erzeugnisformen oder an mitlaufenden Proben
durchgefihrt wird.

(10) Wiederkehrende Priifungen

Wiederkehrende Prifungen sind solche Priifungen, die auf-
grund von Rechtsvorschriften, Auflagen der zustandigen Be-
hérden oder aufgrund anderweitiger Festlegungen in festge-
legten Zeitabstdnden oder aufgrund bestimmter Ereignisse
durchgeflihrt werden.

3 Allgemeine Bestimmungen

(1) Hebezeuge mussen nach den allgemeinen Sicherheits-
vorschriften, insbesondere Arbeitsschutzvorschriften des Bun-
des und der Lander, sowie den Vorschriften der Trager der
gesetzlichen Unfallversicherung gepriift und betrieben werden.

(2) Hebezeuge missen mindestens den allgemein aner-
kannten Regeln der Technik genligen.

4 Besondere Bestimmungen

4.1 Aufzluge in Reaktorsicherheitsbehaltern

Aufziige in Reaktorsicherheitsbehaltern missen Uber die
Prufungen der allgemeinen Bestimmungen des Abschnitts 3
hinaus den Prifungen der Abschnitte 8 und 10 unterzogen
werden. Die Prifungen sind durch eine nach § 17 GPSG
zugelassene Uberwachungsstelle durchzufiihren.

4.2 Hebezeuge nach Abschnitt 4.2 bis 4.4 der Regel

KTA 3902

Hebezeuge nach Abschnitt 4.2 bis 4.4 der Regel KTA 3902
missen Uber die allgemeinen Bestimmungen des Ab-
schnitts 3 hinaus den Prifungen und den Festlegungen die-
ser Regel genlgen.



Die Herstellung von Hebezeugen nach KTA 3902 Abschnit-
te 4.2 bis 4.4 hat unter Einhaltung der Festlegungen von KTA
1401 und der vorliegenden Regel zu erfolgen.

Die Prifungen sind, sofern kein besonderer Hinweis erfolgt,
durch den Sachverstandigen durchzufiihren.

5  Vorpriifung
5.1
5.1.1  Aligemeines

(1) Die in den Abschnitten 5.1.2 bis 5.1.12 angegebenen
Unterlagen sind geman den Festlegungen in KTA 1401 quali-
tatsgesichert zu erstellen und in Ubersichtlicher und prufbarer
Form zur Vorprifung vorzulegen.

Hinweis:

Beispiele fur die formularmaRige Ausfihrung einzelner Unterlagen

sind z. B. in KTA 3201.3 Anhang A zusammengestellt.

(2) Die in den Abschnitten 5.1.4, 5.1.5, 5.1.6 und 5.1.7 ge-
nannten Unterlagen sind nur fiir die im Kraftfluss liegenden
Bauteile zu erstellen.

(3) Die Unterlagen nach den Abschnitten 5.1.8 und 5.1.9
sind fiir sicherheitstechnische Einrichtungen oder Funktionen
zu erstellen.

Unterlagen

(4) Fur Serienbauteile und genormte Bauteile gilt Abschnitt 11.

(5) Fir Serienelektroziige mit Seil und Serien-Hubwerksge-
triebe gilt Abschnitt 12.

5.1.2 Deckblatt

(1) Im Deckblatt sind neben der genauen Bezeichnung des
Bauteils, der Baugruppe oder der Komponente die Vorprifun-
terlagen einzeln aufzufiihren.

(2) Zusatzlich sind eine Revisionsstandtabelle und eine Auf-
listung aller fur die Auslegung, Herstellung und Priifung gel-
tenden KTA-Regeln, Spezifikationen sowie gegebenenfalls
Pruf- und Arbeitsanweisungen aufzunehmen.

5.1.3  Ubersichts-, Ausfiihrungszeichnungen und Stiick-

listen einschliellich Werkstoffangaben

Die Ubersichts-, Ausfiihrungszeichnungen und Stiicklisten
missen folgende Angaben enthalten:

a) Lage, Anordnung, Tragfahigkeit, Fahr- und Hubgeschwin-
digkeiten und Anfahrmale des Hebezeugs,

b) Zugange zu Steuerstanden, Biihnen und Laufstegen,
c) Arbeitsstande und -blhnen,
d) Sicherheitsabstande,

e) Male flr die Festigkeits- und Standsicherheitsberechnun-
gen einschliellich Toleranzangaben sowie Kennzeich-
nung der Mal3e, die der MaRRkontrolle unterliegen,

f) Zuordnung der Einzelteile zu den Werkstoffprifblattern,
g) Nahtform und Zuordnung zum Schweif3plan,

h) Art der Verbindungsmittel, Daten bei planmafig vorge-
spannten Schrauben,

i) bei Verbindungen mit vorgespannten Schrauben, die nach
ihrer Demontage auslegungsgemall wieder remontiert
werden sollen:

Angabe der vorgesehenen Anzahl von Demontage- und
Remontagevorgangen und Angaben zu den vorgesehe-
nen Prifungen vor Wiederverwendung (z. B. Sichtprifung,
Prifung der im Kraftfluss liegenden Schrauben- und zu-
gehorigen Muttergewinde mittels Gewinde-Lehrring und
Gewinde-Lehrdorn).
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j) Guteeigenschaften fiir Schweilnahte nach DIN 15018-1
und Bewertungsgruppe nach DIN EN ISO 5817.

k) Verfahren und Umfang der zerstérungsfreien Prifungen
von Schweillverbindungen sowie von Schweil3nahtan-
schlussbereichen bei Bauteilen mit Zugbeanspruchung in
Dickenrichtung.

5.1.4 Festigkeits-, Standsicherheitsnachweise sowie

Spannungs- und Sicherheitsnachweise

(1) Diese Nachweise sind durchzufiihren fur:

a) Tragwerke,

b) Laufrader, einschlieRlich Laufradlagerung der Fahrwerke,
)

c) alle im Kraftfluss liegenden Teile der Hubwerke bis ein-
schlieRlich Tragmittel (ausgenommen Getriebekasten und
Lagergehause); fur Motorwellen ist der Nachweis nur zu
fihren, falls die Bremsmomente der Betriebs- oder Zu-
satzbremse durch die Motorwelle geleitet werden und kein
Eignungsnachweis gemafl Formblatt C-3 vorliegt.

d) Lastaufnahme- und Anschlagmittel.

(2) Spannungs-Dehnungsmessungen sind als Erganzung
zu den Nachweisen zugelassen.

(3) Werden Berechnungen mit Hilfe einer elektronischen
Datenverarbeitung durchgefiihrt, so ist neben dem Rechner-
ausdruck erforderlichenfalls auch die Programmbeschreibung
vorzulegen.

(4) Bei Verwendung von Werkstoffen, fir die in den allge-
mein gultigen Regeln der Technik keine zuldssigen Spannun-
gen festgelegt sind, sind fiir den allgemeinen Spannungs-
nachweis und Betriebsfestigkeitsnachweis die zuldssigen
Spannungen durch zuverldssig begriindbare Rechnungen
oder ausreichend wirklichkeitsnahe Versuche abzuleiten.

5.1.5 Werkstoffprifblatter

(1) Sofern Werkstoffprifblatter nicht im Anhang A vorhan-
den sind, sollen Werkstoffblatter mit folgenden Angaben er-
stellt werden:

a) Nummer des Werkstoffprifblattes,

) Bauteilgruppe und Erzeugnisform,

c) Werkstoffnummer oder DIN-Bezeichnung,
)

Prifanforderungen an den Werkstoff mit Angaben (ber
die Probenlage, Probenort und Probenanzahl,

e) Zeugnisbelegung nach DIN EN 10204 (2005-01),
f) Kennzeichnung.

O

(2) Fir genormte Bauteile sind keine zusatzlichen Werk-
stoffpriifblatter erganzend zu Anhang A vorzulegen.

(3) Abnahmepriufzeugnisse 3.2 missen von dem nach § 20
AtG zugezogenen Sachverstandigen oder der von ihm beauf-
tragten technischen Uberwachungsorganisation bestétigt oder
ausgestellt werden.

(4) Anstelle eines Abnahmeprifzeugnisses 3.1 nach
DIN EN 10204 (2005-01) wird auch ein Abnahmepriifzeugnis
3.1.B nach DIN EN 10204 (1995-08) anerkannt.

(5) Anstelle eines Abnahmepriifzeugnisses 3.2 nach DIN EN
10204 (2005-01) wird auch ein Abnahmeprifzeugnis 3.1.C
nach DIN EN 10204 (1995-08) anerkannt.

5.1.6
5.1.6.1

Prufanweisungen
Prufanweisungen fir mechanische Funktionen

(1) Fur die in den Tabellen 8-1 und 10-1 geforderten me-
chanische Funktionsprifungen sind Prifanweisungen zu
erstellen, soweit es die Komplexitat der Prifung erfordert.
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5.1.6.2

Prufanweisungen fir elektro- und leittechnische
Funktionen

Fir die in den Tabellen 8-1 und 10-1 geforderten elektro- und
leittechnischen Funktionsprifungen sind Prifanweisungen zu
erstellen.

5.1.6.3
(1)

Prufanweisungen flr zerstérungsfreie Prifungen

Flr zerstorungsfreie Prifungen sind Priifanweisungen zu

erstellen, sofern diese in Abschnitt 7 (siehe Tabelle 7-1 Ifd. Nr.
3l) oder im Anhang B (siehe Abschnitt B 3.4.2.1) gefordert sind.

)

Prifanweisungen dirfen fir gleiche Priifgegenstande in

standardisierter Form erstellt werden.

3)

Die Prifanweisungen sollen detaillierte Angaben enthal-

ten Uber:

a)

Zuordnung zu den einzelnen Priifgegenstanden,

b) Prifzeitpunkt, sofern dieser Einfluss auf Prifumfang und
Prifdurchfliihrung geman Priiffolgeplan hat,

c) priftechnische Voraussetzungen, Priftechniken und an-
zuwendende Prifeinrichtungen, Art der Einstellung der
Prifempfindlichkeit bei der Ultraschallpriifung,

d) erforderlichenfalls zusatzliche Erlauterungen zur Durch-
fuhrung der Prifung (z. B. maf3stabliche Skizze),

e) Bezugssystem und Zahlrichtung fur eine dem Prifgegen-
stand zugeordnete Beschreibung von Anzeigen,

f) Angaben zur Bewertung und zur Protokollierung von An-
zeigen,

g) vorgesehene ErsatzmalRnahmen bei eingeschrankter
Anwendbarkeit der Festlegungen in Anhang B.

5.1.7  Schweil3plane

Schweiliplane missen folgende Angaben enthalten:

a) Zuordnung,

b) Nahtform,

c) Grundwerkstoffe, Schweillzusatzwerkstoffe und -hilfsstoffe,

d) Schweillverfahren,

e) Warmebehandlung,

f) Schweilierqualifikation,

g) Bewertungsgruppe,

h) Schweilldaten.

Hinweis:
Hinsichtlich erforderlicher Vorprifunterlagen fur Arbeitsprifun-
gen siehe Abschnitt 7.1

5.1.8  Unterlagen fur elektrische Einrichtungen

a) Ubersichtsschaltplane,

b) Stromlaufplane,

c) Dispositionsplane fir Schaltschréanke, Schalttafeln und
Steuergerate,

d) Sticklisten mit Angaben der technischen Daten,

e) Datenblatter von
ea) Antriebskomponenten, Umrichtern und
eb) elektrischen Betriebsmitteln fir Funktionen, die nach

KTA 3902 Anhang E in Performance Level c, d oder e
eingestuft sind,

f) Zusammenstellung, Beschreibung und Darstellung der
Arbeitsweise der Mess-, Regel-, Uberwachungs- und Si-
cherheitseinrichtungen,

g) Zusammenstellung der vorgesehenen Malinahmen und

der dazu erforderlichen Unterlagen zur Erfillung der An-
forderungen nach DIN IEC 61513 gemall KTA 3902 Ab-
schnitt 6.5.1 (5),

h) bei Einsatz von frei programmierbaren Systemen (z. B.

5.1.9

speicherprogrammierbaren Steuerungen) fir Funktionen,
die nach KTA 3902 Anhang E in Performance Level c, d
oder e eingestuft sind:

ha) Beschreibung aller Verriegelungen und Ablaufe der
Anlage zur Erstellung des Anwenderprogramms sowie
Beschreibung der Konzeption des Anwenderpro-
gramms (z. B. Modularisierungskonzept) entspre-
chend den Festlegungen in DIN EN ISO 13849-1 Ab-
schnitt 4.6.3,

hb) Software-Anforderungsspezifikation nach DIN EN
62138 Abschnitt 6.3.3,

hc) Anwenderprogramm (Ausdruck und Datentrager) so-
wie zugehdrige Systemhandbiicher,

Hinweis:
Die Vorlage der Unterlagen gemafR ha) und hb) sollte
rechtzeitig vor der Erstellung der Unterlagen gemaf hc) er-
folgen, damit vor Erstellung des Anwenderprogramms eine
Bewertung der grundséatzlichen konzeptionellen Merkmale
der Software (z. B. Softwarestruktur, Modularisierung) er-
folgen kann.*

hd) Nachweis der Unabhangigkeit der Sicherheitssteue-
rung von der betrieblichen Steuerung mittels einer sys-
tematischen Methode zur Identifikation von Fehler-
moglichkeiten an den Schnittstellen zwischen betrieb-
licher und Sicherheitssteuerung und zur Analyse der
Auswirkungen dieser Fehler auf die Funktionen der Si-
cherheitssteuerung, z. B. mittels Fehlzustandsart- und
-auswirkungsanalyse (FMEA) fir die Schnittstellen.

Konfigurations- und ldentifikationsdokumentation (KID) der
Hard- und Softwarekomponenten, die fiir Funktionen ein-
gesetzt werden, die nach KTA 3902 Anhang E in Perfor-
mance Level ¢, d oder e eingestuft sind,
Hinweis:
Eine Konfigurations- und Identifikationsdokumentation (KID)
stellt eine Dokumentation der zugehoérigen Hard- und Software-
komponenten sowie der Systemstruktur dar, so dass sie ein-
deutig identifizierbar sind.

Unterlagen fiir hydraulische und pneumatische Ein-
richtungen

a) Ubersichtsschaltplane,

b) Funktionsablaufplan,

c) Festigkeitsberechnung,

d) Stucklisten mit Angaben der technischen Daten.

5.1.10 Unterlagen zur ergonomischen Gestaltung

Es sind die Malnahmen zur Erfiillung der ergonomischen
Anforderungen gemaf KTA 3902 Abschnitt 4.7 darzulegen und
eine entsprechende Unterlage zur Vorpriifung vorzulegen.

5.1.11
(1)

Prifplan fir die Baupriifung

Der Prifplan fur die Bauprifung muss folgende Angaben

enthalten:
a) Anforderungen und Umfang der Prifungen nach Ab-

schnitt 7,

b) Priffolge sowie Art der Prifungen und Nachweise,
c) Prufer (Hersteller, Sachverstandiger).

(2)

Der Baupriifplan ist hinsichtlich der zeitlichen Abfolge

der Durchfiihrung der Prifungen in Prufungen vor Beginn,
wahrend und nach Abschluss der Fertigung zu gliedern.

3)

Sofern aufgrund der Komplexitat erforderlich, sind die in

Tabelle 7-1 aufgefihrten Prifungen im Bauprifplan in einzel-
ne Baupriifschritte zu untergliedern.



5.1.12 Prifplan fur die Abnahmeprifung

(1) Der Prifplan fir die Abnahmeprifung muss folgende
Angaben enthalten:

a) Anforderungen und Umfang der Prifungen nach Abschnitt 8,
b) Priffolge.

(2) Der Prifplan fiir die Teilabnahmepriifung von ortsveran-
derlichen Kranen, Winden, Laufkatzen muss folgende Anga-
ben enthalten:

a) Anforderungen und Umfang der Prifungen nach Ab-
schnitt 8 in Abhangigkeit vom Montageumfang,

b) Priffolge.

5.2  Durchflihrung der Vorpriifung

(1) Alle zur Vorprifung vorgelegten Unterlagen sind zu
prifen auf Vollstandigkeit, Ubereinstimmung mit den Angaben
der vorgegebenen spezifizierten Werte und Einhaltung der
Anforderungen aus Genehmigungsauflagen und der Regel
KTA 3902.

(2) Zuséatzlich sind die nach Abschnitt 5.1.3 vorgelegten
Unterlagen zu priifen auf:

a) Zuganglichkeit der Hebezeuge fiir Wartungs- und Repara-
turarbeiten sowie fur wiederkehrende Prifungen,

b) Ubereinstimmung der Angaben fiir die Werkstoffe in den
Stiicklisten und den zugehdrigen Werkstoffprifblattern,

c) Einhaltung der Unfallverhltungsvorschriften.

(3) Die nach Abschnitt 5.1.4 vorgelegten Unterlagen sind
zusatzlich zu prifen auf:

a) Richtigkeit der Lastannahmen und Einstufung des Trag-
werks, der Triebwerke, der Seiltriebe und der Lastaufnah-
meeinrichtung,

b) Vollstandigkeit und Richtigkeit der Berechnung (Erfassung
aller tragenden Bauteile und deren Verbindungsmittel,
z. B. Schrauben, Bolzen). Hierzu gehoért gegebenenfalls
auch die Erfassung der Montage- und Rustzustande.
Bei Vorlage einer Berechnung, die mit Hilfe einer elektroni-
schen Datenverarbeitung erstellt worden ist, ist entweder
eine Vergleichsrechnung zur Kontrolle der Ergebnisse oder
eine Prifung der Programmbeschreibung sowie der Ein-
und Ausgabedaten durchzufiihren.

¢) Einhaltung der zuldssigen Spannungen und der Sicherheiten.
(4) Die nach Abschnitt 5.1.8 vorgelegten Unterlagen sind
zusatzlich zu prifen auf:

a) Einhaltung der Verriegelungen,

b) Einhaltung des nach KTA 3902 Anhang E erforderlichen
Performance Level fiir die Sicherheits- und Uberwa-
chungsfunktionen,

c) Bemessung der Leistungskabel und Zuordnung der Uber-
stromschutzeinrichtungen.

(5) Die nach Abschnitt 5.1.9 vorgelegten Unterlagen sind

zusatzlich zu prifen auf:

a) Einhaltung der Verriegelungen,

b) Auslegung der Sicherheits- und Uberwachungseinrichtungen,

c) Bemessung der druckbeaufschlagten Komponenten,

d) Vollstandigkeit der Funktionsbeschreibung und des Funk-
tionsablaufplans.

5.3  Bescheinigung der Vorpriifung

Der Abschluss der Vorprifung ist durch den Sachverstandi-
gen zu bescheinigen.
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6  Werkstoffe
6.1 Allgemeines

Die Herstellung der in Hebezeugen nach KTA 3902 Abschnit-
te 4.2 bis 4.4 eingesetzten Werkstoffe fir die im Kraftfluss
liegenden Teile hat unter Einhaltung der in KTA 1401 Ab-
schnitt 3 festgelegten grundsatzlichen Anforderungen zu
erfolgen.
Hinweis:
Der Nachweis der Qualifikation des Werkstoftherstellers ist z. B. er-
bracht, wenn
a) der Hersteller nach VdTUV-Merkblatt 1253/1 anerkannt ist,
b) es sich bei dem Erzeugnis um ein geregeltes Bauprodukt
handelt oder um ein nicht geregeltes Bauprodukt, welches
das Ubereinstimmungszeichen (U-Zeichen) tragt.

6.2

(1) Die Werkstoffauswahl hat nach den geltenden Normen
und Regeln fiir Hebezeuge zu erfolgen. Die Schweillzusatze
und -hilfsstoffe miissen nach VdTUV-Merkblatt 1153 eig-
nungsgepruft sein.

Werkstoffauswahl

(2) Fur die ublichen zum Einsatz kommenden Werkstoffe
sind im Anhang A Werkstoffprifblatter zusammengestellt.

(3) Bei einer Weiterverarbeitung von Vergitungsstahlen nach
WPB 2.4 oder Einsatzstdhlen nach WPB 2.7 zu Zahnradern
nach DIN 3990-5 sind Harterei- und Nitriereinrichtungen zu
verwenden, die den Anforderungen nach DIN 3990-5 gentigen.

6.3

Andere Werkstoffe und Abmessungsgrenzen als die in den
Werkstoffprifblattern des Anhangs A erfassten Werkstoffe
sind nur zulassig, wenn Werkstoffprifblatter nach Abschnitt
5.1.5 erstellt und nach Abschnitt 5.2 vorgepriift wurden und die
dort spezifizierten Anforderungen an die mechanisch-technolo-
gischen Eigenschaften, an die chemische Zusammensetzung
und gegebenenfalls an die Schweileignung erfillt werden.

Werkstoffpriifungen

6.4

(1) Die Werkstoffkennzeichnung der Erzeugnisformen bei
Abnahmeprifzeugnissen 3.1 und 3.2 nach DIN EN 10204
(2005-01) muss wahrend der Verarbeitung erhalten bleiben.

Werkstoffkennzeichnung

(2) Umstempeln der Erzeugnisformen fir die Weiterverarbei-
tung ist bei Abnahmepriifzeugnissen 3.1 nach DIN EN 10204
(2005-01) durch den Berechtigten des Herstellers fur das
Umstempeln und bei Abnahmepriifzeugnissen 3.2 nach
DIN EN 10204 (2005-01) durch einen dazu befugten Sachver-
standigen vorzunehmen.

Hinweis:

Zur Verwendung von Prifbescheinigungen nach DIN EN 10204

(1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.

7 Baupriifung

71 Allgemeines

(1) Vor Fertigungsbeginn ist die Einhaltung folgender allge-

meiner Herstellungsvoraussetzungen nachzuweisen:

a) Eignungsbestatigung zur Qualitatssicherung des Herstel-
lers gemar KTA 1401,

b) Eignungsnachweis nach DIN 18800-7, Klasse E, mit Er-
weiterung fir DIN 15018-2 (der Eignungsnachweis ist auf
der Basis von SchweilRverfahrenspriifungen nach DIN EN
ISO 15614-1 vorzulegen),

c) Priufbescheinigungen der Schweiler,

d) Zertifizierung der Priufaufsichten und der Prifer fiir zersto-
rungsfreie Prifungen,
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e) Eignung der Fertigungs-, Mess- und Prifeinrichtungen,

f) Glltigkeit der Umstempelberechtigung,

g) Kalibrierung der Schweiflanlagen und Warmebehand-
lungseinrichtungen,

h) Eignung der Gerate zur Messung der Anziehparameter
von Schraubenverbindungen.

(2) Soweit Werkstoffe und Schweilverfahren zur Anwen-
dung kommen, die nicht im Eignungsnachweis nach (1) b)
enthalten sind, sind Nachweise Uber SchweilRverfahrenspri-
fungen nach DIN EN ISO 15614-1 vorzulegen. Soweit fiir be-
stimmte Werkstoffverbindungen keine Vorgaben zur Durchfiih-
rung von Verfahrensprifungen vorliegen, sind Arbeitspriifun-
gen nach vorgepriiften Unterlagen im Rahmen der Baupriifung
durchzufiihren.

(3) Abweichungen von den vorgepriften Unterlagen sind nur
im Einvernehmen mit dem Sachverstandigen zulassig.

(4) Fur Serienbauteile und genormte Bauteile gilt Abschnitt 11.

7.2 Unterlagen

Neben dem Prifplan fir die Bauprifung mussen folgende
Unterlagen vorliegen:

a) Ausfihrungszeichnungen und Stiickliste mit Werkstoffan-
gaben,

b) Werkstoffnachweisliste mit den dazugehdrigen Zeugnissen,

c) Schweil3pléne,

d) Ausfuhrungsunterlagen fir die elektrischen Einrichtungen

(mit den zugehorigen Bescheinigungen Uber die Einstu-
fung nach DIN EN ISO 13849-1),

e) Ausfuhrungsunterlagen fiir die hydraulischen und pneuma-
tischen Einrichtungen,

f) Prifanweisungen,

g) Nachweis der Zertifizierung des Herstellers gemafls Ab-
schnitt 11.1.1 (2) und Eignungsnachweis gemaf Abschnitt
11.1.4.2 (1).

7.3  Prufumfang

(1) Der Umfang der Prifungen vor Fertigungsbeginn ist in
Abschnitt 7.1 festgelegt, der Umfang der Prifungen an den
Komponenten ist der Tabelle 7-1 zu entnehmen. Die zerst6-
rungsfreien Priifungen sind nach Anhang B durchzufiihren.

(2) Diein Tabelle 7-1 aufgefiihrten Priifungen an

a) Tragwerken,

) Laufradern, einschlieRlich Laufradlagerung der Fahrwerke,
) Hubwerken vom Motor bis einschlieB3lich Tragseil,
)
)

o O T

Trag-, Lastaufnahme- und Anschlagmitteln,

elektrischen, hydraulischen und pneumatischen Einrichtun-
gen.

sind vom Hersteller zu 100 % durchzuflihren, wobei flr die
Durchfiihrung der zerstérungsfreien Prifungen an Schweil3-
nahten die Festlegungen in (3) gelten.

Die Einhaltung der geforderten Qualitdtsmerkmale an den
Bauteilen muss gewabhrleistet und durch die Aufzeichnungen,
Nachweise und Prifprotokolle riickverfolgbar sein.

D

(3) Durch den Hersteller ist folgender Umfang zerstérungs-
freier Prifungen an Schweil3nédhten zu realisieren:

Jede Schweillnaht ist einer Sichtprifung zu unterziehen.
Dariiber hinaus sind folgende ergdnzende Priifungen durch-
zufuhren:

a) Im Kraftfluss befindliche StumpfstéRe mit Sonder- und

Normalgute nach DIN 15018-1 Tabelle 24 sind zu 100 %
einer

b)

c)

aa) Prifung der Oberflachen und
ab) einer Ultraschall- oder Durchstrahlungspriifung

zu unterziehen. Bei Normalgite und vorhandener Span-
nung in der Schweilnaht kleiner als 0,8 - o, ist ein Pruf-

umfang von 25 % ausreichend.

Hierbei gilt: Fir Stumpfnahte mit Wanddicken gleich oder
kleiner als 15 mm ist die Durchstrahlungsprifung; bei
Wanddicken grofer als 15 mm und gleich oder kleiner als
40 mm ist bevorzugt die Ultraschallpriifung, ersatzweise
die Durchstrahlungsprifung anzuwenden. Bei Wanddi-
cken uber 40 mm ist die Ultraschallprifung anzuwenden.

Austenitische Stumpfnahte sind unabhangig von der
Wanddicke zu durchstrahlen.

Sonstige im Kraftfluss befindliche Schwei3néhte mit voller
Durchschweiflung der Wurzel sind bei Ausfliihrung in Son-
dergiite nach DIN 15018-1 Tabelle 24 (z. B. DHV-Nahte)
zu 100 % einer

ba) Prifung der Oberflachen und

bb) einer Ultraschall- oder Durchstrahlungspriifung

zu unterziehen.

Bei allen sonstigen im Kraftfluss befindlichen Schwei3néh-

ten ist eine Priifung der Oberflachen in folgendem Umfang
durchzufiihren:

ca) 25 % bei Einstufung des Hebezeugs nach KTA 3902

Abschnitt 4.3/4.4 und vorhandener Spannung in der
Schweillnaht gleich oder gréRer als 0,8 - o,

cb) 10 % bei Einstufung des Hebezeugs nach KTA 3902
Abschnitt 4.2 und vorhandener Spannung in der
Schweillnaht gleich oder gréRer als 0,8 - .

Dabei ist die Arbeit aller beteiligten Schweiller gleichmaRig zu
erfassen.

(4)

Der Sachverstandige hat an der Durchfiihrung der zer-

storungsfreien Prifungen wie folgt teilzunehmen:

a)

b)

c)

d)

Ultraschallpriifung

aa) Die manuelle Ultraschallprifung ist vom Sachverstan-
digen unabhangig von den Priifungen des Herstellers
durchzufiihren und zu bewerten.

ab) Bei mechanisierten Prifungen hat der Sachverstéandi-
ge an der Empfindlichkeitsjustierung der Priifanlage
teilzunehmen, die Durchflihrung stichprobenweise zu
kontrollieren und das Ergebnis zu bewerten.

Durchstrahlungsprifung

Die Ergebnisse der Durchstrahlungspriifung (Bilder), die
vom Hersteller durchzufiihren ist, sind vom Sachverstan-
digen zu bewerten. Die Durchfiihrung der Prifung ist vom
Sachverstandigen stichprobenweise zu kontrollieren.

Oberflachenpriifung (Magnetpulver- und Eindringverfahren)
Der Sachversténdige hat an der Prifung des Herstellers
teilzunehmen und das Ergebnis zu bewerten.

Sichtprifung

Die Sichtprufung ist vom Sachverstandigen unabhéangig

von den Priifungen des Herstellers durchzufiihren und zu
bewerten.

Der Prifumfang durch den Sachverstandigen ist fur die ein-
zelnen Prifschritte in Tabelle 7-1 angegeben.

7.4

Bescheinigung der Bauprifung

Der Abschluss der Baupriifung ist durch den Sachverstandi-
gen zu bescheinigen.
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) Prifumfang durch den Sach-
Lfd. Komponenten Prifungen verstandigen nach § 20 AtG
Nr. fur Hebezeuge nach KTA 3902
Abschnitt 4.2 | Abschnitt 4.3
oder 4.4
1 Tragwerke, Laufrader| a) Eingangskontrolle der Kennzeichnung und gegebenenfalls o o
(einschlieBlich Lauf- der Stempelung der Erzeugnisformen
radlagerung der b) Werkstoffkennzeichnung der Bauteile auf Ubere_i_nstimmung
Fahrwerke) mit der Werkstoffnachweisliste oder Stiickliste, Uberein-
. . : X X
stimmung der Zeugnisbelegung mit den Anforderungen des
Werkstoffprifblatts
c) Bei Bauteilen mit Zugbeanspruchung in Dickenrichtung eine
Ultraschallpriifung zum Auffinden von Dopplungen in den 25 o, 25 9,
Schweiflinahtanschlussbereichen ° °
d) Ubereinstimmung der Abmessungen und des Zusammen- X X
baus mit den Vorprifunterlagen
e) Einhaltung der schweif3technischen Angaben 25 % 25 %
f) Zerstorungsfreie Prifung der im Baupriifplan aufgefiihrten
Schweifnahte:
- Sichtprufung der SchweilRnahtoberflachen 25 % 25 %
- Oberflachenpriifung sowie Ultraschall- oder Durchstrah-
lungsprifung fur Schweilindhte gemaf Abschnitt 7.3 (3) a)
und 7.3 (3) b):
Schweiflndhte mit besonderen Giteeigenschaften nach
DIN 15018-1:
Sonderglte 25 % 100 %
Normalgiite
-vorhandene Spannung in der Schweifinaht > 0,8 - o, 25 % 100 %
-vorhandene Spannung in der Schweil3naht < 0,8 - o, 10 % 25%
- Oberflachenpriifung flir Schweilndhte gemaf Abschnitt 10 % 25 %
7.3 (3)c)
g) Kontrolle der Reparaturschwei3ungen nach einem X X
vorgepriften Reparaturschweif3plan
h) Einhaltung der Ausfiihrung und des Anzugsmomentes der 10 % 10 %
. 0 0
vorgespannten Schraubenverbindungen
i) Die Herstellungstoleranzen der Laufrader und deren Lagerung
sowie Katzfahrbahnen geman Toleranzklasse 2 VDI 3571 o o
j) Die Herstellungstoleranzen der Kranbahnen gemaR Toleranz-
klasse 2 VDI 3576 T o
2 Hubwerke
vom Motor bis ein-
schlieBlich Tragseil
2.1 |Aligemeines a) Eingangskontrolle der Kennzeichnung und gegebenenfalls . .
der Stempelung der Erzeugnisformen
b) Ubereinstimmung des kompletten Zusammenbaus mit den X X
Vorprifunterlagen
2.2 |Motoren Kontrolle der technischen Daten (Fabrikschild) auf Ubereinstim- X X
mung mit dem Datenblatt
2.3 |Bremsen, Kupplungen, | Nachweis der Eignung bei Einzelfertigung zur Erflllung der
Seilrollen, Seilendbe- | Auslegungsdaten (Formblatter C-3 bis C-9) X X
festigungen und Mo-
torwellen
2.4 |Getriebe
2.4.1 | Allgemeines a) Ubereinstimmung der Ausfiihrung mit den Angaben des
Formblattes C-1 - -
b) Werkstoffkennzeichnung der Bauteile auf Ubereinstimmung X X
mit der Werkstoffnachweisliste oder Stiickliste
c) Herstellerkennzeichnung der Walzlager auf Ubereinstim- X X
mung mit den Vorprifunterlagen
Tabelle 7-1: Umfang der Bauprifung
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Prifumfang durch den Sach-

Lfd. Komponenten Prifungen verstéandigen nach § 20 AtG
Nr. fiir Hebezeuge nach KTA 3902
Abschnitt 4.2 | Abschnitt 4.3
oder 4.4
d) Ubereinstimmung der Abmessungen und des Zusammen-
baus mit den Vorprifunterlagen unter Einbeziehung des X
ausgefullten Formblattes C-1
e) Probelauf mit Teillast (Protokollierung nach Formblatt C-2) —
2.4.2 [Getriebekéasten Uberpriifung der Ausfilhrung gemaR den vorgepriiften Unterlagen — —
2.4.3 |Zahnrader und a) Oberflachenpriifung der Zahnflanken im fertig bearbeiteten o
- — 100 %
Ritzelwellen Zustand
Zusatzlich bei geschweilter Ausflihrung:
b) Einhaltung der Male bei der Schweil3nahtvorbereitung — —
c) Einhaltung der schweil3technischen Angaben X X
d) Oberflallchgnprufung der im Bauprtifplan festgelegten 25 9, 25 o
Schweiflnahte
e) Kontrolle der ReparaturschweiRungen nach einem
- ) X X
vorgepriften Reparaturschweil3plan
2.4.4 |Achsen und Wellen Oberflachenprifung im fertig bearbeiteten Zustand 25 % 100 %
2.5 |Seile und Seilend- a) Seilkennzeichnung auf Ubereinstimmung mit den Angaben X X
befestigungen in der Zeugnisbelegung
b) Seilabmessung und Seilendbefestigung auf Ubereinstim-
) ) " X X
mung mit den Angaben in den Vorprifunterlagen
2.6 |Seiltrommeln a) Werkstoffkennzeichnung der Bauteile auf Ubereinstimmung X X
mit der Werkstoffnachweisliste oder Stiickliste
b) Ubereinstimmung der Abmessungen und des Zusammen-
. . X X
baus mit den Vorprifunterlagen
c) Einhaltung der schweif3technischen Angaben X X

d) Zerstorungsfreie Priifung der im Baupriifplan aufgefiihrten
Schweilindhte:

- Sichtpriifung der SchweilRnahtoberflachen 25 % 25 %

- Oberflachenprifung sowie Ultraschall- oder Durchstrah-
lungspriifung fir Schweiltnahte gemal Abschnitt 7.3 (3) a)
und 7.3 (3) b):

Schweilindhte mit besonderen Gliteeigenschaften nach

DIN 15018-1:
Sonderglite 25 % 100 %

Normalgtite
-vorhandene Spannung in der Schweil3naht > 0,8 - o, 25 % 100 %
-vorhandene Spannung in der SchweiRnaht < 0,8 - o, 10 % 25%

- Oberflachenprufung fir Schweillnahte gemak Abschnitt

0, o,
7.3(3)c) 10 % 25 %
e) Kontrolle der ReparaturschweiRungen nach einem X X
vorgepriften Reparaturschweil3plan
f) Herstellerkennzeichnung der Walzlager auf Ubereinstim- X X
mung mit den Vorprifunterlagen
3 Trag-, Lastaufnahme- | a) Eingangskontrolle der Kennzeichnung und gegebenenfalls
und Anschlagmittel der Stempelung der Erzeugnisformen - -
b) Werkstoffkennzeichnung der Bauteile auf Ubereinstimmung X X
mit der Werkstoffnachweisliste oder Stickliste
c) Bei Bauteilen mit Zugbeanspruchung in Dickenrichtung eine
Ultraschallpriifung zum Auffinden von Dopplungen in den 25 9 25 9
Schweifinahtanschlussbereichen ° °
d) Ubereinstimmung der Abmessungen und des Zusammen-
. N X X
baus mit den Vorpriifunterlagen
e) Einhaltung der schweif3technischen Angaben 25 % 25 %

Tabelle 7-1: Umfang der Bauprufung (Fortsetzung)
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Prifumfang durch den Sach-

%

jeweiligen Prifschrittes zu bestatigen.

Keine Prufung durch den Sachversténdigen.

Anteilige Priifung durch den Sachverstandigen.

Lfd. Komponenten Prifungen versténdigen nach § 20 AtG
Nr. flir Hebezeuge nach KTA 3902
Abschnitt 4.2 | Abschnitt 4.3
oder 4.4
f) Zerstorungsfreie Prifung der im Baupriifplan aufgefiihrten
Schweifinahte:
- Sichtprufung der SchweiRnahtoberflachen 25% 25 %
- Oberflachenpriifung sowie Ultraschall- oder Durchstrah-
lungsprifung fur Schweilindhte gemaf Abschnitt 7.3 (3) a)
und 7.3 (3) b):
Schweiflnadhte mit besonderen Giteeigenschaften nach
DIN 15018-1:
Sonderglte 25% 100 %
Normalgute
-vorhandene Spannung in der Schweif3naht > 0,8 - o 25 % 100 %
-vorhandene Spannung in der Schweinaht < 0,8 - o, 10 % 25%
- Oberflachenprifung fur Schweilndhte gemafl Abschnitt 10 % 25 9,
7.3@3)c)
g) Kontrolle der Reparaturschwei3ungen nach einem X X
vorgepriften Reparaturschweillplan
h) Oberflachenprifung im Bereich von mechanisch bearbei-
teten Flachen im fertig bearbeiteten Zustand an Bauteilen,
die nach den WPB gemal Anhang A mittels Ultraschall zu 25 % 100 %
prifen sind sowie in Bereichen, in denen gemaR Tabelle 10-1
wiederkehrende Oberflachenprifungen durchzufiihren sind.
i) Oberflachenprifung im Lasthakenmaulgrund 100 % 100 %
i) Herstellerkennzeichnung der Wilzlager auf Ubereinstim- X X
mung mit den Vorprifunterlagen
k) Einhaltung der Ausfiihrung und des Anzugsmomentes bei
vorgespannten Schraubenverbindungen entsprechend 10 % 10 %
DIN 18800-7, sofern die Vorprufunterlagen keine anderen 0 °
Festlegungen enthalten
I) Ist als wiederkehrende Prifung bei nicht redundant vorhan-
denen Bauteilen anstelle einer Oberflachenpriifung eine
Ultraschallpriifung vorgesehen, dann ist zusatzlich fiir Ach-
sen, Bolzen, Zugstangen, Lasthakentraversen und dhnliche
Bauteile im fertig bearbeiteten Zustand eine Basisprifung X
mittels Ultraschall durchzufihren. Art und Umfang dieser
Basisprifung sind in einer Priifanweisung festzulegen.
m) Priifung der im Kraftfluss liegenden Schrauben- und zugeho-
rigen Muttergewinde mit zusatzlicher Zugbeanspruchung
mittels Gewinde-Lehrring und Gewinde-Lehrdorn geman — X
DIN I1SO 965-2
4 Elektrische, hydrau- |a) Priifung der Ausfiihrung auf Ubereinstimmung mit den Vor- X X
lische und pneuma- prifunterlagen
tische Einrichtungen | 1y (Jperpriifung der Kennzeichnung (Fabrikschild) bei elekri-
schen Betriebsmitteln auf Ubereinstimmung mit den Vorprif- X X
unterlagen
c) Uberpriifung der Leitungsverlegung, Anschliisse, Leitungs- X X
durchfiihrungen und Absicherungen
X Teilprifung durch den Sachverstéandigen, d.h. eine Priifung, die es dem Sachverstandigen ermdglicht, die Erreichung des Ziels des

Tabelle 7-1:

Umfang der Baupriifung (Fortsetzung)
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8  Abnahmepriifung

8.1 Allgemeines

(1) Mit der Abnahmepriifung wird der Nachweis erbracht,
dass die nach KTA 1401 geforderte Inbetriebsetzung abge-
schlossen ist.

(2) Alle Prifungen fur die Abnahmepriifung sind im Prufplan
festzulegen.

8.2 Unterlagen

Neben dem Prifplan fur die Abnahmeprifung missen folgen-
de Unterlagen vorliegen:
a) Prifanweisungen,

b) Zusammenstellung der Uberwachungs- und Sicherheits-
einrichtungen nach Abschnitt 5.1.8 f) und h),

c) bei Kranen Priufunterlagen nach DIN 15030 Abschnitt 7,
d) Betriebs- und Wartungsanleitungen,

Hinweis:
Erstellung von Betriebs- und Wartungsanleitungen siehe auch
DIN EN 62079.

e) Dokumentation und Bescheinigungen der Prifungen nach
den Abschnitten 5 und 7,

f) bei Aufziigen Unterlagen nach DIN EN 81-1 Anhang C
(Technische Unterlagen).

8.3
8.3.1

Prufumfang
Allgemeines

(1) Die Abnahmeprifung ist am betriebsbereiten Hebezeug
unter Hinzuziehung des Sachverstandigen vorzunehmen. Der
Umfang der Abnahmepriifung ist in Tabelle 8-1 enthalten.

(2) Bei ortsveranderlichen Kranen, Winden, Laufkatzen ist
zusatzlich nach jeder Montage unter Hinzuziehung des Sach-
verstandigen eine Teilabnahmeprifung im Umfang der Mon-
tagemalnahmen durchzufiihren.

8.3.2 Aufzlige

Die Abnahmeprifung muss nach DIN EN 81-1 Anhang D
(PrGfung vor Inbetriebnahme), erfolgen. Darliber hinaus ist die
Erflllung der Forderungen des Abschnitts 5 KTA 3902 auf
Vollstandigkeit, Wirksamkeit und Funktion zu priifen.

8.4

Der Abschluss der Abnahmeprifung ist durch den Sachver-
standigen zu bescheinigen.

Bescheinigung der Abnahmepriifung

Lfd.

Pruf
NF rifung

Anforderungen nach

1.1 | Mechanische Teile a) Fabrikschild

1 Krane, Winden, Laufkatzen und Brennelement-Wechselanlagen

Richtlinie 2006/42/EG An-
hang 1§ 1.7.3

BGV D6 § 4

BGVD8§3

b) Belastungsangaben

Richtlinie 2006/42/EG An-
hang 1§ 4.3.3

BGV D6 § 5

BGVD8§3

c) Steuerstédnde, Steuereinrichtungen, Bihnen, Laufstege,
Zugange und Verbotsschilder

BGV D 8 §§ 8 und 9
BGV D69§§6,7,8und 9

DIN EN 13557
DIN EN 13586
KTA 3902 Abschnitt 6.5.4
d) Flucht- und Rettungswege BGV A8 § 18
e) Arbeitsstdnde und Arbeitsbihnen BGV D6 § 10
f)  Sicherungen gegen Entgleisen, Um- und Abstiirzen Richtlinie 2006/42/EG An-
hang 1§ 4.1.2.2
BGV D6 § 12
KTA 3902 Abschnitt 6.3.3
g) Sicherungen gegen EVA-Auswirkungen Vorpriifunterlagen
h)  Schienenrdumer BGV D6 § 13
i)  Gleisanlagen (Kranbahn), Fahrbahnbegrenzungen BGV D6 §§ 18 und 19
j)  Bremseinrichtungen, Sicherung gegen ungewollte DIN 15434-2
Bewegungen BGV D8 § 14
BGV D6 § 14
KTA 3902 Abschnitte
6.2.1.3.3,7.2.1.3.3 und
8.2.1.3.3
k)  Schutzvorkehrungen an bewegten Teilen Richtlinie 2006/42/EG An-

hang1§1.3.8und § 1.4
BGV D6 § 11 (Sicherheits-
absténde)

Tabelle 8-1: Umfang der Abnahmepriifung
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I-I\Icrj Prifung Anforderungen nach
I)  Schlaffseilsicherungen Richtlinie 2006/42/EG An-
hang 1§ 4.2.3
DIN 15020-1 Abschnitt 7.3
KTA 3902 Abschnitt
8.2.1.3.1 (7)
m) Lasthaken DIN 15405-1
Abschnitte 4 und 7
KTA 3902 Abschnitte
6.4.1.1und 7.4.1.1
n) Sicherung gegen unbeabsichtigtes Ausheben der Last, | KTA 3902 Abschnitte
Sicherung lésbarer Teile, Sicherungseinrichtungen 6.4.1.3,7.4.1.3 und 8.4.3
o) Greifer in Brennelement-Wechselanlagen KTA 3902 Abschnitt 8.4.3
p) Warneinrichtungen Richtlinie 2006/42/EG An-
hang | § 3.6.1
BGV D6 § 20
q) Sicherung der Arbeits- und Verkehrsbereiche bei pro- Richtlinie 2006/42/EG An-
grammgesteuerten Kranen oder Brennelement-Wechsel-| hang 1§ 4.1.2.7
anlagen BGV D6 § 23
r)  Positionsanzeigen fir die einzelnen Stellungen der Last- | KTA 3902 Abschnitt 8.5 c)
aufnahmeeinrichtung
s) Sicherheitskennzeichnung Richtlinie 92/58/EWG
BGV A8 Abschnitt Il
1.2 | Elektrische Teile a) Elektrische Versorgung DIN EN 60204-32 Abschnitte
Physikalische Umgebungs- und Betriebsbedingungen 4.3und 4.4
b) Stromzufiihrung zu Kran oder Katze oder zu Brennele- | DIN EN 60204-32 Abschnitte
ment-Wechselanlagen, Verdrahtungstechnik 12 und 13
DIN VDE 0100-520
c) Schaltanlagen und Verteiler: DIN EN 60204-32 Abschnitte
Zugang, Aufbau und Kennzeichnung 11 und 16
d) Netzanschluss, Netzanschluss-Schalter, Kran-Trenn- DIN EN 60204-32
schalter, Kranschalter Abschnitt 5
KTA 3902 Abschnitt 8.5 b)
e) Steuerstéande, Bedieneinrichtungen, drahtlose Steuerun- | DIN EN 60204-32 Abschnitte
gen, Steuerstandsverriegelungen, Nothalteinrichtungen 9.2.5,9.2.7und 10
DIN EN 13557
BGV D6 §7, §8, §15
KTA 3902 Abschnitte. 6.5,
7.5 und 8.5
f)  Elektromotoren und zugehdrige Ausriistung DIN EN 60204-32 Abschnitt
14
g) Uberpriifung der Bedingungen zum Schutz durch auto- | DIN EN 60204-32 Abschnitt
matische Abschaltung der Versorgung 18.2
h) Potentialausgleich DIN EN 60204-32 Abschnitt 8
i) Isolationswiderstandsprifungen der Hauptstromkreise DIN EN 60204-32 Abschnitt
18.3
j)  SchutzmalRnahmen gegen direktes und bei indirektem DIN EN 60204-32 Abschnitte
Berlihren 6.2 und 6.3
BGV A3 §4
k) UberwachungsmaBnahmen in Hilfsstromkreisen und DIN EN 60204-32
Steuerstromkreisen Abschnitt 9.1
I)  Uberstromschutzeinrichtungen Haupt- und Steuerstrom- | DIN EN 60204-32 Abschnitte
kreise 7.2 bis7.4
m) Drehfeldiiberwachung DIN EN 60204-32
Abschnitt 7.8
KTA 3902 Abschn. 6.5.2 (2)
Tabelle 8-1: Umfang der Abnahmepriifung (Fortsetzung)
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Lfd.

