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H Arbeitshilfe HV-Verbindungen

Fuchs+Sanders ist ein fithrender
Partner fiir die Lieferung von
hochwertiger Verbindungstechnik
im Stahlbau.

Wir stehen fur Qualitat, Partnerschaft und agieren
kundenarientiert mit dem Ziel einer vollumfanglichen
Kundenzufriedenheit.

Zu unseren Kunden gehoren namhafte Stahl- und
Brickenbauer, Hallenbauer, Industrie, Windkraft und
auch im Bereich Automotive sind wir gut vertreten.

Immer mit dem Fokus auf Verschraubungen haben wir
deutschlandweit eine der groRten Artikelauswahlen mit
Uber 135.000 verschiedenen Artikeln.

Wir agieren als Systemlieferant und setzen uns keine
Grenzen um unsere Kunden zufrieden zu stellen.

Durch unsere 5 Standorte in Deutschland und unsere
Mitarbeiter im AuBendienst lassen sich partnerschaft-
liche Geschaftsbeziehungen leben.

Arbeitshilfe HV-Verbindungen Fuchs+Sanders

Die in der Arbeitshilfe aufgefihrten MaBRe und Montage-
vorgaben richten sich nach Normvorgaben und sind
herstellerunabhangig bei den Produkten HV Schrau-
bengarnituren DIN EN 14399-4/-6 einsetzbar. Sollten
Hersteller weitere spezielle Vorgaben haben, sind diese
zwingend einzuhalten.

Hier finden Sie alle
wichtigen Unterlagen
flr den Stahlbau:




Eigenschaften von HV-Schraubgarnituren
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Die geltende Norm fur HV-Schrauben und HV-Muttern ist die DIN EN 14398-4, flir HV-Scheiben gilt die DIN EN 14399-6 (flache Scheibe mit Fase)



H Arbeitshilfe HV-Verbindungen

NennmaBe der HV-Schrauben

SchraubengroBe M12 M16 M20 M22 M24 M27 M30 M36
Gewinde-0 d 12 16 20 22 24 27 30 36
Schaft-@ HV Qe rom 12 16 20 22 24 27 30 36

Schaft-@ HVP g rom 13 17 21 23 25 28 31 37

Kopfhthe Koom 8 10 13 14 15 17 19 23

Mutternhhe Moom 10 13 16 18 20 22 24 29
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EckenmaR - 23,91 29,56 35,03 3955 | 4520 50,85 55,37 66,44
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Einteilung der Schraubverbindungen nach DASt. 024

Kategorie Scherverbindungen

A Scher-Lochleibungsverbindung (keine Vorspannung gefordert)
B gleitfeste Verbindung im Grenzzustand der Gebrauchstauglichkeit (vorgespannt)
C gleitfeste Verbindung im Grenzzustand der Tragfahigkeit (vorgespannt)

Kategorie Zugverbindungen

D nicht vorgespannt
E vorgespannt
B+C & D] + %
- - - -
% < 7, a
2N N | 4] AN
oo gD - -

Schraubenverbindungen fur Kategorien B, C und E missen planmaRig hochfest vorgespannt werden
und der DIN EN 14398-1 entsprechen.

Voraussetzung

- Komponenten der Garnituren (Schraube/Mutter und Scheiben) von einem Hersteller
+ Gebrauchseignungstest nach BDIN EN 14399-2

- Festlegung k-Klassen

- Konformitatsnachweis CE

*HV Garnituren durfen fur alle Kategorien A-E verwendet werden



H Arbeitshilfe HV-Verbindungen

Kombiniertes Drehwinkel-/Vorspannverfahren
Vorspannkrafte und Voranziehmomente fur das kombinierte Verfahren

entsprechend DIN EN 1090-2:2011-10 fur HV-Garnituren der k-Klasse K1

HINWEIS:

Zum Erreichen des hoheren Vorspannkraftniveaus Fp,C nach DIN EN 1090-2 sind HV-Garnituren mit dem kombinierten
Verfahren zu verschrauben, da diese ausschlie3lich in der k-Klasse K1 hergestellt werden. Das Drehmomentverfahren ist
in Kombination mit Garnituren der k-Klasse K1 zum Erreichen des Vorspannkraftniveaus Fp,C nicht zulassig.

