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1 Anwendungsbereich

Diese Norm beschreibt das System der Uberwachung (Eigen-
und Fremdiberwachung), mit dem die Einhaltung der in
DIN 488 Teil 1, Teil 2 und Teil 4 festgelegten Anforderungen an
Betonstabstahl, Betonstahimatten und Bewehrungsdraht im
Herstellerwerk nachzuweisen ist.

Grundlage fiir das Verfahren der Uberwachung ist DIN 18 200
mit den in der vorliegenden Norm genannten Erganzungen.

Die Prifverfahren sind in DIN 488 Teil 3, Teil 5 und Teil 7
angegeben.

2 Uberwachung
2.1 Aligemeines

2.1.1 Die Uberwachung besteht aus der Erstpriifung und
Regelprifungen.

2.1.2 Die Erstprifung (siehe Abschnitt 3) dient der Fest-
stellung, ob die personellen und einrichtungstechnischen
Voraussetzungen fiir eine standige ordnungsgemaBe
Herstellung und Eigeniiberwachung geeignet erscheinen und
ob die Erzeugnisse den an sie gestellten Anforderungen
gentigen.

AnschlieBend wird das Qualitatsniveau durch eine verstarkte
Uberwachung ermittelt. Sie ist auf einen bestimmten Zeit-
raum und eine bestimmte Mindestproduktionsmenge
begrenzt.

2.1.3 Die Regelpriifungen bestehen aus Eigen- und

Fremdiberwachung (siehe Abschnitte 4 und 5).

2.2 Bewertung der Priifungen

2.2.1 Die Produktion (Grundgesamtheit) ist so einzustellen,
daB die Mindestanforderungen nach DIN 488 Teil 1, Ausgabe
September 1984, Tabelle 1, fiir die p-Quantile eingehalten
werden. Als Grundgesamtheit gelten dabei alle Teilmengen
der laufenden Produktion (Schmelzen, Tagesproduktion) in
einem Zeitraum von hochstens 3 Monaten bzw. alle Teil-
mengen, an denen mindestens 200 Priifergebnisse ermittelt
wurden. Die Mindestanforderungen gelten als erfiillt, wenn
jeder Wert p mit einer statistischen Wahrscheinlichkeit
W =1-a=0,90 (einseitig) eingehalten ist. Dies bedeutet die
Einhaltung des laufenden Qualitatsniveaus.
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2.2.2 Die Einheit fiir die Uberwachung ist das Priiflos. Das
Priflos ist die Werkstoffmenge, die im Hinblick auf die zu
untersuchenden Eigenschaften als naherungsweise homo-
gen zu bezeichnen ist, z. B. eine Schmelze bei Betonstabstah!
desselben Nenndurchmessers oder eine mit einer Maschi-
neneinstellung geschweiBte Art von Betonstahimatten.

2.3 Werkkennzeichen

Wenn ein Herstellerwerk die Werksinspektion und die Prii-
fung der Werkstoffeigenschaften mit positivem Ergebnis
abgeschlossen hat, erhalt es einen Bescheid Uber die
Zuteilung eines Werkkennzeichens1). Dieser Bescheid wird in
der Regel zunachst auf ein Jahr befristet und bei Nachweis
des Qualitatsniveaus verlangert.

3 Erstpriifung
3.1 Allgemeines

3.1.1 Verfahren

Die Erstpriifung ist durch eine hierfiir anerkannte Priifstelle2)
durchzufihren.

Die Prufungen sind fiir jedes Herstellungsverfahren und jedes
Herstellerwerk zu erbringen.

Als Herstellerwerk gilt die Produktionsstdtte, in der der
Betonstahl seine endgliltigen Eigenschaften und die Liefer-
form erhalt.

3.1.2 Priifberichte

Uber die Priifung der Herstellungsbedingungen nach
Abschnitt 3.2 und Uber den Nachweis der Werkstoffeigen-
schaften nach Abschnitt 3.3 sind Priifberichte zu erstellen.
Ein weiterer Bericht ist nach Ermittlung des Qualitatsniveaus
nach Abschnitt 3.4 mit den dort erwahnten Angaben zu
erstellen.

1) Das Werkkennzeichen wird vom Institut fir Bautechnik,
Reichpietschufer 72-76, 1000 Berlin 30, zugeteilt; dort wird
auch ein Verzeichnis der giiltigen Werkkennzeichen
gefuhrt.

2) Die Prufstelle wird vom Institut fiir Bautechnik bestimmt.
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3.2 Priifung der Herstellungsbedingungen
(Werksinspektion)

3.2.1 Es ist festzustellen, ob

- die Produktionsstatte zur Herstellung von bedingungs-
gemédBem Betonstahl geeignet ist,

~ die personellen und sachlichen Voraussetzungen erfiillt
sind,

- geeignete Priifeinrichtungen vorhanden sind,

- die Eigenuberwachung des Herstellerwerkes durch eine
von der Produktion unabhangige Werksabteilung durch-
geflhrt wird,

- das werksinterne Qualitdtssicherungssystem eine zuver-
lassige Steuerung der Qualitat erméglicht.