1.5

1.6

1.7

- Betriebslastfall

Nr Prufung Anforderungen nach
n) Durch den Anwender programmierbare oder paramet- Vergleich der Software und
rierbare Systeme, die Funktionen ausfiihren, die nach der Parameter mit dem vor-
KTA 3902 Anhang E in Performance Level c, d oder e gepruften Stand
eingestuft sind
0) Kennzeichnung, Warnschilder, Schutzvorrichtungen DIN VDE 0105-100
DIN EN 60204-32 Abschnitte
9.3 und 16
BGV A3
p) Elektromagnetische Vertraglichkeit (feldgebundene und | DIN EN 61000-6-4
leitungsgefiihrte elektromagnetische Stéraussendung) | DIN EN 61800-3
1.3 | Funktionspriifung a) - Antriebe DIN 15030 Abschnitt 8 c)
- Drahtlose Steuerungen DIN EN 60204-32 Abschnitte
- Allgemeine Funktionen 9.2,9.3und 18.6
- Funktionen, die nach KTA 3902 Anhang E in Perfor- DIN EN 13557
mance Level a bis e eingestuft sind BGV D8 §8 und 9
BGV D6 §15
BGG 905
Vorprifunterlagen
b) Hochstgeschwindigkeit flurbedienter Krane DIN EN 13557 Abschnitt
5.1.9
BGV D6 § 17
c) Sicherheitsabstande BGV D6 § 11
d) Seiltriebe: Sicherheitswindungen, Freigangigkeit der DIN 15020-1 Abschnitte 5
Seile bis 7
Vorprifunterlagen beziiglich
der erforderlichen Sicher-
heitswindungen
e) Arbeitsbereiche, Geschwindigkeiten Vorprifunterlagen
DIN 15030 Abschnitt 8 d)
f)  Ergonomische Gestaltung Vorprifunterlagen
1.4 |Bewegungen mit Prifflast a) Tragwerke, Hubwerke einschlieRlich Uberlastsicherung

DIN 15030 Abschnitte
9und 10

KTA 3902 Abschnitte
6.2.1.3.1,6.2.1.3.3,
6.5.2 (4)und 7.5 h)

KTA 3903 Anhang D

- Montagelastfall

DIN 15030 Abschnitte 9 und
10, jedoch nur mit dem
1,1fachen der Montagelast

b) Arbeitsbereiche

DIN 15030 Abschnitt 10 (b)

Bewegungen mit maxi- Fahrwerke, Hubwerke

maler Betriebslast

DIN 15030 Abschnitt 11
Vorprifunterlagen bezuglich
Leistungsnachweis und

Geschwindigkeiten

Oberflachenpriifung im Anschluss an die Prifungen Ifd. Nr. 1.4:
Schweilindhte der Lasteinleitungszonen an nicht redundant ausgefiihrten Tragmitteln fir
Hebezeuge nach KTA 3902 Abschnitt 4.3 oder 4.4

KTA 3903 Anhang B

Uberpriifung der Anzugsmomente der Seilendbefestigung auf der Seiltrommel im
Anschluss an die Prifungen Ifd. Nr. 1.4.

Vorprifunterlagen

Lastaufnahme- und Anschlagmittel

Mechanische Teile a) Beschriftung

BGR 500, Kap. 2.8, § 3.4
KTA 3903 Abschnitt 9.1 (2)

b) Betriebsanleitung

BGR 500, Kap. 2.8, § 3.1.1
und §3.1.2

Tabelle 8-1: Umfang der Abnahmepriifung (Fortsetzung)




KTA 3903 Seite 13

I-I\Icrj Prifung Anforderungen nach
c) Sicherung gegen unbeabsichtigtes Ausheben der Last | KTA 3902 Abschnitte
6.4.1.3,6.4.2.3,6.4.3.2,
7413,7423und 84.3
d) Sicherung l6sbarer Teile, Sicherungsseinrichtungen KTA 3902 Abschnitte
6.4.2.3,6.4.3.2,7.4.2.3
e) Schutz vor Schaden KTA 3902 Abschnitte 6.4.2.3
und 7.4.2.3
f)  Anschlagseile nach DIN EN 13414-1 und DIN EN DIN EN 13414-1 § 6
13414-2 KTA 3902 Abschnitt 6.4.3
und 7.4
g) Anschlagketten nach DIN EN 818-4 und Einzelteile fur | KTA 3902 Abschnitte 6.4.3
Anschlagmittel nach DIN EN 1677-1, DIN EN 1677-2, und 7.4
DIN EN 1677-3 und DIN EN 1677-4
h) Lasthaken, Greifer DIN 15405-1
Abschnitte 4 und 7
KTA 3902 Abschnitte 6 und
8.4.3
2.2 |Elektrische Teile a) Steuer- und Meldefunktionen DIN EN 60204-32 Abschnitt
9.2
KTA 3902 Abschnitte 6.5.4
und 8.5 a)
b) Stromzufiihrung und Verdrahtungstechnik DIN EN 60204-32 Abschnitte
5,12 und 13
DIN VDE 0100-520
c) Schaltgerate (Gehause) DIN EN 60204-32 Abschnitte
Zugang, Aufbau und Kennzeichnung 11und 16
d) Uberpriifung der Bedingungen zum Schutz durch auto- | DIN EN 60204-32 Abschnitt
matische Abschaltung der Versorgung 18.2
e) Isolationswiderstandspriifungen der Hauptstromkreise DIN EN 60204-32 Abschnitt
18.3
f)  SchutzmaRnahmen gegen direktes und bei indirektem DIN EN 60204-32 Abschnitte
Berlihren 6.2 und 6.3
BGV A3 §4
g) UberwachungsmaBnahmen in Hilfsstromkreisen und DIN EN 60204-32 Abschnitt
Steuerstromkreisen 9.1
h)  Uberstromschutzeinrichtungen der Haupt- und Steuer- | DIN EN 60204-32 Abschnitte
stromkreise 7.2 bis7.4
i)  Kennzeichnung, Warnschilder, Schutzvorrichtungen DIN VDE 0105-100
DIN EN 60204-32 Abschnitte
9.3 und 16
2.3 | Funktionsprifung a) - Verriegelungen, Verstell- und Bewegungseinrichtungen | KTA 3902 Abschnitte 6.4.1.3,
- allgemeine Funktionen 6.4.2.3,6.4.3.2,7.4.1.3,
- Funktionen, die nach KTA 3902 Anhang E in Perfor- 7.4.2.3und 8.4.3
mance Level a bis e eingestuft sind KTA 3902 Abschnitte 6.5,
7.5und 8.5
Vorprufunterlagen
b) Ergonomische Gestaltung Vorprifunterlagen
2.4 |Belastung mit Priflast 1,25fache Betriebslast.
(auBer an Anschlagseilen und -ketten sowie Schakeln, die nach den Werkstoffprifblat- | Soweit dynamische Einflisse
tern 3.19 oder 3.20 gemal Anhang A bereits gepruft wurden) nicht simuliert werden kon-
nen, betragt die Priiflast das
1,5fache der Betriebslast
2.5 | Oberflachenpriifung im Anschluss an die Priifung Ifd. Nr. 2.4: SchweilRnahte der nicht
redundant vorhandenen Lasteinleitungszonen an Lastaufnahme- und Anschlagmitteln Anhang B
fir Hebezeuge nach KTA 3902 Abschnitt 4.3 oder 4.4
2.6 [Anzugsmoment der Schrauben mit zuséatzlicher Zugbeanspruchung im Anschluss an die | DIN 18800-7, sofern die Vor-
Prifung Ifd. Nr. 2.4. prufunterlagen keine ande-
ren Festlegungen enthalten
Tabelle 8-1: Umfang der Abnahmepriifung (Fortsetzung)
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9 Betrieb, Wartung und Instandsetzung
9.1 Anforderungen an den Betrieb

(1) Zum Betrieb von Hebezeugen nach KTA 3902 Abschnit-
te 4.2 bis 4.4 sind nur ausgebildete Kranfiihrer zugelassen.
Fir die Auswahl und die Ausbildung gilt VDI 2194 oder BGG
921. Dariiber hinaus sind auf die zu bedienenden Hebezeuge
ausgerichtete Einweisungen sowie kenntniserhaltende MafR-
nahmen erforderlich.

(2) Es sind Belastungstabellen fir alle zum Einsatz kom-
menden Anschlagmittel zu erstellen und am Betriebsort zur
Einsicht auszulegen.

(3) Beim Betrieb von Brennelement-Wechselanlagen muss der
Reaktorleitstand oder eine andere sicherheitstechnisch gleich-
wertige Stelle solange mit einer hierzu eingewiesenen Person
besetzt sein, wie der Schllisselschalter eingeschaltet ist.

(4) Fur den Storfall ,Ausfall eines Bauteils innerhalb einer
doppelten Triebwerkskette oder einer Triebwerkskette mit
Sicherheitsbremse” sind bei Hebezeugen nach KTA 3902 Ab-
schnitt 4.3 oder 4.4 in der Betriebsanleitung die Mallnahmen
anzugeben, die einen gefahrlosen Weiterbetrieb des Hebe-
zeugs ermdglichen. Ergibt sich aus der Bewertung des einge-
tretenen Schadensfalls, dass ein gefahrloser Weiterbetrieb
mdglich ist, dann diirfen nur noch folgende Transportvorgange
durchgefiihrt werden:

a) bei Hubwerken mit einer doppelten Triebwerkskette die plan-
mafige Beendigung des begonnenen Transportvorgangs,

b) bei Hubwerken mit einer Triebwerkskette mit Sicherheits-
bremse der Transport der Last in eine geeignete Position.

9.2 Organisation von Transporten

Fir Transporte, bei denen Lastketten den zusatzlichen oder
den erhdéhten Anforderungen nach KTA 3902 Abschnitt 4 oder
KTA 3905 Abschnitt 4 genligen mussen, sind folgende Anfor-
derungen durch entsprechende anlagenbezogene Festlegun-
gen (z. B. im BHB, in Arbeitsschritt- und Schrittfolgeplanen, in
Handhabungsanweisungen) zu erfillen:

(1) Die Verantwortlichkeiten fiir den Ablauf des Transportes
sind festzulegen.

(2) Es ist sicherzustellen, dass nur Handhabungseinrichtun-
gen und Lastanschlagpunkte zum Einsatz kommen, die die
Anforderungen der Regeln KTA 3902 und KTA 3905 erflllen.

(3) Es ist sicherzustellen, dass die Handhabungsablaufe
folgerichtig und die Transportwege geeignet sind.

(4) Zusatzlich zu technischen Malnahmen gemall KTA
3902 Abschnitt 4.7 (z. B. Automatisierungen, Verriegelungen,
Visualisierungen) ist durch administrative MalRnahmen (z. B.
Anwendung des ,Vier-Augen-Prinzips“, Benutzung von Check-
listen) Vorsorge gegen Fehlhandlungen zu treffen, die zu

a) einem Lastabsturz,

b) einer Uberlastung der Transporteinrichtungen (Schragzug)
oder der Lastanschlagpunkte,

c) einer Beschadigung von sicherheitsrelevanten Einrichtungen,

d) einem nicht vorschriftsmaRigen Absetzen der Last oder zur
Nichteinhaltung der vorgegebenen Reihenfolge von Trans-
porten,

e) einem nicht vorschriftsmaRigen Abschlagen der Last,

f) einer Strahlenbelastung aufgrund von Abstandsunter-
schreitungen

fuhren.
Hinweis:
(1) Fehlhandlungen kénnen z. B. sein:
a) Fehlbedienung,

b) Verwendung von falschen oder ungeeignet eingerichteten
Komponenten

c) Fehlablesung,

d) Fehlinterpretation,

e) Auslassung von Handhabungsschritten.

(2) Fehlhandlungen kdnnen z. B. auftreten infolge
a) Kommunikationsfehler (Schichtwechsel),

b) ergonomischer Mangel,

c) Unkenntnis,

d) Unachtsamkeit.

(5) Die Vorgehensweise bei Stérungen an den Handha-
bungseinrichtungen und bei Abweichungen vom vorgesehe-
nen Handhabungsablauf ist festzulegen.

(6) Das am Transport beteiligte Personal muss vor dem
Transport geschult werden.

(7) Fir anlagenfremde Handhabungseinrichtungen sind
unter Beteiligung eines Sachversténdigen

a) eine Eingangsprifung (Identitatsprifung),
b) eine Dokumentationsprifung (u.a. bezlglich der wieder-
kehrenden Priifungen),

c) eine Prifung der ordnungsgemaflen Funktion (Kompatibi-
litdt) in Verbindung mit den Kraftwerkseinrichtungen

durchzufihren.

(8) Die Transporte sind vom Bedienpersonal kontinuierlich
zu Uberwachen. Dazu sind erforderlichenfalls geeignete, die
Wahrnehmung des Bedienpersonals unterstiitzende Einrich-
tungen einzusetzen (z. B. Scheinwerfer oder Kamera).

(9) Die Arbeitsbedingungen sind so zu gestalten, dass das
Bedienpersonal die Uberwachung zu jedem Zeitpunkt des
Transportes mit der erforderlichen Sorgfalt durchfiihren kann.
Hinweis:
Hierzu gehoren z. B.
a) ausreichende Sichtverhaltnisse (Helligkeit,
Vermeidung unzulassiger Schlierenbildung),
b) angemessene Vorsorgemalinahmen bei erschwerten Arbeits-
bedingungen (z. B. Ld&rm-, Strahlenbelastung, Temperatur,
raumliche Enge).

Blendfreiheit,

(10) Transportvorgange, bei denen Fehlhandlungen des
Kranfuhrers zu einem Lastabsturz oder einer Kollision fiihren
kdnnen, als deren Folge die Gefahren gemafl KTA 3902 Ab-
schnitt 4.2 (1) oder 4.3 (1) zu besorgen sind, sind durch eine
weitere Person zu uberwachen. Erfordert der Transportvor-
gang, dass die zum Einsatz kommende Uberwachungsperson
das Hebezeug bei Fehlhandlungen des Kranfihrers unverziig-
lich stillsetzen kdnnen muss, ist eine Abschalteinrichtung ge-
maf KTA 3902 Abschnitt 6.5.4.1 (6) anzuwenden.

9.3

(1) Der Genehmigungsinhaber hat daflr Sorge zu tragen,
dass die in den Betriebs- und Wartungsvorschriften festgeleg-
ten Prifungen durch von ihm beauftragte Sachkundige nach
BGV D6 ordnungsgemafll und termingerecht durchgefihrt
werden. Die Prifbefunde sind im Einzelnen schriftlich festzu-
legen, aufzubewahren und dem Sachverstandigen bei den
wiederkehrenden Prufungen gemafl Abschnitt 10 vorzulegen.

Anforderungen an Wartung und Instandsetzung

(2) Uber alle durchgefiihrten Wartungs- und Instandset-
zungsarbeiten ist Buch zu flhren. Die Aufzeichnungen mis-
sen mindestens folgende Angaben enthalten:

a) eindeutige Bezeichnung des Hebezeugs,

b) Anlass und Begriindung fiir die Wartungs- und Instand-
setzungsarbeiten,

c) durchgefiihrte Arbeiten mit Art und Anzahl der ausge-
wechselten Teile sowie Begriindungen,

d) Datum und nahere Bezeichnung der Zeugnisse oder Be-
scheinigungen, die fiir die neu eingesetzten Teile erforder-
lich sind,

e) Datum der Wartung oder Instandsetzung,

f) Unterschrift des Sachkundigen nach BGV D6.



(3) Die Aufzeichnungen Uber Wartungs- und Instandset-
zungsarbeiten sind aufzubewahren und dem Sachverstandi-
gen bei den wiederkehrenden Priifungen nach Abschnitt 10
vorzulegen.

(4) Die Aufzeichnungen Uber durchgefiihrten De- und Re-
montagen bei Verbindungen mit vorgespannten Schrauben
und Uber die vor deren Wiederverwendung durchgefiihrten
Priufungen sind der Dokumentation zuzufiihren und dem
Sachverstandigen bei den wiederkehrenden Prifungen nach
Abschnitt 10 vorzulegen.

(5) Fir die neu einzubauenden Teile darf die Vorpriifung
nach Abschnitt 5 entfallen, wenn die Teile ausschlielRlich nach
vorgepriften Unterlagen fir die Erstausfiihrung gefertigt wer-
den. Die Werkstoffprifung ist nach Abschnitt 6, die Baupru-
fung nach Abschnitt 7 und die Abnahmeprifung nach Ab-
schnitt 8 durchzufiihren.

10 Wiederkehrende Priifungen

10.1 Allgemeines

(1) Die wiederkehrenden Priifungen sind, wenn im Einzelnen
nichts anderes festgelegt ist, jahrlich durchzufihren. Die Prif-
termine sind rechtzeitig zwischen dem Genehmigungsinhaber
und dem Sachverstandigen zu vereinbaren. Werden Hebe-
zeuge flr einen gréReren Zeitraum als die Zeit zwischen zwei
wiederkehrenden Priifungen nicht benutzt, so ist die nachste
wiederkehrende Prifung spatestens vor einer Verwendung
dieser Hebezeuge durchzufiihren.

(2) Werden bei wiederkehrenden Priifungen Mangel festge-
stellt, so ist nach deren Beseitigung eine erneute Prifung,
bezogen auf den Umfang der beseitigten Mangel, erforderlich.
Die Frist fir die Beseitigung der Mangel hat der Sachverstan-
dige vorzuschlagen.

10.2 Unterlagen

Es missen folgende Unterlagen vorliegen:
a) Prifanweisungen nach KTA 1202,

b) Prifbuch fir Krane und Brennelement-Wechselanlagen
nach BGV D6,

c) Prifnachweis fiir Lastaufnahmeeinrichtungen,
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d) Aufzeichnungen Uber alle durchgefiihrten Wartungs- und
Instandsetzungsarbeiten sowie Aufzeichnungen Uber die
durchgefiihrten wiederkehrenden Prifungen,

e) bei Verbindungen mit vorgespannten Schrauben:

Aufzeichnungen Uber die durchgefiihrten De- und Remon-
tagen und Uber die vor deren Wiederverwendung durchge-
fuhrten Prifungen.

f) bei Aufziigen Unterlagen nach TRBS 1201-4 und nach der
Aufzugsrichtlinie 95/16/EG Anhang | Ziffer 6.

10.3 Durchfiihrung der Priifungen

(1) Als wiederkehrende Prifungen sind im wesentlichen
Sicht- und Funktionspriifungen vorzusehen.

(2) Der Priifumfang ist der Tabelle 10-1 zu entnehmen.

(3) Fur Sichtprufungen zur Feststellung des Zustands gelten
folgende Anforderungen:

a) Sichtprifungen sind nach DIN EN 13018 vorzugsweise als
direkte Prufung durchzufiihren.

b) An Lastaufnahmeeinrichtungen sind die Prifungen als o6rtli-
che Sichtpriifung durchzufiihren. Fiir die tbrigen Priifgegen-
sténde ist in der Prifanweisung festzulegen, ob die Pri-
fung als 6rtliche oder Ubersichtspriifung durchzufiihren ist.

c) Das Prifpersonal muss die Anforderungen nach DIN EN
13018 erfiillen und entsprechend DIN EN 473 qualifiziert
und zertifiziert sein.

d) Abweichungen vom Sollzustand sind als Auffalligkeiten zu
dokumentieren und zu bewerten.

e) An tragenden Bauteilen sind rissartige Unganzen nicht
zulassig. Sind Unganzen nicht eindeutig zuzuordnen, so
sind diese einer Oberflachenpriifung nach Anhang B zu
unterziehen.

(4) Zerstérungsfreie Prifungen sind nach Anhang B durch-
zufuhren.

(5) Die Sichtprufungen zur Feststellung des Zustands, Ober-
flachenprifungen und Funktionspriifungen sind unter Hinzuzie-
hung des Sachverstandigen durchzufihren.

10.4 Bescheinigung Uber wiederkehrende Priifungen

Der Abschluss der wiederkehrenden Prifungen ist durch den
Sachverstandigen zu bescheinigen.

katzen und Brennele-
ment-Wechselanlagen

Lfd. Nr. Prifgegenstand Prifung
1 Aufziige in Reaktorsi- |a) Aufzug TRBS 1201-4
cherheitsbehaltern b) Notstromversorgung, Alarmanlage, |Zustand, Funktion
Gegensprechanlage, Notausstieg
des Fahrkorbes
c) Druckausgleichséffnungen, Not- Freigangigkeit, Zustand, Befestigung
ausstieg (Stufen, Sprossen, Kenn-
zeichnung) des Fahrschachtes
d) Fahrschachttir Zustand, Funktion
e) Notbeleuchtung Zustand, Funktion
2 Krane, Winden, Lauf-

Zustand, Befestigung

2.1 Mechanische Teile

2.1.1 | Kranbahnkonstruktion [ Stitzen, Trager, Stabe, Verbindungen,
Beton

2.1.2 | Aufstiege und

Stufen, Sprossen, Holme, Biihnen usw.,| Vorhandensein, Befestigung, Zustand

Laufstege Sicherung gegen Absturz (z. B. Gelan-
der, Zwischenstabe, Riickenschutz)
Tabelle 10-1: Umfang fiir wiederkehrende Prifungen
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Lfd. Nr. Prifgegenstand Priifung
2.1.3 | Kran- und Katzfahrbahn |a) Schienen, Fahrbahn Befestigung, Zustand, Spurweite, Verwerfungen
b) Fahrbahnbegrenzungen, Feststell- | Vorhandensein, Befestigung, Zustand, Funktion
einrichtungen, Verriegelungen
2.1.4 | Bricken- und Katzkon- | Trager, Stébe, Verbindungen, Puffer, Vorhandensein, Befestigung, Zustand
struktion Anschlage, Abspannungen
2.1.5 | Hubwerke vom Motor |a) Wellen, Kupplungen, Zahnrader Zustand, Schutzabdeckung
ts)":"emSCh"em'Ch Trag- b) Getriebe, Schaltgetriebe Gerausche, Temperatur, Olstand, Undichtigkeit,
Rastung der Schaltgetriebe, Zustand der Verschleil3-
teile (bei gedffnetem Getriebeschaulochdeckel)
c) Seile Zustand, Ablegekriterien nach DIN 15020-2
d) Zusatzlich bei Seilen fur Hebezeu- | Als Ablegekriterium der sichtbaren Drahtbriiche gel-
ge nach KTA 3902 Abschnitt 4.3 ten 50 % der in DIN 15020-2 aufgefiihrten Werte.
oder 4.4 Bei einem verbrauchten Anteil von 70 % der zul3ssi-
gen theoretischen Nutzungsdauer (kubischer Mittel-
wert) der Seiltriebwerksgruppe nach KTA 3902 Ab-
schnitt 7.2.2.1 oder 8.2.2.1 muss das Seil auch ohne
sichtbare Drahtbriiche abgelegt werden; alternativ ist
es bei ferritischen Seilen zulassig, die Ausnutzung
mit Hilfe zusatzlicher Untersuchungen (u.a. Priifung
auf innere Fehler) bis auf 100 % auszudehnen.
e) Seiltrommeln, Seilrollen, Seilendbe- | Zustand, Verschleil®
festigungen und Sicherung gegen
Herausspringen des Seiles
f) Lagerung der Seilrollen und des Alle drei Jahre 1) eine Oberflachenpriifung an Ach-
Seilausgleichs bei Hebezeugen sen, Bolzen und ahnlichen Bauteilen.
Z?h KfTA 39.02 .AEf'Chg'tt g'B ;)der An Stellen, an denen keine Oberflachenpriifung
h' ,dso ermn gle nicht redundant vor- vorgenommen werden kann, ist eine Priifung nach
anden sin einem anderen zerstorungsfreien Priifverfahren
durchzufiihren. Das Prufverfahren ist in der Prif-
anweisung gemaf KTA 1202 festzulegen.
g) Systeme zur Aufnahme oder Damp- | Zustand, Funktion, Stdrmeldung an der Steuerstel-
fung des Lastumlagerungsstolies le (nur bei Einsatz von Hilfsmedien)
h) Betriebs- und Zusatzbremse Bremsprobe (siehe Anhang D) mit einer Priiflast
(1,0fache Betriebslast) und voller Senkgeschwin-
digkeit fiir jede Bremse einzeln.
Zustand, Funktion, ausreichende Liftung geman
Betriebsanleitung, Uberwachung des Nichtéffnens
und des Nichtschlief3ens als Warnung an der Steu-
erstelle, Verschleil3, VerschleiRanzeige fur die Be-
triebsbremse als Warnung an der Steuerstelle,
verzdgertes Einfallen der Zusatzbremse. Verschie-
belaufermotoren mit integrierter Bremse sind von
der Anzeige des Nichtoffnens oder Nichtschlie-
Rens ausgenommen.
Bei Uberwachung der Bremswirkung an jeder
Bremse durch wiederkehrende Bremsmomenten-
messungen oder durch ein automatisiertes Brems-
momenteniiberwachungssystem darf die Brems-
probe mit Priflast entfallen, sofern eine Eignung
des Systems entsprechend Anhang D nachgewie-
sen ist. In diesem Fall sind die Funktionspriifungen
jahrlich mit einer Last von mindestens 50 % der
Nenntragfahigkeit (maximale Betriebslast), jedoch
mindestens einmal in 4 Jahren mit der maximalen
Betriebslast durchzufiihren.
Tabelle 10-1: Umfang fiir wiederkehrende Prifungen (Fortsetzung)
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und Drehwerken

Lfd. Nr. Priifgegenstand Prifung
i) Sicherheitsbremse bei Hebezeugen | Zustand, Funktion, Verschleif3, a__usreichende LUf-

nach KTA 3902 Abschnitt 4.3 tung geman Betriebsanleitung, Uberwachung des

oder 4.4 Nichtéffnens, Bremsprobe gemaf Priifanweisung.
Bei Uberwachung der Bremswirkung durch wieder-
kehrende Bremsmomentenmessungen darf die
Bremsprobe mit Priiflast entfallen, sofern eine Eig-
nung des Systems entsprechend Anhang D nach-
gewiesen ist. In diesem Fall sind die Funktionspri-
fungen jahrlich mit einer Last von mindestens 50 %
der Nenntragfahigkeit (maximale Betriebslast), je-
doch mindestens einmal in 4 Jahren mit der maxi-
malen Betriebslast durchzufiihren.

i) Uberlastungssicherung Zustand, Funktion, Abschaltung bei 1,1facher Be-
triebslast, Ansprechtoleranz + 5 %, Stérmeldung an
der Steuerstelle

k) Lastanzeige bei Hebezeugen Kontinuierliche Lastanzeige an der Steuerstelle

nach KTA 3902 Abschnitt 4.4
1)  Antriebe Funktionsprifung mit Betriebslast, gleichmaRige
Geschwindigkeitsanderung bei Betatigung der
Steuerorgane.
Bei Entfallen der Bremsprobe mit Priiflast entspre-
chend Ifd. Nr. 2.1.5 h) und 2.1.5 i) sind die Funk-
tionsprifungen jahrlich mit einer Last von mindes-
tens 50 % der Nenntragfahigkeit (maximale Be-
triebslast), jedoch mindestens einmal in 4 Jahren
mit der maximalen Betriebslast durchzufiihren.
m) Mechanische Warneinrichtungen, Zustand, Funktion
Endhalteeinrichtungen

n) Betriebsstunden- bzw. Lastkollektiv- | Ablesung, Auswertung hinsichtlich der Einhaltung
zahler, Zahler fur den Einfall der der Auslegungsdaten
Sicherheitsbremse

0) Uberwachungseinrichtung fiir den | Zustand, Funktion, Stérmeldung an der Steuer-
Ausfall eines Bauteils innerhalb stelle
einer doppelten Triebwerkskette
oder einer Triebwerkskette mit
Sicherheitsbremse

p) Bremsen mit Bremsmomenten- Zustand, Funktion, Messzeitpunkt, Vergleich Soll-
Messeinrichtung oder Bremsmo- Ist-Bremsmoment, Abschaltung bei Unterschreiten
menteniberwachung des 0,9fachen Sollbremsmoments, Stérmeldung an

der Steuerstelle
2.1.6 |Triebwerke von Fahr- [a) Radbruchstiitzen, Laufrader, Verschleif3, Zustand, Funktion, Lagerung, Trieb-

Fihrungsrollen, Schienenraumer,
Zahnrader, Schneckenrader,
Kupplungen

werksschutz

b) Antriebe GleichmaRige Geschwindigkeitsdnderung bei Beta-
tigung der Steuerorgane
c) Bremsen Zustand, Funktion, Bremsprobe

d) Endhalteeinrichtungen

Zustand, Funktion

2.1.7 | Schmierung Schmiereinrichtungen und Zuganglichkeit, Kennzeichnung
Schmierstellen
2.1.8 | Sicherheitsabstande, Einhaltung, Begehbarkeit, Vorhandensein, Zustand,
Zugange, Arbeitsbih- Lesbarkeit
nen, Kennzeichnung,
Beschilderung
2.1.9 | Fundamente, Veranke- Zustand, Befestigungen
rungen
2.1.10| Antriebe (sowohl Kraft- Zustand, Funktion, Verriegelung zwischen Hand-
als auch Handantrieb) und Kraftbetrieb
bei Hebezeugen nach
KTA 3902 Abschnitt 4.4
Tabelle 10-1: Umfang fiir wiederkehrende Prifungen (Fortsetzung)
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Lfd. Nr. Priifgegenstand Prifung
2.2 Elektrische Teile
2.2.1 | Befehlseinrichtungen Netzanschlussschalter, Trennschalter, | Zustand, Funktion, Kennzeichnung, Einstellung,
Ifranschalter, Steuerschalter, Schitze, | SchutzmalRnahmen gegen direktes und bei indirek-
Uberstromschutz, Wegbegrenzer, Ver- | tem Beriihren
riegelungsschalter, drahtlose Steuerun-
gen
2.2.2 |Leitungen Bewegliche Anschlussleitungen, Befestigung, Zustand, Schutzmaflnahmen gegen
Schleifleitungen, Isolatoren, Stromab- | direktes und bei indirektem Bertihren
nehmer, fest verlegte Leitungen
2.2.3 |Verbraucher Motoren, Bremslifter, Widerstande, Zustand, Funktion, Kennzeichnung
Heizung, Beleuchtung, Warn- und Sig-
nalanlagen
2.2.4 | Schutzmallnahmen Schutz gegen direktes Beriihren, Schutz bei indi-
und -einrichtungen rektem Beruhren, Mitfihrung des Schutzleiters,
Isolatoren in Steuerketten
2.2.5 |Mess-, Regel-, Uber- a) Funktionen, die nach KTA 3902 Zustand, Funktion, Kennzeichnung, Einhaltung der
wachungs- und Sicher- Anhang E in Performance Level a | Anforderungen gemaR KTA 3902 Abschnitte 6.5,
heitseinrichtungen bis e eingestuft sind 7.5, 8.5.
b) Alarmanlage, Notbeleuchtung Zustand, Funktion
c) Durch den Anwender programmier- | Vergleich der Software und der Parameter mit dem
bare oder parametrierbare Systeme, | zuletzt gepriiften Stand
die Funktionen ausfiihren, die nach
KTA 3902 Anhang E in Perfor-
mance Level c, d oder e eingestuft
sind
3 Lastaufnahme- a) Tragwerk: Unterflasche, Traverse, | Zustand, Verformungen, Verschleil3, Sicherung
einrichtungen Gehange, Hublastflihrung gegen unbeabsichtigtes Aushangen
b) Lasthaken, Greifer Zustand, Funktion, Verformungen, értliche Kaltver-
formung und Quetschungen im Hakenmaul, Abnut-
zung, Rost, Sicherung der Hakenmutter, Sicherung
gegen unbeabsichtigtes Aushangen der Last.
Fur Lasthaken siehe auch DIN 15405-1
c) Zusatzlich bei Lasthaken Alle drei Jahre 1) Oberflachenpriifung im Bereich
des Hakenmaulgrundes
d) Zusatzlich bei Lasthaken fiir Hebe- | Alle drei Jahre 1) eine Oberflachenpriifung des
zeuge nach KTA 3902 Abschnitt 4.3 | Gewindes am Hakenschaft
e) Zusatzlich bei Greifern fir Hebe- Alle drei Jahre 1) eine Oberflachenpriifung im Be-
zeuge nach KTA 3902 Abschnitt 4.3 | reich der Greifklinken
oder 4.4
f) Lasthakentraverse bei Hebezeugen | Alle drei Jahre 1) eine Oberflachenpriifung. An Stel-
nach KTA 3902 Abschnitt 4.3 len, an denen keine Oberflachenpriifung vorge-
nommen werden kann, ist eine Priifung nach einem
anderen zerstérungsfreien Prifverfahren durchzu-
fuhren. Das Prifverfahren ist in der Priifanweisung
gemal KTA 1202 festzulegen.
g) Lasthakenmutter fir Hebezeuge Alle drei Jahre 1) eine Oberflachenpriifung des Ge-
nach KTA 3902 Abschnitt 4.3 windes
h) Nicht redundant vorhandene Ach- | Alle drei Jahre 1) eine Oberflachenprifung.
sen, Bolzen, Zugstangen und ahnli- Fiir Zu . . - . .

. o gstangen ist die Oberflachenprifung im Be-
che Bauteile und SchweiRnahte der reich der Gewinde und Schweilinahtbereiche
nicht redundant vorhandenen Last- "

O durchzufihren.
einleitungszonen an Lastaufnahme-
einrichtungen fiir Hebezeuge nach | An Stellen, an denen keine Oberflachenpriifung
KTA 3902 Abschnitt 4.3 oder 4.4 vorgenommen werden kann, ist eine Priifung nach
einem anderen zerstorungsfreien Priifverfahren
durchzufiihren. Das Prifverfahren ist in der Pruf-
anweisung gemaf KTA 1202 festzulegen.
i) Antriebe Zustand, Funktion
j) Seile Zustand, Einhaltung der Ablegekriterien nach DIN
EN 13414-2 Anhang A.2.3
Tabelle 10-1: Umfang fur wiederkehrende Priifungen (Fortsetzung)
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Lfd. Nr. Prifgegenstand

Prifung

k) Ketten

Zustand, Einhaltung der Ablegekriterien nach DIN
EN 818-6 Anhang A.2. Alle drei Jahre eine Ober-
flachenprifung

cher Zugbeanspruchung

1)  Schraubverbindungen mit zusatzli-

Prifung der Schraubenanzugsmomente gemaf
DIN 18800-7 (stichprobenweise), sofern die Vorpruf-
unterlagen keine anderen Festlegungen enthalten.

1) 6 Jahre, sofern im Einzelfall rechnerisch nachgewiesen wird, dass fir diese Bauteile Nutzungsreserven
D theoretische Nutzungsdauer

>15

s - verbrauchter Anteil der theoretischen Nutzungsdauer

fur die geplante Einsatzzeit vorhanden sind. Hinweise zur Ermittlung von D und S siehe Anhang 1 der Unfallverhiitungsvorschrift
BGV D8 — Durchfiihrungsanweisung. Bei der Bestimmung von D und S muss als Bezugslast immer die gleiche Last verwendet werden.
Diese Regelung gilt nicht fur Bauteile aus austenitischen Werkstoffen, sofern eine Gefahrdung durch Spannungsrisskorrosion vorliegt.

Tabelle 10-1:

11 Serienbauteile und genormte Bauteile

Unter diesen Abschnitt fallen Serienbauteile und genormte
Bauteile fur Hubwerke und Lastaufnahmeeinrichtungen.

1.1
11.11

(1) Nach diesem Abschnitt sind die Prifungen fir im Kraft-
fluss liegende Serienbauteile durchzuflihren und zu dokumen-
tieren.

Serienbauteile

Allgemeines

(2) Der Hersteller von Serienbauteilen muss nach DIN EN
ISO 9001 zertifiziert sein oder ein Qualitdtsmanagementsys-
tem besitzen, welches gemal den Festlegungen in KTA 1401
Abschnitt 13 geprift ist. Der Nachweis ist zusammen mit dem
bestatigten Eignungsnachweis gemal Abschnitt 11.1.4.2 zur
Baupriifung vorzulegen. Diese Anforderung gilt auch fiir Hub-
motore, wenn fir deren Motorwelle ein Nachweis gemaR den
Festlegungen in Abschnitt 5.1.4 (1) ¢) zu fihren ist.

11.1.2 Vorprifung
11.1.2.1

Zur Vorprifung sind die fir die Bemessung mafllgebenden Aus-
legungsdaten vorzulegen. Hinweise fir den Umfang dieser
Auslegungsdaten sind fiir Bremsen, Kupplungen (ausschlief3lich
Bremsscheiben), Seiltrommelgelenkverbindungen, Seilrollen,
Seilendbefestigungen (z. B. Seilschlésser) in den Formblat-
tern C-4 bis C-9 enthalten. Fir Seiltrommelgelenkverbindun-
gen ist zusatzlich die Auslegungsberechnung vorzulegen. Fir
Motorwellen gelten die Festlegungen in Abschnitt 5.1.4 (1) c).
Fir andere im Kraftfluss liegende Serienbauteile sind fiir den
Eignungsnachweis nach Abschnitt 11.1.4.2 Formblatter analog
zu C-4 bis C-9 zu erstellen und zur Vorpriifung einzureichen.

Unterlagen

11.1.2.2

Die nach Abschnitt 11.1.2.1 vorgelegten Unterlagen sind auf
Richtigkeit der Lastannahmen unter Bertcksichtigung der
Einstufung der Triebwerke und der Seiltriebe zu prifen. Fir
Seiltrommelgelenkverbindungen ist zuséatzlich die Auslegungs-
berechnung zu priifen.

Durchfiihrung

11.1.3 Werkstoffe

Von der Qualitatsstelle des Herstellers ist zu bestatigen, dass
die durch die Auslegungsberechnung vorgegebenen Werkstof-
fe eingesetzt worden sind.

Umfang fiir wiederkehrende Prifungen (Fortsetzung)

11.1.4 Bauprifung

11.1.4.1  Unterlagen

Die gemall Abschnitt 11.1.2.2 vorgepruften Unterlagen sind
vorzulegen.

11.1.4.2 Eignungsnachweis

(1) Vom Hersteller ist zu bestatigen, dass das zum Einsatz
kommende Serienbauteil die vorgegebenen Auslegungsdaten
erfillt. Die aus Versuchen ermittelten und aufgezeichneten
Messdaten sind dem Sachverstéandigen vorzulegen. Informa-
tionen hierzu sind fir Bremsen, Kupplungen (ausschlieB3lich
Bremsscheiben), Seiltrommelgelenkverbindungen, Seilrollen,
Seilendbefestigungen (z. B. Seilschlésser) in den Formblat-
tern C-4 bis C-9 enthalten. Fir Motorwellen gelten die Festle-
gungen in Abschnitt 5.1.4 (1) c). Der Hersteller hat dafir zu
sorgen, dass eine gleichbleibende Qualitat bei der Herstel-
lung der Serienbauteile sichergestellt ist.

(2) Bei typgepriiften Serienbauteilen reicht eine Bestatigung
aus, dass das zum Einsatz kommende Serienbauteil wie das
typgeprifte Serienbauteil ausgefihrt ist.

(3) Die Beurteilung Uber die Eignung der Sicherheitsbremse
muss anhand der eingereichten Vorpriifunterlagen und Eig-
nungsnachweise durch den Sachverstandigen erfolgen.

11.2 Genormte Bauteile

11.2.1 Allgemeines

Nach diesem Abschnitt sind die Priifungen fiir genormte Bau-
teile wie z. B. Stifte, Hilsen, Schrauben, Passfedern, Spann-
schldsser durchzufiihren.

11.2.2 Vorpriifung

11.2.2.1 Unterlagen

(1) Fir genormte Bauteile genlgt die Angabe der Normbe-
zeichnung und -gréRe.

(2) Zur Vorprifung sind die fiir die Bemessung malfigeben-
den Auslegungsdaten vorzulegen.

(3) Fir genormte Bauteile ohne Angabe der zulassigen
Belastungen in den Normen sind Auslegungsberechnungen
vorzulegen.
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11.2.2.2 Durchfiihrung

Die nach Abschnitt 11.2.2.1 vorgelegten Unterlagen sind auf
Richtigkeit der Lastannahmen sowie auf Vollstandigkeit und
Richtigkeit der Berechnung zu priifen.
Hinweis:
Unter der richtigen Lastannahme werden die sich nach KTA 3902
Abschnitt 6.1.1, 7.1.1 oder 8.1.1 unter Berucksichtigung des ent-
sprechenden Hublastbeiwertes ergebenden Lasten verstanden.

11.2.3 Werkstoffe

(1) Die Werkstoffauswahl hat nach den Normen der genorm-
ten Bauteile zu erfolgen.

(2) Soweit fir genormte Bauteile im Anhang A Werkstoff-
prufblatter vorliegen, sind die Werkstoffprifungen danach
durchzufihren.

(3) Vom Hersteller ist zu bestatigen, dass die in den Normen
vorgegebenen Werkstoffe eingesetzt worden sind. Die nach
den Normen verlangten Werkstoffprifungen sind durchzufiih-
ren und die dort festgelegten Bescheinigungen mitzuliefern.

11.2.4 Bauprifung

Vom Hersteller ist zu bestatigen, dass das zum Einsatz kom-
mende genormte Bauteil nach den Anforderungen der Norm
ausgeflihrt worden ist.

12 Serienelektroziige mit Seil und Serien-Hubwerks-
getriebe

12.1 Allgemeines

(1) Nach diesem Abschnitt sind die Vor-, Bau-, Abnahme-
und wiederkehrenden Prifungen durchzufiihren und zu doku-
mentieren.

(2) In den Geltungsbereich dieses Abschnitts fallen bei Se-
rienelektrozligen mit Seil deren Fahrwerke mit deren Tragwer-
ken, Hubwerken und Unterflaschenkonstruktionen mit Last-
haken. Dieser Abschnitt gilt nicht fur Unterflaschenkonstruk-
tionen einschliel3lich Lasthaken flir Hebezeuge nach KTA
3902 Abschnitt 4.3 oder 4.4.

(3) Der Hersteller von Serienelektroziigen und Serienhub-
werksgetrieben muss nach DIN EN ISO 9001 zertifiziert sein.
Der Nachweis der Zertifizierung ist zur Vorpriifung vorzulegen.

12.2 Vorprifung

12.2.1 Unterlagen

Folgende Unterlagen sind in Ubersichtlicher und prifbarer
Form zur Vorprifung vorzulegen. Die in den Abschnitten
12.2.1.1 bis 12.2.1.3 genannten Unterlagen sind nur fur die im
Kraftfluss liegenden Bauteile, die Unterlagen nach Abschnitt
12.2.1.5 fur sicherheitstechnische Einrichtungen oder Funk-
tionen zu erstellen.

12.2.1.1 Ubersichts-, Ausfiihrungszeichnungen und Stiick-

listen einschlieRlich Werkstoffangaben

Es sind die Anforderungen des Abschnitts 5.1.3 Aufzéhlungen
a bis e sowie g bis i zu bericksichtigen.

12.2.1.2 Festigkeitsberechnungen

Es sind die Anforderungen des Abschnitts 5.1.4 zu berilck-
sichtigen.

12.2.1.3 Schweiflangaben

Die fur die Durchflihrung und Beurteilung der Schweilverbin-
dung erforderlichen Angaben sind in den Ausflihrungszeich-
nungen oder dem Schweil3plan zu machen.

12.2.1.4 Schweillzulassung

Es sind die Anforderungen des Abschnitts 5.1.7 zu berlick-
sichtigen.

12.2.1.5 Elektrische Einrichtungen

Es sind die Anforderungen des Abschnitts 5.1.8 zu berlck-
sichtigen.

12.2.1.6 Betriebs- und Wartungsanleitungen

Betriebs- und Wartungsanleitungen sind spatestens zur Ab-
nahmepriifung vorzulegen.
Hinweis:
Erstellung von Betriebs- und Wartungsanleitungen siehe auch
DIN EN 62079.

12.2.1.7 Prifplan fur die Baupriifung
Der Prifplan fur die Bauprifung muss folgende Angaben ent-
halten:

a) Anforderungen und Umfang der Prifung nach Ab-
schnitt 12.4,

b) Priffolge sowie Art der Prifungen und Nachweise,
c) Prufer (Hersteller, Sachverstandiger).