Mindest- Kombiniertes VVerfahren
SchraubengroBe vorspannkraft
Fu.c Voranziehmoment Weiterdrehwinkel

M12 59 75

M16 110 190

M20 172 340

M22 212 490 geman nachfolgender
M24 247 600 Tabelle
M27 321 940

M30 393 1240

M36 572 2100




Kombiniertes Drehwinkel-/Vorspannverfahren

Stufenweises Anziehen und Weiterdrehwinkel beim kombinierten Verfahren

entsprechend DIN EN 1090-2:2011-10 fur HV-Garnituren

Aufbringen des Voranziehmomentes geman obiger Tabelle flr alle Elemente in
1. Anziehschritt einer Verbindung. Markierung der Lage aller Muttern relativ zu den Schrauben-
gewinden.

Sichtprtfung mit Erganzung von fehlenden Markierungen.

2. Anziehsehritt Aufbringen des Weiterdrehwinkels in Abhangigkeit von der Klemmlange.

Gesamtnenndicke Xt der zu verbinden- Weiterdrehwinkel im zweiten Anziehschritt
den Teile (einschlieBlich Futterbleche
und Scheiben)
d = Schraubendurchmesser Grad Drehung
Yt < 2d 60° 1/6
2d <yt <6d 90° 1/4
6d <>t <10d 120° 1/3

Anmerkung: Ist die Oberflache unter dem Schraubenkopf oder der Mutter (unter Berdcksichtigung von gegebenenfalls
eingesetzten Keilscheiben) nicht senkrecht zur Schraubenachse, sollte der erforderliche Weiterdrehwinkel durch
Versuche bestimmt werden.




H Arbeitshilfe HV-Verbindungen

Madifiziertes Drehmomentverfahren
Vorspannkrafte Fp,C* und Anziehdrehmomente fur HV-Garnituren

entsprechend DIN EN 1883-1-8/NA:2010-12 & DASt.024 fir k-Klasse K1 nach DIN EN 14388-1

SchraubengroBe Regel- (handfestes Voranzieh- (Anziehdreh-
vorspannkraft Anziehen) drehmoment) moment)
oo Modifiziertes Dreh- Madifiziertes Dreh- Modifiziertes Dreh-
momentverfahren momentverfahren momentverfahren
Handfestes Anziehen | Aufzubringendes max. Aufzubringendes
aller Garnituren eines Voranzieh- Anziehmoment zum
Anschlusses drehmoment Erreichen der Regel-
max. Mvor Vorspannkraft Fu.c*
[Nm] [Nm] [Nm]
Oberflachenzustand:
Garnitur feuerverzinkt, Mutter mit Molybdandisulfid behandelt
Garnitur wie hergestellt, Mutter mit Molybdandisulfid behandelt
M12 50 15 75 100
M 16 100 35 190 250
M 20 160 60 340 450
M 22 190 90 490 650
M 24 220 110 600 800
M 27 290 165 940 1250
M 30 350 220 1240 1650
M 36 510 350 2100 2800
Bertcksichtigung von drei Anziehschritten
1) Handfestes Anziehen: Werte sind als Empfehlung zu betrachten
2.) Voranzugsmoment: Mvor dient zur Erzielung einer flachigen Auflage der Kontaktflachen
3.) Endanzugsmoment: Regelvorspannkraft vavird erreicht




Klemmlangen HV & HVP

M20 M22 M24 M27 Wichtiger Hinweis

Schraubenlange Klemmlangenbereich Xt bisyt__ ; .