3.2.2 Bei Fremdbezug von Vormaterial ist zu priifen, ob
dabei technische Lieferbedingungen zugrunde liegen und
das System der Eingangskontrollen fiir die Qualitatssiche-
rung ausreichend ist.

3.3 Nachweis der Werkstoffeigenschaften
(Werkstoffpriifung)

3.3.1 Alilgemeines

Das Probenmaterial muB auf den fiir die Fertigung vorgesehe-

nen Aniagen hergestellt werden.

Die Priifungen missen den Durchmesserbereich erfassen,

der fir die spatere Produktion vorgesehen ist.

Die Proben sind durch die Priifstelle als Zufallsproben aus der
zum Zeitpunkt der Probenahme erforderlichen Mindestmen-
ge (siehe Abschnitt 3.3.2) zu entnehmen.

3.3.2 Priifumfang

3.3.2.1 Betonstabstahl (siehe Tabelle 1)

Wird der gesamte Durchmesserbereich hergestelit, ist je ein
Durchmesser aus dem unteren, dem mittleren und dem
oberen Teilbereich zu priifen. Der Durchmesser 8 mm wird
beim Dauerschwingversuch nur als Bligel gepriift.

Wird nicht der gesamte Durchmesserbereich gefertigt, ist aus
den jeweiligen Teilbereichen je ein Durchmesser zu priifen.

Wird nur im unteren Teilbereich gefertigt, sind jedoch der
kleinste und groBte erfaBte Nenndurchmesser zu priifen,
wobei ein Durchmesser dem Dauerschwingversuch im
einbetonierten Zustand zu unterwerfen ist.

Die zu priifenden Nenndurchmesser miissen aus mindestens
drei Schmelzen stammen. Je zu priifendem Durchmesser
sollen zum Zeitpunkt der Probenahme mindestens 50 t
Betonstabstah! hergestellt sein.

Art und Umfang der durchzufiihrenden Priifungen gehen aus
Tabelle 1 hervor.

3.3.2.2 Betonstahlmatten

Wird der gesamte Stabdurchmesserbereich gefertigt, sind
die in Tabelle 2 angegebenen Stabkombinationen zu priifen.

Wird nicht der gesamte Stabdurchmesserbereich gefertigt,
ist wie folgt zu verfahren:

- Es sind nur diejenigen Stabkombinationen zu priifen, die
innerhalb des hergestellten Bereiches liegen, wobei auf
jeden Fall der groBte und der kleinste Stabdurchmesser
einzubeziehen sind.

- Bei Herstellung von Doppelstabmatten miissen min-
destens zwei der Stabkombinationen Doppelstdbe ent-
halten.

- Im Dauerschwingversuch sind mindestens drei Stab-
kombinationen zu prifen; dabei missen der kleinste und
der groBte Stabdurchmesser enthalten und die Stabe mit
dem kleinsten fiir die Prifung vorgesehenen Durchmes-
serverhdltnis nach Tabelle 2 geschweiBt sein.

Von jeder zu prifenden Stabkombination miissen min-
destens 30 Betonstahimatten mit den (iblichen MaBen gefer-
tigt sein.

Art und Umfang der Einzelprifungen gehen aus Tabelle 3
hervor.

Tabelle 1. Art und Umfang der Priifungen bei der Erstpriifung von Betonstabstahl

1 2 | 3 | 4 5 [ 6 | 7 8 J 9 ’ 10

1 Teilbereich unterer mittierer oberer
(zugehorige Nenndurchmesser) 6 bis 12 mm 14 bis 16 mm 20 bis 28 mm
2 Zu prifender Nenndurchmesser 8 mm') 16 mm 28 mm
(eventuell 6 mm)
3 Schmelze Nr 1 2 3 1 2 3 1 2 3
Anzah! der Proben

4 Querschnittsabweichungen 15 15 15 15 186 15 15 15 15
5 Oberflachengestalt 4 4 4 4 4 4 4 4 4
6 Zugversuch?) 15 15 15 15 15 15 15 15 15
7 ‘ Riickbiegeversuch?3) > 10 > 10 > 10 > 10 > 10 > 10 > 10 > 10 > 10
8 Dauerschwingversuch >54 | 254 | >5% | >5|>5|>5|>5|>5]|>5
9 SchweiBeignung siehe DIN 488 Teil 7

1) Siehe Abschnitt 3.3.2.1

2) Bei allen Schmelzen ist die Standardabweichung fiir Streckgrenze, Zugfestigkeit und Bruchdehnung zu ermitteln.