12.2.1.8 Prifplan fir die Abnahmepriifung

Der Prifplan fir die Abnahmepriifung muss folgende Angaben
enthalten:

a) Anforderungen und Umfang der Prifung nach Ab-
schnitt 12.5,

b) Priffolge.

12.2.1.9 Prufplan fur wiederkehrende Prifungen

Der Prifplan fir wiederkehrende Priifungen muss folgende
Angaben enthalten:

a) Anforderungen und Umfang der Prifung nach Ab-
schnitt 12.7,

b) Prifintervalle.

12.2.2 Durchfiihrung der Vorpriifung

Es sind die Anforderungen des Abschnitts 5.2 zu berlicksich-
tigen.

12.3 Werkstoffe

(1) Von der Qualitatsstelle des Herstellers ist zu bestatigen
(QS-Bestatigung), dass die durch die Auslegungsberechnung
vorgegebenen Werkstoffe eingesetzt worden sind. Fiir die im
Kraftfluss liegenden Bauteile (mit Ausnahme des Getriebege-
hauses) sind die nach den Werkstoffprifblattern gemafl An-
hang A geforderten Prifungen durchzufiihren und mit einem
Abnahmeprufzeugnis 3.1 nach DIN EN 10204 (2005-01) zu
bescheinigen.

Hinweis:

Zur Verwendung von Prifbescheinigungen nach DIN EN 10204

(1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.



(2) Fur Lasthaken sind nur Werkstoffe nach DIN 15400 zulas-
sig. Die Werkstoffbelegung hat nach DIN 15404-1 zu erfolgen.

(3) Fir Zahnrader nach DIN 3990-5 gelten die Festlegungen
in Abschnitt 6.2 Absatz 3.

(4) Fur Seile gilt Anhang A Werkstoffprifblatt WPB 3.18.

12.4 Bauprifung
12.41

(1) Alle Prifschritte sowie die erforderlichen Nachweise sind
im Prifplan fir die Bauprifung festzulegen.

(2) Die in den Tabellen 12-1 und 12-2 aufgefiihrten Prifun-
gen an:

a) Laufradern, einschlieRlich Laufradlagerung der Fahrwerke
mit deren Tragwerken,

b) Serienelektroziigen mit Seil, einschlieflich Unterflasche
mit Lasthaken,

c) Serien-Hubwerksgetrieben,
d) elektrische Einrichtungen.

sind vom Hersteller zu 100 % durchzufiihren, wobei fir die
Durchfihrung der zerstoérungsfreien Priifungen an Schweil3-
nahten die Festlegungen in (3) gelten.

Allgemeines

(3) Durch den Hersteller ist folgender Umfang zerstérungs-

freier Prifungen an Schwei3nahten zu realisieren:

Jede Schweillnaht ist einer Sichtpriifung zu unterziehen. Dar-

Uber hinaus sind folgende erganzende Prifungen durchzufih-

ren:

a) Im Kraftfluss befindliche Stumpfstée mit Sonder- und
Normalgite nach DIN 15018-1 Tabelle 24 sind zu 100 %
einer
aa) Prifung der Oberflachen und
ab) einer Ultraschall- oder Durchstrahlungspriifung
zu unterziehen. Bei Normalgite und vorhandener Span-
nung in der SchweilRnaht kleiner als 0,8 - o, ist ein Prif-
umfang von 25 % ausreichend.

Hierbei gilt: Fur Stumpfnahte mit Wanddicken gleich oder
kleiner als 15 mm ist die Durchstrahlungspriifung; bei
Wanddicken gréler als 15 mm und gleich oder kleiner als
40 mm ist bevorzugt die Ultraschallpriifung, ersatzweise
die Durchstrahlungspriifung anzuwenden. Bei Wanddicken
Uber 40 mm ist die Ultraschallpriifung anzuwenden.
Austenitische Stumpfnahte sind unabhangig von der
Wanddicke zu durchstrahlen.

b) Sonstige im Kraftfluss befindliche Schweifindhte mit voller
Durchschweiflung der Wurzel sind bei Ausfihrung in Son-
dergute nach DIN 15018-1 Tabelle 24 (z. B. DHV-Nahte)
zu 100 % einer
ba) Prifung der Oberflachen und
bb) einer Ultraschall- oder Durchstrahlungspriifung
zu unterziehen.

c) Bei allen sonstigen im Kraftfluss befindlichen Schweil3nah-
ten ist eine Prifung der Oberflachen in folgendem Umfang
durchzufiihren:

ca) 25 % bei Einstufung des Hebezeugs nach KTA 3902
Abschnitt 4.3/4.4 und vorhandener Spannung in der
Schweiflnaht gleich oder gréRer als 0,8 - o,

cb) 10 % bei Einstufung des Hebezeugs nach KTA 3902
Abschnitt 4.2 und vorhandener Spannung in der
Schweillnaht gleich oder gréRer als 0,8 - .

Dabei ist die Arbeit aller beteiligten Schweiller gleichmaRig zu
erfassen.

(4) Der Prifumfang fir den Sachverstandigen ist fir die ein-
zelnen Prifschritte in den Tabellen 12-1 und 12-2 angegeben.
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12.4.2 Unterlagen fur die Baupriifung
Neben dem Priifplan fiir die Bauprifung missen folgende
Unterlagen vorliegen:

a) Ausflhrungszeichnungen mit Schweilangaben und Stiick-
listen mit Werkstoffangaben gemaR den Abschnitten
12.2.1.1und 12.2.1.3,

b) Werkstoffzeugnisse und Qualitatsstellenbestatigung Uber
die eingesetzten Werkstoffe gemal Abschnitt 12.3,

c) Schweillzulassung gemaf Abschnitt 12.2.1.4,

d) Ausfihrungsunterlagen fiir die elektrischen Einrichtungen
gemal Abschnitt 12.2.1.5.

12.4.3 Prifumfang

Der Umfang der Bauprifung ist den Tabellen 12-1 und 12-2
zu entnehmen. Die zerstérungsfreien Prufungen sind nach
Anhang B durchzufiihren.

12.4.4 Endprifung im Herstellerwerk

(1) Der Serienelektrozug ist auf einem Lastprifstand des
Herstellerwerks im Beisein des Sachversténdigen einer End-
prufung zu unterziehen. Dabei ist zu prifen:

a) Betrieb ohne Last,

b) Betrieb mit Nennlast oder mit der entsprechenden Seilzug-
kraft,

c) Betrieb mit der maximalen Priiflast oder mit der entspre-
chenden Seilzugkraft,

d) Ermittlung der Stromaufnahme des Motors,
e) Uberpriifung der Brems- und Endhalteeinrichtungen.

(2) Die Protokollierung der Priufungen hat nach Form-
blatt C-10 zu erfolgen.

12.5 Abnahmeprifung
(1) Die Abnahmepriifung ist nach Abschnitt 8 durchzufiihren.

(2) Eine Wiederholung der bei der Endprifung im Herstel-
lerwerk gemaR Abschnitt 12.4.4 bereits durchgefiihrten Pri-
fungen ist nicht erforderlich, wenn es sich um eine Doppelpri-
fung handeln wiirde.

12.6 Betrieb und Instandsetzung

Es sind die Forderungen des Abschnitts 9 zu bertcksichtigen.

12.7 Wiederkehrende Prifungen

Die wiederkehrenden Prifungen sind nach Abschnitt 10
durchzufiihren. Die Prifung ,Zustand der Verschleilteile®
nach Tabelle 10-1 Ifd. Nr. 2.1.5 b) entfallt.

12.8 Dokumentation

Die Dokumentation ist entsprechend Abschnitt 13 mit den
erforderlichen Unterlagen durchzufiihren.

13 Dokumentation

13.1 Allgemeines

Die Dokumentation muss eine Riickverfolgung aller zu Uber-
wachenden Fertigungs- und Prifablaufe, Instandsetzungs-
maflnahmen sowie wiederkehrenden Priifungen der Abschnit-
te 5 bis 12 sicherstellen.
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13.2 Zusammenstellung der Unterlagen

(1) Die Unterlagen sind unter Beriicksichtigung der Festle-
gungen in KTA 1404 zusammenzustellen.

(2) Die Zusammenstellung muss die vorgepriften Unterla-
gen sowie alle Nachweise, Protokolle und Bescheinigungen,
die den Istzustand und die durchgefiihrten Prifungen belegen,
enthalten.

13.3 Durchfiihrung der Dokumentation

(1) Die Dokumentation der Herstellungsunterlagen ist beglei-
tend zur Herstellung zu filhren. Der Hersteller hat fur die Voll-
standigkeit aller Unterlagen, auch fiir die von Unterlieferanten,
Zu sorgen.

(2) Der Genehmigungsinhaber ist fur die Weiterfuhrung der

Dokumentation hinsichtlich der InstandhaltungsmaRnahmen
und wiederkehrenden Priifungen zustandig.

Lfd.

Prifung durch den Sachver-
sténdigen nach § 20 AtG fur

Nr.

Komponenten

Prifungen

Hebezeuge nach KTA 3902

Abschnitt 4.2

Abschnitt 4.3
oder 4.4

Laufrader (einschlief3-
lich Laufradlagerung
der Fahrwerke) mit
deren Tragwerken

Werkstoffkennzeichnung der Bauteile auf Ubereinstim-
mung mit der Werkstoffnachweisliste oder Stlickliste

Bei Bauteilen mit Zugbeanspruchung in Dickenrichtung
eine Ultraschallpriifung zum Auffinden von Dopplungen in
den Schweillnahtanschlussbereichen

Ubereinstimmung der Abmessungen und des Zusammen-
baus mit den Vorprifunterlagen

Einhaltung der schweif3technischen Angaben

Zerstoérungsfreie Priifung der im Bauprifplan aufgefiihrten
Schweif3ndhte:

Die zerstoérungsfrei zu priifenden Schweillnahte sind nach
DIN 15018-1 Tabelle 24 festzulegen.

- Sichtpriifung der Schweifinahtoberflachen

25%

25%

- Oberflachenprifung sowie Ultraschall- oder Durchstrah-
lungspriifung fur SchweilRnahte gemafl Abschnitt 12.4.1 (3)
a)und 12.4.1 (3) b):

Schweilindhte mit besonderen Gliteeigenschaften nach
DIN 15018-1:

Sonderglte

25%

100 %

Normalgtite

- vorhandene Spannung in der Schweil3naht > 0,8 - o

25%

100 %

- vorhandene Spannung in der Schweifinaht < 0,8 - oy

10 %

25%

- Oberflachenprifung gemal Abschnitt 12.4.1 (3) ¢)

10 %

25%

f) Kontrolle der ReparaturschweilRungen nach einem
vorgepriften Reparaturschweillplan

Einhaltung der Ausflihrung und des Anzugsmoments der
vorgespannten Schraubenverbindungen

10 %

10 %

Die Herstellungstoleranzen der Laufrader und deren Lage-
rung sowie Katzfahrbahnen geman Toleranzklasse 2
VDI 3571

i) Die Herstellungstoleranzen der Kranbahnen gemaf Tole-
ranzklasse 2 VDI 3576

2.1

2.2
2.3

Hubwerk vom Motor bis
einschlieBlich Tragseil

Allgemeines

Ubereinstimmung des kompletten Zusammenbaus mit den
Vorprufunterlagen

Motoren

Protokollierung nach Formblatt C-10

Bremsen, Kupplungen,
Seilrollen und Seilendbe-
festigungen

Nachweis der Eignung zur Erfiillung der Auslegungsdaten

a) Protokollierung nach Formblatt C-5

b) Ubereinstimmung der Herstellerangaben in den Formblét-
tern C-4 und C-6 bis C-9 mit den Auslegungsdaten

Tabelle 12-1:

Umfang der Baupriifung fir Serienelektroziige mit Seil
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Prifung durch den Sachver-
Lfd. stdndigen nach § 20 AtG fir
Nr. Komponenten Prifungen Hebezeuge nach KTA 3902
Abschnitt 4.2 | Abschnitt 4.3
oder 4.4
24 Getriebe
2.4.1 | Aligemeines a) Ubereinstimmung der Ausfiihrung mit den Angaben des
Formblattes C-1 o o
b) Vorlage der Werkstoffpriifzeugnisse entsprechend Ab-
. X X
schnitt 12.3
c) Herstellerkennzeichnung der Walzlager auf Ubereinstim- X X
mung mit den Vorprifunterlagen
d) Ubereinstimmung der Abmessungen und des Zusammen-
baus mit den Vorpriifunterlagen unter Einbeziehung des X X
ausgefilliten Formblattes C-1
2.4.2 | Getriebekasten a) Uberpriifung der Ausfiihrung gemaR den vorgepriiften Unter-
lagen T T
b) Oberflachenpriifung an den bearbeiteten Lagerstellen nach
X X
Anhang B
2.4.3 | Zahnrader und Ritzelwel- |a) Oberflachenpriifung der Zahnflanken im fertig bearbeiteten 100 %
len Zustand — °
zusatzlich bei geschweilter Ausfiihrung:
b) Einhaltung der schweil3technischen Angaben — —
c) Oberflachenpriifung der im Bauprifplan festgelegten o o
Schweilinahte 25% 25%
2.4.4 | Achsen und Wellen Oberflachenprifung im fertig bearbeiteten Zustand 25 % 100 %
2.5 Pressverbande Bestatigung einer Ausflihrung der Pressverbande entspre-
chend dem Stand der Technik T T
26 Seile und Seilend- a) Seilkennzeichnung auf Ubereinstimmung mit den Angaben X X
befestigungen in der Zeugnisbelegung
b) Seilabmessung und Seilendbefestigung auf Ubereinstim-
) . " X X
mung mit den Angaben in den Vorprufunterlagen
2.7 Seiltrommeln a) Ubereinstimmung der Abmessungen und des Zusammen- X X
baus mit den Vorprifunterlagen
b) Vorlage der Werkstoffpriifzeugnisse entsprechend Ab-
. X X
schnitt 12.3
c) Einhaltung der schweil3technischen Angaben — —
d) Zerstérungsfreie Priifung der im Bauprifplan aufgefiihrten
Schweilindhte:
Die zerstorungsfrei zu prifenden Schweilnéhte sind nach
DIN 15018-1 Tabelle 24 festzulegen.
- Sichtprifung der Schweiflnahtoberflachen 25 % 25 %
- Oberflachenpriifung sowie Ultraschall- oder Durchstrah-
lungsprifung fur Schweilndhte gemaf Abschnitt 12.4.1 (3)
a)und 12.4.1 (3) b):
Schweifindhte mit besonderen Giteeigenschaften nach
DIN 15018-1:
Sonderglite 25 % 100 %
Normalgtite
- Vorhandene Spannung in der Schweilinaht > 0,8 - o 25 % 100 %
- Vorhandene Spannung in der Schweilnaht < 0,8 - o, 10 % 25%
- Oberflachenpriifung gemaR Abschnitt 12.4.1 (3) c) 10 % 25 %
e) Herstellerkennzeichnung der Walzlager auf Ubereinstim- X X
mung mit den Vorprifunterlagen
Tabelle 12-1: Umfang der Baupriifung flr Serienelektroziige mit Seil (Fortsetzung)
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Prifung durch den Sachver-

blatt C-10

Lfd. stéandigen nach § 20 AtG flr
Nr. Komponenten Prifungen Hebezeuge nach KTA 3902
Abschnitt 4.2 | Abschnitt 4.3
oder 4.4
3 Unterflasche einschlieB-|a) Eingangskontrolle der Kennzeichnung und gegebenenfalls
lich Lasthaken der Stempelung der Erzeugnisform -
b) Vorlage der Werkstoffpriifzeugnisse entsprechend Ab- X
schnitt 12.3
¢) Lasthakenkennzeichnung auf Ubereinstimmung mit den X
Angaben in der Zeugnisbelegung
d) Ubereinstimmung der Abmessungen und des Zusammen- X
baus mit den Vorprifunterlagen
e) Einhaltung der schweildtechnischen Angaben X
f) Zerstorungsfreie Priifung der im Baupriifplan aufgefiihrten
Schweif3ndhte:
Die zerstoérungsfrei zu priifenden Schweillnahte sind nach
DIN 15018-1 Tabelle 24 festzulegen.
- Sichtpriifung der Schweiflnahtoberflachen 25 %
- Oberflachenpriifung sowie Ultraschall- oder Durchstrah-
lungspriifung fur Schweilndhte gemaf Abschnitt 12.4.1 (3)
a)und 12.4.1 (3) b):
Schweilindhte mit besonderen Giiteeigenschaften nach
DIN 15018-1:
Sonderglte 25 %
Normalgtite
- vorhandene Spannung in der Schweil3naht > 0,8 - o 25%
- vorhandene Spannung in der Schweif3naht < 0,8 - o, 10 %
- Oberflachenprifung gemal Abschnitt 12.4.1 (3) c) 10 %
g) Oberflachenprifung im Bereich von mechanisch bearbei- 25 9
teten Flachen im fertig bearbeiteten Zustand °
h) Oberflachenprifung im Lasthakenmaulgrund 100 %
i) Herstellerkennzeichnung der Walzlager auf Ubereinstim- X
mung mit den Vorprifunterlagen
4 Elektrische a) Prifung der Ausfiihrung auf Ubereinstimmung mit den X X
Einrichtungen Vorprifunterlagen
b) Uberpriifung der Kennzeichnung (Fabrikschild) bei elektri-
schen Betriebsmitteln auf Ubereinstimmung mit den Vor-
. X X
prufunterlagen, Verkabelung
c) Uberpriifung der Leitungsverlegung, Anschliisse, Kabel- X X
durchfiihrungen und Absicherungen
5 Serienelektrozug Probelauf auf dem Prifstand im Herstellerwerk nach Form- X X

— Keine Prifung durch den Sachverstandigen.

% Anteilige Prifung durch den Sachverstandigen.

X Teilprifung durch den Sachverstandigen, d.h. eine Prifung, die es dem Sachverstéandigen ermdglicht, die Erreichung des Ziels des
jeweiligen Prufschrittes zu bestatigen.

Tabelle 12-1: Umfang der Baupriifung fur Serienelektroziige mit Seil (Fortsetzung)
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Prifung durch den Sachver-
Lfd. sténdigen nach § 20 AtG flr
Nr. Komponenten Prifungen Hebezeuge nach KTA 3902
Abschnitt 4.2 | Abschnitt 4.3
oder 4.4
1 Allgemeines a) Ubereinstimmung der Ausfiihrung mit den Angaben des L o
Formblattes C-1
b) Vorlage der Werkstoffprifzeugnisse nach Abschnitt 12.3 X X
c) Herstellerkennzeichnung der Walzlager auf Ubereinstim- X X
mung mit den Vorprifunterlagen
d) Ubereinstimmung der Abmessungen und des Zusammen-
baus mit den Vorprifunterlagen unter Einbeziehung des X X
ausgeflllten Formblattes C-1
e) Probelauf mit Teillast (Protokollierung nach Formblatt C-2) — X
2 Getriebekasten a) Uberpriifung der Ausfiihrung gemaR den vorgepriiften Unter- o o
lagen
b) Oberflachenpriifung an den bearbeiteten Lagerstellen nach
X X
Anhang B
3 Zahnrader und a) Oberflachenprufung der Zahnflanken im fertig bearbeiteten L 100 %
Ritzelwellen Zustand °
zusatzlich bei geschweilter Ausfiihrung:
b) Einhaltung der MalRe bei der Schweilinahtvorbereitung — —
c) Oberflachenpriifung der im Bauprifplan festgelegten
Schweilinahte 25% 25%
Achsen und Wellen Oberflachenprifung im fertig bearbeiteten Zustand 25 % 100 %
Pressverbande Bestatigung einer Ausfiihrung der Pressverbande entspre- L .
chend dem Stand der Technik

— Keine Prifung durch den Sachverstandigen.

% Anteilige Priifung durch den Sachverstandigen.

X Teilprifung durch den Sachverstandigen, d.h. eine Priifung, die es dem Sachverstandigen ermdglicht, die Erreichung des Ziels des
jeweiligen Prifschrittes zu bestatigen.

Tabelle 12-2: Umfang der Bauprifung fur Serien-Hubwerksgetriebe
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Anhang A

Werkstoffpriifblatter (WPB)

Verzeichnis der Werkstoffprifblatter

WPB

Bauteilgruppe 1: Tragwerke

1.1

1.2
1.3

1.4
1.5
1.6

1.7
1.8

Warmgewalzte Bleche, Bander, Breitflachstahl und Profile aus unlegierten Baustéhlen nach
DIN EN 10025-2

Warmgewalzte Stébe aus unlegierten Baustahlen nach DIN EN 10025-2

Geschmiedete Stabe und Freiformschmiedestiicke aus allgemeinen Baustéhlen nach
DIN EN 10250-2

Geschweilte Rohre aus unlegierten Stahlen nach DIN EN 10217-1
Nahtlose Rohre aus unlegierten Stahlen nach DIN EN 10216-1

Nahtlose oder geschweillte warmgefertigte Hohlprofile aus unlegierten Baustahlen nach
DIN EN 10210-1

Schrauben und Muttern <M 39 nach DIN EN ISO 898-1, DIN EN ISO 898-2 und DIN EN ISO 3269
Bleche und Bander aus vergiteten Stahlen nach DIN EN 10025-6

WPB

Bauteilgruppe 2: Getriebe und Antriebsteile fiir Hubwerke (Maschinenteile zwischen Motorkupp-
lung und Tragmittel)

2.1

2.2
2.3

24

2.5

26
27
2.8

2.9
2.10
2.1

2.12

Warmgewalzte Bleche, Bander, Breitflachstahl und Profile aus unlegierten Baustahlen nach
DIN EN 10025-2

Warmgewalzte Stabe aus unlegierten Baustahlen nach DIN EN 10025-2

Geschmiedete Stabe und Freiformschmiedestiicke aus allgemeinen Baustahlen nach
DIN EN 10250-2

Stabe und Schmiedestiicke aus Vergutungsstéhlen nach DIN EN 10083-2, DIN EN 10083-3 oder
SEW 550

Induktions- oder flammumlaufgehartete Zahnrader und Ritzelwellen der Werkstoffqualitdt MQ nach
DIN 3990-5

Gasnitrierte Zahnrader und Ritzelwellen der Werkstoffqualitat MQ nach DIN 3990-5
Stabe und Schmiedestlicke aus Einsatzstahlen nach DIN EN 10084

Zahnrader und Ritzelwellen der Werkstoffqualitdt MQ nach DIN 3990-5 aus Einsatzstdhlen nach
DIN EN 10084

Stabe und Schmiedestlicke aus Nitrierstadhlen nach DIN EN 10085
Bleche und Bander aus austenitischen Stahlen nach DIN EN 10088-2

Stabe und Schmiedestlicke aus austenitischen Stahlen nach DIN EN 10088-3 oder
DIN EN 10250-4

Stabe und Schmiedestiicke aus nichtrostenden martensitischen Stahlen nach DIN EN 10088-3
oder DIN EN 10250-4
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WPB Bauteilgruppe 3: Trag-, Lastaufnahme- und Anschlagmittel

3.1 Warmgewalzte Bleche, Bander, Breitflachstahl und Profile aus unlegierten Baustéhlen nach
DIN EN 10025-2

3.2  Warmgewalzte Stabe aus unlegierten Baustéhlen nach DIN EN 10025-2

3.3  Geschmiedete Stabe und Freiformschmiedestlicke aus allgemeinen Baustahlen nach
DIN EN 10250-2

3.4  Geschweilite Rohre aus unlegierten Stahlen nach DIN EN 10217-1
3.5 Nahtlose Rohre aus unlegierten Stahlen nach DIN EN 10216-1

3.6 Nahtlose oder geschweilte warmgefertigte Hohlprofile aus unlegierten Baustahlen nach
DIN EN 10210-1

3.7  Stabe und Schmiedestlicke aus Vergutungsstéhlen nach DIN EN 10083-2, DIN EN 10083-3 oder
SEW 550

3.8 Geschmiedete Lasthaken nach DIN 15400

3.9  Stabe und Schmiedestiicke fiir Lasthakenmuttern nach DIN 15413 aus Vergltungsstahlen nach
DIN EN 10083-2, DIN EN 10083-3 oder SEW 550

3.10 Stabe und Schmiedestiicke fur Lasthakentraversen aus Vergitungsstahlen nach DIN EN 10083-2,
DIN EN 10083-3 oder SEW 550

3.11 Bleche und Bander aus austenitischen Stahlen nach DIN EN 10088-2 und aus ferritisch-
austenitischen Stahlen nach DIN EN 10028-7

3.12 Stabe und Schmiedestlicke aus austenitischen Stahlen nach DIN EN 10088-3 oder DIN EN 10250-4
und aus ferritisch-austenitischen Stahlen nach DIN EN 10222-5 oder DIN EN 10272

3.13 Nahtlose Rohre aus austenitischen Stahlen nach DIN EN 10216-5
3.14 Geschmiedete Lasthaken aus austenitischen Stahlen nach DIN EN 10250-4

3.15 Stabe und Schmiedestlicke fiir Lasthakenmuttern aus austenitischen Stahlen nach
DIN EN 10088-3 oder DIN EN 10250-4

3.16 Stabe und Schmiedestiicke fir Lasthakentraversen aus austenitischen Stahlen nach
DIN EN 10088-3 oder DIN EN 10250-4

3.17: Schrauben, Gewinde gerollt, bei Kopfschrauben mit angeschmiedetem Kopf, warmebehandelt
3.18 Seile nach DIN EN 12385-1 und DIN EN 12385-2 sowie nicht genormte Seile
3.19 Anschlagseile nach DIN EN 13414-1, DIN EN 13414-2 und DIN EN 13414-3

3.20 Anschlagketten nach DIN EN 818-4 und Einzelteile von Anschlagmitteln nach DIN EN 1677-1,
DIN EN 1677-2, DIN EN 1677-3 und DIN EN 1677-4

3.21 Geschweildte Rohre aus austenitischen Stahlen nach DIN EN 10217-7

3.22 Stabe und Schmiedestlicke aus nichtrostenden, martensitischen Stahlen nach DIN EN 10088-3
oder DIN EN 10250-4

3.23 Schrauben und Muttern <M 39 nach DIN EN ISO 898-1, DIN EN ISO 898-2 und DIN EN ISO 3269

3.24 Schrauben und Muttern aus austenitischen Stahlen nach DIN EN ISO 3506-1, DIN EN ISO 3506-2
und DIN EN ISO 3269

3.25: Endverbindungen mit Pressklemmen nach DIN EN 13411-3 fir Drahtseile aus Stahldraht
3.26: Endverbindungen mit Pressklemmen fiir Anschlagseile aus Stahldrahtseilen nach DIN EN 13414-1
3.27: Bleche und Bander aus vergiteten Stahlen nach DIN EN 10025-6

WPB Bauteilgruppe 4: Laufréader und deren Achsen und Wellen

4.1 Warmgewalzte Teile aus unlegierten Baustahlen nach DIN EN 10025-2
4.2  Geschmiedete Teile aus allgemeinen Baustahlen nach DIN EN 10250-2

4.3  Geschmiedete oder gewalzte Teile aus Vergltungsstahlen nach DIN EN 10083-2, DIN EN 10083-3
oder SEW 550

4.4 Blankstahl aus unlegierten Stahlen nach DIN EN 10277-2, DIN EN 10277-4 oder DIN EN 10277-5

4.5 Laufrader aus Stahlguss nach DIN EN 10293 oder aus Stahlguss fiir Druckbehalter nach
DIN EN 10213

WPB Bauteilgruppe 5: Sonstige Teile fur Hubwerke

5.1 Bremsscheiben aus Gusseisen mit Kugelgraphit nach DIN EN 1563

5.2  Warmgewalzte Bleche aus unlegierten Baustahlen nach DIN EN 10025-2 fiir Bremstrommeln und
Bremsscheiben
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Werkstoffprifblatt 1.1: Warmgewalzte Bleche, Bander, Breitflachstahl und Profile aus unlegierten Baustahlen nach

DIN EN 10025-2

WERKSTOFFPRUFBLATT WPB 1.1

Bauteilgruppe:  Tragwerke

Erzeugnisform: Warmgewalzte Bleche, Bander, Breitflachstahl und Profile

Werkstoffe: S235J0 1) (1.0114), $235J2 (1.0117), S235JR (1.0038), S355J2 (1.0577), S355K2 (1.0596)

Anforderungen: DIN EN 10025-1, DIN EN 10025-2 2), DIN EN 10164

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) 3

Prifungen Einstufung des Hebezeugs geman KTA 3902:
zusatzliche Anforderungen erhohte Anforderungen
nach Abschnitt 4.2 nach Abschnitt 4.3 oder 4.4
1. Chemische Zusammensetzung:
Chemische Analyse der Schmelze(n) 3.1 3.1
2.  Bestatigung des Warmebehandlungszustands 3.1 3.1
oder des Lieferzustands
3.  Zugversuch bei Raumtemperatur:
3.1 Ein Prifergebnis je Liefereinheit 3.1 —
3.2 Eine Probe je Schmelze und Priifeinheit — 3.1
3.3 Drei Zugproben in Dickenrichtung bei Erzeug-
nisdicken > 20 mm und Zugbeanspruchung in
Dickenrichtung:
Priifeinheit nach DIN EN 10164 4)
Giiteklasse Z 25 nach DIN EN 10164 — 3.1
4.  Kerbschlagbiegeversuch bei Priiftemperatur
nach DIN EN 10025-2:
4.1 Ein Prufergebnis je Liefereinheit 3.1 —
4.2 Je Zugprobe gemal Ifd. Nr. 3.2 ein Satz Kerb- — 3.1
schlagproben, sofern die Nenndicke > 6 mm ist
5. Besichtigung und MaRkontrolle:

Jedes Teil — 3.1

Zur Ultraschallprifung bei Bauteilen mit Zugbeanspruchung in Dickenrichtung siehe Tabelle 7-1 Ifd. Nr. 1 c)

Materialkennzeichnung:

Herstellerzeichen, Stahlsorte, Schmelzennummer, Probennummer oder Identifizierungsnummer (als Probennummer
darf auch die Blech- oder Bandnummer verwendet werden), Zeichen des Prifers, Z 25 (sofern nachgewiesen); fir
Hebezeuge nach KTA 3902 Abschnitt 4.2 nur Herstellerzeichen und Stahlsorte

1)
2)
3)
4)

Beim Werkstoff S235J0 genugt bei Einstufung des Hebezeugs gemal KTA 3902 Abschnitt 4.2 eine Priifbescheinigung 2.2.
Reparaturschweilungen sind nicht erlaubt.
Zur Verwendung von Priifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.

Bei den Werkstoffen S235J0 und S235JR ist bei Beanspruchung in Dickenrichtung die Prifung gemaR Ziffer 3.3 an jeder Walz-
tafel durchzufiihren.
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WERKSTOFFPRUFBLATT WPB 1.2

Bauteilgruppe:  Tragwerke

Erzeugnisform: Warmgewalzte Stabe

Werkstoffe: $235J0 (1.0114) 1, S235J2 (1.0117), S235JR (1.0038), S355J2 (1.0577), S355K2 (1.0596)

Anforderungen: DIN EN 10025-1, DIN EN 10025-2 2)

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) 3)

Prifungen Einstufung des Hebezeugs geméaR KTA 3902:
zusatzliche Anforderungen erhoéhte Anforderungen
nach Abschnitt 4.2 nach Abschnitt 4.3 oder 4.4

1. Chemische Zusammensetzung:

Chemische Analyse der Schmelze(n) 3.1 3.1

2.  Bestatigung des Warmebehandlungszustands 3.1 3.1
oder des Lieferzustands

3. Zugversuch bei Raumtemperatur:

3.1 Ein Prifergebnis je Liefereinheit 3.1 —

3.2 Eine Probe je Schmelze und Prifeinheit — 3.1

4.  Kerbschlagbiegeversuch bei Priiftemperatur
nach DIN EN 10025-2 und Nennabmessungen
nach DIN EN 10025-1:

4.1 Ein Prufergebnis je Liefereinheit 3.1 —

4.2 Je Zugprobe gemaR Ifd. Nr. 3.2 ein Satz Kerb- — 3.1
schlagproben

5. Besichtigung und MafRkontrolle:
Jedes Teil — 3.1

Materialkennzeichnung:

Herstellerzeichen, Stahlsorte, Schmelzennummer, Probennummer oder Identifizierungsnummer, Zeichen des Pri-
fers; fur Hebezeuge nach KTA 3902 Abschnitt 4.2 nur Herstellerzeichen und Stahlsorte

1) Beim Werkstoff S235J0 geniigt bei Einstufung des Hebezeugs gemaR KTA 3902 Abschnitt 4.2 eine Priifbescheinigung 2.2.
2) ReparaturschweifRungen sind nicht erlaubt.
3) Zur Verwendung von Priifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.
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Werkstoffpriifblatt 1.3: Geschmiedete Stabe und Freiformschmiedestiicke aus allgemeinen Baustéhlen
nach DIN EN 10250-2

WERKSTOFFPRUFBLATT WPB 1.3

Bauteilgruppe:  Tragwerke

Erzeugnisform: Geschmiedete Stabe und Freiformschmiedestiicke

Werkstoffe: S235JRG2 (1.0038), S235J2G3 (1.0116), S355J2G3 (1.0570)

Anforderungen: DIN EN 10250-1, DIN EN 10250-2 1)

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) 2)

Prifungen Einstufung des Hebezeugs gemal KTA 3902:
zusatzliche Anforderungen erhohte Anforderungen
nach Abschnitt 4.2 nach Abschnitt 4.3 oder 4.4

1. Chemische Zusammensetzung:

Chemische Analyse der Schmelze(n) 3.1 3.1

2.  Bestétigung des Warmebehandlungszustands 3.1 3.1

3.  Zugversuch bei Raumtemperatur:

Eine Probe je Schmelze und Prifeinheit 3.1 3.1

4.  Kerbschlagbiegeversuch bei Priiftemperatur
nach DIN EN 10250-2:

Je Zugprobe ein Satz Kerbschlagproben, sofern
die Nennabmessung > 15 mm ist 3.1 3.1

5. Besichtigung und MaRkontrolle:
Jedes Teil 3.1 3.1

Materialkennzeichnung:

Herstellerzeichen, Stahlsorte, Schmelzennummer, Probennummer oder Identifizierungsnummer, Zeichen des Priifers

1 Reparaturschweilungen sind nicht erlaubt.
2) zur Verwendung von Priifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.
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WERKSTOFFPRUFBLATT

WPB 1.4

Bauteilgruppe:  Tragwerke

Erzeugnisform: Geschweilte Rohre

Werkstoffe:

P235TR1 1) (1.0254), P235TR2 (1.0255), P265TR1 1) (1.0258), P265TR2 (1.0259)

Anforderungen: DIN EN 10217-1 2)

Prufungen

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) 3)
Einstufung des Hebezeugs gemal KTA 3902:

zusatzliche Anforderungen
nach Abschnitt 4.2

erhohte Anforderungen
nach Abschnitt 4.3 oder 4.4

Chemische Zusammensetzung:

Chemische Analyse der Schmelze(n) 3.1 3.1
2. Bestatigung des Warmebehandlungszustands 3.1 3.1
oder des Lieferzustands
3. Zugversuch bei Raumtemperatur (Grundwerk-
stoff):
3.1 Ein Prifergebnis je Liefereinheit 3.1 —
3.2 LosgréRe und Prufumfang nach DIN EN 10217-1 o 3.1
Ziffer 10.1, Tabelle 12 und Tabelle 13
4.  Zugversuch bei Raumtemperatur quer zur
Schweildnaht (bei einem Aufiendurchmesser
Dp > 508 mm):
4.1 Ein Prufergebnis je Liefereinheit 3.1 —
4.2 LosgroRe und Prifumfang nach DIN EN 10217-1 — 3.1
Ziffer 10.1, Tabelle 12 und Tabelle 13
5.  Kerbschlagbiegeversuch bei Priftemperatur
0 °C (Grundwerkstoff) fiir die Werkstoffe
Nr. 1.0255 und 1.0259:
Je Zugprobe ein Satz Kerbschlagproben - 3.1
6. Ringfaltversuch oder Aufweitversuch:
6.1 Ein Prifergebnis je Liefereinheit 3.1 —
6.2 Losgrofe und Prifumfang nach DIN EN 10217-1 o 3.1
Ziffer 10.1, Tabelle 12 und Tabelle 13
7.  Schweilinaht-Biegeversuch an SAW-Rohren:
7.1 Ein Prifergebnis je Liefereinheit 3.1 —
7.2 Losgrofe und Prifumfang nach DIN EN 10217-1 o 3.1
Ziffer 10.1, Tabelle 12 und Tabelle 13
8.  Zerstoérungsfreie Priifung der Schweil3ndhte:
Nach DIN EN 10217-1 Abschnitt 11.11 3.1 3.1
9.  Dichtheitsprifung:
Jedes Rohr nach DIN EN 10217-1 Abschnitt 11.8 3.1 3.1
10. Besichtigung und Maflkontrolle:
Jedes Rohr 3.1 3.1
Materialkennzeichnung:

Herstellerzeichen, Stahlsorte, Schmelzennummer, Probennummer oder Identifizierungsnummer, Zeichen des Priifers,
Rohrtyp nach DIN EN 10217-1 Tabelle 1; fir Hebezeuge nach KTA 3902 Abschnitt 4.2 nur Herstellerzeichen, Stahls-
orte und Rohrtyp

Bei den Werkstoffen P235TR1 und P265TR1 genugt bei Einstufung des Hebezeugs gemaR KTA 3902 Abschnitt 4.2 eine Priif-

bescheinigung 2.2.

ReparaturschweilRungen im Grundwerkstoff sind nicht erlaubt.

Zur Verwendung von Prifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.
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Werkstoffpriifblatt 1.5: Nahtlose Rohre aus unlegierten Stdhlen nach DIN EN 10216-1

WERKSTOFFPRUFBLATT WPB 1.5

Bauteilgruppe:  Tragwerke

Erzeugnisform: Nahtlose Rohre

Werkstoffe: P235TR1 1) (1.0254), P235TR2 (1.0255), P265TR1 1) (1.0258), P265TR2 (1.0259)

Anforderungen: DIN EN 10216-1 2)

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) 3)

Prifungen Einstufung des Hebezeugs gemafl KTA 3902:
zusatzliche Anforderungen erhoéhte Anforderungen
nach Abschnitt 4.2 nach Abschnitt 4.3 oder 4.4

1. Chemische Zusammensetzung:

Chemische Analyse der Schmelze(n) 3.1 3.1

2.  Bestétigung des Warmebehandlungszustands 3.1 3.1
oder des Lieferzustands

3. Zugversuch bei Raumtemperatur:

3.1 Ein Prifergebnis je Liefereinheit 3.1 —

3.2 LosgroRe und Prifumfang nach DIN EN 10216-1 — 3.1
Ziffer 10.1, Tabelle 9 und Tabelle 10

4.  Kerbschlagbiegeversuch bei Priiftemperatur
0 °C fur die Werkstoffe Nr. 1.0255 und 1.0259:

Je Zugprobe ein Satz Kerbschlagproben — 3.1

5.  Dichtheitspriifung:
Jedes Rohr nach DIN EN 10216-1 Abschnitt 11.4 3.1 3.1

6. Besichtigung und MaRkontrolle:
Jedes Rohr 3.1 3.1

Materialkennzeichnung:

Herstellerzeichen, Stahlsorte, Schmelzennummer, Probennummer oder Identifizierungsnummer, Zeichen des Prifers;
fiir Hebezeuge nach KTA 3902 Abschnitt 4.2 nur Herstellerzeichen und Stahlsorte

1) Bei den Werkstoffen P235TR1 und P265TR1 geniigt bei Einstufung des Hebezeugs gemaR KTA 3902 Abschnitt 4.2 eine Priif-
bescheinigung 2.2.

2) Reparaturschweifungen sind nicht erlaubt.
3)  Zur Verwendung von Priifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.




KTA 3903

Werkstoffprifblatt 1.6: Nahtlose oder geschweif3te warmgefertigte Hohlprofile aus unlegierten Baustahlen nach
DIN EN 10210-1

Seite 33

WERKSTOFFPRUFBLATT WPB 1.6

Bauteilgruppe:  Tragwerke

Erzeugnisform: Warmgefertigte Hohlprofile (nahtlos oder geschweif3t)

Werkstoffe: S275J0H 1) (1.0149), S355J0H 1) (1.0547), S275J2H (1.0138), S355J2H (1.0576)

Anforderungen: DIN EN 10210-1 2)

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) 3)

Prifungen Einstufung des Hebezeugs gemal KTA 3902:
zusatzliche Anforderungen erhohte Anforderungen
nach Abschnitt 4.2 nach Abschnitt 4.3 oder 4.4

1.  Chemische Zusammensetzung:

Chemische Analyse der Schmelze(n) 3.1 3.1

2. Bestatigung des Warmebehandlungszustands 3.1 3.1
oder des Lieferzustands

3.  Zugversuch bei Raumtemperatur:

3.1 Ein Prifergebnis je Liefereinheit 3.1 —

3.2 Eine Probe je Schmelze, Priifeinheit und
Nennmalf} — 3.1

4.  Kerbschlagbiegeversuch bei Priiftemperatur
nach DIN EN 10210-1:

Je Zugprobe ein Satz Kerbschlagproben, sofern
die Nenndicke > 6 mm ist — 3.1

5. Besichtigung und MafRkontrolle:
Jedes Teil 3.1 3.1

6.  Zerstérungsfreie Prifung der Schweillnaht:

Jedes Teil Uber die gesamte Lange nach
DIN EN 10210-1 Abschnitt 9.4 — 3.1

Materialkennzeichnung:

Herstellerzeichen, Stahlsorte, Schmelzennummer, Probennummer oder Identifizierungsnummer, Zeichen des Prii-
fers; fur Hebezeuge nach KTA 3902 Abschnitt 4.2 nur Herstellerzeichen und Stahlsorte

1) Bei den Werkstoffen S275J0H und S355J0H geniigt bei Einstufung des Hebezeugs gemaR KTA 3902 Abschnitt 4.2 eine Priifbe-
scheinigung 2.2.

2) Reparaturschweifungen im Grundwerkstoff sind nicht erlaubt.
3) Zur Verwendung von Priifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.
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Werkstoffpriifblatt 1.7: Schrauben und Muttern <M 39 nach DIN EN ISO 898-1, DIN EN ISO 898-2 und
DIN EN I1SO 3269

WERKSTOFFPRUFBLATT WPB 1.7

Bauteilgruppe:  Tragwerke

Erzeugnisform: Schrauben und Muttern <M 39

Werkstoffe: Festigkeitsklassen
Schrauben 4.6, 5.6, 6.8, 8.8 und 10.9
Muttern 5, 6, 8 und 10

Anforderungen: Schrauben: DIN EN ISO 898-1, DIN EN ISO 3269, DIN EN 26157-3

(Prifung der mechanischen Eigenschaften gemafR DIN EN ISO 898-1 Priifreihe MP1
zuzlglich Wiederanlassversuch in Verbindung mit DIN EN 26157-3. Ist die Prufreihe
MP1 nicht durchfiihrbar, darf die Prifreihe MP2 zuzlglich Wiederanlassversuch zur
Anwendung kommen)

Muttern: DIN EN ISO 898-2, DIN EN ISO 3269, DIN EN ISO 6157-2

Fir HV-Verbindungen (10.9):  Schrauben und Muttern zusétzlich DIN EN 14399-4
Scheiben DIN EN 14399-6, DIN 6917 und DIN 6918

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) V)

Prafungen Einstufung des Hebezeugs gemaRk KTA 3902:
zusatzliche Anforderungen erhodhte Anforderungen
nach Abschnitt 4.2 nach Abschnitt 4.3 oder 4.4

Nachweis (durch laufende Aufzeichnungen des Her-
stellerwerkes) der Erfiillung der Anforderungen hin-

sichtlich der mechanischen Eigenschaften, Oberfla-
chenbeschaffenheit und MaRhaltigkeit 2.22) oder 3.13 2.22 oder3.13)

Materialkennzeichnung:

Schrauben nach DIN EN ISO 898-1, bei HV-Verbindungen zusatzlich nach DIN EN 14399-4
Muttern nach DIN EN ISO 898-2, bei HV-Verbindungen zusatzlich nach DIN EN 14399-4
Scheiben flur HV-Verbindungen nach DIN EN 14399-6, DIN 6917 und DIN 6918

1) Zur Verwendung von Priifoescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.

2) Anstelle einer 2.2-Bescheinigung ist die Stempelung ausreichend, wenn der Hersteller nach VdTUV-Merkblatt 1253/4 anerkannt
ist.

3) Fir Schrauben der Festigkeitsklassen 8.8 und 10.9 sowie Muttern der Festigkeitsklassen 8 und 10 ist ein 3.1-Zeugnis erforder-
lich.
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WERKSTOFFPRUFBLATT WPB 1.8

Bauteilgruppe:  Tragwerke

Erzeugnisform: Bleche und Bander

Werkstoffe: S460QL1 (1.8916), S500QL1 (1.8984), S690QL1 (1.8988)

Anforderungen: DIN EN 10025-1, DIN EN 10025-6 "), DIN EN 10163-2 Klasse B3, DIN EN 10164

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) 2)

Prifungen Einstufung des Hebezeugs gemaR KTA 3902:
zusatzliche Anforderungen erhoéhte Anforderungen
nach Abschnitt 4.2 nach Abschnitt 4.3 oder 4.4

1.  Chemische Zusammensetzung:

Chemische Analyse der Schmelze(n) 3.1 3.1

2. Bestatigung des Warmebehandlungszustands 3.1 3.1

3. Zugversuch bei Raumtemperatur:

3.1 Eine Probe je Schmelze und Prifeinheit 3.1 3.1

3.2 Drei Zugproben in Dickenrichtung bei Erzeug-
nisdicken > 15 mm und Zugbeanspruchung in
Dickenrichtung:

Prifeinheit nach DIN EN 10164
Guteklasse Z 25 nach DIN EN 10164 3.1 3.1

4.  Kerbschlagbiegeversuch bei Priiftemperatur
nach DIN EN 10025-6:

Je Zugprobe gemal Ifd. Nr. 3.1 ein Satz Kerb-
schlagproben, sofern die Nenndicke > 6 mm ist 3.1 3.1

5. Besichtigung und MafRkontrolle:
Jedes Teil 3.1 3.1

Zur Ultraschallpriifung bei Bauteilen mit Zugbeanspruchung in Dickenrichtung siehe Tabelle 7-1 Ifd. Nr. 1 c)

Materialkennzeichnung:

Herstellerzeichen, Stahlsorte, Schmelzennummer, Probennummer oder Identifizierungsnummer (als Probennummer
darf auch die Blech- oder Bandnummer verwendet werden), Zeichen des Priifers, Z 25 (sofern nachgewiesen)

1) Reparaturschweilungen sind nicht erlaubt.
2) Zur Verwendung von Priifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.