35 18-21 Be__| der K[Ijgmgwlﬁn%e

mussen die scneipen

ig gé?ﬁ 522227 1893 mitberlcksichtigt

50 3136 | 27-32 | 23-28 | 20-27 L

55 36-41 | 32-37 | 28-33 | 27-32

60 41-46 | 37-42 | 33-38 | 32-37 | 29-34

65 46-51 | 42-47 | 38-43 | 37-42 | 34-39

70 51-56 | 47-52 | 43-48 | 42-47 | 39-44 | 36-41

75 56-61 | 52-5/ | 48-53 | 47-52 | 44-49 | 41-46 | 39-44

80 61-66 | 57-62 | 53-58 | 52-57 | 49-54 | 46-51 | 44-49

85 66-71 | 62-67/ | 58-63 | 57-62 | 54-59 | 51-56 | 49-54 | 43-48 P

90 71-76 67-72 | 63-68 | 62-6/ | 59-64 | 56-61 | 54-59 | 48-53

95 76-81 | 72-77 | 68-73 | 67-72 | 64-69 | 61-66 | 59-64 | 53-58 .

100 8l-86 | 7782 | 7378 | 72-77 | 69-74 | 66-71 | 64-69 | 58-63 | |F@senderScheiben

105 86-91 | 82-87/ | 78-83 | 77-82 | 74-79 | 71-76 | 69-74 | 63-68 | |MUSsensichtbarnach

110 91-96 87-92 83-88 82-87 79-84 76-81 74-79 68-73 aufen zeigen

115 96-101 | 92-97 88-93 87-92 84-89 81-86 79-84 78-83

120 101-106 | 97102 | 93-98 92-97 89-94 86-91 84-89 78-83

125 106-111 | 102-107 | 98-103 | 97-102 | 94-99 | 91-96 | 89-94 | 83-88

130 111-116 | 107-112 | 103-108 | 102-107 | 99-104 | 96-101 | 94-99 | 88-93

135 116-121 | 112-117 | 108-113 | 107-112 | 104-109 | 101-106 | 99-104 | 93-98

140 121-126 | 117-122 | 113-118 | 112-117 | 109-114 | 106-111 | 104-109 | 98-103

145 126-131 | 122-127 | 118-123 | 117-122 | 114-119 | 111-116 | 109-114 | 103-108

150 131-136 | 127-132 | 123-128 | 122-127 | 119-124 | 116-121 | 114-119 | 108-113 | |Mutternkennzeichnung

155 136-141 | 132-137 | 128-133 | 127-132 | 124-129 | 121-126 | 119-124 | 113-118 | |musssichtbar nach

160 141-146 | 137-142 | 133-138 | 132-137 | 129-134 | 126-131 | 124-129 | 118-123 | |auBenzeigen

165 146-151 | 142-147 | 138-143 | 137-142 | 134-139 | 131-136 | 129-134 | 123-128

170 151-156 | 147-152 | 143-148 | 142-147 | 139-144 | 136-141 | 134-139 | 128-133

175 156-161 | 152-157 | 148-153 | 147-152 | 144-149 | 141-146 | 139-144 | 133-138

180 161-166 | 157-162 | 153-158 | 152-157 | 149-154 | 146-151 | 144-149 | 138-143

185 166-171 | 162-167 | 158-163 | 157-162 | 154-159 | 151-156 | 149-154 | 143-148

190 171-176 | 167-172 | 163-168 | 162-167 | 159-164 | 156-161 | 154-159 | 148-153

195 176-181 | 172-177 | 168-173 | 167-172 | 164-169 | 161-166 | 159-164 | 153-158

200 181-186 | 177-182 | 173-178 | 172-177 | 169-174 | 166-171 | 164-169 | 158-163

*Sonderlangen auf Anfrage erhaltlich




H Arbeitshilfe HV-Verbindungen

Paketdicke HV & HVP

M22 M24 Wichtiger Hinweis

Schraubenlange | Paketdicket, bists, ;

