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ANWENDUNGSBEDINGUNGEN	FÜR	DEN	GESCHWEIßTEN	STUMPFSTOß

Schweißprozess Schweißverfahren übliche Stabdurchmesser
für tragende Verbindungen sonstige Bemerkung

111 Lichtbogenhandschweißen
≥	16	mm # ohne Badsicherung

≥	12	mm #	mit	verbleibender	Badsicherung

114
Metall-Lichtbogenschweißen
mit	Fülldrahtelektrode	ohne	
Schutzgas

≥	16	mm # ohne Badsicherung

≥	12	mm #	mit	verbleibender	Badsicherung

135 Metall-Aktivgasschweißen;
MAG-Schweißen

≥	16	mm # ohne Badsicherung

≥	12	mm #	mit	verbleibender	Badsicherung

136 Metall-Lichtbogenschweißen	mit	
Fülldrahtelektrode

≥	16	mm # ohne Badsicherung

≥	12	mm #	mit	verbleibender	Badsicherung

24 Abbrennstumpfschweißen 5	bis	50	mm

#	nur	gleiche	Stabdurchmesser
#	Stabexzentrizität	bei	Ø	≤	10	mm	
=	max.	1	mm;	ansonsten	10 %	des	
Stabdurchmessers

25 Pressstumpfschweißen 5	bis	25	mm

#	nur	gleiche	Stabdurchmesser
#	Stabexzentrizität	bei	Ø	≤	10	mm	
=	max.	1	mm;	ansonsten	10 %	des	
Stabdurchmessers

42 Reibschweißen 6	bis	50	mm #	maximale	Exzentrizität	muss	im	
Vorfeld festgelegt werden

47 Gaspressschweißen 6	bis	50	mm

#	nur	gleiche	Stabdurchmesser
#	Stabexzentrizität	bei	Ø	≤10	mm	
=	max.	1	mm;	ansonsten	10 %	des	
Stabdurchmessers

Tabelle:			Übersicht	über	die	Anwendungsbedingungen	–	Stumpfstoß	nach	Eurocode	2:	DIN	EN	1992-1-1	mit	Nationalem	Anhang
(2.	Aufl	age)	–	Tabelle	3.4	–	zulässige	Schweißverfahren
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6.3		ÜBERLAPPSTOß

Bild	10:	Geschweißter	Überlappstoß	nach	Kap.	6.3	–	Bild	2

Bild	11:	Beispiel	für	einen	geschweißten	Überlappstoß

ANWENDUNGSBEDINGUNGEN	FÜR	DEN	GESCHWEIßTEN	ÜBERLAPPSTOß

Schweißprozess Schweißverfahren übliche Stabdurchmesser
für tragende Verbindungen sonstige Bemerkung

111 Lichtbogenhandschweißen

6	bis	32	mm

#	lässt	die	Schweißposition	ein	
beidseitiges	Schweißen	zu,	dann	
darf	die	Mindestschweißnahtlänge	
von	≥	4 ∙ d	auf	≥	2,5 ∙ d	verkürzt	
werden

114
Metall-Lichtbogenschweißen
mit	Fülldrahtelektrode	ohne	
Schutzgas

135 Metall-Aktivgasschweißen;
MAG-Schweißen

136 Metall-Lichtbogenschweißen	
mit	Fülldrahtelektrode

Tabelle:		Übersicht	über	die	Anwendungsbedingungen	–	Stumpfstoß	nach	Eurocode	2:	DIN	EN	1992-1-1	mit	Nationalem	Anhang
(2.	Aufl	age)	–	Tabelle	3.4	–	zulässige	Schweißverfahren

Legende
1	 Schweißnaht
a Kehlnahtdicke
d	 Nenndurchmesser	des	
 dünneren der beiden zu 
	 schweißenden	Stäbe
l0 Gesamtlänge	der	
	 Überlappung
w Schweißnahtbreite

ANMERKUNG:
Es	kann	auch	beidseitig	mit	einer	Mindestschweißnahtlänge	von	2,5 d 
geschweißt	werden.	Eine	grobe	Abschätzung	der	tatsächlichen	Kehlnahtdicke	
kann	mit	a	  0,5 w vorgenommen	werden.