KTA 3903 Seite 36

Werkstoffprifblatt 2.1: Warmgewalzte Bleche, Bander, Breitflachstahl und Profile aus unlegierten Baustahlen nach
DIN EN 10025-2

WERKSTOFFPRUFBLATT WPB 2.1

Bauteilgruppe:  Getriebe und Antriebsteile fir Hubwerke (Maschinenteile zwischen Motorkupplung und Trag-
mittel)

Erzeugnisform: Warmgewalzte Bleche, Bander, Breitflachstahl und Profile

Werkstoffe: $235J0 (1.0114), $235J2 (1.0117), S235JR (1.0038), S355J2 (1.0577), S355K2 (1.0596)

Anforderungen: DIN EN 10025-1, DIN EN 10025-2 "), DIN EN 10164

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) 2)

Prifungen Einstufung des Hebezeugs gemal KTA 3902:
zusatzliche Anforderungen erhodhte Anforderungen
nach Abschnitt 4.2 nach Abschnitt 4.3 oder 4.4

1. Chemische Zusammensetzung:

Chemische Analyse der Schmelze(n) 3.1 3.1

2.  Bestatigung des Warmebehandlungszustands
oder des Lieferzustands 3.1 3.1

3.  Zugversuch bei Raumtemperatur:

3.1 Eine Probe je Schmelze, Prifeinheit und
Dickenbereich 3.1 3.1

3.2 Drei Zugproben in Dickenrichtung bei Erzeug-
nisdicken > 20 mm und Zugbeanspruchung in
Dickenrichtung:

Prifeinheit nach DIN EN 10164 3)
Giuteklasse Z 25 nach DIN EN 10164 3.1 3.1

4.  Kerbschlagbiegeversuch bei Priiftemperatur
nach DIN EN 10025-2:

Je Zugprobe gemaR Ifd. Nr. 3.1 ein Satz Kerb-
schlagproben, sofern die Nenndicke > 6 mm ist 3.1 3.1

5.  Besichtigung und Mal3kontrolle:
Jedes Teil 3.1 3.1

Materialkennzeichnung:

Herstellerzeichen, Stahlsorte, Schmelzennummer, Probennummer oder Identifizierungsnummer (als Probennummer
darf auch die Blech- oder Bandnummer verwendet werden), Zeichen des Prifers, Z 25 (sofern nachgewiesen)

1) Reparaturschweiungen sind nicht erlaubt.
2) Zur Verwendung von Priifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.

3) Bei den Werkstoffen S235J0 und S235JR ist bei Beanspruchung in Dickenrichtung die Priifung geméaR Ziffer 3.2 an jeder Walz-
tafel durchzufiihren.
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WERKSTOFFPRUFBLATT WPB 2.2

Bauteilgruppe:  Getriebe und Antriebsteile fur Hubwerke (Maschinenteile zwischen Motorkupplung und Tragmittel)

Erzeugnisform: Warmgewalzte Stabe

Werkstoffe: $235J0 (1.0114), S235J2 (1.0117), S235JR (1.0038), S355J2 (1.0577), S355K2 (1.0596)

Anforderungen: DIN EN 10025-1, DIN EN 10025-2 1)

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) 2)

Prifungen Einstufung des Hebezeugs geman KTA 3902:
zusatzliche Anforderungen erhodhte Anforderungen
nach Abschnitt 4.2 nach Abschnitt 4.3 oder 4.4

1.  Chemische Zusammensetzung:

Chemische Analyse der Schmelze(n) 3.1 3.1

2. Bestatigung des Warmebehandlungszustands
oder des Lieferzustands 3.1 3.1

3.  Zugversuch bei Raumtemperatur:

Eine Probe je Schmelze, Prifeinheit und Di-
ckenbereich 3.1 3.1

4.  Kerbschlagbiegeversuch bei Priiftemperatur
nach DIN EN 10025-2 und Nennabmessungen
nach DIN EN 10025-1:

Je Zugprobe ein Satz Kerbschlagproben 3.1 3.1

5.  Besichtigung und Mal3kontrolle:
Jedes Teil 3.1 3.1

6.  Ultraschallprifung:

Bei Stabstahl mit Erzeugnisdicken > 30 mm
jedes Teil 100 % nach Anhang B 3.1 3.1

Materialkennzeichnung:

Herstellerzeichen, Stahlsorte, Schmelzennummer, Probennummer oder Identifizierungsnummer, Zeichen des Priifers

1) Reparaturschweilungen sind nicht erlaubt.
2) Zur Verwendung von Priifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.
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Werkstoffpriifblatt 2.3: Geschmiedete Stabe und Freiformschmiedestiicke aus allgemeinen Baustéhlen
nach DIN EN 10250-2

WERKSTOFFPRUFBLATT WPB 2.3

Bauteilgruppe:  Getriebe und Antriebsteile flir Hubwerke (Maschinenteile zwischen Motorkupplung und
Tragmittel)

Erzeugnisform: Geschmiedete Stabe und Freiformschmiedestiicke

Werkstoffe: S235JRG2 (1.0038), S235J2G3 (1.0116), S355J2G3 (1.0570)

Anforderungen: DIN EN 10250-1, DIN EN 10250-2 1

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) 2)

Prifungen Einstufung des Hebezeugs geman KTA 3902:
zusatzliche Anforderungen erhodhte Anforderungen
nach Abschnitt 4.2 nach Abschnitt 4.3 oder 4.4

1. Chemische Zusammensetzung:

Chemische Analyse der Schmelze(n) 3.1 3.1

2.  Bestatigung des Warmebehandlungszustands 3.1 3.1

3. Zugversuch bei Raumtemperatur:

Eine Probe je Schmelze, Prifeinheit und
Dickenbereich 3.1 3.1

4.  Kerbschlagbiegeversuch bei Priiftemperatur
nach DIN EN 10250-2:

Je Zugprobe ein Satz Kerbschlagproben, sofern
die Nennabmessung > 15 mm ist 3.1 3.1

5. Besichtigung und MaRkontrolle:
Jedes Teil 3.1 3.1

6.  Ultraschallpriifung:

Bei Stédben mit Erzeugnisdicken > 30 mm und
Schmiedestiicken mit einem Gewicht im end-
warmebehandelten Zustand von > 300 kg jedes
Teil 100 % nach Anhang B 3.1 3.1

Materialkennzeichnung:

Herstellerzeichen, Stahlsorte, Schmelzennummer, Probennummer oder Identifizierungsnummer, Zeichen des Priifers

1 Reparaturschweilungen sind nicht erlaubt.
2) zur Verwendung von Priifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.
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WERKSTOFFPRUFBLATT

WPB 2.4

Bauteilgruppe:

Getriebe und Antriebsteile fir Hubwerke (Maschinenteile zwischen Motorkupplung und Tragmittel)

Erzeugnisform: Stabe und Schmiedestiicke

Werkstoffe:

Vergltungsstahle nach DIN EN 10083-2, DIN EN 10083-3 oder SEW 550

Anforderungen:

DIN EN 10083-1, DIN EN 10083-2 2), DIN EN 10083-3 2) oder SEW 550 2)

Prifungen

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) 3)
Einstufung des Hebezeugs gemal KTA 3902:

zusatzliche Anforderungen
nach Abschnitt 4.2

erhodhte Anforderungen
nach Abschnitt 4.3 oder 4.4

Chemische Zusammensetzung:

Chemische Analyse der Schmelze(n)

3.1

3.1

Bestatigung des Warmebehandlungszustands

3.1

3.1

Harteprifung zum Nachweis der gleichmafigen
Warmebehandlung:

An einem Ende eines jeden Teiles je drei
Messpunkte

3.1

3.1

Zugversuch bei Raumtemperatur:

Eine Probe je Schmelze, Abmessungsbereich
und Warmebehandlungslos

3.1

3.1

Kerbschlagbiegeversuch bei Raumtemperatur:

Je Zugprobe ein Satz Kerbschlagproben, sofern
die Nennabmessung > 15 mm ist

3.1

3.1

Besichtigung und Maflkontrolle:
Jedes Teil

3.1

3.1

Prufung auf Werkstoffverwechslung bei legier-
ten Stahlen:

Jedes Teil, z. B. spektroskopisch

3.1

3.1

Ultraschallpriifung:

Bei Staben mit Erzeugnisdicken > 30 mm und
Schmiedestlcken mit einem Gewicht im end-
warmebehandelten Zustand von > 300 kg jedes
Teil 100 % nach Anhang B

3.1

3.1

Materialkennzeichnung:

Herstellerzeichen, Stahlsorte, Schmelzennummer, Probennummer oder Identifizierungsnummer, Zeichen des Priifers

Die Erzeugnisformen nach diesem Werkstoffpriifblatt dienen gleichzeitig als Vormaterial fir Zahnrader und Ritzelwellen nach
NIEMANN (siehe KTA 3902 Tabelle B 1-5) sowie nach DIN 3990-5 entsprechend den Werkstoffpriifblattern WPB 2.5 und
WPB 2.6 (siehe KTA 3902 Tabelle B 1-3).

ReparaturschweiRungen sind nicht erlaubt.
Zur Verwendung von Prifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.
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Werkstoffpriifblatt 2.5: Induktions- oder flammumlaufgehartete Zahnrader und Ritzelwellen der Werkstoffqualitat
MQ nach DIN 3990-5

WERKSTOFFPRUFBLATT WPB 2.5

Bauteilgruppe:  Getriebe und Antriebsteile fir Hubwerke (nur Zahnrader und Ritzelwellen nach DIN 3990-5)

Erzeugnisform: Zahnréader und Ritzelwellen (Werkstoffqualitat MQ) )

Werkstoffe: C45E+N (W.-Nr. 1.1191), 42CrMo4+QT (W.-Nr. 1.7225) nach WPB 2.4

Anforderungen: DIN EN 10083-2 2, DIN EN 10083-3 2), SEW 550 2), DIN 3990-5

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) 4)

Prifungen Einstufung des Hebezeugs gemal KTA 3902:
zusatzliche Anforderungen erhohte Anforderungen
nach Abschnitt 4.2 nach Abschnitt 4.3 oder 4.4

1. Prifungen an verzahnten Mitlaufproben
(Teil eines Zahnrades oder einer Ritzelwelle)

1.1 Hartetiefe 3.1 3.1
1.2 Hartegefalle zum Kern 21 21
1.3 Harteabfall zum Rand 3.1 3.1
1.4 Harteverlauf 3.1 3.1
1.5 Randgeflige 3.1 3.1
1.6 Ferritanteil im Kerngeflige 3.1 3.1
1.7 Zugversuch bei Raumtemperatur 3) 3.1 3.1
1.8 Kerbschlagbiegeversuch bei Raumtemperatur 3 3.1 3.1

2. Prifungen am fertigen Teil
2.1 Oberflachenharte 3.1 3.1

2.2 Oberflachenprifung
Jedes Teil auf Harterisse 100 % nach Anhang B 3.1 3.1

2.3 Besichtigung und MaRkontrolle unter Zuhilfen-
ahme des Formblattes C-1 3.1 3.1

Materialkennzeichnung:

Herstellerzeichen, Stahlsorte, Schmelzennummer, Probennummer oder Identifizierungsnummer, Zeichen des Priifers

1 Anforderungen an das Vormaterial siehe Werkstoffprifblatt WPB 2.4.

2) Reparaturschweilungen sind nicht erlaubt.

3) Nur fir Ritzelwellen; Kennwerte nach Vorgabe des Herstellers.

4)  Zur Verwendung von Priifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.
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Gasnitrierte Zahnrader und Ritzelwellen der Werkstoffqualitat MQ nach DIN 3990-5

WERKSTOFFPRUFBLATT

WPB 2.6

Bauteilgruppe:

Getriebe und Antriebsteile fir Hubwerke (nur Zahnrader und Ritzelwellen nach DIN 3990-5)

Erzeugnisform:

Zahnrader und Ritzelwellen (Werkstoffqualitat MQ) 1

Werkstoffe:

42CrMo4+QT (W.-Nr. 1.7225) nach WPB 2.4

Anforderungen:

DIN EN 10083-3 2), SEW 550 2), DIN 3990-5

Prufungen

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) 3)
Einstufung des Hebezeugs gemafl KTA 3902:

zusatzliche Anforderungen
nach Abschnitt 4.2

erhoéhte Anforderungen
nach Abschnitt 4.3 oder 4.4

Bestatigung der Vorbehandlung / des Warme-

behandlungszustands 3.1 3.1
2. Prufung des Oberflachenzustands nach der

Fertigbearbeitung vor dem Nitrieren 3.1 3.1
3.  Prufungen an Mitlaufproben
3.1 Nitrierhartetiefe 3.1 3.1
3.2 Oberflachenharte 3.1 3.1
3.3 Hartegefalle zum Kern 3.1 3.1
3.4 Randzone 3.1 3.1
3.5 Zugversuch bei Raumtemperatur 3.1 3.1
3.6 Kerbschlagbiegeversuch bei Raumtemperatur 3.1 3.1
4. Prifungen am fertigen Teil
4.1 Oberflachenzustand nach dem Nitrieren 3.1 3.1
4.2 Oberflachenharte 3.1 3.1
4.3 Oberflachenprifung

Jedes Teil 100 % nach Anhang B 3.1 3.1
4.4 Besichtigung und MaRkontrolle unter Zuhilfe-

nahme des Formblattes C-1 3.1 3.1

Materialkennzeichnung:

Herstellerzeichen, Stahlsorte, Schmelzennummer, Probennummer oder Identifizierungsnummer, Zeichen des Priifers

2)

M Anforderungen an das Vormaterial sieche Werkstoffprifblatt WPB 2.4.
ReparaturschweilRungen sind nicht erlaubt.
3) Zur Verwendung von Priifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.
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Werkstoffprifblatt 2.7: Stdbe und Schmiedestlicke aus Einsatzstahlen nach DIN EN 10084

WERKSTOFFPRUFBLATT WPB 2.7

Bauteilgruppe:  Getriebe und Antriebsteile fur Hubwerke (Maschinenteile zwischen Motorkupplung und Tragmittel)

Erzeugnisform: Stabe und Schmiedestiicke !

Werkstoffe: 16MnCr5+HH+FP (1.7131), 20MnCr5+HH+FP (1.7147), 18CrNiMo7-6+HH+FP (1.6587)

Anforderungen: DIN EN 10084 2) und Beiblatt zu diesem Werkstoffpriifblatt

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) 3)

Prifungen Einstufung des Hebezeugs gemal KTA 3902:
zusatzliche Anforderungen erhohte Anforderungen
nach Abschnitt 4.2 nach Abschnitt 4.3 oder 4.4

1. Chemische Zusammensetzung:
Chemische Analyse der Schmelze(n) 3.1 3.1

2.  Bestatigung des Warmebehandlungszustands
des blindgeharteten Probestabs 3.1 3.1

3.  Zugversuch bei Raumtemperatur:

Eine Zugprobe je Schmelze und Abmessungs-
bereich am blindgeharteten Probestab (siehe
Beiblatt zu diesem Werkstoffpriifblatt) 3.1 3.1

4. Besichtigung und MaRkontrolle:
Jedes Teil 3.1 3.1

5.  Prifung auf Werkstoffverwechslung
Jedes Teil, z. B. spektroskopisch 3.1 3.1

6.  Ultraschallpriifung:

Bei Staben mit Erzeugnisdicken > 30 mm und
Schmiedestiicken mit einem Gewicht im end-
warmebehandelten Zustand von > 300 kg jedes
Teil 100 % nach Anhang B 3.1 3.1

Materialkennzeichnung:
Herstellerzeichen, Stahlsorte, Schmelzennummer, Probennummer oder Identifizierungsnummer, Zeichen des Priifers

1) Die Erzeugnisformen nach diesem Werkstoffpriifblatt dienen gleichzeitig als Vormaterial fiir Zahnrader und Ritzelwellen nach
NIEMANN (siehe KTA 3902 Tabelle B 1-5) sowie nach DIN 3990-5 entsprechend Werkstoffprufblatt WPB 2.8 (siehe KTA 3902
Tabelle B 1-3).

2) Reparaturschweiungen sind nicht erlaubt.

3) Zur Verwendung von Priifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.

Beiblatt zum Werkstoffpriifblatt WPB 2.7

Stahlsorte Durchmesser V)| Streckgrenze | Zugfestigkeit | Bruchdehnung Bruch- Blindharte-
Re Rm A einschnirung | temperatur
in mm in N/mm2 min. | in N/mm? in % min. Zin%min. | in°C+10K
11 630 900 bis 1200 9 35 870
16MnCr5+HH+FP 30 600 800 bis 1100 10 40 870
63 450 650 bis 950 11 40 870
11 730 1100 bis 1400 7 30 870
20MnCr5+HH+FP 30 680 1000 bis 1300 8 35 870
63 550 800 bis 1100 10 35 870
11 830 1150 bis 1450 7 30 860
18CrNiMo7-6+HH+FP 30 780 1050 bis 1350 8 35 860
63 680 950 bis 1250 8 35 860
1) Probeanlage: Durchmesser 11 mm und 30 mm : Probe aus Kern in Léngsrichtung
Durchmesser 63 mm . Probe aus Abstand 12,5 mm von der Oberflache des Erzeugnisses in Langsrich-
Andere Querschnittsformen oder grétggge Abmessungen sind auf diese Durchmesser vor dem Harten herabzuwalzen
oder herabzuschmieden.
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Werkstoffprifblatt 2.8: Zahnrader und Ritzelwellen der Werkstoffqualitdt MQ nach DIN 3990-5 aus Einsatzstahlen
nach DIN EN 10084

WERKSTOFFPRUFBLATT WPB 2.8

Bauteilgruppe:  Getriebe und Antriebsteile fir Hubwerke (nur Zahnrader und Ritzelwellen nach DIN 3990-5)

Erzeugnisform: Zahnréader und Ritzelwellen (Werkstoffqualitat MQ) )

Werkstoffe: 16MnCr5+HH+FP (1.7131), 20MnCr5+HH+FP (1.7147), 18CrNiMo7-6+HH+FP (1.6587)
nach WPB 2.7

Anforderungen: DIN EN 10084 2), DIN 3990-5

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) 3

Prafungen Einstufung des Hebezeugs gemaRk KTA 3902:
zusatzliche Anforderungen erhoéhte Anforderungen
nach Abschnitt 4.2 nach Abschnitt 4.3 oder 4.4

1. Prifungen an mitlaufenden Warmebehand-
lungs-Chargenproben

1.1 Randharte 3.1 3.1
1.2 Kernharte 3.1 3.1
1.3 Kerngefiige 3.1 3.1
1.4 Einsatzhartungstiefe 3.1 3.1
1.5 Randzone im Fertigzustand 3.1 3.1

a) Randgeflige

b) Randentkohlung

c) Carbidausscheidung
d) Restaustenit

e) Randoxidation

1.6 Zugversuch bei Raumtemperatur 4) 3.1 3.1

1.7 Kerbschlagbiegeversuch bei Raumtemperatur 4 3.1 3.1

2. Priufungen am fertigen Teil
2.1 Randharte am Bauteil

Prufart und -umfang nach DIN 3990-5 Tabelle 5
Ifd. Nr. 7 3.1 3.1

2.2. Schleifbrandprifung

Prifart und -umfang nach DIN 3990-5 Tabelle 5
Ifd. Nr. 14 3.1 3.1

2.3 Oberflachenprifung der Zahnflanken im fertig
bearbeiteten Zustand

Jedes Teil 100 % Magnetpulverpriifung
Durchfiihrung: nach Anhang B;
Bewertungsmalfistab: Anzeigen, die auf Risse
schlieRen lassen, sind nicht zulassig 3.1 3.1

2.4 Besichtigung und MaRkontrolle unter Zuhilfe-
nahme des Formblattes C-1 3.1 3.1

Materialkennzeichnung:

Herstellerzeichen, Stahlsorte, Schmelzennummer, Probennummer oder Identifizierungsnummer, Zeichen des Priifers

1 Anforderungen an das Vormaterial siehe Werkstoffprifblatt WPB 2.7.
2) Reparaturschweiungen sind nicht erlaubt.
3) Zur Verwendung von Priifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.

4) Nur fur Ritzelwellen; Kennwerte nach Vorgabe des Herstellers.
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Werkstoffprifblatt 2.9: Stadbe und Schmiedestlicke aus Nitrierstdhlen nach DIN EN 10085

WERKSTOFFPRUFBLATT WPB 2.9

Bauteilgruppe:  Getriebe und Antriebsteile fur Hubwerke (Maschinenteile zwischen Motorkupplung und Tragmittel)

Erzeugnisform: Stabe und Schmiedestlicke

Werkstoffe: Nitrierstahle nach DIN EN 10085

Anforderungen: DIN EN 10085 1)

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) 2)

Prifungen Einstufung des Hebezeugs geman KTA 3902:
zusatzliche Anforderungen erhodhte Anforderungen
nach Abschnitt 4.2 nach Abschnitt 4.3 oder 4.4

1. Chemische Zusammensetzung:

Chemische Analyse der Schmelze(n) 3.1 3.1

2. Bestatigung des Warmebehandlungszustands 3.1 3.1

3. Zugversuch bei Raumtemperatur:

Eine Zugprobe je Schmelze, Warmebehand-
lungslos und Abmessungsbereich 3.1 3.1

4. Kerbschlagbiegeversuch bei Raumtemperatur:

Je Zugprobe ein Satz Kerbschlagproben, sofern
die Nennabmessung > 15 mm ist 3.1 3.1

5.  Besichtigung und Mafpriifung:
Jedes Teil 3.1 3.1

6.  Prufung auf Werkstoffverwechslung:

Jedes Teil, z. B. spektroskopisch 3.1 3.1

7. Ultraschallprifung:

Bei Staben mit Erzeugnisdicken > 30 mm und
Schmiedestiicken mit einem Gewicht im end-
warmebehandelten Zustand von > 300 kg jedes
Teil 100 % nach Anhang B 3.1 3.1

Materialkennzeichnung:

Herstellerzeichen, Stahlsorte, Schmelzennummer, Probennummer oder Identifizierungsnummer, Zeichen des Priifers

1 Reparaturschweilungen sind nicht erlaubt.
2) zur Verwendung von Priifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.
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WERKSTOFFPRUFBLATT

WPB 2.10

Bauteilgruppe:

Getriebe und Antriebsteile fir Hubwerke (Maschinenteile zwischen Motorkupplung und Tragmittel)

Erzeugnisform: Bleche und Bander

Werkstoffe:

Austenitische Stahle nach DIN EN 10088-2

Anforderungen: DIN EN 10088-2 1)

Prifungen

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) 2)
Einstufung des Hebezeugs gemal KTA 3902:

zusatzliche Anforderungen
nach Abschnitt 4.2

erhodhte Anforderungen
nach Abschnitt 4.3 oder 4.4

Chemische Zusammensetzung:

Chemische Analyse der Schmelze(n) 3.1 3.1
2. Bestatigung des Warmebehandlungszustands 3.1 3.1
3.  Prifung der Bestandigkeit gegen interkristalline

Korrosion 3):

Eine Probe je Schmelze und Warmebehand-

lungslos 3.1 3.1
4.  Zugversuch bei Raumtemperatur:

Eine Probe nach DIN EN 10088-2 Tabelle 21 3.1 3.1
5. Besichtigung und MafRkontrolle:

Jedes Teil; Oberflachenbeschaffenheit nach

Vorgabe des Bestellers 3.1 3.1
6.  Prifung auf Werkstoffverwechslung

Jedes Teil, z. B. spektroskopisch 3.1 3.1

Materialkennzeichnung:

Herstellerzeichen, Stahlsorte, Schmelzennummer, Probennummer oder Identifizierungsnummer (als Probennummer
darf auch die Blech- oder Bandnummer verwendet werden), Zeichen des Priifers

ReparaturschweilRungen sind nicht erlaubt.
Zur Verwendung von Prifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.

Nach DIN EN ISO 3651-2 Verfahren A Sensibilisierungsglihung T1 oder T2 und nur wenn die Bauteile verschweil3t werden und
mit Wasser in Berlihrung kommen.
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Werkstoffprifblatt 2.11: Stabe und Schmiedestlicke aus austenitischen Stahlen nach DIN EN 10088-3 oder
DIN EN 10250-4

WERKSTOFFPRUFBLATT WPB 2.11

Bauteilgruppe:  Getriebe und Antriebsteile fir Hubwerke (Maschinenteile zwischen Motorkupplung und Tragmittel)

Erzeugnisform: Stébe und Schmiedestiicke

Werkstoffe: Austenitische Stahle nach DIN EN 10088-3 oder DIN EN 10250-4

Anforderungen: DIN EN 10088-3 ") oder DIN EN 10250-4 1

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) 2)

Prafungen Einstufung des Hebezeugs gemaRk KTA 3902:
zusatzliche Anforderungen erhohte Anforderungen
nach Abschnitt 4.2 nach Abschnitt 4.3 oder 4.4

1. Chemische Zusammensetzung:

Chemische Analyse der Schmelze(n) 3.1 3.1

2. Bestétigung des Warmebehandlungszustands 3.1 3.1

3.  Prifung der Besténdigkeit gegen interkristalline
Korrosion 3):

Eine Probe je Schmelze und Warmebehand-
lungslos 3.1 3.1

4.  Zugversuch bei Raumtemperatur:

Eine Zugprobe nach DIN EN 10088-3 Tabelle
26 oder DIN EN 10250-1 Abschnitt 11 3.1 3.1

5. Besichtigung und MaRkontrolle:

Jedes Teil; Oberflachenbeschaffenheit nach
Vorgabe des Bestellers 3.1 3.1

6.  Prufung auf Werkstoffverwechslung:

Jedes Teil, z. B. spektroskopisch 3.1 3.1

7. Ultraschallprifung:

Bei Staben mit Erzeugnisdicken > 30 mm und
Schmiedestiicken mit einem Gewicht im end-
warmebehandelten Zustand von > 300 kg jedes
Teil 100 % nach Anhang B 3.1 3.1

Materialkennzeichnung:

Herstellerzeichen, Stahlsorte, Schmelzennummer, Probennummer oder Identifizierungsnummer, Zeichen des Priifers

1 Reparaturschweilungen sind nicht erlaubt.
2) zur Verwendung von Priifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.

3) Nach DIN EN ISO 3651-2 Verfahren A Sensibilisierungsgliihung T1 oder T2 und nur wenn die Bauteile verschweift werden und
mit Wasser in Berlihrung kommen.
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Werkstoffprifblatt 2.12: Stébe und Schmiedestiicke aus nichtrostenden martensitischen Stahlen nach DIN EN 10088-3
oder DIN EN 10250-4

WERKSTOFFPRUFBLATT WPB 2.12

Bauteilgruppe:  Getriebe und Antriebsteile flir Hubwerke (Maschinenteile zwischen Motorkupplung und Tragmittel)

Erzeugnisform: Stabe und Schmiedestlicke
Werkstoffe: X17CrNi16-2 - QT800 (1.4057), X39CrMo17-1 - QT750 (1.4122), X3CrNiMo13-4 - QT780 (1.4313)
Anforderungen: DIN EN 10088-3 ) oder DIN EN 10250-4 1)

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) 2)

Prifungen Einstufung des Hebezeugs gemaf KTA 3902:
zusatzliche Anforderungen erhoéhte Anforderungen
nach Abschnitt 4.2 nach Abschnitt 4.3 oder 4.4

1.  Chemische Zusammensetzung:

Chemische Analyse der Schmelze(n) 3.1 3.1

2.  Bestatigung des Warmebehandlungszustands
(fiir 1.4313 Angabe der Festigkeitsstufe) 3.1 3.1

3. Zugversuch bei Raumtemperatur:

Prifeinheit und Prifumfang nach DIN EN
10088-3 Tabelle 26 oder DIN EN 10250-1 Ab-
schnitt 11 3.1 3.1

4.  Kerbschlagbiegeversuch bei Raumtemperatur:

Prifeinheit und Priifumfang wie Zugversuch
(nur fir Nennabmessung > 15 mm) 3.1 3.1

5. Besichtigung und MafRkontrolle:

Jedes Teil, Oberflachengtite und Maf3e nach
Vorgabe des Bestellers 3.1 3.1

6.  Prifung auf Werkstoffverwechslung:

Jedes Teil, z. B. spektroskopisch 3.1 3.1

7. Ultraschallprifung:

Bei Staben mit Erzeugnisdicken > 30 mm und
Schmiedestiicken mit einem Gewicht im end-
warmebehandelten Zustand von > 300 kg jedes
Teil 100 % nach Anhang B 3.1 3.1

Materialkennzeichnung:

Herstellerzeichen, Stahlsorte, Schmelzennummer, Probennummer oder Identifizierungsnummer, Zeichen des Priifers

M ReparaturschweilRungen sind nicht erlaubt.
2) zur Verwendung von Priifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.
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Werkstoffprifblatt 3.1: Warmgewalzte Bleche, Bander, Breitflachstahl und Profile aus unlegierten Baustahlen nach
DIN EN 10025-2

WERKSTOFFPRUFBLATT WPB 3.1

Bauteilgruppe: Trag-, Lastaufnahme- und Anschlagmittel

Erzeugnisform: Warmgewalzte Bleche, Bander, Breitflachstahl und Profile

Werkstoffe: S235J0 (1.0114), S235J2 (1.0117), S235JR (1.0038), S355J2 (1.0577), S355K2 (1.0596)

Anforderungen: DIN EN 10025-1, DIN EN 10025-2 '), DIN EN 10164

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) 2)

Prifungen Einstufung des Hebezeugs gemal KTA 3902:
zusatzliche Anforderungen erhohte Anforderungen
nach Abschnitt 4.2 nach Abschnitt 4.3 oder 4.4

1. Chemische Zusammensetzung:

Chemische Analyse der Schmelze(n) 3.1 3.1

2.  Bestatigung des Warmebehandlungszustands
oder des Lieferzustands 3.1 3.1

3. Zugversuch bei Raumtemperatur:
3.1 Eine Probe je Schmelze und Priifeinheit 3.1 3.2

3.2 Drei Zugproben in Dickenrichtung bei Erzeug-
nisdicken > 20 mm und Zugbeanspruchung in
Dickenrichtung:

Prifeinheit nach DIN EN 10164 3)
Guteklasse Z 25 nach DIN EN 10164 3.1 3.2

4.  Kerbschlagbiegeversuch bei Priiftemperatur
nach DIN EN 10025-2:

Je Zugprobe gemaR Ifd. Nr. 3.1 ein Satz Kerb-
schlagproben, sofern die Nenndicke > 6 mm ist 3.1 3.2

5.  Besichtigung und Mal3kontrolle:
Jedes Teil 3.1 3.2

Zur Ultraschallpriifung bei Bauteilen mit Zugbeanspruchung in Dickenrichtung siehe Tabelle 7-1 Ifd. Nr. 3 c)

Erzeugnisse mit Dicken > 6 mm muissen mindestens die Anforderungen der Qualitatsklasse S, fur die Flache und E;
fir die Randzone nach DIN EN 10160 erfillen.

Materialkennzeichnung:

Herstellerzeichen, Stahlsorte, Schmelzennummer, Probennummer oder Identifizierungsnummer (als Probennummer
darf auch die Blech- oder Bandnummer verwendet werden), Zeichen des Prifers, Z 25 (sofern nachgewiesen)

1) Reparaturschweifungen sind nicht erlaubt.
2) zur Verwendung von Priifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.

3) Bei den Werkstoffen S235J0 und S235JR ist bei Beanspruchung in Dickenrichtung die Priifung geméaR Ziffer 3.2 an jeder Walz-
tafel durchzufiihren.
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WERKSTOFFPRUFBLATT WPB 3.2

Bauteilgruppe: Trag-, Lastaufnahme- und Anschlagmittel

Erzeugnisform: Warmgewalzte Stabe

Werkstoffe: $235J0 (1.0114), S235J2 (1.0117), S235JR (1.0038), S355J2 (1.0577), S355K2 (1.0596)

Anforderungen: DIN EN 10025-1, DIN EN 10025-2 1)

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) 2)

Prifungen Einstufung des Hebezeugs geman KTA 3902:
zusatzliche Anforderungen erhodhte Anforderungen
nach Abschnitt 4.2 nach Abschnitt 4.3 oder 4.4

1.  Chemische Zusammensetzung:

Chemische Analyse der Schmelze(n) 3.1 3.1

2. Bestatigung des Warmebehandlungszustands
oder des Lieferzustands 3.1 3.1

3.  Zugversuch bei Raumtemperatur:

Eine Probe je Schmelze und Prifeinheit 3.1 3.2

4.  Kerbschlagbiegeversuch bei Priiftemperatur
nach DIN EN 10025-2 und Nennabmessungen
nach DIN EN 10025-1:

Je Zugprobe ein Satz Kerbschlagproben 3.1 3.2

5. Besichtigung und MafRkontrolle:
Jedes Teil 3.1 3.2

6.  Ultraschallpriifung:

Bei Staben mit Erzeugnisdicken > 30 mm jedes
Teil 100 % nach Anhang B 3.1 3.2

Materialkennzeichnung:

Herstellerzeichen, Stahlsorte, Schmelzennummer, Probennummer oder Identifizierungsnummer, Zeichen des Priifers

1) Reparaturschweiungen sind nicht erlaubt.
2) zur Verwendung von Priifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.
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Werkstoffpriifblatt 3.3: Geschmiedete Stabe und Freiformschmiedestiicke aus allgemeinen Baustéhlen
nach DIN EN 10250-2

WERKSTOFFPRUFBLATT WPB 3.3

Bauteilgruppe: Trag-, Lastaufnahme- und Anschlagmittel

Erzeugnisform: Geschmiedete Stabe und Freiformschmiedestiicke

Werkstoffe: S235JRG2 (1.0038), S235J2G3 (1.00116), S355J2G3 (1.0570)

Anforderungen: DIN EN 10250-1, DIN EN 10250-2 1)

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) 2)

Prifungen Einstufung des Hebezeugs gemal KTA 3902:
zusatzliche Anforderungen erhohte Anforderungen
nach Abschnitt 4.2 nach Abschnitt 4.3 oder 4.4

1. Chemische Zusammensetzung:

Chemische Analyse der Schmelze(n) 3.1 3.1

2.  Bestétigung des Warmebehandlungszustands 3.1 3.1

3.  Zugversuch bei Raumtemperatur:

Eine Probe je Schmelze und Prifeinheit 3.1 3.2

4.  Kerbschlagbiegeversuch bei Priiftemperatur
nach DIN EN 10250-2:

Je Zugprobe ein Satz Kerbschlagproben, sofern
die Nennabmessung > 15 mm ist 3.1 3.2

5. Besichtigung und MaRkontrolle:
Jedes Teil 3.1 3.2

6.  Ultraschallpriifung:

Bei Stédben mit Erzeugnisdicken > 30 mm und
Schmiedestiicken mit einem Gewicht im end-
warmebehandelten Zustand von > 300 kg jedes
Teil 100 % nach Anhang B 3.1 3.2

Materialkennzeichnung:

Herstellerzeichen, Stahlsorte, Schmelzennummer, Probennummer oder Identifizierungsnummer, Zeichen des Priifers

1 Reparaturschweilungen sind nicht erlaubt.
2) zur Verwendung von Priifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.
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Werkstoffpriifblatt 3.4: Geschweilite Rohre aus unlegierten Stéhlen nach DIN EN 10217-1

WERKSTOFFPRUFBLATT WPB 3.4

Bauteilgruppe: Trag-, Lastaufnahme- und Anschlagmittel

Erzeugnisform: Geschweilte Rohre
Werkstoffe: P235TR1 (1.0254), P235TR2 (1.0255), P265TR1 (1.0258), P265TR2 (1.0259)
Anforderungen: DIN EN 10217-1 1)

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) 2)

Prifungen Einstufung des Hebezeugs gemanR KTA 3902 Abschnitt 4.2

1.  Chemische Zusammensetzung:

Chemische Analyse der Schmelze(n) 3.1

2. Bestatigung des Warmebehandlungszustands
oder des Lieferzustands 3.1

3.  Zugversuch bei Raumtemperatur (Grundwerk-
stoff):

Losgrofie und Priifumfang nach DIN EN 10217-1
Ziffer 10.1, Tabelle 12 und Tabelle 13 3.1

4.  Zugversuch bei Raumtemperatur quer zur
Schweilinaht (bei einem Auliendurchmesser
Dp > 508 mm):

Losgrofie und Priifumfang nach DIN EN 10217-1
Ziffer 10.1, Tabelle 12 und Tabelle 13 3.1

5.  Kerbschlagbiegeversuch bei Priiftemperatur
0 °C (Grundwerkstoff) fir die Werkstoffe
Nr. 1.0255 und 1.0259:

Je Zugprobe ein Satz Kerbschlagproben 3.1

6. Ringfaltversuch oder Aufweitversuch ::

Losgrofie und Priifumfang nach
DIN EN 10217-1 Ziffer 10.1, Tabelle 12 und Ta-
belle 13 3.1

7.  Schweilinaht-Biegeversuch an SAW-Rohren:

Losgrofie und Prifumfang nach
DIN EN 10217-1 Ziffer 10.1, Tabelle 12 und Ta-
belle 13 3.1

8.  Zerstoérungsfreie Priifung der Schweil3nahte:
Nach DIN EN 10217-1 Abschnitt 11.11 3.1

9.  Dichtheitsprifung:
Jedes Rohr nach DIN EN 10217-1 Abschnitt 11.8 3.1

10. Besichtigung und Malikontrolle:
Jedes Rohr 3.1

Materialkennzeichnung:

Herstellerzeichen und Stahlsorte, Schmelzennummer, Probennummer oder Identifizierungsnummer, Zeichen des
Prifers, Rohrtyp nach DIN EN 10217-1 Tabelle 1

0 Reparaturschweilungen im Grundwerkstoff sind nicht erlaubt.
2) zur Verwendung von Priifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.
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Werkstoffpriifblatt 3.5: Nahtlose Rohre aus unlegierten Stdhlen nach DIN EN 10216-1

WERKSTOFFPRUFBLATT WPB 3.5

Bauteilgruppe:  Trag-, Lastaufnahme- und Anschlagmittel

Erzeugnisform: Nahtlose Rohre

Werkstoffe: P235TR1 (1.0254), P235TR2 (1.0255), P265TR1 (1.0258), P265TR2 (1.0259)

Anforderungen: DIN EN 10216-1 1)

. Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) 2)
Prafungen Einstufung des Hebezeugs gemaRk KTA 3902 Abschnitt 4.2

1. Chemische Zusammensetzung:

Chemische Analyse der Schmelze(n) 3.1

2.  Bestatigung des Warmebehandlungszustands
oder des Lieferzustands 3.1

3.  Zugversuch bei Raumtemperatur:

LosgréRe und Prufumfang nach DIN EN 10216-1
Ziffer 10.1, Tabelle 9 und Tabelle 10 3.1

4.  Kerbschlagbiegeversuch bei Priiftemperatur
0 °C fur die Werkstoffe Nr. 1.0255 und 1.0259:

Je Zugprobe ein Satz Kerbschlagproben 3.1

5.  Dichtheitspriifung:
Jedes Rohr nach DIN EN 10216-1 Abschnitt 11.4 3.1

6. Besichtigung und MaRkontrolle:
Jedes Rohr 3.1

Materialkennzeichnung:

Herstellerzeichen und Stahlsorte, Schmelzennummer, Probennummer oder Identifizierungsnummer, Zeichen des
Prifers,

1 Reparaturschweilungen sind nicht erlaubt.
2) zur Verwendung von Priifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.
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WERKSTOFFPRUFBLATT WPB 3.6

Bauteilgruppe: Trag-, Lastaufnahme- und Anschlagmittel

Erzeugnisform: Warmgefertigte Hohlprofile (nahtlos oder geschweif3t)

Werkstoffe: S275J0H (1.0149), S275J2H (1.0138), S355J0H (1.0547), S355J2H 1.0576)

Anforderungen: DIN EN 10210-1 )

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) 2)

Prifungen Einstufung des Hebezeugs geméaR KTA 3902:
zusatzliche Anforderungen erhoéhte Anforderungen
nach Abschnitt 4.2 nach Abschnitt 4.3 oder 4.4

1.  Chemische Zusammensetzung:

Chemische Analyse der Schmelze(n) 3.1 3.1

2.  Bestatigung des Warmebehandlungszustands
oder des Lieferzustands 3.1 3.1

3. Zugversuch bei Raumtemperatur:

Eine Probe je Schmelze, Prifeinheit und
Nennmalf} 3.1 3.2

4.  Kerbschlagbiegeversuch bei Priiftemperatur
nach DIN EN 10210-1:

Je Zugprobe ein Satz Kerbschlagproben, sofern
die Nenndicke > 6 mm ist. 3.1 3.2

5. Besichtigung und MafRkontrolle:
Jedes Teil 3.1 3.2

6.  Zerstérungsfreie Prifung der Schweilnaht:

Jedes Teil Uber die gesamte Lange nach
DIN EN 10210-1 Abschnitt 9.4 3.1 3.2

Materialkennzeichnung:

Herstellerzeichen, Stahlsorte, Schmelzennummer, Probennummer oder Identifizierungsnummer, Zeichen des Priifers

1) Reparaturschweifiungen im Grundwerkstoff sind nicht erlaubt.
2) zur Verwendung von Priifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.
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Werkstoffpriifblatt 3.7: Stdbe und Schmiedestiicke aus Vergutungsstahlen nach DIN EN 10083-2, DIN EN 10083-3

oder SEW 550

WERKSTOFFPRUFBLATT

WPB 3.7

Bauteilgruppe: Trag-, Lastaufnahme- und Anschlagmittel

Erzeugnisform: Stébe und Schmiedestiicke

Werkstoffe: Vergitungsstahle nach DIN EN 10083-2, DIN EN 10083-3 oder SEW 550

Anforderungen: DIN EN 10083-1, DIN EN 10083-2 1), DIN EN 10083-3 ) oder SEW 550 ")

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) 2)

Prafungen Einstufung des Hebezeugs gemaRk KTA 3902:
Die folgenden Prifungen sind fur den vergtteten zusatzliche Anforderungen erhohte Anforderungen
Zustand nachzuweisen nach Abschnitt 4.2 nach Abschnitt 4.3 oder 4.4
1. Chemische Zusammensetzung:
Chemische Analyse der Schmelze(n) 3.1 3.1
2. Bestétigung des Warmebehandlungszustands 3.1 3.1
3.  Harteprifung zum Nachweis der gleichmafigen
Warmebehandlung:
An einem Ende eines jeden Teils je drei Mess-
punkte 3.1 3.1
4.  Zugversuch bei Raumtemperatur:
Eine Probe je Schmelze, Abmessungsbereich
und Warmebehandlungslos 3.1 3.2
5.  Kerbschlagbiegeversuch bei Raumtemperatur:
Je Zugprobe ein Satz Kerbschlagproben, sofern
die Nennabmessung > 15 mm ist 3.1 3.2
6. Besichtigung und MaRkontrolle:
Jedes Teil 3.1 3.2
7.  Prifung auf Werkstoffverwechslung bei legier-
ten Stahlen:
Jedes Teil, z. B. spektroskopisch 3.1 3.1
8.  Ultraschallprifung:
Bei Staben mit Erzeugnisdicken > 30 mm und
Schmiedestiicken mit einem Gewicht im end-
warmebehandelten Zustand von > 300 kg jedes
Teil 100 % nach Anhang B 3.1 3.2

Materialkennzeichnung:

Herstellerzeichen, Stahlsorte, Schmelzennummer, Probennummer oder Identifizierungsnummer, Zeichen des Priifers

1) Reparaturschweiungen sind nicht erlaubt.

2) zur Verwendung von Priifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.
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Geschmiedete Lasthaken nach DIN 15400

KTA 3903 Seite 55

WERKSTOFFPRUFBLATT

WPB 3.8

Bauteilgruppe: Trag-, Lastaufnahme- und Anschlagmittel

Erzeugnisform: Geschmiedete Lasthaken

Werkstoffe: DIN 15400

Anforderungen: DIN 15400 ), DIN 15404-1

Prifungen

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) 2)
Einstufung des Hebezeugs gemal KTA 3902:

zusatzliche Anforderungen
nach Abschnitt 4.2

erhodhte Anforderungen
nach Abschnitt 4.3 oder 4.4

1. Vormaterial (geschmiedeter Block)

1.1 Chemische Zusammensetzung:

Chemische Analyse der Schmelze(n) 3.1 3.1
1.2 Ultraschallprifung:

Fir gesenkgeschmiedete Einfachlasthaken

Volumenprifung; Durchfihrung und Bewertung

nach Anhang B 3.1 3.1
2. Nach dem Fertigschmieden
2.1 Bestatigung des Warmebehandlungszustands

und Angabe der Anlasstemperatur 3.1 3.1
2.2 Zugversuch bei Raumtemperatur:

Eine Probe an jedem Stiick 3.1 3.2
2.3 Kerbschlagbiegeversuch bei Pruftemperaturen

nach DIN 15400:

Je Zugprobe ein Satz Kerbschlagproben 3.1 3.2
2.4 Besichtigung und Maf3kontrolle:

Jedes Teil 3.1 3.2
2.5 Ultraschallpriifung:
2.5.1 Jeder Doppellasthaken nach Anhang B 3.1 3.2
2.5.2 Jeder freiformgeschmiedete Einfachlasthaken

nach Anhang B — 3.2
2.5.3 Jeder freiformgeschmiedete Einfachlasthaken

(nur Hakenschaft) nach Anhang B 3.1 —
2.6 Oberflachenprifung:

Jedes Teil nach Anhang B 3.1 3.2

Materialkennzeichnung:

Nach DIN 15404-1, zusatzlich: Schmelzennummer, Zeichen des Priifers

M ReparaturschweilRungen sind nicht erlaubt.