35 10-15 ™ : In der PaAketh[cken—

20 520 9-12 tabel!e smc_l_d|e A

45 20-25 | 14-19 | 10-15 Scheibenhohen bereits

50 25-30 | 1924 | 15-20 | 14-19 Lo Jel el o sl

55 30-35 | 2429 | 20-25 | 19-24 E%C”koe%hdgal\j;;g:rer'

80 35-40 | 29-34 | 25-30 | 24-29 | 21-26 Eerg

65 40-45 | 34-39 | 30-35 | 29-34 | 26-31 T T st

70 45-50 | 39-44 | 35-40 | 34-39 | 31-36 | 26-31 :

75 50-55 | 44-49 | 40-45 | 39-44 | 36-41 | 31-36 | 29-34

80 55-60 | 49-54 | 45-50 | 44-49 | 41-46 36-41 | 34-39

85 60-65 | 54-53 | 50-55 | 49-54 | 46-51 | 41-46 | 39-44 | 31-36

a0 65-70 | 59-64 | 55-60 | 54-59 | 51-56 | 46-51 | 44-439 | 36-41

95 70-75 | 64-69 | 60-85 | 59-84 | 56-61 51-56 | 49-54 | 41-46

100 75-80 | 69-74 | 65-70 | 64-69 | 61-66 | 56-61 | 54-53 | 46-51

105 80-85 | 74-79 70-75 69-74 66-71 61-66 | 59-64 | 51-56 :

110 85-90 | 79-84 | 75-80 74-79 71-76 86-71 64-69 56-61 Paketdicke b

115 90-95 | 84-89 | 80-85 | 7/9-84 | 7/6-81 71-76 69-74 | 61-66 .

120 95-100 | 89-94 | 85-90 | 84-89 | 81-86 | 76-81 74-79 66-71 Fasen der Scheiben

125 100-105 | 94-99 | 90-95 | 89-94 | 86-91 | 81-86 | 7/9-84 | 71-76 mussen sichtbar nach

130 105-110 | 99-104 | 95-100 | 94-99 91-96 86-91 84-89 76-81 auBen zeigen

135 110-115 | 104-109 | 100-105 | 99-104 | 96-101 | 91-96 | 89-94 | 81-86

140 115-120 | 109-114 | 105-110 | 104-109 | 101-106 | 96-101 | 94-99 | 86-91

145 120-125 | 114-119 | 110-115 | 109-114 | 106-111 | 101-106 | 99-104 | 91-96

150 125-130 | 119-124 | 115-120 | 114-119 | 111-116 | 106-111 | 104-109 | 96-101

155 130-135 | 124-129 | 120-125 | 119-124 | 116-121 | 111-116 | 109-114 | 101-106

160 135-140 | 129-134 | 125-130 | 124-129 | 121-126 | 116-121 | 114-119 | 106-111

165 140-145 | 134-139 | 130-135 | 129-134 | 126-131 | 121-126 | 119-124 | 111-116

170 145-150 | 139-144 | 135-140 | 134-139 | 131-136 | 126-131 | 124-129 | 116-121 | |Mutternkennzeichnung

175 150-155 | 144-149 | 140-145 | 139-144 | 136-141 | 131-136 | 129-134 | 121-126 | | muss sichtbar nach

180 155-160 | 149-154 | 145-150 | 144-143 | 141-146 | 136-141 | 134-139 | 126-131 | |auBenzeigen

185 160-165 | 154-159 | 150-155 | 149-154 | 146-151 | 141-146 | 139-144 | 131-136

190 165-170 | 159-164 | 155-160 | 154-159 | 151-156 | 146-151 | 144-149 | 136-141

195 170-175 | 164-169 | 160-165 | 159-164 | 156-161 | 151-156 | 149-154 | 141-146

200 175-180 | 169-174 | 165-170 | 164-169 | 161-166 | 156-161 | 154-159 | 146-151