1

≥4d ≥4d≥2d

l0

w

a≥  0,3d

Der	Überlappstoß	ist	ein	einfach	herzustellender	Stoß.	Jedoch	muss	die	Exzentrizität	bei	der	
Kraftübertragung	berücksichtigt	werden.
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Tabelle:		Übersicht	über	die	Anwendungsbedingungen	–	Stumpfstoß	nach	Eurocode	2:	DIN	EN	1992-1-1	mit	Nationalem	Anhang
(2.	Aufl	age)	–	Tabelle	3.4	–	zulässige	Schweißverfahren

6.4		LASCHENSTOß

Bild	12:	Geschweißter	Laschenstoß	nach	Kap.	6.4	–	Bild	3

Bild	13:	Beispiel	für	einen	geschweißten	Laschenstoß	

ANWENDUNGSBEDINGUNGEN	FÜR	DEN	GESCHWEIßTEN	LASCHENSTOß

Schweißprozess Schweißverfahren übliche Stabdurchmesser
für tragende Verbindungen sonstige Bemerkung

111 Lichtbogenhandschweißen

6	bis	50	mm

#	lässt	die	Schweißposition	ein	
beidseitiges	Schweißen	zu,	dann	
darf	die	Mindestschweißnahtlänge	
von ≥	4 ∙ d	auf	≥	2,5 ∙ d	verkürzt	
werden

114
Metall-Lichtbogenschweißen
mit	Fülldrahtelektrode	ohne	
Schutzgas

135 Metall-Aktivgasschweißen;
MAG-Schweißen

136 Metall-Lichtbogenschweißen	
mit	Fülldrahtelektrode

Tabelle:			Übersicht	über	die	Anwendungsbedingungen	–	Laschenstoß	nach	Eurocode	2:	DIN	EN	1992-1-1	mit	Nationalen	Anhang
(2.	Aufl	age)	–	Tabelle	3.4	–	zulässige	Schweißverfahren

Legende
1		Schweißnaht
a 	Kehlnahtdicke
d   Nenndurchmesser	des	

dünneren der beiden zu 
verbindenden	Stäbe

w 	Schweißnahtbreite

ANMERKUNG:
Es	kann	auch	beidseitig	mit	einer	Mindestschweißnahtlänge	von	2,5 d 
geschweißt	werden.	Eine	grobe	Abschätzung	der	tatsächlichen	Kehlnahtdicke	
kann	mit	a	  0,4 w vorgenommen	werden.

1

≥4d ≥4d≥2d

Ø d

w

w
a≥  0,3d

Der	Laschenstoß	ist	zur	Übertragung	hoher	Kräfte	gut	geeignet,	da	die	Kräfte	symmetrisch	
übertragen	werden	und	keine	Exzentrizitäten	entstehen.
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32  |  6		ARTEN	DER	SCHWEIßVERBINDUNGEN

6.5		KREUZUNGSSTOß

ANWENDUNGSBEDINGUNGEN	FÜR	DEN	GESCHWEIßTEN	KREUZUNGSSTOß

Schweißprozess Schweißverfahren übliche Stabdurchmesser
für tragende Verbindungen sonstige Bemerkung

111 Lichtbogenhandschweißen

6	bis	50	mm

# dmin / dmax sollte ≥	0,4	sein

114
Metall-Lichtbogenschweißen
mit	Fülldrahtelektrode	ohne	
Schutzgas

135 Metall-Aktivgasschweißen;
MAG-Schweißen

136 Metall-Lichtbogenschweißen	
mit	Fülldrahtelektrode

21 Widerstandspunktschweißen
4	bis	20	mm

23 Buckelschweißen

Tabelle:			Übersicht	über	die	Anwendungsbedingungen	–	Laschenstoß	nach	Eurocode	2:	DIN	EN	1992-1-1	mit	Nationalem	Anhang
	(2.	Aufl	age)	–	Tabelle	3.4	–	zulässige	Schweißverfahren

Bild	14:	Geschweißter	Kreuzungsstoß	nach	Kap.	6.5.2	–	Bild	4

Legende
1		Längsstab
2  Querstab
F 	Kraft,	die	mit	dem	Querstab	übertragen	wird

a)	beidseitig	geschweißt

F

1

2
F

1

2

b)	einseitig	geschweißt

Beim	Kreuzungsstoß	muss	zwischen	manuellen	und	automatischen	Schweißungen	unterschieden	
werden.	Die	manuellen	Schweißungen	erfolgen	häufi	g	bei	vorgefertigten	Bewehrungskörben.	
Ein	Beispiel	für	die	automatisierten	Schweißungen	sind	Mattenstöße	oder	Gitterträger.