2) zur Verwendung von Priifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.
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Werkstoffpriifblatt 3.9  Stédbe und Schmiedestiicke fur Lasthakenmuttern nach DIN 15413 aus Vergutungsstahlen
nach DIN EN 10083-2, DIN EN 10083-3 oder SEW 550

WERKSTOFFPRUFBLATT WPB 3.9

Bauteilgruppe: Trag-, Lastaufnahme- und Anschlagmittel

Erzeugnisform: Stabe und Schmiedestlcke fur Lasthakenmuttern nach DIN 15413

Werkstoffe: Vergitungsstahle nach DIN EN 10083-2, DIN EN 10083-3 oder SEW 550

Anforderungen: DIN EN 10083-2"), DIN EN 10083-3 ") oder SEW 550 1)

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) 2)

Prifungen Einstufung des Hebezeugs gemal KTA 3902:
Die folgenden Prifungen sind fur den vergtiteten zusatzliche Anforderungen erhohte Anforderungen
Zustand nachzuweisen nach Abschnitt 4.2 nach Abschnitt 4.3 oder 4.4

1. Chemische Zusammensetzung:

Chemische Analyse der Schmelze(n) 3.1 3.1

2.  Bestatigung des Warmebehandlungszustands
und Angabe der Anlasstemperatur 3.1 3.1

3.  Harteprufung zum Nachweis der gleichmaRigen
Warmebehandlung:

An beiden Enden eines jeden Teiles je drei
Messpunkte 3.1 3.1

4.  Zugversuch bei Raumtemperatur:

Eine Probe je Schmelze, Abmessungsbereich

und Warmebehandlungslos 3.1 3.2
5. Kerbschlagbiegeversuch bei Raumtemperatur:

Je Zugprobe ein Satz Kerbschlagproben 3.1 3.2
6. Besichtigung und MaRkontrolle:

Jedes Teil 3.1 3.2
7. Prifung auf Werkstoffverwechslung bei legier-

ten Stahlen:

Jedes Teil, z. B. spektroskopisch 3.1 3.1

8.  Ultraschallprifung:
Jedes Teil 100 % nach Anhang B 3.1 3.2

Materialkennzeichnung:

Herstellerzeichen, Stahlsorte, Schmelzennummer, Probennummer oder Identifizierungsnummer, Zeichen des Priifers

1 Reparaturschweilungen sind nicht erlaubt.
2) zur Verwendung von Priifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.
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WERKSTOFFPRUFBLATT WPB 3.10

Bauteilgruppe: Trag-, Lastaufnahme- und Anschlagmittel

Erzeugnisform: Stabe und Schmiedestlcke fur Lasthakentraversen

Werkstoffe: Vergiitungsstahle nach DIN EN 10083-2, DIN EN 10083-3 oder SEW 550

Anforderungen: DIN EN 10083-1, DIN EN 10083-2 ), DIN EN 10083-3 ") oder SEW 550 1)

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) 2)

Prifungen Einstufung des Hebezeugs gemafl KTA 3902:
Die folgenden Prifungen sind fiir den vergiteten zusatzliche Anforderungen erhoéhte Anforderungen
Zustand nachzuweisen nach Abschnitt 4.2 nach Abschnitt 4.3 oder 4.4

1.  Chemische Zusammensetzung:

Chemische Analyse der Schmelze(n) 3.1 3.1

2.  Bestatigung des Warmebehandlungszustands
und Angabe der Anlasstemperatur 3.1 3.1

3.  Harteprifung zum Nachweis der gleichméaRigen
Warmebehandlung:

An beiden Enden eines jeden Teiles je drei
Messpunkte 3.1 3.1

4.  Zugversuch bei Raumtemperatur:

Eine Probe je Schmelze, Abmessungsbereich

und Warmebehandlungslos 3.1 3.2
5.  Kerbschlagbiegeversuch bei Raumtemperatur:

Je Zugprobe ein Satz Kerbschlagproben 3.1 3.2
6. Besichtigung und MafRkontrolle:

Jedes Teil 3.1 3.2
7. Prifung auf Werkstoffverwechslung bei legier-

ten Stahlen:

Jedes Teil, z. B. spektroskopisch 3.1 3.1

8.  Ultraschallprifung:
Jedes Teil 100 % nach Anhang B 3.1 3.2

Materialkennzeichnung:

Herstellerzeichen, Stahlsorte, Schmelzennummer, Probennummer oder Identifizierungsnummer, Zeichen des Priifers

0 ReparaturschweilRungen sind nicht erlaubt.
2) zur Verwendung von Priifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.
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Werkstoffprifblatt 3.11: Bleche und Bander aus austenitischen Stahlen nach DIN EN 10088-2 und aus ferritisch-
austenitischen Stahlen nach DIN EN 10028-7

WERKSTOFFPRUFBLATT WPB 3.11

Bauteilgruppe: Trag-, Lastaufnahme- und Anschlagmittel

Erzeugnisform: Bleche und Bander

Werkstoffe: Austenitische Stahle nach DIN EN 10088-2, X2CrNiMoN22-5-3 (1.4462) nach DIN EN 10028-7

Anforderungen: DIN EN 10088-2 "), DIN EN 10028-7 )

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) 2)

Prafungen Einstufung des Hebezeugs gemaRk KTA 3902:
zusatzliche Anforderungen erhohte Anforderungen
nach Abschnitt 4.2 nach Abschnitt 4.3 oder 4.4

1. Chemische Zusammensetzung:

Chemische Analyse der Schmelze(n) 3.1 3.1

2. Bestétigung des Warmebehandlungszustands 3.1 3.1

3.  Prifung der Besténdigkeit gegen interkristalline
Korrosion 3);

Eine Probe je Schmelze und Warmebehand-
lungslos 3.1 3.1

4.  Zugversuch bei Raumtemperatur:

Eine Probe nach DIN EN 10088-2 Tabelle 21,
bei X2CrNiMoN22-5-3 (1.4462) Prifeinheit und
Prifumfang gemaf DIN EN 10028-7 Tabelle 16 3.1 3.2

5.  Kerbschlagbiegeversuch bei Raumtemperatur:

Je Zugprobe ein Satz Kerbschlagproben 4) 3.1 3.2

6. Besichtigung und MaRkontrolle:

Jedes Teil; Oberflachenbeschaffenheit nach
Vorgabe des Bestellers 3.1 3.2

7. Prifung auf Werkstoffverwechslung:

Jedes Teil, z. B. spektroskopisch 3.1 3.1

Zur Ultraschallpriifung bei Bauteilen mit Zugbeanspruchung in Dickenrichtung siehe Tabelle 7-1 Ifd. Nr. 3 c).

Erzeugnisse mit Dicken > 6 mm muissen mindestens die Anforderungen der Qualitatsklasse S, fur die Flache und E;
fir die Randzone nach DIN EN 10307 erfillen.

Materialkennzeichnung:

Herstellerzeichen, Stahlsorte, Schmelzennummer, Probennummer oder ldentifizierungsnummer (als Probennummer
darf auch die Blech- oder Bandnummer verwendet werden), Zeichen des Prifers

1 Reparaturschweilungen sind nicht erlaubt.
2) zur Verwendung von Priifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.

3) Nach DIN EN ISO 3651-2 Verfahren A Sensibilisierungsglihung T1 oder T2 (beim Werkstoff 1.4462 nur Sensibilisierungsgli-
hung T2) und nur wenn die Bauteile verschweil3t werden und mit Wasser in Berihrung kommen.

4) Nur fir den Stahl X2CrNiMoN22-5-3 (1.4462) bei Blechdicken s > 10 mm.
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Werkstoffprifblatt 3.12: Stébe und Schmiedestlicke aus austenitischen Stahlen nach DIN EN 10088-3 oder
DIN EN 10250-4 und aus ferritisch-austenitischen Stahlen nach DIN EN 10222-5 oder DIN EN 10272

WERKSTOFFPRUFBLATT

WPB 3.12

Bauteilgruppe:

Trag-, Lastaufnahme- und Anschlagmittel

Erzeugnisform: Stabe und Schmiedestlicke

Werkstoffe: Austenitische Stahle nach DIN EN 10088-3 oder DIN EN 10250-4 sowie X2CrNiMoN22-5-3
(1.4462) nach DIN EN 10222-5 oder DIN EN 10272
Anforderungen: DIN EN 10088-3 "), DIN EN 10250-4 1), DIN EN 10222-5 1) oder DIN EN 10272 ")

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) 2)

Prifungen Einstufung des Hebezeugs gemal KTA 3902:
zusatzliche Anforderungen erhodhte Anforderungen
nach Abschnitt 4.2 nach Abschnitt 4.3 oder 4.4
1.  Chemische Zusammensetzung:
Chemische Analyse der Schmelze(n) 3.1 3.1
2.  Bestatigung des Warmebehandlungszustands 3.1 3.1
3.  Prifung der Bestandigkeit gegen interkristalline
Korrosion 3):
Eine Probe je Schmelze und Warmebehand-
lungslos 3.1 3.1
4.  Zugversuch bei Raumtemperatur:
Eine Zugprobe nach DIN EN 10088-3 Tabelle
26 oder DIN EN 10250-1 Abschnitt 11 oder DIN
EN 10222-1 Abschnitt 12 oder DIN EN 10272
Tabelle 13 3.1 3.2
5.  Besichtigung und Mal3kontrolle:
Jedes Teil; Oberflachenbeschaffenheit nach
Vorgabe des Bestellers 3.1 3.2
6.  Prifung auf Werkstoffverwechslung:
Jedes Teil, z. B. spektroskopisch 3.1 3.1
7.  Ultraschallpriifung:
Bei Staben mit Erzeugnisdicken > 30 mm und
Schmiedestlcken mit einem Gewicht im end-
warmebehandelten Zustand von > 300 kg jedes
Teil 100 % nach Anhang B 3.1 3.2

Materialkennzeichnung:

Herstellerzeichen, Stahlsorte, Schmelzennummer, Probennummer oder Identifizierungsnummer, Zeichen des Priifers

ReparaturschweilRungen sind nicht erlaubt.
Zur Verwendung von Prifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.

Nach DIN EN ISO 3651-2 Verfahren A Sensibilisierungsglihung T1 oder T2 (beim Werkstoff 1.4462 nur Sensibilisierungsgli-
hung T2) und nur wenn die Bauteile verschweif3t werden und mit Wasser in Beriihrung kommen.
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Werkstoffprifblatt 3.13: Nahtlose Rohre aus austenitischen Stahlen nach DIN EN 10216-5

WERKSTOFFPRUFBLATT WPB 3.13

Bauteilgruppe:  Trag-, Lastaufnahme- und Anschlagmittel

Erzeugnisform: Nahtlose Rohre

Werkstoffe: Austenitische nichtrostende Stahle nach DIN EN 10216-5

Anforderungen: DIN EN 10216-5 (Priifkategorie 2) 1

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) 2)

Prifungen Einstufung des Hebezeugs gemaR KTA 3902:
zusatzliche Anforderungen erhodhte Anforderungen
nach Abschnitt 4.2 nach Abschnitt 4.3 oder 4.4

1. Chemische Zusammensetzung:

Chemische Analyse der Schmelze(n) 3.1 3.1

2. Bestatigung des Warmebehandlungszustands 3.1 3.1

3.  Prifung der Besténdigkeit gegen interkristalline
Korrosion 3):

Eine Probe je Schmelze und Warmebehand-
lungslos 3.1 3.1

4.  Zugversuch bei Raumtemperatur:

LosgréfRe und Prifumfang nach
DIN EN 10216-5 Tabelle 15 3.1 3.2

5.  Technologische Prifverfahren:

Prifart und -umfang nach DIN EN 10216-5
Tabellen 15 und 16 3.1 3.2

6. Besichtigung und MaRkontrolle:

Jedes Rohr, Oberflachenbeschaffenheit nach
Vorgabe des Bestellers 3.1 3.2

7. Prifung auf Werkstoffverwechslung:

Jedes Robhr, z. B. spektroskopisch 3.1 3.1

8.  Zerstoérungsfreie Priifung:

Prifart und -umfang nach DIN EN 10216-5
Tabelle 15 3.1 3.1

9.  Dichtheitspriifung:
Jedes Rohr nach DIN EN 10216-5 Tabelle 15 3.1 3.1

Materialkennzeichnung:

Herstellerzeichen, Stahlsorte, Schmelzennummer, Probennummer oder Identifizierungsnummer, Zeichen des Priifers

1 ReparaturschweilRungen sind nicht erlaubt.
2) zur Verwendung von Priifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.

3) Nach DIN EN ISO 3651-2 Verfahren A Sensibilisierungsgliihung T1 oder T2 und nur wenn die Bauteile verschweif3t werden und
mit Wasser in Beriihrung kommen.
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WERKSTOFFPRUFBLATT WPB 3.14

Bauteilgruppe: Trag-, Lastaufnahme- und Anschlagmittel

Erzeugnisform: Geschmiedete Lasthaken

Werkstoffe: Austenitische Stahle nach DIN EN 10250-4

Anforderungen: DIN EN 10250-4 1)

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) 2)

Prifungen Einstufung des Hebezeugs geman KTA 3902:
zusatzliche Anforderungen erhohte Anforderungen
nach Abschnitt 4.2 nach Abschnitt 4.3 oder 4.4

1. Vormaterial (vorgeschmiedeter Block)
1.1 Chemische Zusammensetzung:

Chemische Analyse der Schmelze(n) 3.1 3.1

1.2 Ultraschallprifung:

Fir gesenkgeschmiedete Einfachlasthaken
Volumenpriifung; Durchfiihrung und Bewertung
nach Anhang B 3.1 3.1

2. Nach dem Fertigschmieden

2.1 Bestatigung des Warmebehandlungszustands 3.1 3.1

2.2 Zugversuch bei Raumtemperatur:

Eine Probe an jedem Stiick
Probenlage: langs 3.1 3.2

2.3 Besichtigung und Maf¥kontrolle:
Jedes Teil 3.1 3.2

2.4 Prifung auf Werkstoffverwechslung:

Jedes Teil, z. B. spektroskopisch 3.1 3.1

2.5 Ultraschallpriifung:
2.5.1 Jeder Doppellasthaken nach Anhang B 3.1 3.2

2.5.2 Jeder freiformgeschmiedete Einfachlasthaken
nach Anhang B — 3.2

2.5.3 Jeder freiformgeschmiedete Einfachlasthaken
(nur Hakenschaft) nach Anhang B 3.1 —

2.6 Oberflachenprifung:

Eindringprifung an jedem Lasthaken
nach Anhang B 3.1 392

Materialkennzeichnung:

Herstellerzeichen, Stahlsorte, Schmelzennummer, Probennummer oder Identifizierungsnummer, Zeichen des Priifers

0 Reparaturschweilungen sind nicht erlaubt.
2) zur Verwendung von Priifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.
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Werkstoffprifblatt 3.15: Stabe und Schmiedestlicke fir Lasthakenmuttern aus austenitischen Stahlen
nach DIN EN 10088-3 oder DIN EN 10250-4

WERKSTOFFPRUFBLATT WPB 3.15

Bauteilgruppe: Trag-, Lastaufnahme- und Anschlagmittel

Erzeugnisform: Stébe und Schmiedestiicke fur Lasthakenmuttern

Werkstoffe: Austenitische Stahle nach DIN EN 10088-3 oder DIN EN 10250-4

Anforderungen: DIN EN 10088-3 ") oder DIN EN 10250-4 1)

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) 2)

Prifungen Einstufung des Hebezeugs gemal KTA 3902:
zusatzliche Anforderungen erhohte Anforderungen
nach Abschnitt 4.2 nach Abschnitt 4.3 oder 4.4

1. Chemische Zusammensetzung:

Chemische Analyse der Schmelze(n) 3.1 3.1

2.  Bestétigung des Warmebehandlungszustands 3.1 3.1

3.  Zugversuch bei Raumtemperatur:

Eine Zugprobe nach DIN EN 10088-3 Tabelle
26 oder DIN EN 10250-1 Abschnitt 11 3.1 3.2

4.  Besichtigung und MaRkontrolle:

Jedes Teil; Oberflachenbeschaffenheit nach
Vorgabe des Bestellers 3.1 3.2

5.  Prifung auf Werkstoffverwechslung:

Jedes Teil, z. B. spektroskopisch 3.1 3.1

6.  Ultraschallpriifung:
Jedes Teil 100 % nach Anhang B 3.1 3.2

Materialkennzeichnung:

Herstellerzeichen, Stahlsorte, Schmelzennummer, Probennummer oder Identifizierungsnummer, Zeichen des Priifers

1 ReparaturschweilRungen sind nicht erlaubt.
2) zur Verwendung von Priifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.
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WERKSTOFFPRUFBLATT WPB 3.16

Bauteilgruppe: Trag-, Lastaufnahme- und Anschlagmittel

Erzeugnisform: Stabe und Schmiedestlcke fur Lasthakentraversen

Werkstoffe: Austenitische Stahle nach DIN EN 10088-3 oder DIN EN 10250-4

Anforderungen: DIN EN 10088-3 ) oder DIN EN 10250-4 1)

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) 2)

Prifungen Einstufung des Hebezeugs geméaR KTA 3902:
zusatzliche Anforderungen erhoéhte Anforderungen
nach Abschnitt 4.2 nach Abschnitt 4.3 oder 4.4

1. Chemische Zusammensetzung:

Chemische Analyse der Schmelze(n) 3.1 3.1

2.  Bestatigung des Warmebehandlungszustands 3.1 3.1

3.  Zugversuch bei Raumtemperatur:

Eine Zugprobe nach DIN EN 10088-3 Tabelle
26 oder DIN EN 10250-1 Abschnitt 11 3.1 3.2

4. Besichtigung und MafRkontrolle:

Jedes Teil, Oberflachengtite und Maf3e nach
Vorgabe des Bestellers 3.1 3.2

5.  Prifung auf Werkstoffverwechslung:

Jedes Teil, z. B. spektroskopisch 3.1 3.1

6.  Ultraschallpriifung:
Jedes Teil 100 % nach Anhang B 3.1 3.2

Materialkennzeichnung:

Herstellerzeichen, Stahlsorte, Schmelzennummer, Probennummer oder Identifizierungsnummer, Zeichen des Priifers

M Reparaturschweilungen sind nicht erlaubt.
2) zur Verwendung von Priifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.
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Werkstoffprifblatt 3.17: Schrauben, Gewinde gerolit, bei Kopfschrauben mit angeschmiedetem Kopf, warmebehandelt

WERKSTOFFPRUFBLATT WPB 3.17

Bauteilgruppe:  Trag-, Lastaufnahme- und Anschlagmittel
Erzeugnisform: Schrauben, Gewinde gerollt, bei Kopfschrauben mit angeschmiedetem Kopf, warmebehandelt

Werkstoffe: DIN EN 10083-2 und DIN EN 10083-3, DIN EN 10269, 1.4313 +QT780 nach DIN EN 10088-3, SEW 400

Anforderungen: DIN EN 10083-1, DIN EN 10083-2, DIN EN 10083-3, DIN EN 10269, DIN EN ISO 3269, DIN EN 26157-1,
DIN EN ISO 898-1, DIN EN 10088-3, SEW 400 und Beiblatt zu diesem Werkstoffpriifblatt

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) ")

Prifungen Einstufung des Hebezeugs gemaRk KTA 3902:
zusatzliche Anforderungen erhohte Anforderungen
nach Abschnitt 4.2 nach Abschnitt 4.3 oder 4.4

1. Prufungen am Ausgangsmaterial (Stab)
1.1 Chemische Zusammensetzung:
Chemische Analyse der Schmelze(n) 2.2 3.1

1.2 Prufung auf Werkstoffverwechslung bei legierten Stah-
len an jedem Stab 2.2 3.1

1.3 Ultraschallpriifung:

Bei Staben mit Erzeugnisdicken > 30 mm, jedes Teil
nach Anhang B 3.1 3.2

2. Prufungen an den fertigen Schrauben in Anlehnung an
DIN EN ISO 898-1:

2.1 Warmebehandlungszustand einschlieRlich der Besta-
tigung der Entphosphatierung 3.1 3.1

2.2 Harteprifung zum Nachweis der gleichmafigen
Warmebehandlung an 10 % aller Schrauben 3.1 3.1

2.3 Zugversuch bei Raumtemperatur:

Anzahl der Probensatze nach DIN EN ISO 3269 und
Beiblatt zu diesem Werkstoffprifblatt 2) 3.1 3.2

2.4 Kerbschlagbiegeversuch bei Raumtemperatur:

Bei Schrauben > M16 je Zugprobe ein Satz
Kerbschlagproben 3.1 3.2

2.5 Oberflachenprifung:
Durchfiihrung und Bewertung in

Anlehnung an DIN EN 26157-1 3.1 3.2
2.6 Besichtigung und MaRkontrolle:

Nach DIN EN ISO 3269 (Stichprobenumfang 20) 2) 3.1 3.2
2.7 Prifung der Randentkohlung und der Aufkohlung 3):

In Anlehnung an DIN EN ISO 898-1 3.1_ 3.1

Anzahl der Proben nach DIN EN ISO 3269 und Bei-
blatt zu diesem Werkstoffprifblatt 2)

Materialkennzeichnung:
Herstellerzeichen, Stahlsorte, Schmelzennummer, Zeichen des Priifers

1) Zur Verwendung von Priifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.
2) Alle Proben miissen den Anforderungen geniigen (Annahmezahl A;=0).

3) Entfallt fir den Werkstoff 1.4313 +QT780.

Beiblatt zum Werkstoffpriifblatt WPB 3.17: Stichprobenumfang fir die zerstérende Priifung der mechanischen Eigenschaften

Stlickzahl Anzahl der Probensétze fiir die mechanische Priifung
< 200 1
> 200 bis < 400 2
> 400 bis < 800 3
> 800 bis <1200 4
>1200 bis < 1600 5
>1600 bis < 3000 6
>3000 bis < 3500 7
>3500 DIN EN ISO 3269

Wird der Nachweis erbracht, dass die Schrauben und Muttern einer Lieferung einer Schmelze mit gleicher Warmebehandlung entstammen,
so genugt die Priifung von vier Probensatzen unabhangig von der Stiickzahl.
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WERKSTOFFPRUFBLATT

WPB 3.18

Bauteilgruppe:

Trag-, Lastaufnahme- und Anschlagmittel

Erzeugnisform: Seile

Werkstoffe: Unlegierter Stahldraht nach DIN EN 10264-3 oder
X5CrNi18-10 (1.4301), X5CrNiMo17-12-2 (1.4401) nach DIN EN 10264-4
Anforderungen: DIN EN 12385-1, DIN EN 12385-2, DIN EN 12385-4, DIN EN 10264-1, DIN EN 10264-4

Prifungen

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) V)
Einstufung des Hebezeugs gemal KTA 3902:

Zusatzliche Anforderungen
nach Abschnitt 4.2

erhohte Anforderungen
nach Abschnitt 4.3 oder 4.4

1. Prifungen am Draht:

Prifungen nach DIN EN 10264-1 und DIN 10264-3
oder DIN EN 10264-4; alle Werte sind an der Liefe-
rung selbst zu ermitteln. Bei austenitischen Seilen

wird bei der Drahtpriifung das Einhalten bestimmter

Biege- und Verwindezahlen nicht vorgeschrieben. 3.1 3.1
2. Prifungen am Seil:
2.1 Die wirkliche Bruchkraft ist nach DIN EN 12385-1

Abschnitt 6.4.1 nachzuweisen. 3.1 3.1
2.2 Besichtigung und MaRkontrolle:

Jedes Teil; Oberflachenbeschaffenheit nach 31 31

Vorgabe des Bestellers

Materialkennzeichnung:

Das Seil ist dauerhaft zu kennzeichnen (z. B. Hllse, eingespleifdtes Schild).
Fir austenitische Seile ist der eingesetzte Werkstoff im Zeugnis und in der Kennzeichnung anzugeben.

N zur Verwendung von Priifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.

Werkstoffpriifblatt 3.19: Anschlagseile nach DIN EN 13414-1, DIN EN 13414-2 und DIN EN 13414-3

WERKSTOFFPRUFBLATT

WPB 3.19

Bauteilgruppe:

Trag-, Lastaufnahme- und Anschlagmittel

Erzeugnisform: Anschlagseile

Werkstoffe:

Unlegierter Stahldraht nach DIN EN 10264-3

Anforderungen:
EN 13414-3, DIN 685-3

DIN EN 10264-1, DIN EN 10264-3, DIN EN 12385-1, DIN EN 13414-1, DIN EN 13414-2 und DIN

Prufungen

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) ")
Einstufung des Hebezeugs gemafl KTA 3902:

zusatzliche Anforderungen
nach Abschnitt 4.2

erhodhte Anforderungen
nach Abschnitt 4.3 oder 4.4

1. Prifungen am Draht:
Prifungen nach DIN EN 10264-1 und

DIN EN 10264-3 3.1 3.1
2. Prifungen am Seil:
2.1 Die wirkliche Bruchkraft ist nach DIN EN 12385-1

Abschnitt 6.4.1 nachzuweisen. 3.1 3.1
2.2. Aufhangeglieder und Zwischenglieder:

Nach DIN 685-3 3.1 3.1
2.3. Besichtigung und Maf3kontrolle:

Nach DIN EN 13414-1 3.1 3.1

Materialkennzeichnung:
Nach DIN EN 13414-1

N zur Verwendung von Priifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.
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Werkstoffprifblatt 3.20: Anschlagketten nach DIN EN 818-4, Einzelteile von Anschlagmitteln nach DIN EN 1677-1,
DIN EN 1677-2, DIN EN 1677-3 und DIN EN 1677-4 sowie geschmiedete Schakel nach
DIN EN 13889

WERKSTOFFPRUFBLATT WPB 3.20

Bauteilgruppe:  Trag-, Lastaufnahme- und Anschlagmittel

Erzeugnisform: Anschlagketten, Einzelteile von Anschlagmitteln und geschmiedete Schakel

Werkstoffe: DIN EN 818-1, DIN EN 1677-1, DIN EN 1677-2, DIN EN 1677-3, DIN EN 1677-4, DIN EN 13889

Anforderungen: DIN EN 818-1, DIN EN 818-2, DIN EN 818-4, DIN EN 1677-1, DIN EN 1677-2, DIN EN 1677-3, DIN
EN 1677-4, DIN EN 13889

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) V)

Prifungen Einstufung des Hebezeugs gemal KTA 3902:
Zusatzliche Anforderungen erhohte Anforderungen
nach Abschnitt 4.2 nach Abschnitt 4.3 oder 4.4
1.  Ketten:
Nach DIN EN 818-1 und DIN EN 818-2 3.1 3.1

2. Einzelteile:
Nach DIN EN 1677-1, DIN EN 1677-2,

DIN EN 1677-3 oder DIN EN 1677-4 3.1 3.1

Prifung nach DIN EN 818-4 Abschnitt 6 3.1 3.1
4.  Geschmiedete Schakel:

Nach DIN EN 13889 3.1 3.1

Materialkennzeichnung:

Nach DIN EN 818-1, DIN EN 818-4, DIN EN 1677-1, DIN EN 1677-2, DIN EN 1677-3, DIN EN 1677-4, DIN EN 13889

N zur Verwendung von Priifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.
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WERKSTOFFPRUFBLATT

WPB 3.21

Bauteilgruppe:

Trag-, Lastaufnahme- und Anschlagmittel

Erzeugnisform: Geschweilte Rohre

Werkstoffe:

Austenitische nichtrostende Stahle nach DIN EN 10217-7

Anforderungen: DIN EN 10217-7 (Priifkategorie 2) )

Prifungen

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) 2)
Einstufung des Hebezeugs gemanR KTA 3902:

zusatzliche Anforderungen
nach Abschnitt 4.2

erhohte Anforderungen
nach Abschnitt 4.3 oder 4.4

Chemische Zusammensetzung:

Chemische Analyse der Schmelze(n)

3.1

3.1

Bestatigung des Warmebehandlungszustands

3.1

3.1

Prufung der Bestandigkeit gegen interkristalline
Korrosion 3):

Eine Probe je Schmelze und Warmebehand-
lungslos

3.1

3.1

Zugversuch bei Raumtemperatur:

Losgrofie und Prifumfang nach
DIN EN 10217-7 Abschnitt 10.1 und Tabelle 13

3.1

3.2

Technologische Priifungen:

Prifart und -umfang nach DIN EN 10217-7
Tabellen 13 und 14

3.1

3.2

Besichtigung und MaRkontrolle:

Jedes Rohr; Oberflachenbeschaffenheit nach
Vorgabe des Bestellers

3.1

3.2

Prufung auf Werkstoffverwechslung:

Jedes Rohr, z. B. spektroskopisch

3.1

3.1

Zerstoérungsfreie Prifung:

Prifart und -umfang nach DIN EN 10217-7
Abschnitt 11.11 und Tabelle 13

3.1

3.2

Dichtheitsprifung:
Jedes Rohr nach DIN EN 10217-7 Abschnitt 11.8

3.1

3.1

Materialkennzeichnung:

Herstellerzeichen, Stahlsorte, Schmelzennummer, Probennummer oder Identifizierungsnummer, Zeichen des Priifers

ReparaturschweilRungen im Grundwerkstoff sind nicht erlaubt.
Zur Verwendung von Prifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.

Nach DIN EN ISO 3651-2 Verfahren A Sensibilisierungsglihung T1 oder T2 und nur wenn die Bauteile verschweil3t werden und
mit Wasser in Berlihrung kommen.
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Werkstoffpriifblatt 3.22: Stabe und Schmiedestiicke aus nichtrostenden, martensitischen Stahlen
nach DIN EN 10088-3 oder DIN EN 10250-4

WERKSTOFFPRUFBLATT WPB 3.22

Bauteilgruppe: Trag-, Lastaufnahme- und Anschlagmittel

Erzeugnisform: Stébe und Schmiedestiicke

Werkstoffe: X17CrNi16-2 - QT800 (1.4057), X39CrMo17-1 - QT750 (1.4122), X3CrNiMo13-4 - QT780 (1.4313),
X5CrNiCuNb16-4 - P800 (1.4542), X5CrNiCuNb16-4 - P930 (1.4542)

Anforderungen: DIN EN 10088-3 1) oder DIN EN 10250-4 1)

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) 2)

Prifungen Einstufung des Hebezeugs gemal KTA 3902:
zusatzliche Anforderungen erhohte Anforderungen
nach Abschnitt 4.2 nach Abschnitt 4.3 oder 4.4

1. Chemische Zusammensetzung:

Chemische Analyse der Schmelze(n) 3.1 3.1

2.  Bestatigung des Warmebehandlungszustands
(far 1.4313 Angabe der Festigkeitsstufe) 3.1 3.1

3.  Zugversuch bei Raumtemperatur:

Prufeinheit und Prifumfang nach
DIN EN 10088-3 Tabelle 26 oder
DIN EN 10250-1 Abschnitt 11 3.1 3.2

4. Kerbschlagbiegeversuch bei Raumtemperatur:

Prufeinheit und Prifumfang wie Zugversuch
(nur fir Nennabmessung > 15 mm) 3.1 3.2

5.  Harteprufung zum Nachweis der gleichmaRigen
Warmebehandlung:

An einem Ende eines jeden Teiles je drei
Messpunkte 3.1 3.1

6.  Besichtigung und Mafikontrolle:

Jedes Teil, Oberflachengiite und Maf3e nach
Vorgabe des Bestellers 3.1 3.2

7.  Prifung auf Werkstoffverwechslung:

Jedes Teil, z. B. spektroskopisch 3.1 3.1

8.  Ultraschallpriifung:

Bei Stédben mit Erzeugnisdicken > 30 mm und
Schmiedestiicken mit einem Gewicht im end-
warmebehandelten Zustand von > 300 kg jedes
Teil 100 % nach Anhang B 3.1 3.2

Materialkennzeichnung:

Herstellerzeichen, Stahlsorte, Schmelzennummer, Probennummer oder Identifizierungsnummer, Zeichen des Priifers

1 Reparaturschweilungen sind nicht erlaubt.
2) zur Verwendung von Priifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.
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Werkstoffprifblatt 3.23: Schrauben und Muttern <M 39 nach DIN EN ISO 898-1, DIN EN ISO 898-2 und DIN EN ISO 3269

WERKSTOFFPRUFBLATT WPB 3.23

Bauteilgruppe: Trag-, Lastaufnahme- und Anschlagmittel

Erzeugnisform: Schrauben und Muttern <M 39

Werkstoffe: Festigkeitsklassen

Schrauben 4.6, 5.6, 6.8, 8.8 und 10.9
Muttern 5, 6, 8 und 10

Anforderungen: Schrauben: DIN EN ISO 898-1, DIN EN ISO 3269, DIN EN 26157-3

(PrGfung der mechanischen Eigenschaften gemar DIN EN ISO 898-1 Priifreihe MP1
zuziglich Wiederanlassversuch in Verbindung mit DIN EN 26157-3. Ist die Prifreihe
MP1 nicht durchfiihrbar, darf die Priifreihe MP2 zuziiglich Wiederanlassversuch zur An-
wendung kommen)

Muttern:  DIN EN ISO 898-2, DIN EN ISO 3269, DIN EN ISO 6157-2

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) ")

Prifungen Einstufung des Hebezeugs gemafl KTA 3902:
zusatzliche Anforderungen erhodhte Anforderungen
nach Abschnitt 4.2 nach Abschnitt 4.3 oder 4.4

Nachweis (durch laufende Aufzeichnungen des Her-
stellerwerkes) der Erfiillung der Anforderungen hin-

sichtlich der mechanischen Eigenschaften, Oberfla-
chenbeschaffenheit und MaRhaltigkeit 2.22 oder 3.13) 2.22) oder 3.19

Materialkennzeichnung:

Schrauben nach DIN EN ISO 898-1
Muttern nach DIN EN ISO 898-2

M zur Verwendung von Priifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.
2) Anstelle einer 2.2-Bescheinigung ist die Stempelung ausreichend, wenn der Hersteller nach VdTUV-Merkblatt 1253/4 anerkannt ist.
3) Fiir Schrauben der Festigkeitsklassen 8.8 und 10.9 sowie Muttern der Festigkeitsklassen 8 und 10 ist ein 3.1-Zeugnis erforderlich.

Werkstoffpriifblatt 3.24: Schrauben und Muttern aus austenitischen Stahlen nach DIN EN ISO 3506-1,
DIN EN ISO 3506-2 und DIN EN ISO 3269

WERKSTOFFPRUFBLATT WPB 3.24

Bauteilgruppe: Trag-, Lastaufnahme- und Anschlagmittel

Erzeugnisform: Schrauben und Muttern > M 10 und <M 39

Werkstoffe: Festigkeitsklassen 50, 70 und 80
Stahlgruppe: A2, A3, A4 und A5

Anforderungen: DIN EN ISO 3506-1, DIN EN ISO 3506-2, DIN EN ISO 3269, DIN EN 26157-3, DIN EN ISO 6157-2

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) V)

Prifungen Einstufung des Hebezeugs geman KTA 3902:
zusatzliche Anforderungen erhoéhte Anforderungen
nach Abschnitt 4.2 nach Abschnitt 4.3 oder 4.4

Nachweis (durch laufende Aufzeichnungen des Her-
stellerwerkes) der Erfiillung der Anforderungen hin-

sichtlich der mechanischen Eigenschaften, Oberfla-
chenbeschaffenheit und MaRhaltigkeit 222 222

Materialkennzeichnung:
nach DIN EN ISO 3506-1, DIN EN ISO 3506-2

M zur Verwendung von Priifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.
2) Anstatt des Werkszeugnisses ist die Stempelung ausreichend, wenn der Hersteller nach VdTUV-Merkblatt 1253/4 anerkannt ist.
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Werkstoffprifblatt 3.25:

Endverbindungen mit Pressklemmen nach DIN EN 13411-3 fur Drahtseile aus Stahldraht

WERKSTOFFPRUFBLATT

WPB 3.25

Bauteilgruppe:

Trag-, Lastaufnahme- und Anschlagmittel

Erzeugnisform:

Endverbindungen mit Pressklemmen

Werkstoffe: ENAW-AIMg2 nach DIN EN 573-3 oder

C10C (1.0214) nach DIN EN 10263-2 oder

X5CrNi18-10 (1.4301), X5CrNiMo17-12-2 (1.4401) nach DIN EN 10088-2
Anforderungen: DIN EN 13411-3; DIN EN 10263-2, DIN EN 10088-2

Prifungen

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) V)
Einstufung des Hebezeugs gemal KTA 3902:

Zusatzliche Anforderungen
nach Abschnitt 4.2

erhoéhte Anforderungen
nach Abschnitt 4.3 oder 4.4

Baumusterpriifung nach DIN EN 13411-3 3.1 3.1
Die wirkliche Bruchkraft der Endverbindung Press-

klemme-Seil ist nachzuweisen (mindestens 90 % der

Mindestbruchkraft des Seiles) 3.1 3.1
Prifbescheinigung nach DIN EN 13411-3 Ab-

schnitt 7.2 3.1 3.1

Materialkennzeichnung:

Die Pressklemme ist entsprechend DIN EN 13411-3 Abschnitt 7.1 dauerhaft zu kennzeichnen.

N zur Verwendung von Priifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.

Werkstoffpriifblatt 3.26:

Endverbindungen mit Pressklemmen fiir Anschlagseile aus Stahldrahtseilen nach DIN EN 13414-1

WERKSTOFFPRUFBLATT

WPB 3.26

Bauteilgruppe:

Trag-, Lastaufnahme- und Anschlagmittel

Erzeugnisform:

Endverbindungen mit Pressklemmen fiir Anschlagseile

Werkstoffe: ENAW-AIMg2 nach DIN EN 573-3 oder

C10C (1.0214) nach DIN EN 10263-2 oder

X5CrNi18-10 (1.4301), X5CrNiMo17-12-2 (1.4401) nach DIN EN 10088-2
Anforderungen: DIN EN 13411-3; DIN EN 10263-2, DIN EN 10088-2

Prifungen

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) V)
Einstufung des Hebezeugs gemanR KTA 3902:

Zusatzliche Anforderungen
nach Abschnitt 4.2

erhodhte Anforderungen
nach Abschnitt 4.3 oder 4.4

Baumusterpriifung fiir verpresste Seilschlaufen nach

DIN EN 13411-3 3.1 3.1
Typprifung fir Seilschlaufen mit Kauschen

nach DIN EN 13411-1 3.1 3.1
Die wirkliche Bruchkraft der Seilendverbindung ist

nachzuweisen (mindestens 90 % der Mindestbruch-

kraft des Seiles) 3.1 3.1

Materialkennzeichnung:
Nach DIN EN 13414-1

N zur Verwendung von Priifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.
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WERKSTOFFPRUFBLATT WPB 3.27

Bauteilgruppe: Trag-, Lastaufnahme- und Anschlagmittel

Erzeugnisform: Bleche und Bander

Werkstoffe: S460QL1 (1.8916), S500QL1 (1.8984), S690QL1 (1.8988),

Anforderungen: DIN EN 10025-1, DIN EN 10025-6 "), DIN EN 10163-2 Klasse B3, DIN EN 10164

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) 3)

Prifungen Einstufung des Hebezeugs gemaR KTA 3902:
zusatzliche Anforderungen erhoéhte Anforderungen
nach Abschnitt 4.2 nach Abschnitt 4.3 oder 4.4

1.  Chemische Zusammensetzung:

Chemische Analyse der Schmelze(n) 3.1 3.1

2. Bestatigung des Warmebehandlungszustands 3.1 3.1

3. Zugversuch bei Raumtemperatur:
3.1 Eine Probe je Schmelze und Prifeinheit 3.1 3.2

3.2 Drei Zugproben in Dickenrichtung bei Erzeug-
nisdicken > 15 mm und Zugbeanspruchung in
Dickenrichtung:

Prifeinheit nach DIN EN 10164
Guteklasse Z 25 nach DIN EN 10164 3.1 3.2

4.  Kerbschlagbiegeversuch bei Priiftemperatur
nach DIN EN 10025-6:

Je Zugprobe gemal Ifd. Nr. 3.1 ein Satz Kerb-
schlagproben, sofern die Nenndicke > 6 mm ist 3.1 3.2

5. Besichtigung und MafRkontrolle:
Jedes Teil 3.1 3.2

Zur Ultraschallpriifung bei Bauteilen mit Zugbeanspruchung in Dickenrichtung siehe Tabelle 7-1 Ifd. Nr. 3 c)

Erzeugnisse mit Dicken > 6 mm mussen mindestens die Anforderungen der Qualitatsklasse Sy fur die Flache und E4
fur die Randzone nach DIN EN 10160 erfullen.

Materialkennzeichnung:

Herstellerzeichen, Stahlsorte, Schmelzennummer, Probennummer oder Identifizierungsnummer (als Probennummer
darf auch die Blech- oder Bandnummer verwendet werden), Zeichen des Priifers, Z 25 (sofern nachgewiesen)

1) ReparaturschweiRungen sind nicht erlaubt.
2) Zur Verwendung von Priifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.
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Werkstoffpriifblatt 4.1: Warmgewalzte Teile aus unlegierten Baustahlen nach DIN EN 10025-2

WERKSTOFFPRUFBLATT WPB 4.1

Bauteilgruppe: Laufrdder und deren Achsen und Wellen

Erzeugnisform: Warmgewalzte Teile

Werkstoffe: Unlegierte Baustahle nach DIN EN 10025-2

Anforderungen: DIN EN 10025-1, DIN EN 10025-2 D)

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) 2)

Prifungen Einstufung des Hebezeugs gemal KTA 3902:
zusatzliche Anforderungen erhohte Anforderungen
nach Abschnitt 4.2 nach Abschnitt 4.3 oder 4.4

1. Chemische Zusammensetzung:
Chemische Analyse der Schmelze(n) 22 3.1

2.  Bestatigung des Warmebehandlungszustand
oder des Lieferzustands 2.2 3.1

3.  Zugversuch bei Raumtemperatur:

Eine Probe je Schmelze, Prifeinheit und
Dickenbereich 2.2 3.1

4.  Kerbschlagbiegeversuch 3) bei Priiftemperatur
nach DIN EN 10025-2:

4.1 Ein Prifergebnis je Liefereinheit 2.2 —

4.2 Je Zugprobe gemaR Ifd. Nr. 3 ein Satz Kerb-
schlagproben, sofern die Nenndicke > 6 mm ist — 3.1

5. Besichtigung und MaRkontrolle:
Jedes Teil — 3.1

Materialkennzeichnung:

Herstellerzeichen, Stahlsorte, Schmelzennummer, Probennummer oder Identifizierungsnummer, Zeichen des Prii-
fers; fir Hebezeuge nach KTA 3902 Abschnitt 4.2 nur Herstellerzeichen und Stahlsorte

1 Reparaturschweilungen sind nicht erlaubt.
2) zur Verwendung von Priifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.
3) Nur fir die Giiten JO, J2 und K2.
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WERKSTOFFPRUFBLATT WPB 4.2

Bauteilgruppe: Laufrader und deren Achsen und Wellen

Erzeugnisform: Geschmiedete Teile

Werkstoffe: S235JRG2 (1.0038), S235J2G3 (1.0116), S355J2G3 (1.0570)

Anforderungen: DIN EN 10250-1, DIN EN 10250-2 1)

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) 2)

Prifungen Einstufung des Hebezeugs geman KTA 3902:
zusatzliche Anforderungen erhodhte Anforderungen
nach Abschnitt 4.2 nach Abschnitt 4.3 oder 4.4
1.  Chemische Zusammensetzung:
Chemische Analyse der Schmelze(n) 3.1 3.1
2.  Bestatigung des Warmebehandlungszustands 3.1 3.1

3.  Zugversuch bei Raumtemperatur:

Eine Probe je Schmelze, Prifeinheit und
Dickenbereich 3.1 3.1

4.  Kerbschlagbiegeversuch bei Priiftemperatur
nach DIN EN 10250-2:

Je Zugprobe ein Satz Kerbschlagproben, sofern
die Nennabmessung > 15 mm ist 3.1 3.1

5. Besichtigung und MafRkontrolle:
Jedes Teil 3.1 3.1

Materialkennzeichnung:

Herstellerzeichen, Stahlsorte, Schmelzennummer, Probennummer oder Identifizierungsnummer, Zeichen des Prii-
fers; fur Hebezeuge nach KTA 3902 Abschnitt 4.2 nur Herstellerzeichen und Stahlsorte

M ReparaturschweilRungen sind nicht erlaubt.
2) zur Verwendung von Priifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.
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Werkstoffpriifblatt 4.3: Geschmiedete oder gewalzte Teile aus Vergiutungsstahlen nach DIN EN 10083-2, DIN EN 10083-3
oder SEW 550

WERKSTOFFPRUFBLATT WPB 4.3

Bauteilgruppe: Laufrader und deren Achsen und Wellen

Erzeugnisform: Geschmiedete oder gewalzte Teile

Werkstoffe: Vergitungsstahle nach DIN EN 10083-2, DIN EN 10083-3 oder SEW 550

Anforderungen: DIN EN 10083-1, DIN EN 10083-2 »), DIN EN 10083-3 ) oder SEW 550 ")

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) 2)

Prafungen Einstufung des Hebezeugs gemaRk KTA 3902:
zusatzliche Anforderungen erhohte Anforderungen
nach Abschnitt 4.2 nach Abschnitt 4.3 oder 4.4
1. Chemische Zusammensetzung:
Chemische Analyse der Schmelze(n) 22 3.1
2.  Bestatigung des Warmebehandlungszustands 2.2 3.1

3. Zugversuch bei Raumtemperatur:

Eine Probe je Schmelze, Abmessungsbereich
und Warmebehandlungslos 2.2 3.1

4.  Kerbschlagbiegeversuch bei Raumtemperatur:

Je Zugprobe ein Satz Kerbschlagproben, sofern
die Nennabmessung > 15 mm ist 2.2 3.1

5.  Besichtigung und Mal3kontrolle:

Jedes Teil — 3.1
6.  Prifung auf Werkstoffverwechslung bei legier-

ten Stahlen:

Jedes Teil, z. B. spektroskopisch — 3.1

Materialkennzeichnung:

Herstellerzeichen, Stahlsorte, Schmelzennummer, Probennummer oder Identifizierungsnummer, Zeichen des Priifers

1) Reparaturschweiungen sind nicht erlaubt.
2) zur Verwendung von Priifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.
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WERKSTOFFPRUFBLATT WPB 4.4

Bauteilgruppe: Laufrader und deren Achsen und Wellen

Erzeugnisform: Blankstahl

Werkstoffe: Unlegierte Stahle nach DIN EN 10277-2, DIN EN 10277-4 oder DIN EN 10277-5

Anforderungen: DIN EN 10277-1 und DIN EN 10277-2 '), DIN EN 10277-4 V) oder DIN EN 10277-5 1)

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) 2)

Prifungen Einstufung des Hebezeugs gemaR KTA 3902:
zusatzliche Anforderungen erhodhte Anforderungen
nach Abschnitt 4.2 nach Abschnitt 4.3 oder 4.4
1.  Chemische Zusammensetzung:
Chemische Analyse der Schmelze(n) 2.2 3.1
2.  Bestatigung des Warmebehandlungszustands 2.2 3.1

3.  Zugversuch bei Raumtemperatur:

Eine Probe je Schmelze, Abmessungsbereich
und Warmebehandlungslos 2.2 3.1

4. Besichtigung und MafRkontrolle:
Jedes Teil — 3.1

Materialkennzeichnung:

Herstellerzeichen, Stahlsorte, Schmelzennummer, Probennummer oder Identifizierungsnummer, Zeichen des Pri-
fers; fir Hebezeuge nach KTA 3902 Abschnitt 4.2 nur Herstellerzeichen und Stahlsorte

1) Reparaturschweiungen sind nicht erlaubt.
2) zur Verwendung von Priifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.