*Sonderlangen auf Anfrage erhaltlich



Auslegung und Toleranzen fiir thermisch geschnittene und sonstige

Locher (DIN EN 1090-2)

Nennman M12 M16 M20 M22 M24 M27 M30 M36
Schraubenschaft ds nom. 12 16 20 22 24 27 30 36
Normale, runde Lécher 13 18 22 24 26 30 33 39
UbergroBe, runde Lécher 15 20 24 26 30 35 38 44
Kurze Langlécher 16 22 26 28 32 37 40 48
Lange Langlécher 30 40 50 55 60 675 75 90

Toleranzen von Lochdurchmessern fiir HV Schrauben

Nach DIN EN 1090-2 mussen fur HV die normalen runden Locher gewahlt werden als thermisch geschnittene, gebohrte
und sonstige Locher. Diese haben eine Toleranz von +/-0,5mm.
Mit der Besonderheit, dass bei feuerverzinkten HV Schrauben M12 das Lochmafi um 1 mm auf 14 mm erhoht werden

kann.

HV Passschrauben entsprechend der DIN EN 14339-8 haben einen Schaft 1 mm gréBer des Nenndurchmessers, das
Loch muss entsprechend H11 Passung nach EN ISO 286-2 ausgeflhrt sein.
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Anwendungshinweise und Begrifflichkeiten fiir HV-Schraubengarnituren

HV-Schrauben, HV-Muttern und HV-Scheiben missen von einem Hersteller sein, um die vorgegebenen Anzugswerte zu
erzielen. Sowohl bei der feuerverzinkten als auch bei der blanken Ausfihrung ist eine zusatzliche Schmierung nicht

zulassig.

Schraubenmontage

HV Schraubengarnituren werden immer mutternseitig
anzogen, da hier die Schmierung der Mutter entschei-
dend ist fur die Erzielung der Vorspannkraft bei entspre-
chendem Drehmoment. Wenn kein mutternseitiger Anzug
maglich ist, ist bei tragsicherheitsrelevanten Verbindun-
gen eine geschmierte Scheibe unter dem Schrauben-
kopf einzusetzen. Diese haben wir lagerhaltig bei uns im
Sortiment.

Neumontage

Wird eine planmagig vorgespannte Garnitur spater
geldst, dann muss sie ausgebaut und durch eine neue
ersetzt werden. Wenn fur geldste Garnituren, die nach
dem modifizierten Drehnmomentverfahren vorgespannt
wurden, nachgewiesen wird, dass die Schraube beim ers-
ten Vorspannen nicht bleibend geschadigt wurde, ist ein
erneutes Vorspannen dieser Schraube mit einer neuen
Mutter und Scheiben desselben Schraubenherstellers
zulassig.

Lagerung von HV Garnituren

Die Komponenten der HV Schraubengarnitur sind bis
zum Verbaufall trocken zu lagern, durch Feuchtigkeit und
Schmutz wird die Funktionseigenschaft negativ beein-
flusst.

Schraubeniiberstand

Nach dem Anziehen muss das Schraubengewinde bei
planmafig vorgespannten Verbindungen mindestens
einen vollstandigen Gewindegang Uber die Mutter hin-
ausragen.

Verwendung mehrerer Scheiben auf einer Seite
(entsprechend DIN EN 1090-2)

Zum Ausgleich der Klemmlange sind auf der Seite, auf der
nicht gedrenht wird (Schraubenkopf), bis zu drei Scheiben
mit einer Gesamtdicke von max. 12 mm zulassig.



Anwendungshinweise und Begrifflichkeiten fiir HV-Schraubengarnituren

Neigung der Auflagefldiche am Bauteil gegen Auflage-
flachen des Schraubenkopfes und/oder der Mutter

Wie in DIN EN 1090-2:2018 festgelegt, mussen Keilschei-
ben eingesetzt werden, wenn die Oberflache der Kons-
truktionsmaterialien einen Winkel zur Ebene senkrecht
zur Schraubenachse von mehr als 3° bei Schrauben mit
d<=20 mm bildet. Bei Verschrauben von U- oder I-Profilen
sind die entsprechenden Keilscheiben nach DIN 6917
oder 6918 zu verwenden zusatzlich zu den Scheiben

DIN EN 14399-6.