Bild	15:	Beispiel	für	einen	manuell	geschweißten	Kreuzungsstoß
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Bild	17:	Beispiel	für	einen	maschinell	geschweißten	Kreuzungsstoß

Bild	16:			Geschweißter	Kreuzungsstoß	nach	
Kap.	6.5.3	–	Bild	5
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6.6		FLANKENKEHLNAHT

Bild	18:	Geschweißte	Flankenkehlnaht	nach	Kap.	6.6.2.1	–	Bild	6

Bild	19:	Beispiel	für	eine	geschweißte	Flankenkehlnaht	

Legende
1	 Schweißnaht	
d      Nenndurchmesser	der	geschweißten	Stäbe
e 	 Abstand	zwischen	den	Stäben
t 		 	Dicke	des	Steges	eines	Formstahls	oder	eines	Blechs,	

das	geschweißt	werden	muss
tmin 	Mindestdicke	des	Steges	eines	Formstahls	oder	eines	Blechs,	

das	geschweißt	werden	muss

a)	einseitige	Flankenkehlnaht,	0,4 d ≤	t,	aber	tmin = 4 mm

b)	beidseitige	Flankenkehlnaht,	0,4 d	≤	t,	aber	tmin = 4 mm

≥4d ≥4d

e  
≥ d

 + 
2 t

≥2d

Ø d

1

Ø d

t t

e  
≥ d

 + 
2 t

Ø d

Ø d

≥4d
1 t t

Flankenkehlnähte	erlauben	die	fl	ächige	Verbindung	von	Betonstählen	mit	Flach-/Formstählen.	
Sie	kommen	häufi	g	im	Fertigteilbau	oder	Verbundbau	zum	Einsatz.
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Bild	20:	Geschweißte	Flankenkehlnaht	nach	Kap.	6.6.2.1	–	Bild	7	und	8

ANWENDUNGSBEDINGUNGEN	FÜR	GESCHWEIßTE	FLANKENKEHLNÄHTE

Schweißprozess Schweißverfahren übliche Stabdurchmesser
für tragende Verbindungen sonstige Bemerkung

111 Lichtbogenhandschweißen

6	bis	50	mm

#		die	Maße	sind	zwingend	
einzuhalten

#		beim	Schweißen	an	gebogenen	
Betonstählen	sind	zusätzlich	
die Anforderungen nach 
Kap.	13.2	zu	beachten

114
Metall-Lichtbogenschweißen
mit	Fülldrahtelektrode	ohne	
Schutzgas

135 Metall-Aktivgasschweißen;
MAG-Schweißen

136 Metall-Lichtbogenschweißen	
mit	Fülldrahtelektrode

Tabelle:		Übersicht	über	die	Anwendungsbedingungen	–	Flankenkehlnähte	nach	Eurocode	2:	DIN	EN	1992-1-1	
mit	Nationalem	Anhang	(2.	Aufl	age)	–	Tabelle	3.4	–	zulässige	Schweißverfahren

Legende
1	 Schweißnaht
d 	 Nenndurchmesser	der	geschweißten	Stäbe
t    Dicke	des	Steges	eines	Formstahls	oder	eines	Blechs,	das	geschweißt	werden	muss

0,4 d ≤	t,	aber	t  min = 4 mm

Ø d

≥4d 1 t

Legende
a 	 Kehlnahtdicke
w 		 	Schweißnahtbreite

ANMERKUNG:
a   0,7	 x	w

a   0,3  d, mindestens	 3  mm

w

a
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6.7		STIRNPLATTENVERBINDUNGEN