Werkstoffprifblatt 4.5: Laufrader aus Stahlguss nach DIN EN 10293 oder aus Stahlguss fiir Druckbehalter nach
DIN EN 10213

WERKSTOFFPRUFBLATT WPB 4.5

Bauteilgruppe: Laufrader und deren Achsen und Wellen

Erzeugnisform: Laufrader

Werkstoffe: Stahlguss nach DIN EN 10293 oder Stahlguss flr Druckbehalter nach DIN EN 10213

Anforderungen: DIN EN 10293 oder DIN EN 10213

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) ")

Prifungen Einstufung des Hebezeugs geméaR KTA 3902:
zusatzliche Anforderungen erhodhte Anforderungen
nach Abschnitt 4.2 nach Abschnitt 4.3 oder 4.4
1.  Chemische Zusammensetzung:
Chemische Analyse der Schmelze(n) 3.1 3.1
2.  Bestatigung des Warmebehandlungszustands 3.1 3.1

3.  Harteprifung an jedem Rad mit Umbewertung
in eine Zugfestigkeit nach DIN EN ISO 18265 3.1 3.1

4. Besichtigung und MafRkontrolle:
Jedes Teil 3.1 3.1

Materialkennzeichnung:
Herstellerzeichen, Stahlsorte

1) Zur Verwendung von Priifoescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.
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Werkstoffpriifblatt 5.1: Bremsscheiben aus Gusseisen mit Kugelgraphit nach DIN EN 1563

WERKSTOFFPRUFBLATT WPB 5.1

Bauteilgruppe:  Sonstige Bauteile fir Hubwerke

Erzeugnisform: Bremsscheiben

Werkstoffe: Gusseisen mit Kugelgraphit

Anforderungen: DIN EN 1563

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) ")

Prifungen Einstufung des Hebezeugs gemal KTA 3902:
zusatzliche Anforderungen erhohte Anforderungen
nach Abschnitt 4.2 nach Abschnitt 4.3 oder 4.4

1. Chemische Zusammensetzung:
Chemische Analyse der Schmelze(n) 3.1 3.1

2.  Bestatigung des Warmebehandlungszustands
(sofern eine Warmebehandlung erfolgte) 3.1 3.1

3.  Zugversuch bei Raumtemperatur:

Eine Probe je gleich behandelter Schmelze 2),
Warmebehandlungslos (sofern eine Warmebe-
handlung erfolgte) und 2500 kg ahnlicher Ab-
messung aus getrennt oder parallel gegossenen
Probestiicken 3.1 3.1

4. Kerbschlagbiegeversuch bei Raumtemperatur:

Bei Sorten mit gewahrleisteter Kerbschlagarbeit
je Zugprobe ein Satz Kerbschlagproben 3.1 3.1

5.  Besichtigung und Malkontrolle:
Jedes Teil 3.1 3.1

Materialkennzeichnung:

Herstellerzeichen, Stahlsorte, Schmelzennummer, Probennummer

1) Zur Verwendung von Priifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.
2) Gleich behandelte Schmelze sind Schmelzen aus derselben Magnesiumbehandlungseinheit.
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Werkstoffpriifblatt 5.2: Warmgewalzte Bleche aus unlegierten Baustahlen nach DIN EN 10025-2 fir Bremstrommeln

und Bremsscheiben

WERKSTOFFPRUFBLATT

WPB 5.2

Bauteilgruppe:  Sonstige Bauteile fiir Hubwerke

Erzeugnisform: Bremstrommeln, Bremsscheiben

Werkstoffe: $235J0 (1.0114), S235J2 (1.0117), S235JR (1.0038), S355J2 (1.0577), S355K2 (1.0596)

Anforderungen: DIN EN 10025-1, DIN EN 10025-2 ), DIN EN 10164

Prufungen

Bescheinigung nach DIN EN 10204 (2005-01) 2)
Einstufung des Hebezeugs gemafl KTA 3902:

zusatzliche Anforderungen
nach Abschnitt 4.2

erhoéhte Anforderungen
nach Abschnitt 4.3 oder 4.4

1.  Chemische Zusammensetzung:

Chemische Analyse der Schmelze(n)

3.1

3.1

2.  Bestatigung des Warmebehandlungszustands
oder des Lieferzustands

3.1

3.1

3. Zugversuch bei Raumtemperatur:

Eine Probe je Schmelze, Prifeinheit und
Dickenbereich

4.  Kerbschlagbiegeversuch bei Priiftemperatur
nach DIN EN 10025-2:

Je Zugprobe gemal Ifd. Nr. 3 ein Satz Kerb-
schlagproben, sofern die Nenndicke > 6 mm ist

3.1

3.1

3.1

3.1

5. Besichtigung und MafRkontrolle:
Jedes Teil

3.1

3.1

Materialkennzeichnung:

Herstellerzeichen, Stahlsorte, Schmelzennummer, Probennummer oder Identifizierungsnummer (als Probennummer
darf auch die Blechnummer verwendet werden), Zeichen des Prifers

1) Reparaturschweiungen sind nicht erlaubt.

2) Zur Verwendung von Priifbescheinigungen nach DIN EN 10204 (1995-08) siehe Abschnitt 5.1.5.
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Anhang B

Zerstorungsfreie Priifungen
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B 1 Geltungsbereich

(1) Dieser Anhang gilt fir die Durchfiihrung der zerstérungs-
freien Prifungen. Er enthalt die verfahrenstechnischen Anfor-
derungen und die Bewertungskriterien fir die zerstérungsfrei-
en Prufungen.

(2) Abweichungen in begriindeten Einzelfallen sind zulassig.
Hinweis:
Verfahren, Umfang und Zeitpunkt der zerstérungsfreien Priifungen
sind in den Werkstoffprufblattern und Bauprufplanen festgelegt.

B 2 Allgemeingiiltige Festlegungen
B 2.1 Personal

(1) Die Priufaufsicht muss Uber das fiir ihre Aufgaben erfor-
derliche Wissen verfiigen sowie die Anwendungsméglichkei-
ten und -grenzen der Priifverfahren kennen. Sie muss

a) bei Prifungen im Rahmen der Fertigung Grundkenntnisse
Uber die angewandten Fertigungsverfahren und charakteris-
tischen Erscheinungsformen herstellungsbedingter Unregel-
maRigkeiten besitzen; sie soll von der Fertigung unabhangig
sein und muss dem Sachversténdigen benannt werden;

b) bei wiederkehrenden Prifungen mit den charakteristi-
schen Erscheinungsformen betrieblich bedingter Fehler
vertraut sein.

Die Prifaufsicht ist fir die Anwendung des Prifverfahrens
und fur die Einzelheiten der Prifdurchfihrung gemafR den
hierfir maRgebenden Regelungen verantwortlich. Sie ist fir
den Einsatz qualifizierter und zertifizierter Prifer verantwort-
lich. Dies gilt auch bei Einsatz von betriebsfremdem Personal.
Die Prifaufsicht hat den Prifbericht zu unterzeichnen.

(2) Die Prifaufsicht muss fiir die zur Anwendung kommenden
Prufverfahren in den zutreffenden Produkt- oder Industriesek-
toren entsprechend DIN EN 473 mindestens in Stufe 2 qualifi-
ziert und zertifiziert sein. Fir die Prufverfahren RT und UT ist
eine Qualifizierung und Zertifizierung in Stufe 3 erforderlich.

(3) Die Prifer mussen fir die zur Anwendung kommenden
Prifverfahren in den zutreffenden Produkt- oder Industriesek-
toren entsprechend DIN EN 473 qualifiziert und zertifiziert
sein. Fir die Prufverfahren RT und UT ist eine Qualifizierung
und Zertifizierung mindestens in Stufe 2 erforderlich.

B 2.2 Gerate und Prifmittel

Die einzusetzenden Mess- und Prifmittel missen tberwacht
sein. Art und Intervalle der Uberwachung sind durch den
Hersteller im Hinblick auf die erforderliche Genauigkeit des
Mess- oder Priifmittels festzulegen. Die Uberpriifung der
Mess- und Priufmittel ist mit einer Bescheinigung zu belegen.

B 2.3 Anforderungen an Oberflachen

(1) Die Oberflachen muissen frei von Zunder, Schweil3sprit-
zern oder sonstigen Verunreinigungen sein. Die Prifaussage
beeintrachtigende Riefen oder Kerben sind zu beseitigen.

(2) Der arithmetische Mittelwert der Profilordinaten (Mitten-
rauwert) Ra nach DIN EN ISO 4287 darf auf den zu prifenden
Flachen

a) bei der Oberflachenpriifung nach dem Magnetpulver- und
Eindringverfahren den Wert von 10 uym,

b) bei der Ultraschallpriifung auf der Kontaktfliche und der
Gegenflache, sofern diese als Reflexionsflache benutzt
wird, den Wert 20 ym

nicht Uberschreiten.
(3) Bei einer Welligkeit der Kontaktflachen fiir die Ultra-

schallpriifung muss diese so gering sein, dass die Prifkopf-
sohle ausreichend aufliegt. Dies ist im Allgemeinen der Fall,

KTA 3903 Seite 79

wenn der Abstand zwischen Priifkopfsohle und Kontaktflache
an keiner Stelle mehr als 0,5 mm betragt.

(4) Beschichtungen mit einer Schichtdicke bis zu 50 um sind
bei allen zerstérungsfreien Prifungen, ausgenommen bei der
Oberflachenpriifung nach dem Eindringverfahren, zulassig.

(5) Nach Abschluss der Prifung sind die Bauteile von
Rickstanden des Priifmittels sachgemaf zu reinigen.

B 2.4 Prifzeitpunkt bei der Fertigungspriifung

Die Erzeugnisformen sind im Lieferzustand, die Schweiflnahte
mdglichst im endwarmebehandelten Zustand vor einer even-
tuellen Beschichtung zu prifen.

B 3 Verfahrenstechnische Anforderungen
B 3.1 Sichtprufungen
Sichtprifungen sind nach DIN EN ISO 17637 durchzuflihren.

B 3.2 Oberflachenprifungen nach dem Magnetpulver- und
Eindringverfahren

B 3.2.1 Betrachtungsbedingungen

(1) Die Betrachtungsbedingungen nach DIN EN ISO 3059
sind einzuhalten. Dariiber hinaus sind die Festlegungen nach
(2) bis (6) zu beachten.

(2) Bei Anwendung fluoreszierender Priifmittel darf die Be-
strahlungsstarke des UV-Lichts auf der Priiffliche 10 W/m?2
nicht unterschreiten. Bei héherer Bestrahlungsstéarke ist eine
proportional hohere Beleuchtungsstarke auf der Prifflache
zugelassen, wobei eine Bestrahlungsstérke von 50 W/m2 nicht
Uberschritten werden soll.

(3) Die Augen des Priifers miissen mindestens 5 Minuten
Zeit haben, sich an die Lichtverhaltnisse zu gewdhnen. Foto-
chromatische Brillen dirfen bei der Inspektion mit UV-A-
Strahlung nicht verwendet werden.

(4) Zur besseren Fehlererkennbarkeit ist durch Verwendung
geeigneter Mittel (z. B. fluoreszierender Prifmittel oder Auftra-
gen einer diinnen, den Untergrund gerade bedeckenden Farb-
schicht) bei der Magnetpulverprifung fir einen ausreichenden
Kontrast zu sorgen. Zur Kontrastverbesserung darf bei der
Eindringpriifung bei Verwendung von fluoreszierenden Farb-
eindringmitteln zusatzlich UV-A-Strahlung eingesetzt werden.

(5) Bei der Inspektion soll der Betrachtungswinkel nicht mehr
als 30 Grad von der Oberflachennormalen abweichen. Bei der
Betrachtung soll der Abstand zur Priffliche etwa 300 mm
betragen.

(6) Fur die Inspektion sind Hilfsmittel (z. B. Vergroferungs-
glaser, kontrastverbessernde Brillen, Spiegel) zulassig.

B 3.2.2 Magnetpulverprifung
B 3.2.2.1 Verfahren und Durchflihrung

Die Magnetpulverprifung ist nach DIN EN ISO 9934-1 mit
dem Nassverfahren und den nachfolgenden Festlegungen
durchzufihren.

B 3.2.2.1.1 Verfahren

(1) Erfolgt die Magnetisierung in Teilbereichen mittels
Stromdurchflutung oder mit Hilfe der Jochmagnetisierung, soll
die Wechselstrommagnetisierung angewandt werden.

(2) Der Einsatz der Gleichstrommagnetisierung darf nur mit
Zustimmung des Sachverstandigen erfolgen.
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(3) Sofern kein niedrigerer Wert erforderlich ist, darf die
Restfeldstarke 800 A/m nicht tbersteigen. Bei Uberschreitung
des einzuhaltenden Wertes ist zu entmagnetisieren und der
erreichte Wert der Restfeldstarke zu protokollieren.

B 3.2.2.1.2 Kontaktstellen bei der Stromdurchflutung

(1)  Wird mittels Stromdurchflutung geprift, sollen nach Még-
lichkeit abschmelzende Elekiroden (z. B. Blei-Zinn-Legie-
rungen) verwendet werden. Es ist sicherzustellen, dass in den
Kontaktbereichen Uberhitzungen des zu priifenden Werk-
stoffs vermieden werden.

(2) Sind dennoch Uberhitzungsbereiche entstanden, so sind
sie zu kennzeichnen, nach Abschluss der Prifung zu Uber-
schleifen und einer Oberflachenprifung, bevorzugt nach dem
Magnetpulver-Verfahren mittels Jochmagnetisierung, zu un-
terziehen.

B 3.2.2.1.3 Magnetisierungsrichtung

Jede Stelle der Oberflache ist unter zwei verschiedenen Mag-
netisierungsrichtungen zu prifen, die um etwa 90 Grad ver-
setzt sein sollen.

B 3.2.2.1.4 Feldstarke

Hinweis:

a) Ausschlaggebend fur die Prifqualitat ist der magnetische
Fluss in der Bauteiloberflache. Die notwendige minimale
Flussdichte betragt 1 T.

b) Aufgrund der messtechnischen Schwierigkeiten, den magne-
tischen Fluss im Bauteil zu bestimmen, wird im allgemeinen
die Tangentialfeldstarke als HilfsgroRe verwendet.

c) Die Tangentialfeldstarke ist die Tangentialkomponente der
magnetischen Feldstarke an der Oberflache des Priifobjekts.
In kohlenstoffarmen Stahlen wird mit einer Feldstarke von
2 kA/m die notwendige Flussdichte von 1 T erreicht.

(1) Die Tangentialfeldstéarke an der Oberflache soll im Fall
einer Wechselstrommagnetisierung mindestens 2 - 103 A/m
betragen und darf 6,5 - 103 A/m nicht Gberschreiten.

(2) Durch Messungen ist die Einhaltung dieser Werte zu
kontrollieren oder es sind die Priifbedingungen zu ermitteln,
unter denen diese Werte erreicht werden.

B 3.2.2.1.5 Magnetisierungsdauer
Fur die Aufbringung der Priifflissigkeit und das Magnetisieren
gelten folgende Anhaltswerte:

a) Magnetisieren und Besplilen:
b) Nachmagnetisieren:

mindestens 3 Sekunden
mindestens 5 Sekunden

B 3.2.2.2 Prifmittel

(1) Es sind nach DIN EN ISO 9934-2 mustergepriifte Prif-
mittel zu verwenden. Der Nachweis ist dem Sachverstéandigen
vorzulegen.

(2) Es sind Magnetpulver mit einer Korngrof3e im Bereich d;
gréBer als 1,5 ym und d; kleiner als 30 ym zu verwenden.
Der mittlere Korndurchmesser d soll dabei gleich oder kleiner
als 8 ym betragen. Je nach Anwendung darf schwarzes, fluo-
reszierendes oder eingefarbtes Pulver verwendet werden.

(3) Unmittelbar vor dem Besptlen der Oberflache ist dafur
Sorge zu tragen, dass das Magnetpulver gleichmaRig in der
Tragerflussigkeit verteilt und in der Schwebe gehalten wird.
Durch geeignete vormagnetisierte Kontrollkérper (z. B. Ver-
gleichskérper Nr. 1 gemal DIN EN ISO 9934-2) ist vor und
wahrend der Priifung die Pulver-Suspension stichprobenweise
zu Uberprifen.

B 3.2.2.3 Prifgerate

Die Priifgerate missen den Anforderungen der DIN EN ISO
9934-3 entsprechen.

B 3.2.3 Eindringpriifung
B 3.2.3.1 Prifsystem

(1) Vorzugsweise sind Farbeindringmittel zu verwenden. Es
dirfen auch fluoreszierende Eindringmittel oder fluoreszie-
rende Farbeindringmittel eingesetzt werden.

(2) Als Zwischenreiniger dirfen entweder Losemittel oder
Wasser oder beide in Kombination miteinander verwendet
werden.

(3) Es dirfen nur Nassentwickler angewendet werden, die
als Tragerflissigkeit Losemittel besitzen. Trockenentwickler
sind nur in Verbindung mit elektrostatischer Aufbringung auf
die Priifflache zulassig.

(4) Fur das Prifsystem ist mindestens

a) bei fluoreszierenden Eindringsystemen die Empfindlich-
keitsklasse 3,

b) bei Farbeindringsystemen die Empfindlichkeitsklasse 2
nach DIN EN ISO 3452-2 einzuhalten.

(5) Die Eignung des Prifsystems (Eindringmittel, Zwischen-
reiniger und Entwickler) ist durch eine Musterpriifung nach
DIN EN ISO 3452-2 nachzuweisen. Der Nachweis ist dem
Sachverstandigen vorzulegen.

(6) Eindringmittel in Prifanlagen und teilgebrauchten offenen
Behaltern (ausgenommen Aerosolbehalter) sind durch den An-
wender mit dem Kontrollkdrper 2 nach DIN EN ISO 3452-3 zu
Uberwachen. Hierbei dirfen die fir die Priifung festgelegten
Werte fur Eindringdauer und Entwicklungsdauer nicht tberschrit-
ten werden. Die erreichte Priifempfindlichkeit ist zu protokollieren.

B 3.2.3.2 Durchflihrung

(1) Die Eindringprifung ist nach DIN EN 571-1 mit den
nachfolgenden Festlegungen durchzufiihren.

(2) Die Eindringdauer soll mindestens eine halbe Stunde
betragen.

(3) Moglichst bald nach dem Antrocknen des Entwicklers
sollte die erste Inspektion stattfinden. Eine weitere Inspektion
erfolgt friihestens eine halbe Stunde nach der ersten Inspektion.

(4) Weitere Inspektionszeitpunkte sind erforderlich, wenn bei
der zweiten Inspektion rissartige Anzeigen vorhanden sind,
die bei der ersten Inspektion noch nicht erkennbar waren.
Hinweis:
Zusatzliche Inspektionszeitpunkte kdnnen auch dann in Betracht
kommen, wenn bei der zweiten Inspektion wesentliche Anderun-
gen oder zusatzliche Anzeigen festgestellt werden.

(5) Die Bewertung erfolgt unter Beriicksichtigung der Er-
gebnisse aller Inspektionen.

B 3.3 Durchstrahlungspriifung

(1) Die Durchstrahlungspriifung von Schweiflndhten ist nach
DIN EN 1435 Klasse B durchzufiihren.

(2) Es sind die Bildguteprifkérper nach DIN EN 462-1 zu
benutzen.

B 3.4 Ultraschallpriifung

B 3.4.1 Anforderungen an Priffrequenzen, Schwingerab-
messung und Einschallpositionen

Die Pruffrequenz, Schwingerabmessung und Einschallposi-
tionen sind in den Abschnitten B 4 bis B 6 festgelegt. Diese



Festlegungen sind als Richtwerte zu verstehen, von denen in
begriindeten Fallen abgewichen werden darf.

B 3.4.2 Durchfiihrung
B 3.4.2.1 Prifanweisung

Fir die Ultraschallprifung von

a) Teilen, fur die in Abschnitt B 4 Prifanweisungen gefordert
werden und

b) Teilen mit Geometrien, deren Priifung in den Abschnitten
B 4 und B 5 nicht geregelt ist,

sind die Einzelheiten in einer Prifanweisung festzulegen.

B 3.4.2.2 Einstellung der Prifempfindlichkeit

Die Einstellung der Prifempfindlichkeit ist am Prifgegenstand,
am Kalibrierkorper Nr. 1 nach DIN EN 12223 oder am Kalib-
rierkérper Nr. 2 nach DIN EN ISO 7963 oder an artgleichen
Vergleichskorpern gleicher Geometrie mit geeigneten Bezugs-
reflektoren durchzufihren. Die Bezugsreflektoren durfen
Rickwande, Nuten und Bohrungen sein. Die Abmessungen
der Vergleichskérper sollten von denen der Prifstlicke nicht
mehr als 10 % abweichen.

B 3.4.2.3 Anpassung des Priifkopfes an gekrimmte
Oberflachen

Der Prufkopf muss im Bereich des Schallaustrittspunktes
mittig aufsitzen. Die Prifkopfsohlen sollten an keiner Stelle
einen Abstand gréfRer als 0,5 mm zur Kontaktfliche aufwei-
sen. Die Prifkopfsohle von Winkelprifkdpfen ist erforderli-
chenfalls entsprechend anzupassen (siehe Bild B-1).

£ £

(S g

o Y Ankopplungsflache

M C ¥ konvex gekrimmt:
%7 } Priifkopfsohle nicht

oder konkav angepasst

Ankopplungsflache
konkav gekriimmt:

Priifkopfsohle ist
konvex angepasst

<0,5mm
f
<0,5mm

Bild B-1: Anpassung des Priifkopfes an gekriimmte Oberfla-
chen

B 4 Durchfiihrung und Bewertung der Priifungen an
Erzeugnisformen aus ferritischen Stdhlen

B 4.1 Stabe
B 4.1.1 Oberflachenpriifung
B 4.1.1.1 Durchfilihrung

(1) Die gesamte Oberflache ist im fertig bearbeiteten Zu-
stand zu prifen. Bevorzugt ist das Magnetpulver-Verfahren
anzuwenden.

(2) Die Magnetpulverprifung ist nach Abschnitt B 3.2.2
durchzufiihren. Die Bewertung hat wahrend der Nachmagneti-
sierung zu erfolgen.

(3) Die Eindringprifung ist nach Abschnitt B 3.2.3 durchzu-
fhren.

KTA 3903 Seite 81

B 4.1.1.2 Bewertung der Magnetpulverprifung und der
Eindringprifung

(1) Anzeigen, die auf Risse schlieRen lassen, sind nicht
zulassig. Anzeigen mit einer maximalen Ausdehnung von gleich
oder kleiner als 1,5 mm bei der Magnetpulverprifung und 3 mm
bei der Eindringpriifung sind nicht in die Bewertung mit einzu-
beziehen. Anzeigen, bei denen es sich nachweislich um
nichtmetallische Einschlisse handelt, sowie runde Anzeigen
sind bis zu einer Ausdehnung von 6 mm zul&ssig.

(2) Die Haufigkeit zulassiger Anzeigen darf ortlich 5 Stiick je
Quadratdezimeter, bezogen auf die Gesamtflache jedoch
hdéchstens 10 Stick je Quadratmeter betragen.

(3) Bei groRerer Ausdehnung oder Haufigkeit oder bei sys-
tematisch auftretenden UnregelmaRigkeiten sind diese Stellen
auszubessern oder es ist im Einvernehmen mit dem Sachver-
standigen Uber die Verwendbarkeit zu entscheiden.

B 4.1.2 Ultraschallpriifung
B 4.1.2.1 Durchfiihrung
Fir die Durchfiihrung der Priifung gilt Abschnitt B 3.4.

B 4.1.2.2 Einschallpositionen, Einschallbedingungen und Be-
wertung bei Rundstaben

(1) Die Einschallpositionen fiir Rundstabe sind im Bild B-2
dargestellt.

. Bereich ohne Seitenwandeinfluss
. effektiver Schwingerdurchmesser
. Durchmesser des Rundstabes

. Ultraschall-Wellenlange

> o g o

Bild B-2: Einschallpositionen bei Rundstaben

(2) Die Senkrechteinschallung hat in den Positionen 1, 2 und
3 zu erfolgen. Fir Rundstdbe mit einem Durchmesser d von
gleich oder kleiner als 60 mm genligt die Einschallposition 3.

(3) Die Einschallbedingungen sind der Tabelle B-1 zu ent-
nehmen.

(4) Werden bei der Senkrechteinschallung oder bei der
Schrageinschallung im Bereich des Seitenwandeinflusses
registrierpflichtige Anzeigen von Reflektoren festgestellt, so
sind diese mittels Senkrechteinschallung mit Justierung an
einer Flachbodenbohrung (Durchmesser 4 mm) mit vergleich-
barem Schallweg wie die Anzeige oder mittels zielgerichteter
Schrageinschallung nachzupriifen. Die Durchfiihrung der
Schrageinschallung ist in einer Prifanweisung festzulegen.

Sofern durch Ablangen des Prifgegenstandes der Bereich mit
Seitenwandeinfluss entfallt, ist einer erneuten Prifung in die-
sem Zustand mittels Senkrechteinschallung ohne Seiten-
wandeinfluss Prioritat einzurdumen.

Die Ergebnisse aller Priifungen sind in die Bewertung einzu-
beziehen.

(5) Die Bewertung hat nach Tabelle B-2 zu erfolgen.
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B 4.1.2.3 Einschallpositionen, Einschallbedingungen und Be-
wertung bei Vier- oder Mehrkantstaben

(1) Die Einschallpositionen sind im Bild B-3 dargestellt.

],

iy 2 T T 1

Fo-1 -0

- |+

Vierkantstab -2 -2 .
13 a: Bereich ohne Seitenwandeinfluss
D: effektiver Schwingerdurchmesser
d : Schliisselweite des Vierkant- oder
des Mehrkantstabes
A . Ultraschall-Wellenlange
D-d
Sechskantstab a= 2

Bild B-3: Einschallpositionen bei Vier- oder Mehrkantstaben

(2) Die Senkrechteinschallung hat in den Positionen 1, 2 und
3 zu erfolgen, bei letzterer auf drei um 120 Grad (Sechskant-
stab) oder 2 um 90 Grad (Vierkantstab) versetzten Bahnen.
Fir Vier- oder Mehrkantstabe mit d gleich oder kleiner als
60 mm genugt die Einschallposition 3.

(3) Die Einschallbedingungen sind der Tabelle B-3 zu ent-
nehmen.

(4) Werden bei der Senkrechteinschallung oder bei der
Schrageinschallung im Bereich des Seitenwandeinflusses
registrierpflichtige Anzeigen von Reflektoren festgestellt, so
sind diese mittels Senkrechteinschallung mit Justierung an
einer Flachbodenbohrung (Durchmesser 4 mm) mit vergleich-
barem Schallweg wie die Anzeige oder mittels zielgerichteter
Schrageinschallung nachzuprifen. Die zielgerichtete Schrag-
einschallung bedarf der Zustimmung des Sachverstandigen.

Sofern durch Ablangen des Priifgegenstandes der Bereich mit
Seitenwandeinfluss entfallt, ist einer erneuten Prifung in
diesem Zustand mittels Senkrechteinschallung ohne Seiten-
wandeinfluss Prioritdt einzurdaumen.

Die Ergebnisse aller Prifungen sind in die Bewertung einzu-
beziehen.

(5) Die Bewertung hat nach Tabelle B-4 zu erfolgen.

B 4.2 Geschmiedete Lasthaken und Lasthakenmuttern
B 4.2.1 Oberflachenpriifung
B 4.2.1.1 Durchfiihrung

(1) Die gesamte Oberflache ist im fertig bearbeiteten Zu-
stand zu prufen. Bevorzugt ist das Magnetpulver-Verfahren
anzuwenden.

(2) Die Magnetpulverprifung ist nach Abschnitt B 3.2 durch-
zufuhren.

(3) Die Eindringprufung ist nach Abschnitt B 3.3 durchzufiihren.

B 4.2.1.2 Bewertung

Die Bewertung hat nach Abschnitt B 4.1.1.2 zu erfolgen. Zu-
satzlich gilt: Im Schaftbereich und im Hakenmaulgrund sind
keine linearen Anzeigen zuldssig, die quer zur Beanspru-
chungsrichtung verlaufen.

B 4.2.2 Ultraschallprifung

B 4.2.2.1 Vormaterial fir gesenkgeschmiedete Einfachlast-
haken und Lasthakenmuttern

(1) Das Vormaterial ist mittels Senkrechteinschallung von
der Mantelflache aus zu priifen. Die Bewertung muss nach
Tabelle B-2 oder Tabelle B-4 erfolgen.

(2) Bei Staben fur Muttern gelten folgende Anforderungen:

a) Bei Sechskant- und Rundstében hat eine Schrageinschal-
lung von der gesamten Mantelflache in beiden Umfangs-
richtungen mit einem Winkelprifkopf 35 Grad zu erfolgen.

b) Bei Vierkantstdben hat eine Senkrechteinschallung von
der gesamten Mantelflache zu erfolgen.

c) Die Einschallpositionen sind im Bild B-4, die Einschallbe-
dingungen in den Tabellen B-1 und B-3 dargestellt.

d) Die Bewertung muss bei Rundstdben nach Tabelle B-2
und bei Vier- oder Mehrkantstaben nach Tabelle B-4 er-
folgen.

Rundstabe Sechskantstabe Vierkantstabe
6 1Y 7 3 |_L|

6 7 *
O, O

Bild B-4: Einschallpositionen bei Staben fiir Lasthakenmuttern

B 4.2.2.2 Doppellasthaken
(1) Die Einschallpositionen sind im Bild B-5 dargestellt.

(2) Die Bewertung muss nach Tabelle B-5 erfolgen.

B 4.2.2.3 Freiformgeschmiedete Einfachlasthaken

Es sind Prifanweisungen unter Berlcksichtigung der Festle-
gungen des Abschnitts B 4.2.2.2 zu erstellen.

w
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| ﬂ7i\“ :|\
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Schnitt X-X

31/2

hi3

h
o

2|i,_x>: 6

Prifbereich fir die
Einschallpositionen 6 und 7

Bild B-5: Einschallpositionen bei Doppellasthaken
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Durchmesser d in mm Einschallpositionen Nomineller Einschallwinkel Frequenz in MHz
in Grad
30<d <60 3 0 4
1 bis 3 0 4
60 <d<120 4und 5 70 4
6und7 1) 35 4
1und 2 0 4
3 0 2 bis 4
d>120 4und 5 70 2 bis 4
6und7 1) 35 2 bis 4
1) Die Einschallpositionen 6 und 7 sind nur bei Rundstében fiir Lasthakenmuttern anzuwenden.
Tabelle B-1: Einschallbedingungen bei Rundstaben
Einschallpositionen 1und 2 3 4und 5 6und7
Registrierschwelle . d<60: 3
(Durchmesser der gleichwertigen Flach- 60d<>d1§22)2'06: 4 60<d<120: 4 32) 3
bodenbohrung deq in mm) : d>120: 6
Zulé.ssi'ge Echohéh'enijberschreitung der <6 <6 <6 0
Registrierschwelle in dB
Zulassige Halbwertslange 1) in mm <10 <d, maximal 50 <10 —
. i d<60:3
Zulassige Haufigkeit pro Meter 5 d4>60.5 5 0

echohohe zu bestimmen.

1) Bei der Ausmessung der Halbwertsl&nge von Reflektoren ist die Priifkopfverschiebung bei einem Echohdhenabfall von 6 dB zur Maximal-

2) Bei Priifkdpfen mit angepassten Kontaktflachen ist die Bezugslinienmethode (DAC) anzuwenden; die Registrierschwelle ist dann: die
Echohdhe der Querbohrung mit 3 mm Durchmesser zuziiglich eines Empfindlichkeitszuschlags von 6 dB.

Tabelle B-2: Bewertung der Ultraschallpriifung an Rundstaben

Seitenmal d Einschallpositionen Nomineller Einschallwinkel Frequenz in MHz
in mm in Grad
30<d<60 3 0 4
1und 2 0 4
d>60 3 0 2 bis 4
4 und 5 70 2 bis 4
6und7 ) 35 2 bis 4
1) Die Einschallpositionen 6 und 7 sind nur bei Mehrkantstaben fiir Lasthakenmuttern anzuwenden.
Tabelle B-3: Einschallbedingungen bei Vier- oder Mehrkantstaben
Einschallpositionen 1und 2 3" 4und 5 6und7
Registrierschwelle . d<60: 3
(Durchmesser der gleichwertigen Flach- 60d<>d1S22)2'Oé 4 60<d<120: 4 3 3
bodenbohrung dgq in mm) ) d>120: 6
Zulé.ssi'ge Echohéh'enijberschreitung der <6 <6 <6 0
Registrierschwelle in dB
. - >
Zulasmge Halbwertslange 2) <10 < d, maximal 50 <10 o
in mm
Zulassige Haufigkeit pro Meter 5 g i gg 2 5 0

oder Uberschreiten.

echohohe zu bestimmen.

1) Bei Vierkantstaben fiir Lasthakenmuttern gilt: Registrierschwelle KSR 3 und keine Anzeigen zulassig, die die Registrierschwelle erreichen

2) Bei der Ausmessung der Halbwertslange von Reflektoren ist die Priifkopfverschiebung bei einem Echohdhenabfall von 6 dB zur Maximal-

Tabelle B-4: Bewertung der Ultraschallpriifung an Vier- oder Mehrkantstében
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Einschallpositionen 1und 2 3 4und 5 6 7
Nomineller Einschallwinkel in Grad 0 0 45 45
Frequenz in MHz 2 oder 4 2 oder 4 4 2
Registrierschwelle (Durchmesser

der gleichwertigen Flachboden- 4 4 4 4
bohrung dgq in mm)

Zulassige Echohoheniberschrei-

tung der Registrierschwelle in dB <6 <6 <6 0 0
Zulassige Halbwertslange 2 in mm <10 <50 <10 — —
Zulassige Haufigkeit der Anzeigen 1 1 0 0
pro Haken

echohdhe zu bestimmen.

1) Bei Priifkdpfen mit angepassten Kontaktflachen ist die Bezugslinienmethode (DAC) anzuwenden; die Registrierschwelle ist dann: die
Echohéhe der Querbohrung mit 3 mm Durchmesser zuziglich eines Empfindlichkeitszuschlags von 6 dB.

2) Bei der Ausmessung der Halbwertslange von Reflektoren ist die Prifkopfverschiebung bei einem Echohdhenabfall von 6 dB zur Maximal-

Tabelle B-5: Bewertung der Ultraschallpriifung an Doppellasthaken

B 4.3 Lasthakentraversen
B 4.3.1 Oberflachenpriifung

B 4.3.1.1 Durchfiihrung

(1) Die gesamte Oberflache ist im fertig bearbeiteten Zu-
stand zu prufen. Bevorzugt ist das Magnetpulver-Verfahren
anzuwenden.

(2) Die Magnetpulverpriifung ist nach Abschnitt B 3.2 durch-
zufuhren.

(3) Die Eindringprufung ist nach Abschnitt B 3.3 durchzufiihren.

B 4.3.1.2 Bewertung

Die Bewertung hat nach Abschnitt B 4.1.1.2 zu erfolgen. Es
sind keine linearen Anzeigen zulassig, die quer zur Beanspru-
chungsrichtung verlaufen.

B 4.3.2 Ultraschallpriifung

(1) Die Einschallpositionen sind im Bild B-6 dargestellt. Bei
der Prifung ist das gesamte Volumen zu erfassen.

(2) Die Einschallbedingungen sind der Tabelle B-6 zu ent-
nehmen.

(3) Die Bewertung hat nach Tabelle B-7 zu erfolgen.

Bild B-6: Einschallpositionen bei Lasthakentraversen

Einschallpositionen Nomineller Ein- Frequenz
P schallwinkel in MHz
in Grad
1,3,4,5 0 4
2 45 2
61 35 2

1) Einschallposition 6 oder 6’ wird angewendet, wenn die Priifung mit
Einschallposition 2 oder 2’ nicht oder nicht vollstandig méglich ist.

Tabelle B-6: Einschallbedingungen bei Lasthakentraversen

Einschallpositionen Senkrecht und Schrag

Registrierschwelle (Durchmesser $<120 mm: 4
der gleichwertigen Flachbodenboh- s>120 mm: 6
rung deq in mm)
Zulassige Echohdhenlberschrei- <6
tung der Registrierschwelle in dB

1 - Wanddicke,

I . . 1)
Zulassige Halbwertslange maximal 100 mm

2 Anzeigen pro m2 der

Zulassige Haufigkeit der Anzeigen Bauteiloberflache

1) Beider Ausmessung der Halbwertslange von Reflektoren ist die
Prifkopfverschiebung bei einem Echohdhenabfall von 6 dB zur
Maximalechohéhe zu bestimmen.

Tabelle B-7: Bewertung der Ultraschallpriifung an Lastha-
kentraversen

B 4.4 Wellen und Achsen flir Getriebe

B 4.4.1 Oberflachenpriifung

Die Oberflachenprifung muss gemal Abschnitt B 4.1.1
durchgefiihrt und bewertet werden. Zusatzlich gilt: Es sind
keine linearen Anzeigen zuldssig, die quer zur Beanspru-
chungsrichtung verlaufen.

B 4.4.2 Ultraschallprifung
B 4.4.2.1 Umfang und Zeitpunkt der Prufung

Die Prifung muss im konturenarmen Zustand (mit planparalle-
len oder zylindrischen Oberflachen, erforderlichenfalls vorbe-
arbeitet) erfolgen. Hierbei ist das gesamte Volumen zu erfas-
sen.



B 4.4.2.2 Einschallbedingungen

(1) Die Teile sind so zu priifen, dass jeder Volumenbereich
aus mindestens zwei um ca. 90 Grad versetzten Einschallposi-
tionen erfasst wird. Kann dies nicht mittels Senkrechteinschal-
lung erreicht werden, ist fur jede entfallene Senkrechteinschal-
lung eine gegensinnige Schrageinschallung durchzufiihren.

(2) Fir vorgedrehte zylindrische Wellen und Achsen ohne
Absatze sind die Einschallbedingungen gemafR Abschnitt
B 4.1.2.2 anzuwenden.

(3) Die Einschallpositionen fiir vorgedrehte Achsen und
Wellen mit Abséatzen sind beispielhaft in Bild B-7 dargestellt.

(4) Fir Wellen und Achsen, bei denen die Einschallbedin-
gungen der Absatze 2 und 3 nicht angewendet werden konnen
(z. B. aufgrund spezieller geometrischer Bedingungen), ist
eine Prifanweisung zu erstellen.

B 4.4.2.3 Bewertung
Die Bewertung hat nach Tabelle B-2 zu erfolgen.

B 4.5 Getriebekasten von Serienelektroziigen mit Seil und
Serien-Hubwerksgetrieben

(1) An bearbeiteten Lagerstellen der Getriebekasten ist eine
Oberflachenprifung nach dem Eindringverfahren gemaf DIN
EN 1371-1 durchzufiihren und zu bewerten.

(2) Es sind die Gitestufen SP 3, LP 3, CP 3, AP 3 einzuhalten.

(3) Anzeigen, die auf Risse schlieRen lassen, sind nicht

zulassig.
L
3 '
2
I .

At

Bild B-7: Einschallpositionen bei Wellen und Achsen mit
Absatzen (Beispiele)
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B 5 Durchfiihrung und Bewertung der Priifungen an
Erzeugnisformen aus austenitischen Stahlen (ge-
walzte oder geschmiedete Teile)

B 5.1 Oberflachenprifung

(1) Die gesamte Oberflache ist im fertig bearbeiteten Zu-
stand zu prufen.

(2) Die Durchfihrung der Priifungen hat nach den Abschnit-
ten B 3.2.1 und B 3.2.3 zu erfolgen.

(3) Die Bewertung hat nach den Festlegungen des Ab-
schnitts B 4.1.1.2 zu erfolgen.

B 5.2 Ultraschallpriifung
B 5.2.1 Umfang und Zeitpunkt der Priifung

Die Priifung muss im konturenarmen Zustand (mit planparalle-
len oder zylindrischen Oberflachen, erforderlichenfalls vorbe-
arbeitet) erfolgen. Hierbei ist das gesamte Volumen zu erfas-
sen.

B 5.2.2 Ermittlung der Prifbarkeit

(1)  Zur Ermittlung der Prifbarkeit sind an jedem Priifgegen-
stand in einem Raster mittels Senkrechteinschallung in Wand-
dickenrichtung die Riickwandechohdhen zu ermitteln. In Be-
reichen nicht paralleler oder nicht konzentrischer Wande sind
fur diese Prifung Referenzechos zu benutzen (z. B. vorhan-
dene Bohrungen, Kanten oder Durchschallung).

(2) Fir den Bereich mit der grof3ten ermittelten Schallschwa-
chung muss der Nachweis erbracht werden, dass die gefor-
derten Registriergrenzen eingehalten werden kénnen.

B 5.2.3 Einschallbedingungen

Fir die Einschallbedingungen gelten die entsprechenden
Festlegungen des Abschnitts B 4. Die Priiffrequenzen sollen
zwischen 2 MHz und 4 MHz liegen.

B 5.2.4 Durchfiihrung und Bewertung

Die Durchfiihrung und Bewertung haben nach den entspre-
chenden Festlegungen des Abschnitts B 4 zu erfolgen. Sind
diese Kriterien nicht einzuhalten, so sind mit dem Sachver-
stéandigen gesonderte Festlegungen zu treffen.

B 6 Durchfiihrung und Bewertung der Priifungen von
Schweilverbindungen an ferritischen Stihlen

B 6.1 Allgemeines
Der Priifbereich umfasst das Schweillgut und den beiderseits
angrenzenden Grundwerkstoff in einer Breite von

a) je 10 mm bei Wanddicken gleich oder kleiner als 30 mm,
b) je 20 mm bei Wanddicken gréRer als 30 mm.

B 6.2 Ultraschallpriifung der Schwei3nahtanschlussbereiche
bei Blechen bei Zugbeanspruchung in Dickenrichtung

Die Ultraschallprufung der Schweilnahtanschlussbereiche bei
Blechen ist nach DIN EN 10160 durchzuflhren. Die gepruften
Schweilinahtanschlussbereiche miissen die Anforderungen
der Qualitatsklasse E4 der DIN EN 10160, Tabelle 5 erfillen.
Es ist mit einer Registrierschwelle von KSR 3 zu prifen.
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B 6.3 Sichtprifung der Schweil3nahte
B 6.3.1 Durchfihrung

Die Durchfiihrung der Sichtpriifung hat nach DIN EN ISO 17637
zu erfolgen.

B 6.3.2 Bewertung

Dynamisch beanspruchte Schweiflnahte missen die Anforde-
rungen der Bewertungsgruppe B und SchweilRnahte mit vor-
wiegend ruhender Beanspruchung die Anforderungen der
Bewertungsgruppe C gemaf DIN EN ISO 5817 erfillen.

B 6.4 Oberflachenpriifung der Schweil’nahte

B 6.4.1 Durchfihrung

(1) Die Durchfiihrung der Oberflachenpriifung hat gemaf
den Abschnitten B 3.2.2 oder B 3.2.3 zu erfolgen.

(2) Soweit moglich, ist das Magnetpulver-Verfahren anzu-
wenden. Die Bewertung hat wahrend der Nachmagnetisierung
zu erfolgen.

B 6.4.2 Bewertung

(1) Anzeigen, die auf Risse schlieRen lassen, sind nicht
zulassig. Anzeigen mit einer maximalen Ausdehnung von
gleich oder kleiner als 1,5 mm bei der Magnetpulverpriifung
und 3 mm bei der Eindringprifung sind nicht in die Bewertung
mit einzubeziehen. Anzeigen, bei denen es sich nachweislich
um nichtmetallische Einschliisse handelt, sowie runde Anzei-
gen sind bis zu einer Ausdehnung von 6 mm zulassig.