Sichern von Schraubenverbindungen

PlanmaRBig vorgespannte Schraubenverbindungen be-
notigen auch bei nicht vorwiegend ruhender Beanspru-
chung keine zusatzlichen Sicherungsmalnahmen wie
z.B.eine Kontermutter. (Bei einem Klemmlangenverhaltnis
{t/d < 5 sind mogliche Querverschiebungen durch konst-
ruktive MaBRnahmen hinreichend zu begrenzen.)

Schraubensicherung bei dynamischen Lasten

Bei dynamischen Lasten und Ausfuhrungen wie z.B.
Kranbahnen wird empfohlen, Stahlbau Keilsicherungs-
schreiben von Nord-Lock als Ausfuhrung SC zu verwen-
den. Diese sind dann anstelle der HV Scheiben nach DIN
EN 143939-6 zu verwenden. Um den Keilsicherungseffekt
Zu erzielen, muss beidseitig eine Nord-Lock Scheibe
angebracht werden. Wir haben die Nord-Lock SC Keil-
sicherungsscheiben regular auf Lager.

Langlécher

Langlocher und planmaBig UbergroB3e Locher sowie
daflur gegebenenfalls notwendige Unterlegbleche durfen
nur nach Angaben des Entwurfsverfassers ausgeflhrt
werden. Sie erfordern in der Regel einen speziellen stati-
schen Nachweis.

Nicht zugéngliche Verbindungen

Sollte bei der Endmontage keine Zuganglichkeit flr das
Montieren der HV Schraubengarnitur moglich sein, emp-
fehlen wir, die HV Sicherungsmuffen von WB Steelplus zu
verwenden. Hierzu gibt es eine separate Arbeitshilfe zur
Montage. Die HV Sicherungsmuffen haben wir regular fur
alle Abmessungen auf Lager.

Einsatz von HV-Schrauben in Bauteilen mit Innen-
gewinde

Ermittlung der erforderlichen Einschraubtiefe nach
DASt.- Richtlinie 024 ggf. unter Heranziehung der Vor-
gaben der VDI-Richtlinie 2230. Die Gewindetoleranz bei
Feuerverzinkt BAZ ist zu beachten. Flr einen solchen
Einsatzfall wird eine geschmierte Scheibe und eine Ver-
fahrensprufung bendtigt.



Ihr Ansprechpartner fur technische Fragen

Valerij Schram

Technische Leitung Vertrieb

Tel. +49 5404 9160-230
Mobil +49 160 85949608
V.Schram@fuchssanders.de
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NORDWEST

Lotte

Im Westerfeld 1

49504 Lotte

+49 5404 9160-0
info@fuchssanders.de
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Hamburg

Winsbergring 3a

22525 Hamburg

+49 40 6000377-0
hamburg@fuchssanders.de




Stammhaus

49504 Lotte
Im Westerfeld 1
Deutschland

Tel. +495404 9160-0
Fax +49 5404 9160-140
info@fuchssanders.de

FUCHS+SANDERS

VERBINDUNGSTECHNIK

Logistikzentrum und
Abholmarkt

48504 Lotte
Im Westerfeld 1

Standorte

Region Nord

22525 Hamburg
Winsbergring 3a

Tel. +49406000377-0

Region Ost

39179 Barleben

An der Sulze 2

Tel. +4839203513-0

Region Sud

70794 Filderstadt
Rita-Maiburg-StraBe 29
Tel. +48711220075-55

Region West

41086 Monchengladbach
Broichmuhlenweg 42

Tel. +49 2161 40070-0