Bild	21:	Geschweißte	Stirnplattennähte	nach	Kap.	6.6.2.2	–	Bild	9

Bild	22:	Beispiel	für	eine	geschweißte	Stirnplattennaht

Legende
a 	 Kehlnahtdicke
b 	 Überstand	des	Stabes
d 	 	Nenndurchmesser	des	

geschweißten	Stabes
t   Blechdicke
t min Mindestblechdicke
α 		 Öff	nungswinkel

a  = 0,4  d
0,4  d  ≤	t, aber t min	=	4	mm
Im	Fall	eines	Spaltes	muss	die	Kehl-
nahtabmessung	um	die	Spaltabmessung	
vergrößert	werden.

a  = 0,4  d
b   ≥  d
 0,4  d    ≤ 	t, aber tmin	=	4	mm

α  ≥ 45 °
a  =	0,4  d
t  ≥	 d

c) aufgesetzter Stab

a) durchgesteckter Stab b) versenkter Stab

≤ Ø 1,25 d

Ø  d

b t a

≤ Ø 1,25 d

Ø  d

α

t

a

Ø  d

ta

Stirnplattenverbindungen	werden	z. B.	für	die	Rückverankerung	der	in	Ankerplatten	eingeleiteten	
Kräfte	in	den	Beton	verwendet.	Hierbei	sind	durchgesteckte	Stäbe	bzw.	versenkte	Stäbe	gegenüber	
den	aufgesetzten	Stäben	vorzuziehen.
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ANWENDUNGSBEDINGUNGEN	FÜR	GESCHWEIßTE	STIRNPLATTENNÄHTE

Schweißprozess Schweißverfahren übliche Stabdurchmesser
für tragende Verbindungen sonstige Bemerkung

111 Lichtbogenhandschweißen

6	bis	50	mm

#		die	Maße	sind	zwingend	
einzuhalten

#		werden	mehrere	Betonstähle	an	eine	
Stirnplatte	geschweißt,	beträgt	der	
Mindestabstand	der	Stäbe	≥ 3 ∙ d 

#		beim	Einsatz	der	Stirnplatten	mit	aufge-
setztem	Stab	sind	u. U.	Blechüberprüfun-
gen	in	Dickenrichtung,	d. h.	„Z-Güten“	nach	
DIN	EN	10164:2018-12	erforderlich,	bevor	
geschweißt	wird

114
Metall-Lichtbogenschweißen
mit	Fülldrahtelektrode	ohne	
Schutzgas

135 Metall-Aktivgasschweißen;
MAG-Schweißen

136 Metall-Lichtbogenschweißen	
mit	Fülldrahtelektrode

Tabelle:		Übersicht	über	die	Anwendungsbedingungen	–	Stirnplattennähte	nach	Eurocode	2:	DIN	EN	1992-1-1	mit	Nationalem	Anhang,	
(2.	Aufl	age)	–	Tabelle	3.4	–	zulässige	Schweißverfahren

Vor-/Nachteile von Stirnplattenverbindungen

Bei den Stirnplattenverbindungen (vgl. Bild 21) 
werden	drei	Möglichkeiten	angeboten:
1.		durchgesteckter	Betonstahlstab,
2.		versenkter	Betonstahlstab,
3.  aufgesetzter Betonstahlstab.

Letztere ist zwar fertigungsbedingt relativ ein-
fach	wie	kostengünstig	herzustellen,	aber	hierbei	
ist	aus	statischer	Sicht	in	der	Tragwerksplanung	
auch	zu	berücksichtigen,	dass	die	Stirnplatte	in	
Dickenrichtungen beansprucht wird.

Für	die	Stahlbleche	der	Stirnplatten,	die	in	
Dickenrichtung	beansprucht	werden,	gilt	DIN	
EN	1993-1-1:2010-12:	Eurocode	3.	Hier	muss	
ein	gesonderter	Materialnachweis	nach	DIN	EN	
10164:2018-12	„Stahlerzeugnisse	mit	verbes-
serten	Verformungseigenschaften	senkrecht	
zur	Erzeugnisoberfl	äche	–	Technische	Liefer-
bedingungen“	erbracht	werden	–	die	sogenann-
ten	„Z-Güten“,	um	einem	evtl.	möglichen	„Terras-
senbruch“	vorzubeugen.

Bild	23:	Schematische	Darstellung	eines	Terrassenbruchs	(22)
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