(2) Die Haufigkeit zuldssiger Anzeigen darf ortlich bis zu
3 Stiick pro 100 mm Schweillnahtlange betragen.

(3) Bei groRerer Ausdehnung oder Haufigkeit oder bei sys-
tematisch auftretenden UnregelmaRigkeiten sind diese Stellen
auszubessern oder es ist im Einvernehmen mit dem Sachver-
standigen Uber die Verwendbarkeit zu entscheiden.

B 6.5 Durchstrahlungsprifung der Schweilnédhte

(1) Die Durchstrahlungsprifung ist nach Abschnitt B 3.3
durchzufiihren und zu bewerten.

(2) Fur die Bewertung gilt die Zulassigkeitsgrenze 1 gemaf
DIN EN 12517-1.

B 6.6 Ultraschallpriifung der Schweil3nahte

(1) Alle Stumpfnahte sind gegensinnig auf Langs- und Quer-
fehler zu prifen. Die Einschallpositionen sind in Tabelle B-8
dargestellt. Die Einstellung der Priifempfindlichkeit hat bevor-
zugt nach der AVG-Methode zu erfolgen. Bei Einstellung der
Prifempfindlichkeit nach der Bezugslinien- oder Vergleichs-
kérpermethode sind die Bezugsreflektoren nach Bild B-8 zu
verwenden.

(2) Die Einschallbedingungen sind der Tabelle B-9 zu ent-
nehmen. Bei der Querfehlerpriifung soll der Einschallwinkel so
gewahlt werden, dass der Auftreffwinkel auf senkrecht zur
Oberflache orientierte Fehler moglichst klein ist.

(3) Bei unterschiedlichen Nennwanddicken ist hinsichtlich
der Anzahl der Einschallwinkel die gréRere und hinsichtlich der
Festlegung der Registrierschwelle die kleinere Nennwanddicke
mafgebend.

(4) Die Bewertung fir Langsfehler hat nach den Tabel-
len B-10 und B-11 zu erfolgen.

Wanddicke
oder . .
Nennwanddicke Seﬂen_ansmbt
. des Vergleichskorpers
des Priifgegen-
stands in mm
<1
| N
s<10 T
=
1 [
_Ql
o
10<s<15 — /
b= 1
2
1 1 [
L
N
15<s<20 AN AN / 2@
AN \ e
b= s;-10 b
1 1 Y [N ‘
\ \ o
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Die Bezugsreflektoren miissen mindestens so lang sein wie die
auf den 20 dB-Echohdhenabfall bezogene Schallbiindelbreite
fur den maximalen Schallweg zum Bezugsreflektor.

Bild B-8: Vergleichskorper zur Einstellung der Prifempfind-
lichkeit bei Anwendung der Bezugslinien- oder
Vergleichskdrpermethode

(5) Die Registrierschwelle fur die Querfehlerprufung ist Ta-
belle B-10 zu entnehmen. Anzeigen, die die Registrierschwel-
le erreichen oder Uberschreiten, sind nur zulassig, wenn sie
vereinzelt und punktartig auftreten und wenn sie nicht von
haufigen Anzeigen bis zu 12 dB unter der Registrierschwelle
begleitet werden.

(6) Bei nicht zulassigen Anzeigen darf durch weitere Unter-
suchungen (z. B. Durchstrahlungsprifung, Priféffnungen)
nachgewiesen werden, dass eine Verwendung des Bauteils
oder der Komponente zuldssig ist.



(7) Sollen registrierpflichtige Anzeigen als formbedingt ein-
gestuft werden, sind Kontrollmessungen zum Nachweis der
Anzeigenursache durchzufiihren.

(8) Wenn durch Ausmessung der Projektionsabstadnde am
Prifstiick nachgewiesen werden soll, dass die an beiden
Nahtseiten aufgenommenen Anzeigen von den beiden Flan-
ken des Wurzeldurchhangs und nicht von Schweifl3nahtfehlern
hervorgerufen werden, so sind die genauen Projektionsab-
stéande an Vergleichskérpern zu bestimmen. Ergibt sich, dass
die Lage der Reflexionsstellen deutlich voneinander getrennt
ist, gelten die Anzeigen als formbedingt. Wird ein Abstand von
weniger als 3 mm ermittelt, dirfen die Reflexionsstellen nicht
mehr als getrennt behandelt werden.

(9) Formbedingte Anzeigen sind in den Prifberichten unter
Angabe von Ort, Lage und Ausdehnung zu protokollieren.

B 7 Durchfilhrung und Bewertung der Priifungen von
SchweiBverbindungen an austenitischen Stédhlen

B 7.1 Allgemeines

Der Priifbereich umfasst das Schweilgut und den beiderseits
angrenzenden Grundwerkstoff in einer Breite von

a) je 10 mm bei Wanddicken gleich oder kleiner als 30 mm,
b) je 20 mm bei Wanddicken grofier als 30 mm.

B 7.2 Ultraschallprifung der SchweilRnahtanschlussbereiche
bei Blechen bei Zugbeanspruchung in Dickenrichtung

Die Ultraschallprifung der Schweifinahtanschlussbereiche bei
Blechen ist nach DIN EN 10307 durchzufiihren. Die gepriften
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Schweilinahtanschlussbereiche miissen die Anforderungen
der Qualitatsklasse E4 der DIN EN 10307, Tabelle 5 erfillen.
Es ist mit einer Registrierschwelle von KSR 3 zu prifen.

B 7.3 Sichtpriifung der Schweil3nahte
B 7.3.1 Durchfiihrung

Die Durchfuhrung der Sichtprifung hat nach DIN EN ISO
17637 zu erfolgen.

B 7.3.2 Bewertung

Dynamisch beanspruchte Schweiflnahte missen die Anforde-
rungen der Bewertungsgruppe B und SchweilRnahte mit vor-
wiegend ruhender Beanspruchung die Anforderungen der
Bewertungsgruppe C gemaf DIN EN ISO 5817 erfillen.

B 7.4 Oberflachenpriifung der Schweil3nahte

Die Oberflachenprifung ist unter Anwendung des Eindringver-
fahrens gemafR Abschnitt B 3.2.3 gemal Abschnitt B 6.4
durchzufiihren und zu bewerten.

B 7.5 Durchstrahlungsprifung der Schwei3néhte

(1) Die Durchstrahlungsprifung ist gemaR Abschnitt B 3.3
durchzufiihren.

(2) Fur die Bewertung gilt die Zulassigkeitsgrenze 1 gemaf
DIN EN 12517-1.
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Lfd. Zuganglichkeit fur die
Nr. Einschallung

Anforderungen an den
Oberflachenzustand der
Naht

Einschallpositionen

einem Sprungabstand

Von beiden Seiten der Naht
1 und von einer Oberflache in

Pos.1 Pos.QF Pos.2

SR VAvVAVAS

Langsfehlerpriifung:
Positionen 1 und 2inp "
Querfehlerpriifung:

QF in p in beiden entge-
gengesetzten Nahtrich-
tungen auf der Naht 2).

Von beiden Seiten der Naht
2 und von beiden Oberflachen
im halben Sprungabstand

Pos.1 Pos.QF Pos.2
(1 %%
o [ XN
N 26 J

Pos.3 Pos.QF Pos. 4

Langsfehlerpriifung:
Positionen 1 bis 4 in p/2
Querfehlerpriifung:

QF in p oder QF und QF’
in p/2, jeweils in beiden
entgegengesetzten Naht-
richtungen auf der Naht 2).

in einem Sprungabstand

Nur von einer Seite der Naht
3 und von beiden Oberflachen

Wourzel- und Decklage
eben bearbeitet.

Langsfehlerpriifung:
Positionen 1 und 2 in p
Querfehlerpriifung:

QF in p oder QF und QF’
in p/2, jeweils in beiden
entgegengesetzten Naht-
richtungen auf der Naht.

und einer Oberflache im
4 abstand.

schallwinkel in einem
Sprungabstand

Nur von einer Seite der Naht
anderthalbfachen Sprung-

Bei s > 40 mm zweiter Ein-

Wurzel- und Decklage
eben bearbeitet.

Pos. 1 Pos. QF
g [2JO) j
’
[2JO]
Pos. 2 Pos. QF
Pos. 1 Pos. QF

Q ®O® —_;
®

Langsfehlerpriifung:
Position 1in 3/2 p

Bei s <20 mm Position 1
mit 60 Grad erlaubt.

Bei s > 40 mm Position 1
mit zweitem Einschall-
winkel in p

Querfehlerpriifung:

QF in p in beiden entge-
gengesetzten Nahtrich-
tungen auf der Naht.

p : Sprungabstand

1) Gilt bei Wanddicken > 40 mm nur fir den kleineren Einschallwinkel, fiir den groRen Einschallwinkel gentigt die Auswertung bis p/2.

2)
Winkel zur Naht) gepruft werden.

Wenn eine Querfehlerpriifung auf der Naht nicht méglich ist, darf von der Grundwerkstoffoberflache neben der Naht (in méglichst spitzem

Tabelle B-8: Einschallpositionen bei Stumpfnahten

Nennwanddicke s in mm

s<20

20<s<40

s>40

Einschallwinkel allgemein

70 Grad

60 Grad

45 Grad und 60 Grad

Einschallwinkel in
Kriimmungsrichtung oder
bei Wanddickeniibergangen

45 Grad bis 60 Grad

45 Grad bis 60 Grad

35 Grad bis 45 Grad
und
60 Grad bis 70 Grad

Frequenz in MHz

2bis 4

2 bis 4

Tabelle B-9: Einschallbedingungen fiir Stumpfnahte
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Bezugsreflektor

Kreisbogen des Kalibrierkorpers Nr. 1 oder Nr. 2 oder Querbohrung mit 3 mm Durchmesser
oder Nut mit 1 mm Tiefe

Bewertungsmethode

AVG oder Vergleichskorper- oder Bezugslinienmethode

Registrierschwelle

8 <s<15: KSR 1,5 oder 50 % Echohohe der Querbohrung oder Nut
15 <s<40: KSR 2 oder 50 % Echohdhe der Querbohrung
s > 40: KSR 3 oder 50 % Echohdéhe der Querbohrung

Zulassige Uberschreitung der
Registrierschwelle

<6dB "

Zuldssige Langen registrier-
pflichtiger Anzeigen

GemalR Tabelle B-11

Zulassige Abstande regi-
strierpflichtiger Anzeigen

Bei je zwei Anzeigen, deren Abstand kleiner ist als das Doppelte der Lange der grof3eren
Anzeige, ist der Anzeigenabstand mit in die Bewertung einzubeziehen. Dabei sind insbeson-
dere die Lage der Anzeigen relativ zueinander und in der Schwei3naht, ihr Reflexionsverhal-
ten aus unterschiedlichen Einschallrichtungen und die Wanddicke zu bericksichtigen.

Im Allgemeinen gilt:

a) Anzeigen gleicher Tiefenlage (d, < 2,5 mm) und Breitlage (d, <5 mm) missen in Schweil-
richtung um mindestens das Einfache der Lange der langeren Anzeige voneinander ent-
fernt sein (dy > L,). Anderenfalls gelten die Anzeigen als zusammenhangend. Liegen mehr
als zwei Anzeigen dicht hintereinander, so miissen sie jeweils paarweise miteinander ver-
glichen werden und obige Bedingungen erfiillen.

b) Anzeigen gleicher Breitenlage (d, < 5 mm) muissen in Dickenrichtung mindestens einen
Abstand d, haben, der grofer ist als die halbe Lange der langeren Anzeige, mindestens
jedoch 10 mm.

c) Anzeigen gleicher Tiefenlage (d, < 2,5 mm) missen nebeneinander einen Abstand d, von
mindestens 10 mm in Breitenrichtung haben.

1) Pro Meter SchweiRnaht darf eine Anzeige mit < 10 mm Lange die Registrierschwelle um bis zu < 12 dB Uberschreiten. Bei der Berechnung
der kumulierten Lange ist diese Anzeige mit 10 mm zu beriicksichtigen.

Tabelle B-10: Bewertung der Ultraschallpriifung an Stumpfnahten

Nennvi\;]arrl]dn(:icke S Zuléssige Lange 1) von Einzelreflektoren Zu'%i?;:;”;:;:g::ﬁg‘i?f;? (Summe Eier Lé;?gen
je Bezugslange
15<s<40 <25 mm, jedoch<s <15-s
40 <s <60 <30 mm <15-s
60 <s<120 <40 mm <2-s
s>120 <50 mm <2-s

2) Die Bezugslange betragt 6 - s.

1) Bei der Ausmessung der Lange von Reflektoren ist die Priifkopfverschiebung bei einem Echohdhenabfall von 6 dB zur Maximalechohdhe
zu bestimmen (Halbwertslange).

Tabelle B-11: Zulassige Langen registrierpflichtiger Anzeigen bei der Langsfehlerprifung
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Anhang C

Formblatter fiir Priifprotokolle und Eignungsnachweise

Verzeichnis der Formblatter

Formblatt C-1: Prifprotokoll fur Getriebe-Kenndaten und Messwerte
Formblatt C-2/A: Prifprotokoll fur Getriebe-Probelauf

Formblatt C-2/B: Prifprotokoll fur Getriebe-Probelauf

Formblatt C-3: Eignungsnachweis fiir Motorwellen

Formblatt C-4: Eignungsnachweis fur Bremsen mit oder ohne Bremsscheibe

- Betriebsbremse oder Zusatzbremse - (Serienbauteil)

Formblatt C-5: Eignungsnachweis fur Bremsen mit oder ohne Bremsscheibe
- Sicherheitsbremse - (Serienbauteil)

Formblatt C-6: Eignungsnachweis fur Motorkupplungen mit oder ohne
Bremsscheibe (Serienbauteil)

Formblatt C-7: Eignungsnachweis fur Trommelkupplungen (Serienbauteil)
Formblatt C-8: Eignungsnachweis fiir Seilrollen (Serienbauteil)
Formblatt C-9: Eignungsnachweis fur Seilendbefestigungen/Seilschldsser (Serienbauteile)

Formblatt C-10: Prifprotokoll fir Serienelektroziige mit Seil
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Priifprotokoll fiir Getriebe-Kenndaten und Messwerte

Formblatt C-1

Getriebeart: Einsatzstelle:
Getriebehersteller: Hebezeuganlage:
Fabrik-Nr.: Fabrik-Nr.:
1 Kenndaten
1.1 Leistung P1 kW
1.2  Gesamtlbersetzung
1.3  Maximale Drehzahl, Antrieb, n4 min-?
1.4 Maximales Drehmoment, Antrieb, T4 Nm
1.5 Maximales Drehmoment, Antrieb, T, Nm
1.6  Gewicht (kompl. mit Schmiermittel) kg
1.7 Schmiermittel Art der Schmierung:
2 Messwerte
24 Zahnrader und Verzahnung 1. Stufe 2. Stufe 3. Stufe 4. Stufe
Zeichnungs-Nr. Ritzel
Rad
Zahnezahl Z4 » Ritzel
Rad
Modul
Werkstoff Ritzel
Rad
. Ritzel
Harte-Verfahren
Rad
Hartetiefe an son» Ritzel
mitlaufenden Proben Rad
L . Ritzel
Einhartetiefe EHT in mm Ist
Rad
Soll *) Ritzel
Hartewerte in HRC oder HV Rad
an mitlaufenden Proben Ist Ritzel
s
Rad
Ritzel
Zahnweite in mm ber ... Zahne, Soll ) Rad
Mittelwert aus 3 Messungen zul. Abweichung
Messgenauigkeit 0,01 mm <t Ritzel
Rad
2.2 Lagerung 1. Stufe 2. Stufe 3. Stufe 4. Stufe
Soll )
Achsabstand A rechts
Messgenauigkeit: 0,01 mm
(auf dem Bohrwerk) Ist links
zul. Abweichung
Parallelitét der Achsen Soll 9
Messgenauigkeit: 0,01 mm
(auf dem Bohrwerk) Ist
* ht
Horizontale Abweichung Soll ) r.ec S
(Achshohendifferenz) links
Messgenauigkeit: 0,01 mm Ist rechts
(auf dem Bohrwerk) S links

") Sollwerte mit Toleranzangaben

Prifvermerke:

Hersteller:

Datum:
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Priufprotokoll fiir Getriebe-Probelauf Formblatt C-2/ A
Getriebeart: Bauart: Einsatzstelle:
Getriebehersteller: Hebezeuganlage:
Fabrik-Nr.: Fabrik-Nr.:
Aufnahme des Kontakttragbildes vor dem Probelauf ohne Last nach Formblatt C-2/B
Drehzahl des Getriebes ny: min-1
Datum: Probelaufdauer in Stunden Belastung Oltemperatur vor und nach Probelauf:
°C °C
Linkslauf: Rechtslauf: Linkslauf: Rechtslauf: Umgebungstemperatur beim Probelauf:
°C
belastet: dB (A)
LA, im
Gerausch: 1 : gerauschlos Linkslauf unbelastet: dB (A)
2 : singend Rechtslauf belastet: dB (A)
3 : ungleichmaRig LA im
4 : rollend unbelastet: dB (A)
Flankenspiel: 1. Stufe 2. Stufe 3. Stufe 4. Stufe Bemerkungen
3 Messungen am Umfang,
Messgenauigkeit: 0,01 mm
Aufnahme des Kontakttragbildes nach dem Probelauf mit Last nach Formblatt C-2 / B
Ist das Getriebe nach dem Probelauf mit Spulél gereinigt? ja/nein
Bekommen Lagerstellen bei Tauchschmierung oder Druckschmierung geniigend OI? ja/nein
Ist bei Druckschmierung Oldurchlauf an den angegebenen Lagerstellen? ja/nein
Bekommen die Zahne reichlich Schmierol? ja/nein
Dichtheit visuell? ja/nein
Prufvermerke:
Hersteller: Datum:

Sachverstandiger nach § 20 AtG: Datum:
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Priifprotokoll fiir Getriebe-Probelauf

Formblatt C-2/B

Lasttragbild
Tuschiermittel: mittl. Schichtdicke: um
Stufe Form und Lage des Tragbildes auf der Zahnflanke und | Tragbildbreite in % der Zahnflankenlange (Zahnbreite)
Kennzeichnung der Verformungstendenz x Tragbildhéhe in % der gemeinsamen Zahnhohe,
Mittelwert aus 3 Zahngruppen am Umfang
Ritzel A B
1 | | | . e
Rad
| N X e
Ritzel A B
, | | A e
Rad
| R X e
Ritzel A B
, | | K e
Rad
| N X e
Ritzel A B
. | | A e
Rad
| R X e

Ohne und mit Last darf das Mindesttragbild die folgenden Werte nicht unterschreiten:

- bei nichtballigen Zéhnen 60 % der nutzbaren Zahnbreite,
- bei langsballigen Zahnen 40 % der nutzbaren Zahnbreite.

Die Seiten ,A* und ,B“ miissen eindeutig am Getriebe gekennzeichnet sein.

Seite A Seite B
Zahnbreite
> 60%
o |
o ¥
Rad / ' SE
— Al s
o N
I % ______________ 2
Tragbild ohne Last Tragbild (zuwachs) mit Last

Die Verformungstendenz unter Last ist vom
Hersteller anzugeben

Bild C-1: Beispiel flir das Ausfiillen des Formblattes C-2 /B
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Eighungsnachweis fiir Motorwellen

Formblatt C-3

Motortyp/-ausfuhrung
Fabriknr.

Hersteller

Bremsentyp/-ausfiihrung
Fabriknr.
Hersteller

ggf. Eignungsnachweis Nr.

Einsatzstelle
Hebezeuganlage
Fabriknr.

Nenndrehzahl
Anzahl Schaltungen pro Stunde
max. Umgebungstemperatur

max. Luftfeuchtigkeit

Auslegungsdaten A-Seite

max. statisches Moment gem. KTA 3902
max. dynamisches Moment gem. KTA 3902
max. Anlaufmoment des Motors

Radialkraft

Auslegungsdaten B-Seite

max. statisches Moment gem. KTA 3902
max. dynamisches Moment gem. KTA 3902
max. Anlaufmoment des Motors

Radialkraft

Bestéatigung der Auslegungsdaten
durch den Sachverstandigen

Herstellerangaben zur Motorwelle
Werkstoff
Durchmesser Wellenende

Ausfiihrung Wellen-Naben-Verbindung

Bestéatigung der Eignung durch den Hersteller

Betriebslast Betriebslast Montagelast Sonderlast Priflast
(Heben) (Bremsen)
Betriebslast Betriebslast Montagelast Sonderlast Priflast

(Heben)

(Bremsen)

|

[ ]
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Eignungsnachweis fiir Bremsen mit oder ohne Bremsscheibe Formblatt C-4

- Betriebs- oder Zusatzbremse - (Serienbauteil)

Bremsenbauart:

Liftgeratetyp:

Einsatzstelle (Hubwerk):

Bremsenhersteller:

Fabrik-Nr.:

Hebezeuganlage:

Fabrik-Nr.:

1. Auslegungsdaten

Betriebslast | Sonderlast | Montagelast Priflast

Lastmoment

Maximales Massentragheitsmoment der Hubmasse

Maximales Massentragheitsmoment der rotierenden Massen

Mindestsicherheit gegen Lastmoment ")

Erforderliches Bremsmoment

Nenndrehzahl

Maximale Senkdrehzahl bei Bremsbeginn

Werkstoff der Bremsscheibe oder Bremstrommel

Werkstoffbescheinigung fiir Bremsscheibe oder -trommel
nach Werkstoffprifblatt

Bremsscheibendurchmesser oder Bremstrommeldurchmesser

Bremsscheibendicke oder Bremstrommelbreite

Vollscheibe, belliftete Scheibe

Kupplungstyp: Fabrikat

Reaktionszeit bis zum Ansprechen der Bremse

Schaltungen pro Stunde

Maximale Umgebungstemperatur

Maximale Luftfeuchtigkeit

Reibwert am Bremsbelag; statisch

Reibwert am Bremsbelag; dynamisch

Bremsbelagtyp

Bestatigung der Auslegungsdaten
durch den Sachverstandigen:

Datum:

2. Eignungsnachweis durch den Hersteller

Unterlagen fir die Eignung:

Nennbremsmoment:

Maximales Bremsmoment:

Minimales Bremsmoment:

Bestatigung der Eignung
durch den Hersteller:

Datum:

1) Siehe KTA 3902 Abschnitt 6.2.1.3.3 Absatz 2
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- Sicherheitsbremse - (Serienbauteil)

Eignungsnachweis fiir Bremsen mit oder ohne Bremsscheibe

Formblatt C-5

Bremsenbauart:

Liftgeratetyp:

Einsatzstelle (Hubwerk):

Bremsenhersteller:

Fabrik-Nr.:

Hebezeuganlage:

Fabrik-Nr.:

1. Auslegungsdaten

Betriebslast

Priflast

Minimales und maximales Lastmoment:

Minimales und maximales Massentragheitsmoment der
rotierenden Massen

Minimales und maximales Massentragheitsmoment
der Hubmasse

Mindestsicherheit gegen maximales Lastmoment

Erforderliches Bremsmoment

Werkstoffglite der Bremsscheibe

Werkstoffbescheinigung fiir Bremsscheibe oder -trommel
nach Werkstoffprufblatt

Bremsscheibendurchmesser

Nenndrehzahl

Maximale Auslésedrehzahl bei Bremsbeginn

Minimale Auslésedrehzahl bei Bremsbeginn

Schaltungen pro Stunde

Maximale Umgebungstemperatur

Maximale Luftfeuchtigkeit

Reibwert am Bremsbelag; statisch, dynamisch

Reaktionszeit bis zum Ansprechen der Bremse

Bestatigung der Auslegungsdaten
durch den Sachverstandigen:

Datum:

2. Eignungsnachweis

Unterlagen fiir die Eignung:

Nennbremsmoment:

Maximales Bremsmoment:

Minimales Bremsmoment:

Bestatigung der Eignung durch den Hersteller:

Datum:

Bestatigung der Eignung durch den
Sachverstandigen nach § 20 AtG

Datum:
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Eignungsnachweis fiir Motorkupplungen mit oder ohne Bremsscheibe (Serienbauteil)

Formblatt C-6

Art:

Einsatzstelle:

Bremsenhersteller:

Fabrik-Nr.:

Hebezeuganlage:

Fabrik-Nr.:

1. Auslegungsdaten

Betriebslast

Sonderlast

Montagelast

Priflast

Nenndrehmoment der Antriebsseite

Nenndrehmoment der Lastseite

StoRdrehmoment der Lastseite

Massentragheitsmoment der Antriebsseite

Massentragheitsmoment der Lastseite

Maximales Bremsmoment

Kippdrehmoment des Motors

Anlaufzahl; Schaltungen pro Stunde

Temperaturfaktor

Maximale Oberflachentemperatur

Maximale Drehzahl

Schaltungen pro Stunde

Maximale Umgebungstemperatur

Maximale Luftfeuchtigkeit

Werkstoffglite der Bremsscheibe oder der Bremstrommel

Werkstoffbescheinigung fiir Bremsscheibe oder -trommel
nach Werkstoffprufblatt

Bestatigung der Auslegungsdaten Datum:
durch den Sachverstandigen
2. Eignungsnachweis
Unterlagen fiir die Eignung:
Bestatigung der Eignung Datum:

durch den Hersteller:

Eignungsnachweis fiir Trommelkupplungen (Serienbauteil)

Formblatt C-7

Art: Einsatzstelle:
Hersteller: Hebezeuganlage:
Fabrik-Nr.: Fabrik-Nr.:

1. Auslegungsdaten

Betriebslast

Sonderlast

Montagelast

Priflast

Maximales Auslegungsmoment gemaR KTA 3902

Maximale Auslegungsradialkrafte

Maximale Senkdrehzahl

Maximale Nenndrehzahl

Maximale Umgebungstemperatur

Werkstoffgiite

Bestatigung der Auslegungsdaten
durch den Sachversténdigen

Datum:

2. Eignungsnachweis

Unterlagen fiir die Eignung:

Prifvermerke:

Bestatigung der Eignung
durch den Hersteller:

Datum:
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Eignungsnachweis fiir Seilrollen (Serienbauteil) Formblatt C-8
Art: Einsatzstelle:

Hersteller: Hebezeuganlage:

Fabrik-Nr.: Fabrik-Nr.:

1. Auslegungsdaten Betriebslast | Sonderlast | Montagelast Priflast

Maximale Seilzugkraft, die fiir die Auslegung mafigebend ist

Maximale Nenndrehzahl

Werkstoffe der Seilrolle

Seildurchmesser

Maximale Umgebungstemperatur

Bestatigung der Auslegungsdaten

durch den Sachversténdigen: Datum:

2. Eignungsnachweis

Unterlagen fiir die Eignung:

Prifvermerke:

Bestatigung der Eignung

durch den Hersteller: Datum:

Eignungsnachweis fiir Seilendbefestigungen / Seilschlésser (Serienbauteile) Formblatt C-9

Art: Einsatzstelle:

Hersteller: Hebezeuganlage:

Fabrik-Nr.: Fabrik-Nr.:

1. Auslegungsdaten Betriebslast | Sonderlast | Montagelast Priflast

Maximale Seilzugkraft, die fiir die Auslegung mafigebend ist

Werkstoffglite des Seilschlosses

Werkstoffglite des Seilschlosskeiles

Seildurchmesser

Maximale Umgebungstemperatur

Sicherheiten nach DIN 15020-1

Bestatigung der Auslegungsdaten

durch den Sachversténdigen: Datum:

2. Eignungsnachweis

Unterlagen fiir die Eignung:

Prifvermerke:

Bestatigung der Eignung

durch den Hersteller: Datum:
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Priifprotokoll fiir Serien-Elektroziige mit Seil

Formblatt C-10

Bauart: Einsatzteile:
Tragfahigkeit:
Montagelast kg Betriebslast kg
Hersteller: Fir Hebezeuganlage:
Fabr.-Nr.: Fabr.-Nr.:
Baujahr:
Betriebsspannung: V; Hz Steuerspannung: V; Hz
Motordaten:
Typ Fabr.-Nr. kW Vv min-" % ED
Haupthubmotor
Feinhubmotor
Fahrmotor
Prifdaten des Hubwerks
Haupthub: Last kg A
Heben
Betrieb ohne Last
Senken
Betrieb mit Nennlast Heben
(Montagelast oder Betriebslast) Senken
Heben
Betrieb mit Priflast
Senken
Feinhub: Last kg A
Heben
Betrieb ohne Last
Senken
Betrieb mit Nennlast Heben
(Montagelast oder Betriebslast) Senken
Heben
Betrieb mit Priflast
Senken
Isolationswiderstand kalt: Haupthubmotor MQ
Feinhubmotor MQ
Prifvermerke:
Hersteller: Datum:
Sachverstandiger nach § 20 AtG: Datum:
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Anhang D

Priifung von Hubwerksbremsen

D1 Aligemeines

(1) Fir die nach Tabelle 8-1, Ifd.-Nr. 1.4 und Tabelle 10-1,
Ifd. Nr. 2.1.5 h) geforderte Bremsprifung der Einzelbremsen
gilt die in Abschnitt D 2 beschriebene Reihenfolge der Vor-
sorgemalnahmen.

(2) Die Prufung der Sicherheitsbremse ist nach einer Prif-
anweisung vorzunehmen.

(3) Bremsenprifungen dirfen ersatzweise auch ohne ange-
hangte Last durchgefiihrt werden, wenn hierfir ein geeignetes
System zur Erfassung der Bremswirkung verwendet wird und
die Eignung des Systems entsprechend Abschnitt D 3.1 im
Einzelfall nachgewiesen wird. Bei nachtraglicher Umriistung ist
eine Prifung entsprechend § 25 der BGV D6 erforderlich.

(4) Kommt ein Verfahren zur Ermittlung der Bremswirkung
ohne Verwendung von Hublasten zum Einsatz, dann gelten fur
die nach Tabelle 10-1, Ifd. Nr. 2.1.5 h) und 2.1.5 i) geforderte
Bremspriifung der Einzelbremsen die Festlegungen des Ab-
schnitts D 3.

D 2 Prifung von Hubwerksbremsen mit Last
D 2.1 Statische Haltekraft

Die statische Haltekraft jeder einzelnen Bremse ist zu ermit-
teln:

a) mit angehangter Priiflast, wobei jede Bremse die Priflast
alleine halten muss oder

b) mit einem Bremsmomenten-Messsystem, wobei im Rah-
men eines Vergleichs der Messwerte mit den berechneten
und den bei vorausgegangenen Priifungen ermittelten
Werte keine wesentlichen Anderungen auftreten diirfen.

D 2.2 Bremswirkung der Hubwerksbremsen

(1) Die Prifung der Bremswirkung der Hubwerksbremsen
mit zusatzlichen Anforderungen nach Abschnitt 4.2 ist mit
zunachst beiden Bremsen und dann mit jeder Einzelbremse
bei abwarts bewegter Priflast vorzunehmen.

(2) Die Prifung der Bremswirkung der Hubwerksbremsen
mit erhéhten Anforderungen nach Abschnitt 4.3 und 4.4 ist mit
zunachst allen Bremsen gemeinsam, dann gruppenweise und
abschlieRend mit jeder Einzelbremse bei abwarts bewegter
Priflast vorzunehmen.

Triebwerk 1

L=l

1 Betriebsbremse T 2 Zusatzbremse T

Bild D-1:

Als Beispiel fiir die Reihenfolge der einzelnen Prifschritte fr
ein redundantes Hubwerk mit 4 Bremsen gilt (siehe Bild D-1):

a) Prifung aller 4 Bremsen gemeinsam.

b) Es werden die Bremsen 1 und 2 geliiftet. Geprift werden
die Bremsen 3 und 4 gemeinsam.

c) Es werden die Bremsen 3 und 4 geluftet. Gepruft werden
die Bremsen 1 und 2 gemeinsam.

d) Es werden die Bremsen 2 und 3 gellftet. Geprift werden
die Bremsen 1 und 4 gemeinsam.

e) Es werden die Bremsen 1 und 4 geluftet. Geprift werden
die Bremsen 2 und 3 gemeinsam.

f) Es werden die Bremsen 2, 3 und 4 gellftet. Gepriift wird
die Bremse 1.

g) Es werden die Bremsen 1, 2 und 3 gellftet. Gepruft wird
die Bremse 4.

h) Es werden die Bremsen 1, 3 und 4 geliftet. Geprift wird
die Bremse 2.

i) Es werden die Bremsen 1, 2 und 4 geliftet. Gepruft wird
die Bremse 3.

Es sind die Bremsmomentaufbauzeit (vom Signal ,Bremse
ein“ bis zum Scheitelpunkt der Bremskurve) und die Bremszeit
(vom Scheitelpunkt der Bremskurve bis zum Stillstand) zu
messen, wobei im Rahmen eines Vergleichs der Messwerte
mit den berechneten und den bei vorausgegangenen Prifun-
gen ermittelten Werten keine wesentlichen Anderungen auftre-
ten durfen. Dies gilt sinngemaR auch fir die Betriebs- und
Zusatzbremse fur Hubwerke mit Sicherheitsbremse.

(3) Beiden Prufungen der Einzelbremsen ist sicherzustellen,
dass bei einer Stérung der zu priifenden Einzelbremse der
Wiedereinsatz aller gelifteten Bremsen unverziiglich ausge-
I6st wird.

D 3 Priifung von Hubwerksbremsen ohne Last
D 3.1 Allgemeines

(1) Im Rahmen des atomrechtlichen Aufsichtsverfahrens
sind die Vor-, Bau-, und Abnahmepriifungen entsprechend
den Forderungen der Abschnitte 5, 7 und 8 dieser Regel
durchzufihren.

(2) In einer Betriebs- und Wartungsanleitung sind die fir die
Uberwachung und Wartung der Bremsanlage und des Priif-
systems erforderlichen MaRRnahmen festzulegen.

Triebwerk 2

L=l

TS Zusatzbremse T 4 Betriebsbremse

Beispiel einer Bremsenanordnung an einem redundanten Hubwerk



D 3.2 Anforderungen an das Prifsystem und an die Bremsen

(1) Das Prifsystem muss sicherstellen, dass

a) sich beim Prifvorgang ohne Last (Hubmasse) das volle
Bremsmoment aufbauen kann,

b) Ruickwirkungen auf die Auslegung der Triebwerke (ein-
schliellich der elektrischen Ausriistung) vermieden wer-
den. Sollte dies nicht méglich sein, sind die Rickwirkungen
in der Auslegung der Triebwerke zu bertcksichtigen und
entsprechende Vorprifunterlagen zu erstellen.

c) Kalibrierfahigkeit, Reproduzierbarkeit der Messdaten,
Prifbarkeit der Einrichtung gegeben sind und die Gleich-
wertigkeit der Prifung mit und ohne Last erkennbar ist,

d) die Eignung auch unter Beriicksichtigung der Umgebungs-
bedingungen (z. B. Temperatur, Feuchtigkeit, Staub, Zu-
stand bei Aussetzbetrieb) gewahrleistet bleibt.

(2) Im Rahmen der Vorpriifung sind entsprechende Unterla-
gen zur Eignung und Auslegung vorzulegen. Die Beurteilung
Uber die Eignung des Priifsystems im Einzelfall muss anhand
dieser Unterlagen durch den Sachverstédndigen erfolgen.
Durch den Kranhersteller ist zu bestatigen, dass das vorgese-
hene Prifsystem keine sicherheitstechnisch relevanten nega-
tiven Einflisse auf den Antrieb oder das Hubwerk austibt. Fur
das Verfahren ist die Zustimmung des Fachausschusses He-
bezeuge bei der Berufsgenossenschaftlichen Zentrale fiir
Sicherheit und Gesundheit einzuholen.

(3) Die Konstruktion der Bremsen muss im Zusammenwir-
ken zwischen Hubwerk und Prifsystem fir die zur Anwen-
dung kommende Priifmethode geeignet sein.

(4) Die Bremsen missen die Anforderungen der DIN
15434-1 und DIN 15434-2 erfillen. Die Eignung muss fiir den
Einsatz in den Hubwerken nach den Formblattern C-4 und C-5
nachgewiesen werden. Zusatzlich hierzu hat der Bremsenher-
steller oder ein Prifinstitut durch eine Bescheinigung nachzu-
weisen, dass die Anforderungen der DIN 15436 erfillt sind,
wobei der Eignungsnachweis der Bremsbelage an grof3flachi-
gen Probekdrpern zu erbringen ist. In der Bescheinigung ist
anzugeben, unter welchen Bedingungen der Reibwerkstoff
sein stabiles Reibverhalten erreicht.
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D 3.3 Priufdurchfiihrung

Die Prifung ist nach einer Priifanweisung vorzunehmen. In
der Prifanweisung ist der gesamte Priifablauf, beginnend mit
der Sichtpriifung der Bremsen und des Prifsystems (z. B. zur
Ermittlung des Allgemeinzustands, der Bremsmomentenein-
stellung) bis zur Priifung der Funktionstiichtigkeit (unter Anga-
be der Daten zur Bremsenprufung mit und ohne Last sowie
der zulassigen Abweichungen) einschlief3lich einer Beschrei-
bung des Messverfahrensablaufs darzustellen.

D 3.4 Dokumentation der Bremsenpriifung

(1) Um die Schutzziele nach KTA 3902 zu erfillen und die
unterschiedlichen Energiezustande mit und ohne Last zu
beriicksichtigen, sind im Zuge der Abnahmeprifung Vergleichs-
daten durch eine Priifung mit Last und durch eine Prifung mit
dem Verfahren ohne Last zu ermitteln. Hierbei sind folgende
Werte zu dokumentieren (siehe Bild D-2):

a) das Gewicht der Last bei der Prifung,
b) die Nenndrehzahl und Drehrichtung des Antriebs,

c) der Ausldsezeitpunkt als eindeutiger Bezugspunkt fur den
gesamten Bremsvorgang; hierbei muss sichergestellt sein,
dass der Antriebsmotor kein Gegendrehmoment mehr er-
zeugt,

d) die Reaktionszeiten des Systems, bestehend aus den Tot-
zeiten im Bremssystem und der Bremsmomentenaufbauzeit,

e) die Drehzahliberhdhung,
f) die GréRe des erreichten Bremsmomentes,

g) die Bremszeit bis zum Hubwerksstillstand, falls fur das Ver-
fahren erforderlich.

(2) Im Zuge der Abnahmeprifung und nach einem Wechsel
des Bremsbelagtyps ist die Reproduzierbarkeit der vorstehen-
den Daten mit einer ausreichenden Zahl von Bremsversuchen
in dem gesamten Lastspektrumbereich nachzuweisen.

(3) Die Daten aus dem Zustand mit und ohne Last sind bei
der Erstabnahme, nach einem Wechsel des Bremsbelagtyps
und bei den wiederkehrenden Priifungen (spatestens jeweils
nach vier Jahren) aufzunehmen.

A mit Last
n1-max B T U T T T e nNenn : Nenndrehzahl deS
ohne Last . Antriebs in Senkrichtung
. Ny hdchste Drehzahl
Tt . Auslésezeitpunkt
ot : Bremszeit bis zum
N — - Hubwerksstillstand
i .t : Reaktionszeit bis zur
enn : héchsten Drehzahl
- min : ohne Last
- max : mitLast
Ng l —>
t2-ma><

Bild D-2: Beispiel eines Bremsdiagramms ohne und mit Last
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Anhang E

Bestimmungen, auf die in dieser Regel verwiesen wird

(Die Verweise beziehen sich nur auf die in diesem Anhang angegebene Fassung. Darin enthaltene Zitate von Bestimmungen
beziehen sich jeweils auf die Fassung, die vorlag, als die verweisende Bestimmung aufgestellt oder ausgegeben wurde.)