3) Beim Riickbiegeversuch im Rahmen der Erstpriifung muB derjenige Grenzbiegedorndurchmesser ermittelt werden,
bei dem kein Bruch oder AnriB auf der Zugseite mehr eintritt. Die Priifung erfolgt in Anlehnung an DIN 488 Teil 3,
Ausgabe Juni 1986, Abschnitt 4.3 (Erwarmung auf 250 °C).

4) Erforderlich, wenn nur im unteren Teilbereich gefertigt wird.
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Tabelle 2. Zu priifende Stabkombinationen bei der Erstpriifung von Betonstahimatten

(Produktion im gesamten Durchmesserbereich)

1 2 3 4
Stabkombinationen Stabkombinationen
fur Prifungen fur Dauerschwingversuche
nach Tabelle 3 nach Tabelle 3
(Zeilen 1 bis 7) (Zeile 8)
Bei Herstellung von Matten aus Bei Herstellung von Matten aus
Einfach- und nur Einfach- Einfach- und nur Einfach-
Doppelstaben staben Doppelstaben staben
1 40d x 40 40 x 40 - -
2 60d x 85 60 x 50 - -
3 70 x 50 60 x 85 50 x 70 60 x 85
4 70d x 60 70 x 60 - -
5 85dx 70 85 x 7,0 85dx 70 85x 70
6 100 x 70 100 x 7,0 70 x 100 7,0 x 10,0
7 120 x 85 120 x 8,5 - -
8 120d x 10,0 12,0 x 10,0 100 x 120d 10,0 x 12,0

Tabelle 3. Anzahl der Priifungen bei Betonstahimatten
je Stabkombination bzw. je erfaBtem Durch-
messer

1 2

Art der Prifung/
zu priifendes Merkmal

Anzahl und Zuordnung
der Prifungen

1 | Querschnitt 15 je Langs- und Querstab

je Stabkombination

2 | Oberflachengestalt 10 je Durchmesser

3 | Zugversuch 15 je Langs- und Querstab

je Stabkombination

4 | Scherversuch 30 je Stabkombination

5 | Rickbiegeversuch 10 je Durchmesser1)

6 | SchweiBausfiihrung
(Biegeversuch an
der SchweiBstelle)

15 je Stabkombination

7 | SchweiBeignung Ermittlung der chemischen
Zusammensetzung an allen

Drahtdurchmessern

8 | Dauerschwing-
versuch-

20 je Durchmesserkombi-
nation nach Tabelle 22)

) Beim Ruckbiegeversuch im Rahmen der Erstpriifung
muB derjenige Grenzbiegedorndurchmesser ermittelt
werden, bei dem kein Bruch oder AnriB auf der Zug-
seite mehr eintritt. Die Priifung erfolgt in Anlehnung
an DIN 488 Teil 3, Ausgabe Juni 1986, Abschnitt 4.3.

2) 10 Proben je Kombination sind bei einer Schwing-
breite von 120 N/mm? und 10 Proben bei 240 N/mm?
zu prufen.

3.3.2.3 Bewehrungsdraht

Soll profilierter und glatter Bewehrungsdraht hergestellt
werden, ist im Rahmen der Erstprifung nur profilierter
Bewehrungsdraht zu priifen. In allen anderen Fillen ist der
jeweils hergestellte Bewehrungsdraht zu priifen.

Fiir die Priifungen sind geschweiBte Bewehrungselemente
aus den Stabkombinationen nach Tabelle 2 (Spalte 2) her-
zustellen. Art und Umfang der Priifungen richten sich nach
Tabelle 3 (Zeilen 1 bis 7).

3.3.3 Bewertung der Priifungen
3.3.3.1 Allgemeines

Bei der Werkstoffprifung im Rahmen der Erstpriifung
missen in der Regel alle Einzelwerte mindestens den jeweili-
gen Nennwerten entsprechen.

Es ist eine statistische Abschatzung vorzunehmen, mit
welcher Wahrscheinlichkeit die vorgeschriebenen Werte p
des Quantils eingehalten werden. Hierbei ist eine Zusammen-
fassung aller Priifwerte oder eine maBbezogene Gruppierung
moglich, je nachdem, wie eine eindeutige Aussage gewonnen
werden kann.

Die Prifergebnisse sind entsprechend der gewahlten
Gruppierung grafisch darzustellen.

Die Prufstelle hat die Einzelergebnisse, ihre Auswertung und
eine zusammenfassende Beurteilung der Priifergebnisse im
Prifbericht anzugeben.

3.3.3.2 Variablenpriifung

Die Variablenpriifung, bei der fur jede Probe ein MeBwert fiir
das untersuchte Qualitatsmerkmal anfallt, ist vorzunehmen
bei der Bewertung von

Streckgrenze R,
Zugfestigkeit R,
Bruchdehnung Aqg

Scherkraft S (bei Betonstahimatten und Bewehrungs-
draht)

Querschnittsabweichungen
bezogene Rippenflache fg
Verhéltnis R,,/R.
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