Richtlinie 2006/42/EG

Richtlinie 92/58/EWG

Richtlinie 95/16/EG

Atomgesetz (AtG)

GPSG

StriSchV

Sicherheitskriterien

Storfall-Leitlinien

BGG 905

BGG 921

BGR 500

BGV A3

BGV A8

BGV D6

BGV D8

KTA 1202
KTA 1401
KTA 1404
KTA 3902

DIN EN 81-1

DIN VDE 0105-100
DIN EN 462-1

DIN EN 473

(1977-10)

(1983-10)

(2004-08)

(2004-10)

(2008-04)

(2005-01)
(2002-01)

(2000-10)
(1997-01)

(2009-11)
(1996-06)
(2001-06)
(2012-11)

(2010-06)

(2009-10)
(1994-03)

(2008-09)

Richtlinie 2006/42/EG des Europaischen Parlaments und des Rates vom 17. Mai 2006 tber
Maschinen und zur Anderung der Richtlinie 95/16/EG (Neufassung) [Amtsblatt L 157 vom
09.06.2006, Berichtigung Amtsblatt L 76 vom 16.03.2007]

Richtlinie 92/58/EWG des Rates vom 24. Juni 1992 (iber Mindestvorschriften fiir die Sicherheits-
und/oder Gesundheitsschutzkennzeichnung am Arbeitsplatz (Neunte Einzelrichtlinie im Sinne
von Artikel 16 Absatz 1 der Richtlinie 89/391/EWG) [Amtsblatt L 245 vom 26.08.1992]

Richtlinie 95/16/EG des Europaischen Parlaments und des Rates vom 29. Juni 1995 zur An-
gleichung der Rechtsvorschriften der Mitgliedstaaten ber Aufziige [Amtsblatt L 213 vom
07.09.1995]

Gesetz Uber die friedliche Verwendung der Kernenergie und den Schutz gegen ihre Gefah-
ren (Atomgesetz - AtG) vom 23. Dezember 1959, Neufassung vom 15. Juli 1985 (BGBI. | S.
1565), das zuletzt durch Artikel 5 Absatz 6 des Gesetzes vom 24. Februar 2012 (BGBI. | S.
212) geandert worden ist

Gesetz zur Neuordnung der Sicherheit von technischen Arbeitsmitteln und Verbraucher-
produkten (Artikel 1 Gesetz Uber technische Arbeitsmittel und Verbraucherprodukte (Gera-
te- und Produktsicherheitsgesetz - GPSG)) vom 06. Januar 2004 (BGBI. | S. 2, S. 219)

Verordnung Uber den Schutz vor Schaden durch ionisierende Strahlen (Strahlenschutzver-
ordnung — StriSchV)) vom 20. Juli 2001 (BGBI. | S. 1714; 2002 | S. 1459), die zuletzt durch
Artikel 5 Absatz 7 des Gesetzes vom 24. Februar 2012 (BGBI. | S. 212) gedndert worden ist

Sicherheitskriterien flir Kernkraftwerke vom 21. Oktober 1977 (BAnz. Nr. 206 vom 3. No-
vember 1977)

Leitlinien zur Beurteilung der Auslegung von Kernkraftwerken mit Druckwasserreaktoren
gegen Storfalle im Sinne des § 28 Abs. 3 StrISchV (Storfall-Leitlinien) vom 18. Oktober
1983 (Beilage zum BAnz. Nr. 245 vom 31. Dezember 1983)

Berufsgenossenschaftliche Regeln fiir Sicherheit und Gesundheit bei der Arbeit; BG-Grund-
satze ,Prifung von Kranen*, Oktober 1996, Aktualisierte Nachdruckfassung August 2004

Berufsgenossenschaftliche Regeln fiir Sicherheit und Gesundheit bei der Arbeit; BG-Grund-
satze ,Grundsatze fir Auswahl, Unterweisung und Befahigungsnachweis von Kranfliihrern®,
Oktober 1996, Aktualisierte Nachdruckfassung Oktober 2004

Berufsgenossenschaftliche Regeln fiir Sicherheit und Gesundheit bei der Arbeit; BG-Regel
.Betreiben von Arbeitsmitteln®, Januar 2005, aktualisierte Fassung April 2008

Berufsgenossenschaftliche Regeln fiir Sicherheit und Gesundheit bei der Arbeit; BG-Vor-
schrift ,Elektrische Anlagen und Betriebsmittel“ vom 1. April 1979 in der Fassung vom 1.
Januar 1997, aktualisierte Fassung Januar 2005

Berufsgenossenschaftliche Regeln fiir Sicherheit und Gesundheit bei der Arbeit; BG-Vor-
schrift ,Sicherheits- und Gesundheitsschutzkennzeichnung am Arbeitsplatz“ vom 1. April
1995 in der Fassung vom 1. Januar 2002

Berufsgenossenschaftliche Regeln fiir Sicherheit und Gesundheit bei der Arbeit; BG-Vor-
schrift ,Krane“ vom 1. Dezember 1974 in der Fassung vom 1. Oktober 2000

Berufsgenossenschaftliche Regeln fiir Sicherheit und Gesundheit bei der Arbeit; BG-Vor-
schrift ,Winden, Hub- und Zuggerate“ vom 1. April 1980 in der Fassung vom 1. Januar 1997

Anforderungen an das Priifhandbuch
Allgemeine Forderungen an die Qualitatssicherung
Dokumentation beim Bau und Betrieb von Kernkraftwerken

Auslegung von Hebezeugen in Kernkraftwerken

Sicherheitsregeln fiir die Konstruktion und den Einbau von Aufziigen - Teil 1: Elektrisch
betriebene Personen- und Lastenaufzlige; Deutsche Fassung EN 81-1:1998+A3:2009

Betrieb von elektrischen Anlagen - Teil 100: Allgemeine Festlegungen

Zerstoérungsfreie Prufung; Bildgite von Durchstrahlungsaufnahmen; Teil 1: Bildguteprifkor-
per (Drahtsteg); Ermittlung der Bildgiitezahl; Deutsche Fassung EN 462-1:1994

Zerstérungsfreie Prifung - Qualifizierung und Zertifizierung von Personal der zerstérungs-
freien Prifung - Allgemeine Grundlagen; Deutsche Fassung EN 473:2008
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Zerstorungsfreie Prifung - Eindringpriifung - Teil 1: Alilgemeine Grundlagen; Deutsche Fas-
sung EN 571-1:1997

Aluminium und Aluminiumlegierungen - Chemische Zusammensetzung und Form von
Halbzeug - Teil 3: Chemische Zusammensetzung und Erzeugnisformen; Deutsche Fassung
EN 573-3:2009

Geprufte Rundstahlketten; Teil 3: Prifung

Kurzgliedrige Rundstahlketten fiir Hebezwecke - Sicherheit - Teil 1: Allgemeine Abnahme-
bedingungen; Deutsche Fassung EN 818-1:1996+A1:2008

Kurzgliedrige Rundstahlketten fir Hebezeuge - Sicherheit -; Teil 2: Mitteltolerierte Rund-
stahlketten fur Anschlagketten, Giiteklasse 8, Deutsche Fassung EN 818-2:1996+A1:2008

Kurzgliedrige Rundstahlketten flir Hebezwecke - Sicherheit - Teil 4: Anschlagketten - Giite-
klasse 8; Deutsche Fassung EN 818-4:1996+A1:2008

Kurzgliedrige Rundstahlketten fiir Hebezwecke - Sicherheit - Teil 6: Anschlagketten - Fest-
legungen zu Informationen Uber Gebrauch und Instandhaltung, die vom Hersteller zur Ver-
fiigung zu stellen sind; Deutsche Fassung EN 818-6:2000+A1:2008

Mechanische Eigenschaften von Verbindungselementen aus Kohlenstoffstahl und legiertem
Stahl - Teil 1: Schrauben mit festgelegten Festigkeitsklassen - Regelgewinde und Feinge-
winde (ISO 898-1:2009); Deutsche Fassung EN ISO 898-1:2009

Mechanische Eigenschaften von Verbindungselementen aus Kohlenstoffstahl und legiertem
Stahl - Teil 2: Muttern mit festgelegten Festigkeitsklassen - Regelgewinde und Feingewinde
(ISO 898-2:2012); Deutsche Fassung EN ISO 898-2:2012

Metrisches ISO-Gewinde allgemeiner Anwendung - Toleranzen - Teil 2: GrenzmaRe fur
AuRen- und Innengewinde allgemeiner Anwendung; Toleranzklasse mittel (ISO 965-2:1998)

GielRereiwesen - Eindringprufung - Teil 1: Sand-, Schwerkraftkokillen- und Niederdruckkokil-
lengussstiicke; Deutsche Fassung EN 1371-1:2011

Zerstorungsfreie Prufung von Schweillverbindungen - Durchstrahlungsprufung von Schmelz-
schweilverbindungen; Deutsche Fassung EN 1435:1997 + A1:2002 (Berichtigung 2004-05)

GieRereiwesen - Technische Lieferbedingungen - Teil 2: Zusatzliche Anforderungen an Stahl-
gussstlicke; Deutsche Fassung EN 1559-2:2000

GielRereiwesen - Gusseisen mit Kugelgraphit; Deutsche Fassung EN 1563:2011

Einzelteile fir Anschlagmittel - Sicherheit - Teil 1: Geschmiedete Einzelteile, Giiteklasse 8;
Deutsche Fassung EN 1677-1:2000+A1:2008

Einzelteile fir Anschlagmittel - Sicherheit - Teil 2: Geschmiedete Haken mit Sicherungs-
klappe, Glteklasse 8; Deutsche Fassung EN 1677-2:2000+A1:2008 (Berichtigung 2009-01)

Einzelteile fir Anschlagmittel - Sicherheit - Teil 3: Geschmiedete, selbstverriegelnde Haken,
Guteklasse 8; Deutsche Fassung EN 1677-3:2001+A1:2008 (Berichtigung 2009-01)

Einzelteile fir Anschlagmittel - Sicherheit - Teil 4: Einzelglieder, Giiteklasse 8; Deutsche
Fassung EN 1677-4:2000+A1:2008

Zerstorungsfreie Prifung - Eindringpriifung und Magnetpulverpriifung - Betrachtungsbedin-
gungen (ISO 3059:2001); Deutsche Fassung EN ISO 3059:2001

Mechanische Verbindungselemente - Annahmepriifung (ISO 3269:2000); Deutsche Fas-
sung EN ISO 3269:2000

Zerstorungsfreie Prifung - Eindringprifung - Teil 2: Prifung von Eindringprifmitteln (ISO
3452-2:2006); Deutsche Fassung EN I1SO 3452-2:2006

Zerstorungsfreie Prifung - Eindringprifung - Teil 3: Kontrollkorper (ISO 3452-3:1998);
Deutsche Fassung EN ISO 3452-3:1998

Mechanische Eigenschaften von Verbindungselementen aus nichtrostenden Stahlen - Teil 1:
Schrauben (ISO 3506-1:2009); Deutsche Fassung EN ISO 3506-1:2009

Mechanische Eigenschaften von Verbindungselementen aus nichtrostenden Stahlen - Teil 2:
Muttern (ISO 3506-2:2009); Deutsche Fassung EN ISO 3506-2:2009

Ermittlung der Bestandigkeit nichtrostender Stahle gegen interkristalline Korrosion - Teil 2:
Nichtrostende austenitische und ferritisch-austenitische (Duplex)-Stahle; Korrosionsversuch in
schwefelsaurehaltigen Medien (ISO 3651-2:1998); Deutsche Fassung EN 1ISO 3651-2:1998

Tragfahigkeitsberechnung von Stirnradern; Dauerfestigkeitswerte und Werkstoffqualitaten

Geometrische Produktspezifikation (GPS) - Oberflachenbeschaffenheit: Tastschnittverfahren -
Benennungen, Definitionen und KenngréfRen der Oberflachenbeschaffenheit (ISO 4287:1997
+ Cor 1:1998 + Cor 2:2005 + Amd 1:2009); Deutsche Fassung EN ISO 4287:1998 + AC:2008
+ A1:2009
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DIN EN ISO 5817

DIN EN ISO 6157-2

DIN 6917
DIN 6918
DIN EN ISO 7963

DIN EN ISO 9001

DIN EN ISO 9934-1

DIN EN ISO 9934-2

DIN EN ISO 9934-3

DIN EN 10025-1

DIN EN 10025-2

DIN EN 10025-6

DIN EN 10028-7

DIN EN 10083-1

DIN EN 10083-2

DIN EN 10083-3

DIN EN 10084
DIN EN 10085
DIN EN 10088-2

DIN EN 10088-3

DIN EN 10160

DIN EN 10163-2

DIN EN 10164

DIN EN 10204

DIN EN 10204
DIN EN 10210-1

DIN EN 10213
DIN EN 10216-1

(2006-10)

(2004-10)

(1989-10)
(1990-04)
(2010-12)

(2008-12)

(2002-03)

(2003-03)

(2002-10)

(2005-02)

(2005-04)

(2009-08)

(2008-02)

(2006-10)

(2006-10)

(2007-01)

(2008-06)
(2001-07)
(2005-09)

(2005-09)

(1999-09)

(2005-03)

(2005-03)

(1995-08)

(2005-01)
(2006-07)

(2008-01)
(2004-07)

Schweifien - Schmelzschweillverbindungen an Stahl, Nickel, Titan und deren Legierungen
(ohne StrahlschweilRen) - Bewertungsgruppen von UnregelmaRigkeiten (ISO 5817:2003 +
Cor. 1:2006); Deutsche Fassung EN ISO 5817:2007 (Berichtigung 2007-10)

Verbindungselemente - Oberflachenfehler - Teil 2: Muttern (ISO 6157-2:1995); Deutsche
Fassung EN ISO 6157-2:2004

Scheiben, vierkant, keilférmig, fir HV-Schrauben an I-Profilen in Stahlkonstruktionen
Scheiben, vierkant, keilférmig fir HV-Schrauben an U-Profilen in Stahlkonstruktionen

Zerstérungsfreie Prifung - Ultraschallprifung - Beschreibung des Kalibrierkérpers Nr. 2
(ISO 7963:2006); Deutsche Fassung EN ISO 7963:2010

Qualitdtsmanagementsysteme - Anforderungen (ISO 9001:2008); Dreisprachige Fassung
EN ISO 9001:2008 (Berichtigung 2009-12)

Zerstérungsfreie Prifung - Magnetpulverprifung - Teil 1: Allgemeine Grundlagen (ISO
9934-1:2001); Deutsche Fassung EN 1SO 9934-1:2001

Zerstérungsfreie Prufung - Magnetpulverprifung - Teil 2: Prifmittel (ISO 9934-2:2002);
Deutsche Fassung EN ISO 9934-2:2002

Zerstérungsfreie Prufung - Magnetpulverprifung - Teil 3: Gerate (ISO 9934-3:2002); Deut-
sche Fassung EN ISO 9934-3:2002

Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustahlen - Teil 1: Allgemeine technische Lieferbedin-
gungen; Deutsche Fassung EN 10025-1:2004

Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustahlen - Teil 2: Technische Lieferbedingungen fir
unlegierte Baustahle; Deutsche Fassung EN 10025-2:2004

Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustdhlen - Teil 6: Technische Lieferbedingungen fir
Flacherzeugnisse aus Stahlen mit hdherer Streckgrenze im vergilteten Zustand; Deutsche
Fassung EN 10025-6:2004+A1:2009

Flacherzeugnisse aus Druckbehalterstahlen - Teil 7: Nichtrostende Stahle; Deutsche Fas-
sung EN 10028-7:2007

Vergitungsstahle - Teil 1. Allgemeine technische Lieferbedingungen; Deutsche Fassung
EN 10083-1:2006

Vergitungsstahle - Teil 2: Technische Lieferbedingungen fiir unlegierte Stahle; Deutsche
Fassung EN 10083-2:2006

Vergitungsstahle - Teil 3: Technische Lieferbedingungen fiir legierte Stahle; Deutsche
Fassung EN 10083-3:2006 (Berichtigung 2009-01)

Einsatzstahle - Technische Lieferbedingungen; Deutsche Fassung EN 10084:2008
Nitrierstahle - Technische Lieferbedingungen; Deutsche Fassung EN 10085:2001

Nichtrostende Stahle - Teil 2: Technische Lieferbedingungen fiir Blech und Band aus korrosi-
onsbestandigen Stéhlen fir allgemeine Verwendung; Deutsche Fassung EN 10088-2:2005

Nichtrostende Stahle - Teil 3: Technische Lieferbedingungen fiir Halbzeug, Stabe, Walz-
draht, gezogenen Draht, Profile und Blankstahlerzeugnisse aus korrosionsbestandigen
Stahlen fir allgemeine Verwendung; Deutsche Fassung EN 10088-3:2005

Ultraschallprifung von Flacherzeugnissen aus Stahl mit einer Dicke gré3er oder gleich 6 mm
(Reflexionsverfahren); Deutsche Fassung EN 10160:1999

Lieferbedingungen fiir die Oberflaichenbeschaffenheit von warmgewalzten Stahlerzeugnis-
sen (Blech, Breitflachstahl und Profile) - Teil 2: Blech und Breitflachstahl; Deutsche Fas-
sung EN 10163-2:2004

Stahlerzeugnisse mit verbesserten Verformungseigenschaften senkrecht zur Erzeugnis-
oberflache - Technische Lieferbedingungen; Deutsche Fassung EN 10164:2004

Metallische Erzeugnisse - Arten von Priifbescheinigungen (enthalt Anderung A1:1995);
Deutsche Fassung EN 10204:1991 + A1:1995

Metallische Erzeugnisse - Arten von Priifbescheinigungen; Deutsche Fassung EN 10204:2004

Warmgefertigte Hohlprofile fir den Stahlbau aus unlegierten Baustéhlen und aus Feinkorn-
baustahlen - Teil 1: Technische Lieferbedingungen; Deutsche Fassung EN 10210-1:2006

Stahlguss fur Druckbehalter; Deutsche Fassung EN 10213:2007 (Berichtigung 2008-11)

Nahtlose Stahlrohre fiir Druckbeanspruchungen - Technische Lieferbedingungen - Teil 1:
Rohre aus unlegierten Stahlen mit festgelegten Eigenschaften bei Raumtemperatur; Deut-
sche Fassung EN 10216-1:2002 + A1:2004
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Nahtlose Stahlrohre fiir Druckbeanspruchungen - Technische Lieferbedingungen - Teil 5:
Rohre aus nichtrostenden Stahlen; Deutsche Fassung EN 10216-5:2004

Geschweildte Stahlrohre flir Druckbeanspruchungen - Technische Lieferbedingungen - Teil 1:
Rohre aus unlegierten Stahlen mit festgelegten Eigenschaften bei Raumtemperatur; Deutsche
Fassung EN 10217-1:2002 + A1:2005

Geschweildte Stahlrohre fur Druckbeanspruchungen - Technische Lieferbedingungen - Teil 7:
Rohre aus nichtrostenden Stahlen; Deutsche Fassung EN 10217-7:2005

Schmiedestlcke aus Stahl fiir Druckbehalter - Teil 1: Allgemeine Anforderungen an Freiform-
schmiedestlicke (enthalt Anderung A1:2002); Deutsche Fassung EN 10222-1:1998 + A1:2002

Schmiedestlicke aus Stahl flr Druckbehalter - Teil 5: Martensitische, austenitische und
austenitisch-ferritische nichtrostende Stahle; Deutsche Fassung EN 10222-5:1999

Freiformschmiedestiicke aus Stahl fiir allgemeine Verwendung - Teil 1: Allgemeine Anforde-
rungen; Deutsche Fassung EN 10250-1:1999

Freiformschmiedestlicke aus Stahl fur allgemeine Verwendung - Teil 2: Unlegierte Qualitats-
und Edelstahle; Deutsche Fassung EN 10250-2:1999

Freiformschmiedestiicke aus Stahl fur allgemeine Verwendung - Teil 4: Nichtrostende Stah-
le; Deutsche Fassung EN 10250-4:1999 (Berichtigung 2008-12)

Walzdraht, Stdbe und Draht aus Kaltstauch- und KaltflieRpressstahlen - Teil 2: Technische
Lieferbedingungen fiir nicht fiir eine Warmebehandlung nach der Kaltverarbeitung vorgese-
hene Stahle; Deutsche Fassung EN 10263-2:2001

Stahldraht und Drahterzeugnisse - Stahldraht fiir Seile - Teil 1: Allgemeine Anforderungen;
Deutsche Fassung EN 10264-1:2012

Stahldraht und Drahterzeugnisse - Stahldraht flr Seile - Teil 3: Runder und profilierter Draht
aus unlegiertem Stahl fir hohe Beanspruchungen; Deutsche Fassung EN 10264-3:2012

Stahldraht und Drahterzeugnisse - Stahldraht fiir Seile - Teil 4: Draht aus nichtrostendem
Stahl; Deutsche Fassung EN 10264-4:2012

Stabe aus nichtrostendem Stahl fiir Druckbehalter; Deutsche Fassung EN 10272:2007

Blankstahlerzeugnisse - Technische Lieferbedingungen - Teil 1: Allgemeines; Deutsche
Fassung EN 10277-1:2008

Blankstahlerzeugnisse - Technische Lieferbedingungen - Teil 2: Stahle fur allgemeine tech-
nische Verwendung; Deutsche Fassung EN 10277-2:2008

Blankstahlerzeugnisse - Technische Lieferbedingungen - Teil 4: Einsatzstahle; Deutsche
Fassung EN 10277-4:2008

Blankstahlerzeugnisse - Technische Lieferbedingungen - Teil 5: Vergltungsstahle; Deutsche
Fassung EN 10277-5:2008

Stahlguss fir allgemeine Anwendungen; Deutsche Fassung EN 10293:2005 (Berichtigung
2008-09)

Zerstoérungsfreie Prufung - Ultraschallprifung von Flacherzeugnissen aus austenitischem
und austenitisch-ferritischem nichtrostendem Stahl ab 6 mm Dicke (Reflexionsverfahren);
Deutsche Fassung EN 10307:2001

Zerstorungsfreie Prifung - Ultraschallpriifung - Beschreibung des Kalibrierkérpers Nr 1;
Deutsche Fassung EN 12223:1999

Drahtseile aus Stahldraht - Sicherheit - Teil 1: Allgemeine Anforderungen; Deutsche Fas-
sung EN 12385-1:2002+A1:2008

Stahldrahtseile - Sicherheit - Teil 2: Begriffe, Bezeichnung und Klassifizierung; Deutsche
Fassung EN 12385-2:2002+A1:2008 (Berichtigung 2009-01)

Drahtseile aus Stahldraht - Sicherheit - Teil 4: Litzenseile fiir allgemeine Hebezwecke;
Deutsche Fassung EN 12385-4:2002+A1:2008 (Berichtigung 2009-01)

Zerstorungsfreie Prifung von Schweilverbindungen - Teil 1: Bewertung von Schweillver-
bindungen in Stahl, Nickel, Titan und ihren Legierungen mit Durchstrahlung - Zulassigkeits-
grenzen; Deutsche Fassung EN 12517-1:2006

Zerstoérungsfreie Prifung - Sichtprifung - Allgemeine Grundlagen; Deutsche Fassung EN
13018:2001

Endverbindungen fir Drahtseile aus Stahldraht - Sicherheit - Teil 1: Kauschen fur An-
schlagseile aus Stahldrahtseilen; Deutsche Fassung EN 13411-1:2002+A1:2008

Endverbindungen fur Drahtseile aus Stahldraht - Sicherheit - Teil 3: Pressklemmen und Ver-
pressen; Deutsche Fassung EN 13411-3:2004+A1:2008
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DIN EN 13414-1

DIN EN 13414-2

DIN EN 13414-3

DIN EN 13557
DIN EN 13586
DIN EN ISO 13849-1

DIN EN 13889

DIN EN 14399-4

DIN EN 14399-6

DIN 15003
DIN 15018-1
DIN 15018-2
DIN 15020-1
DIN 15020-2
DIN 15030
DIN 15400

DIN 15404-1

DIN 15405-1

DIN 15413

DIN 15434-1

DIN 15434-2

DIN 15436

DIN EN ISO 15614-1

DIN EN ISO 17637

DIN EN ISO 18265

DIN 18800-7
DIN EN 26157-3

DIN EN 60204-32;
VDE 0113-32

DIN VDE 0100-520;
VDE 0100-520

DIN EN 61000-6-4;
VDE 0839-6-4

DIN IEC 61513;
VDE 0491-2

DIN EN 61800-3;
VDE 0160-103

(2009-02)
(2009-02)
(2009-02)

(2009-07)
(2009-05)
(2008-12)

(2009-02)
(2006-06)

(2006-06)

(1970-02)
(1984-11)
(1984-11)
(1974-02)
(1974-04)
(1977-11)
(1990-06)

(1989-12)
(1979-03)
(1983-08)
(1989-01)
(1989-01)
(1989-01)
(2012-06)

(2011-05)
(2004-02)

(2008-11)
(1991-12)

(2009-03)

(2003-06)
(2011-09)

(2002-10)

(2005-07)

Anschlagseile aus Stahldrahtseilen - Sicherheit - Teil 1: Anschlagseile fir allgemeine Hebe-
zwecke; Deutsche Fassung EN 13414-1:2003+A2:2008

Anschlagseile aus Stahldrahtseilen - Sicherheit - Teil 2: Vom Hersteller zu liefernde Informa-
tionen fur Gebrauch und Instandhaltung; Deutsche Fassung EN 13414-2:2003+A2:2008

Anschlagseile aus Stahldrahtseilen - Sicherheit - Teil 3: Grummets und Kabelschlag-
Anschlagseile; Deutsche Fassung EN 13414-3:2003+A1:2008

Krane - Stellteile und Steuerstande; Deutsche Fassung EN 13557:2003+A2:2008
Krane - Zugang; Deutsche Fassung EN 13586:2004+A1:2008

Sicherheit von Maschinen - Sicherheitsbezogene Teile von Steuerungen - Teil 1: Aligemeine
Gestaltungsleitsatze (ISO 13849-1:2006); Deutsche Fassung EN ISO 13849-1:2008 (Berich-
tigung 2009-01)

Geschmiedete Schékel fur allgemeine Hebezwecke - Gerade und geschweifte Schakel -
Glteklasse 6 - Sicherheit; Deutsche Fassung EN 13889:2003+A1:2008

Hochfeste planmaRig vorspannbare Schraubenverbindungen fir den Metallbau - Teil 4: System
HV - Garnituren aus Sechskantschrauben und -muttern; Deutsche Fassung EN 14399-4:2005

Hochfeste planméaRig vorspannbare Schraubenverbindungen fur den Metallbau - Teil 6:
Flache Scheiben mit Fase; Deutsche Fassung EN 14399-6:2005 + AC:2006

Hebezeuge; Lastaufnahmeeinrichtungen, Lasten und Krafte, Begriffe

Krane; Grundsatze fir Stahltragwerke, Teil 1: Berechnung

Krane; Stahltragwerke, Teil 2: Grundsétze fir die bauliche Durchbildung und Ausfiihrung
Hebezeuge; Grundsatze fiir Seiltriebe, Teil 1: Berechnung und Ausfiihrung

Hebezeuge; Grundsétze fiir Seiltriebe, Teil 2: Uberwachung im Gebrauch

Hebezeuge; Abnahmeprifung von Krananlagen, Grundsatze

Lasthaken fiir Hebezeuge; Mechanische Eigenschaften, Werkstoffe, Tragfahigkeiten und
vorhandene Spannungen

Lasthaken fir Hebezeuge; Teil 1: Technische Lieferbedingungen fir geschmiedete Lasthaken
Lasthaken fiir Hebezeuge; Teil 1: Uberwachung im Gebrauch von geschmiedeten Lasthaken
Unterflaschen fiir Hebezeuge; Lasthakenmuttern

Antriebstechnik; Trommel- und Scheibenbremsen; Berechnungsgrundsatze

Antriebstechnik; Trommel- und Scheibenbremsen; Uberwachung im Gebrauch
Antriebstechnik; Trommel- und Scheibenbremsen; Technische Anforderungen fiir Bremsbelage

Anforderung und Qualifizierung von Schweilverfahren fir metallische Werkstoffe - Schweil-
verfahrenspriifung - Teil 1: Lichtbogen- und Gasschweillen von Stdhlen und Lichtbogen-
schweif3en von Nickel und Nickellegierungen (ISO 15614-1:2004 + Amd 1:2008 + Amd
2:2012); Deutsche Fassung EN ISO 15614-1:2004 + A1:2008 + A2:2012

Zerstérungsfreie Prufung von SchweilRverbindungen - Sichtprifung von Schmelzschweil-
verbindungen (ISO 17637:2003); Deutsche Fassung EN ISO 17637:2011

Metallische Werkstoffe - Umwertung von Hartewerten (ISO 18265:2003); Deutsche Fassung
EN ISO 18265:2003

Stahlbauten - Teil 7: Ausfiihrung und Herstellerqualifikation

Verbindungselemente; Oberflachenfehler; Schrauben fiir spezielle Anforderungen (ISO
6157-3:1988); Deutsche Fassung EN 26157-3:1991

Sicherheit von Maschinen - Elektrische Ausriistung von Maschinen - Teil 32: Anforderungen
fur Hebezeuge (IEC 60204-32:2008); Deutsche Fassung EN 60204-32:2008

Errichten von Niederspannungsanlagen - Teil 5: Auswahl und Errichtung elektrischer
Betriebsmitteln; Kapitel 52: Kabel- und Leitungsanlagen (IEC 60364-5-52:1993, modifiziert);
Deutsche Fassung HD 384.5.52 S1:1995 + A1:1998 (Berichtigung 2003-08)

Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV) - Teil 6-4: Fachgrundnormen - Stéraussendung
fur Industriebereiche (IEC 61000-6-4:2006 + A1:2010);
Deutsche Fassung EN 61000-6-4:2007 + A1:2011

Kernkraftwerk - Leittechnik flir Systeme mit sicherheitstechnischer Bedeutung -
Allgemeine Systemanforderungen (IEC 61513:2001)

Drehzahlveranderbare elektrische Antriebe - Teil 3: EMV-Anforderungen einschlieBlich
spezieller Prifverfahren (IEC 61800-3:2004); Deutsche Fassung EN 61800-3:2004



DIN EN 62138;
VDE 0491-3-3

VDI 2194
VDI 3571
VDI 3576

SEW 550
TRBS 1201-4

VvdTUV MB 1153
vdTUV MB 1253/1

VdTUV MB 1253/4

(2010-03)

(2012-08)
(1977-08)
(2011-03)

(1976-08)
(2009-11)

(2009-01)
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Kernkraftwerke - Leittechnik fiir Systeme mit sicherheitstechnischer Bedeutung - Software-
aspekte fur rechnerbasierte Systeme zur Realisierung von Funktionen der Kategorien B
oder C (IEC 62138:2004); Deutsche Fassung EN 62138:2009

Auswahl und Ausbildung von Kranfiihrern
Herstelltoleranzen fiir Briickenkrane; Laufrad, Laufradlagerung und Katzfahrbahn

Schienen fur Krananlagen - Schienenverbindungen, Schienenlagerungen, Schienenbefesti-
gungen, Toleranzen fir Kranbahnen

Stahle fur gréRere Schmiedestlicke; Gutevorschriften

Technische Regeln flr Betriebssicherheit TRBS 1201 Teil 4: Priifung von Gberwachungsbe-
durftigen Anlagen — Prifung von Aufzugsanlagen

Schweildtechnik; Richtlinien fiir die Eignungsprifung von Schweil3zusatzen

Werkstoffe; Liste der vom TUV anerkannten Hersteller von Werkstoffen
(Anzuwenden ist jeweils die neueste Ausgabe des VdTUV)

Werkstoffe; Liste der vom TUV anerkannten Schrauben- und Mutternhersteller (-bearbeiter)
mit Verzicht auf eine Prifbescheinigung ;
(Anzuwenden ist jeweils die neueste Ausgabe des VdTUV)
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Anhang F (informativ)

Anderungen gegeniiber der Fassung 1999-06 und Erlduterungen

(1) Die Anforderungen in KTA 3902 und KTA 3903 basieren
nach wie vor auf der Normenreihe DIN 15018, da die als Aus-
legungsgrundlage vorgesehenen europadischen Normen erst
als geschlossene Normenreihe mit dem Status einer harmoni-
sierten Norm vorhanden und eingefiihrt sein missen.

(2) Der Abschnitt ,Grundlagen® wurde in Absatz 1 an die fur
alle KTA-Regeln einheitliche Formulierung angepasst, in Ab-
satz 3 redaktionell Uberarbeitet und in Absatz 5 hinsichtlich der
Forderungen an die Qualitatssicherung prazisiert.

(3) Da die in KTA 1401 enthaltenen Anforderungen an die
Inbetriebsetzung auch fiir Hebezeuge mit zusatzlichen oder
erhodhten Anforderungen zu beachten sind, wurden an mehre-
ren Stellen klarstellende und prazisierende Festlegungen mit
Bezug auf KTA 1401 ergénzt (Begriffsbestimmung der ,Ab-
nahmeprifung® in Abschnitt 2, Abschnitt 4.2, Abschnitt 5.1.1,
Abschnitt 6.1, Abschnitt 8.1).

(4) Im Abschnitt 5 ,Vorpriifung* wurden folgende Anderun-
gen vorgenommen:

a) Da in KTA 3201.3 (2007-11) Formblatt-Muster enthalten
sind, die auch fir Hebezeuge verwendet werden kdnnen,
wurde in Abschnitt 5.1.1 ein entsprechender Hinweis er-
ganzt.

b) Anforderungen an das Deckblatt wurden neu aufgenom-
men (Abschnitt 5.1.2).

c) Im Abschnitt 5.1.3 sowie in den Abschnitten 9.3 und 10.2
wurden Anforderungen an Verbindungen mit vorgespann-
ten Schrauben aufgenommen, die nach ihrer Demontage
wieder remontiert werden. Im Abschnitt 5.1.3 wurden au-
Rerdem Verfahren und Umfang der zerstérungsfreien Pri-
fungen von Schweildverbindungen sowie von Schweil3-
nahtanschlussbereichen bei Bauteilen mit Zugbeanspru-
chung in Dickenrichtung neu aufgenommen.

d) Die Anforderungen an Festigkeitsnachweise wurden unter
Berlcksichtigung des neu aufgenommenen Eignungs-
nachweises fir Motorwellen prazisiert (Abschnitt 5.1.4).

e) Im Abschnitt 5.1.5 wurden Regelungen zur Anwendung
von DIN EN 10204 in der Ausgabe 2005-01 aufgenom-
men, mit denen die Verwendung von Priifbescheinigungen
sowohl nach neuem Ausgabestand (2005-01 - 3.2/3.1) als
auch nach altem Ausgabestand (1995-08 - 3.1.C/3.1.B)
ermoglicht wird.

f) Es wurden Anforderungen an Prifanweisungen neu auf-
genommen (Abschnitt 5.1.6), die bei den Bau-, Abnahme-
und wiederkehrenden Priifungen bendétigt werden.

g) Im Abschnitt 5.1.8 wurden

ga) Datenblatter fir alle Antriebskomponenten und Be-
triebsmittel,

gb) fir Funktionen, die nach KTA 3902 Anhang E in Per-
formance Level c, d oder e eingestuft sind, eine Zu-
sammenstellung der vorgesehenen MaRnahmen und
der dazu erforderlichen Unterlagen zur Erfillung der
Anforderungen nach DIN IEC 61513,

gc) ein Nachweis der Unabhangigkeit der Sicherheitssteu-
erung von der betrieblichen Steuerung

als Vorprufunterlage neu aufgenommen. Fur frei program-
mierbare Systeme dieser Funktionen werden zur Vorpri-
fung Unterlagen gefordert, die den Festlegungen in DIN
EN I1SO 13849-1 Abschnitt 4.6.3 und DIN EN 62138 Ab-
schnitt 6.3.3 gentigen mussen. Fir diese Funktionen wur-
den auflerdem Konfigurations- und Identifikationsdoku-
mentation neu aufgenommen. AuRerdem wurden die Mo-

torkennlinie, Steuerkennlinie bei ungeregelten Antrieben
sowie das Motorprifprotokoll gestrichen, da diese Unterla-
gen nur in Ausnahmefallen benétigt werden.

h) Im Abschnitt 5.1.10 wurde neu aufgenommen, dass fur die
ergonomischen Anforderungen gemals KTA 3902 Ab-
schnitt 4.7 eine entsprechende Vorprifunterlage zu erstel-
len ist.

i) Im Abschnitt 5.1.11 wurde klargestellt, dass der Baupruf-
plan hinsichtlich der zeitlichen Abfolge in Prifungen vor
Beginn, wahrend und nach Abschluss der Fertigung zu
gliedern ist und dass der Baupriifplan bei komplexen Pri-
fungen eine Untergliederung der in Tabelle 7-1 aufgefiihr-
ten Prifungen in einzelne Bauprifschritte enthalten muss.

j) Im Abschnitt 5.2 erfolgte eine Prazisierung der Anforderun-
gen an die Vorprifung der Unterlagen fur elektrische Ein-
richtungen, da die Einhaltung des erforderlichen Perfor-
mance Level nach DIN EN ISO 13849-1 unter Anwendung
der Festlegungen in KTA 3902 Anhang E gepriift wird.

(5) Der Abschnitt 6 ,Werkstoffe“ wurde um Anforderungen
an die Werkstoffherstellung und an die Schweillzusatze er-
ganzt sowie an den aktuellen Stand der Normen angepasst.

(6) Im Abschnitt 7 ,Baupriifung“ wurden folgende Anderun-
gen vorgenommen:

a) In Analogie zu den Festlegungen in anderen Regeln des
KTA wurden Herstellungsvoraussetzungen aufgenommen.

b) Die bisher in Abschnitt 5.1 geregelte Schweiflzulassung
wurde in Abschnitt 7.1 verschoben und aktualisiert.

c) In Abschnitt 7.1, Tabelle 7-1 Ifd. Nr. 3k), Tabelle 8-1 Ifd.
Nr. 2.6 und Tabelle 10-1 Ifd. Nr. 3I) wird weiterhin auf die
2012-02 zurickgezogene Norm DIN 18800-7 Bezug ge-
nommen, da die baurechtlich eingeflihrten neuen europai-
schen Normen bei den Herstellern noch nicht umgesetzt
sind und bis zum 01.07.2014 eine Koexistenzperiode der
nationalen technischen Regeln (u.a. DIN 18800-7) und der
Normenreihe EN 1090 gilt.

d) Es wurde klargestellt, dass flir Serienbauteile und genorm-
te Bauteile die Regelungen geman Abschnitt 11 gelten.

e) Es wurden die vorzulegenden Unterlagen an die Festle-
gungen in Abschnitt 5.1 angepasst und Regelungen zur
Beteiligung des Sachverstdndigen an der Durchfiihrung
der zerstorungsfreien Priifungen aufgenommen.

f) In Erganzung zu den Festlegungen in DIN 15018-1, Tabel-
le 24, wurde in Abschnitt 7.3 (2) und (3) sowie in Abschnitt
12.4.1 (2) und (3) eine Prazisierung des Umfangs zersto-
rungsfreier Prifungen an Schweilindhten vorgenommen.
Hierbei wurden die Festlegungen zur Ultraschall- oder
Durchstrahlungsprifung fir Stumpfnahte aus Tabelle 7-1
bzw. Tabelle 12-1 in den Textteil tbernommen und hin-
sichtlich der Wanddickenbegrenzung an die Angaben in
Tabelle B-10 angepasst. Die bisher in den Tabellen 7-1
und 12-1 an mehreren Stellen vorhandene Formulierung
+Austenitische Stumpfnahte sind unabhangig von der
Wanddicke zu durchstrahlen, sofern mittels Ultraschallpri-
fung eine eindeutige Priifaussage nicht mdéglich ist.“ durch
die Formulierung ersetzt ,Austenitische Stumpfnahte sind
unabhangig von der Wanddicke zu durchstrahlen®, da eine
Ultraschall-Volumenprifung von austenitischen Schweil-
nahten nicht Stand der Technik ist.

g) In den Abschnitten 7.3 (4), 10.3 (4), B 3.1,B6.3und B 7.3
sowie in den Tabellen 7-1 und 12-1 wurden Erganzungen
zur Sichtpriifung aufgenommen.



h)

(7)

Die Herstellungstoleranzen der Laufrader und deren Lage-
rung sowie Katzfahrbahnen in Tabelle 7-1 Ifd. Nr. 1i) so-
wie in Tabelle 12-1 Ifd. Nr. 1i) werden weiterhin nach Tole-
ranzklasse 2 VDI 3571 festgelegt, da sich die Anwendung
von VDI 3571 bewahrt hat. VDI 3571 wurde zwar im Mai
2011 zurlGckgezogen, jedoch liegen mit der vom VDI fur
die Anwendung empfohlenen Norm ISO 12488-1 keine
ausreichenden Erfahrungen vor.

In Tabelle 7-1 Ifd. Nr. 3h) wurde erganzt, dass diejenigen
Bereiche, in denen wiederkehrende Oberflachenpriifungen
durchzufiihren sind, auch bei der Bauprifung zu prifen
sind.

Im Abschnitt 8 ,Abnahmepriifung* wurden folgende An-

derungen vorgenommen:

a)

b)

(8)

Es wurde klargestellt, dass mit der Abnahmepriifung die
nach KTA 1401 geforderte Inbetriebsetzung abgeschlos-
sen ist und eine Klarstellung zur Beteiligung des Sachver-
stédndigen vorgenommen.

Die vorzulegenden Unterlagen und die gemaf Tabelle 8-1
durchzufilhrenden Prifungen wurden unter Beriicksichti-
gung der aktuellen Vorschriften und Normen sowie der ub-
lichen Priifreihenfolge Gberarbeitet. Die Priifung der Funk-
tionen, die nach KTA 3902 Anhang E in Performance Level
a bis e eingestuft sind, die Prifung der durch den Anwen-
der programmierbaren oder parametrierbaren Systeme
sowie die Priifung der elektromagnetischen Vertraglichkeit
wurden neu in den Prifumfang aufgenommen.

Der Abschnitt 9 wurde um Anforderungen an die Organi-

sation von Transporten erganzt.

(9)

Im Abschnitt 10 ,Wiederkehrende Priifungen® wurden

folgende Anderungen vorgenommen:

a)

b)

Im Abschnitt 10.3 wurden Anforderungen an die Sichtpri-
fungen zur Feststellung des Zustands festgelegt.

In Tabelle 10-1 wurde die Priifung der elektrischen Einrich-
tungen an mehreren Stellen entsprechend den bei der Ab-
nahmepriifung vorgenommenen Prazisierungen aktualisiert.

Die Anforderungen an die zerstérungsfreie Prifung in
Tabelle 10-1 wurden wie folgt geandert:

ca) Bei den Anforderungen in Ifd. Nr. 3a) und Ifd. Nr. 3b)
wurden die Begriffe ,Risse” bzw. ,Anrisse“ gestrichen,
da hier keine gezielte Sichtprifung gemaft Anhang B
gemeint ist. In Verbindung mit den Ergédnzungen in
Abschnitt 10.3 wird es fir ausreichend gehalten, die
Prifung des Zustands in der Tabelle aufzufiihren.

cb) Das Prifintervall fir die Oberflachenprifung im Be-
reich des Hakenmaulgrundes wurde aufgrund der vor-
liegenden Priifergebnisse mit dem Prifintervall fur die
Oberflachenprifung an den Utbrigen Lastaufnahmeein-

richtungen in Ubereinstimmung gebracht.

cc) Bei den Anforderungen in Ifd. Nr. 3h) wurde die er-
satzweise Prifung der Gewinde durch Messung des
Spieles in der Gewindeverbindung gestrichen, da eine
Messung des Spiels in der Gewindeverbindung keinen
gleichwertigen Ersatz fiir die Oberflachenpriifung des
Gewindes darstellt. Aullerdem wird anstelle der ,Ultra-
schallpriifung nach Prifplan® jetzt gefordert, eine ,Pri-
fung nach einem anderen zerstérungsfreien Prifver-
fahren” durchzufiihren. Damit wird bewusst offen ge-
lassen, welches Prifverfahren anstelle der Oberfla-
chenprifung zur Anwendung kommt.

(10) Bei den Anforderungen an Serienbauteile, genormte
Bauteile sowie Serienelektroziige mit Seil und Serien-Hub-
werksgetriebe (Abschnitte 11 und 12) wurden folgende Ande-
rungen vorgenommen:

a)

In den Abschnitten 11.1 und 12.1 wurde neu aufgenommen,
dass der Hersteller von Serienbauteilen und von Serien-
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elektroziigen mit Seil und Serien-Hubwerksgetrieben nach
DIN EN ISO 9001 zertifiziert sein oder ein Qualitdtsmanage-
mentsystem besitzen muss, welches gemal den Festle-
gungen in KTA 1401 Abschnitt 13 geprift ist.

Im Abschnitt 11.2 werden Schékel nicht mehr genannt,
weil fir Schakel in KTA 3902 Abschnitt 6.4.2.1 und im
Werkstoffprufblatt WPB 3.20 von KTA 3903 detaillierte An-
forderungen aufgenommen wurden.

Im Abschnitt 12.3 wurde neu festgelegt, dass fir die im
Kraftfluss liegenden Bauteile (mit Ausnahme des Getrie-
begehauses) die nach den Werkstoffprifblattern geman
Anhang A geforderten Priifungen durchzufiihren sind.
Hiermit soll sichergestellt werden, dass zukiinftig bei Se-
rienhebezeugen eine einheitliche Prifdurchfihrung und
-bescheinigung erfolgt.

Die Anforderungen in Tabelle 12-1 wurden analog zu den
Anderungen in Tabelle 7-1 und unter Beriicksichtigung der
Anderungen in Abschnitt 12.3 préazisiert. Die Oberflachen-
prifung an den bearbeiteten Lagerstellen von Getriebe-
kasten wurde neu aufgenommen.

(11) Die Werkstoffpriifblatter im Anhang A wurden umfassend
Uberarbeitet, um sie an den aktuellen Stand der Normen an-
zupassen. Dabei erfolgte in vielen Werkstoffprufblattern eine
Prazisierung der Anforderungen an die zerstorungsfreien
Prifungen. Auferdem erfolgte eine Erweiterung der Werk-
stoffpriifblatter um einige bisher nicht enthaltene, jedoch hau-
fig verwendete Werkstoffe. In den WPB 1.1 und 1.2 sowie in
den WPB 1.4, 1.5 und 1.6 wird Ubereinstimmend mit DIN
18800-7 flr die Werkstoffe S235J2 (1.0117), S355J2 (1.0577),
S355K2 (1.0596), P235TR2 (1.0255), P265TR2 (1.0259),
S275J2H (1.0138) und S355J2H (1.0576) nunmehr unabhén-
gig von der Einstufung des Hebezeugs ein Werkstoffpriifzeug-
nis 3.1 gefordert. Das Werkstoffprifblatt fir austenitischen
Stahlguss (bisheriges WPB 3.17) wurde gestrichen, da keine
Anwendungsfalle bekannt sind. Anstelle dieses WPB wurde
das Werkstoffprifblatt fir Schrauben mit gerolltem Gewinde
aus KTA 3905 Ubernommen.

(12) Der Anhang B ,Zerstérungsfreie Prufungen® wurde unter
Berlicksichtigung des aktuellen Stands der Normen umfas-
send Uberarbeitet, um eine einheitliche Regelung zur Durch-
fihrung und Bewertung der Prifungen sicherzustellen. Dabei
wurde auf die Verwendung gleichlautender Begriffe geachtet.
Im Wesentlichen wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a)

In den Abschnitten B 2, B 3.2 und B 3.3 wurden die Anfor-
derungen durch eine gleichlautende Formulierung mit an-
deren Regeln des KTA (z. B. KTA 3211.1, KTA 3211.3) an
den Stand des kerntechnischen Regelwerks angepasst.

In den Abschnitten B 3.1, B 6.3 und B 7.3 wurden Anforde-
rungen an die Sichtpriifung neu aufgenommen.

In Abschnitt B 3.4.2.1 wurde die Formulierung zur Notwen-
digkeit von Prifanweisungen aufgrund der Anderungen in
anderen Abschnitten des Anhangs B aktualisiert.

Bisher fehlten Festlegungen fiir das Auftreten systemati-
scher Fehler. In Abschnitt B 4.1.1.2 wurde als Absatz 3 ei-
ne entsprechende Anforderung neu aufgenommen, in Ab-
schnitt B 6.2.2 wurden die bisher vorhandenen Anforde-
rungen erganzt und mit B 4.1.1.2 in Ubereinstimmung ge-
bracht.

Im Abschnitt B 4.2.2.1 sowie in den Tabellen B-1 und B-3
wurden die Einschallbedingungen fir Stabe flir Lastha-
kenmuttern im Bereich d = 60 mm (Rundstdbe sowie Vier-
und Mehrkantstabe) um die Einschallpositionen 6 und 7
(Einschallung in Umfangsrichtung) erganzt. Auflerdem
wurden in den Tabellen B-2 und B-4 spezielle Bewer-
tungsmalstabe fur Stébe fir Lasthakenmuttern definiert
(die gleichen, die in Tabelle B-5 fiir Doppellasthaken fest-
gelegt sind).
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f)

9)

Im Abschnitt B 4.5 wurden Anforderungen an die Priifung
von Getriebekasten von Serienelektroziigen mit Seil und
Serien-Hubwerksgetrieben aufgenommen

Die Anforderungen in den Abschnitten B 5.2.2 (neu aufge-
nommen), B 5.2.3 und B 5.2.4 sowie in den Tabellen B-2,
B-4, B-5 und B-7 wurden so geandert und erganzt, dass Ul-
traschallprifungen an austenitischen Erzeugnisformen mit
erfasst werden. Fir austenitische Erzeugnisformen wird ent-
sprechend dem Stand der Technik jetzt nicht nur eine Senk-
recht-, sondern auch eine Schrageinschallung gefordert.

Die Ultraschallpriifung von Stumpfnahten im Rahmen der
Herstellung wurde um die Querfehlerpriufung erganzt (Ab-
schnitt B 6.6). Die Priifung wird dadurch im Hinblick auf Zu-
verlassigkeit der Prifaussage verbessert. In den Abséatzen
6 und 9 wurden die Anforderungen auf Basis der Festlegun-
gen in KTA 3201.3 (2007-11) préazisiert. Im Absatz 8 wurde
festgelegt, dass bei der Ultraschallpriifung zwei benachbar-
te Anzeigen dann als eine Anzeige zu bewerten sind, wenn
ihr Abstand weniger als 3 mm betragt (bisher: weniger als
2 mm). Diese Regelung entspricht dem Stand der Technik.
Der bisherige Absatz 10 des Abschnitts 6.4.2 (Regelfas-
sung 1999-06) wurde gestrichen, da diese Festlegung mit
den Anderungen in Absatz 6 nicht mehr erforderlich ist.

i)

An mehreren Stellen des Anhangs B erfolgte eine Prazisie-
rung und Erganzung der bildlichen Darstellungen und unter
Berlicksichtigung der aktuellen Normen eine Prazisierung
der Prufbedingungen und der Bewertungsmalstabe. Hier-
bei wurden u.a.

ia) die Darstellung des Vergleichskorpers zur Einstellung
der Prifempfindlichkeit bei Anwendung der Bezugsli-
nien- oder Vergleichskérpermethode (Bild B-8) aus
KTA 3211.3 (2003-11) Gbernommen,

die Einschallpositionen (Tabelle B-8) und Einschall-
bedingungen (Tabelle B-9) fiir Stumpfnahte an die Fest-
legungen in KTA 3211.3 (2003-11) angepasst,

ic) die bildliche Darstellung von Anzeigen aus DIN EN
1712 in die Tabelle B-10 aufgenommen.

ib)

(13) Im Anhang C wurde das Formblatt C-3 ,Eignungsnach-
weis fur Motorwellen“ neu aufgenommen.

(14) An mehreren Stellen der Regel sind Anpassungen an den
aktuellen Stand der gesetzlichen Bestimmungen und Normen
(insbesondere beziiglich der Werkstoff-Normen) sowie redak-
tionelle Berichtigungen und Verbesserungen eingearbeitet
worden.
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