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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN 10080:2023) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 459/SC 4 ,Betonstahl und
Spannstahl“ (Sekretariat: Deutschland) des Europaischen Komitees fiir Normung (CEN) ausgearbeitet.

Das zustandige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss 03 "Betonstahl und Spannstahl” des
DIN- Normenausschusses Eisen und Stahl (FES).

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschlieRen, ist die englische Originalfassung beigefiigt. Die
Nutzungsbedingungen fiir den deutschen Text des Norm- Entwurfes gelten gleichermafien auch fiir den

englischen Text.

Aktuelle Informationen zu diesem Dokument konnen iiber die Internetseiten von DIN (www.din.de) durch
eine Suche nach der Dokumentennummer aufgerufen werden

Anderungen

Gegentiber DIN EN 10080:2005-08 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Normative Verweisungen und Definitionen aktualisiert;
b) Tabelle 2 mit chemischen Zusammensetzungen liberarbeitet;

c) Festlegungen hinsichtlich Priifungen, z.B. Verbund, Ermiidung, usw. lberarbeitet bzw. neue Bilder
aufgenommen;

d) Abschnitte zur Bewertung und Priifung der Leistungsbestdndigkeit (AVCP) liberarbeitet;

e) neue Bilder und Festlegungen in Abschnitt 10 fiir die Identifizierung des Herstellers und des
Erzeugnisses;

f) Anhang D und Anhang E (Ausziehversuch und Vergleich der Stahlsorten) geldscht;
g) Anhang ZA entsprechend der aktuell giiltigen Vorgaben iiberarbeitet;

h) redaktionelle Anderungen.
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Europdisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN 10080:2023) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 4591 ,ECISS - Europiisches
Komitee fiir Eisen- und Stahlnormung” erarbeitet, dessen Sekretariat von AFNOR gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur CEN-Umfrage vorgelegt.

Dieses Dokument wird EN 10080:2005 ersetzen.

Dieses Dokument wurde im Rahmen eines Mandats M/115 rev.1:2009-05 erarbeitet, das die Europaische
Kommission und die Europdaische Freihandelsassoziation CEN erteilt haben, und unterstiitzt grundlegende

Anforderungen der EU-Richtlinie Nr. 305/2011.

Zum Zusammenhang mit der EU-Richtlinie Nr.305/2011siehe informativen Anhang ZA, der Bestandteil dieses
Dokuments ist.

Gegeniiber EN 10080:2005 enthalt prEN 10080:2023 die folgenden technischen Anderungen:
— Normative Verweisungen und Definitionen aktualisiert;
— Tabelle 2 mit chemischen Zusammensetzungen liberarbeitet;

— Festlegungen hinsichtlich Priifungen, z.B. Verbund, Ermiidung, usw. lberarbeitet bzw. neue Bilder
aufgenommen;

— Abschnitte zur Bewertung und Priifung der Leistungsbestiandigkeit (AVCP) iiberarbeitet;

— neue Bilder und Festlegungen in Abschnitt 10 fiir die Identifizierung des Herstellers und des
Erzeugnisses;

— Anhang D und Anhang E (Ausziehversuch und Vergleich der Stahlsorten) geldscht;
— Anhang ZA entsprechend der aktuell giiltigen Vorgaben tliberarbeitet.

Es wurden weitere redaktionelle Anderungen durchgefiihrt.

1 durch dessen Unterkomitee SC 4 ,Betonstahl und Spannstahl“ (Sekretariat: DIN).
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Einleitung

Dieses Dokument definiert keine technischen Klassen. Technische Klassen sollten in Ubereinstimmung mit
diesem Dokument definiert werden durch festgelegte Werte fiir Re, Agt, Rm/Re, React/Renom. (Wenn zutreffend),
Dauerschwingfestigkeit (wenn verlangt), Biegbarkeit, Schweifleignung, Verbundfestigkeit, Festigkeit
geschweifster oder geklemmter Verbindungen (fiir geschweifdte Matten oder Gittertrager) und Grenzabmaf3e.
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1 Anwendungsbereich

1.1 Dieses Dokument legt allgemeine Anforderungen und Definitionen fiir die Leistungsmerkmale von
schweifdgeeignetem Betonstahl fest, der fiir die Bewehrung von Betonbauwerken verwendet und als
Fertigerzeugnis geliefert wird in Form von:

— Stdben (einschliefdlich bei dem Stahlhersteller vom Ring abgewickelten Erzeugnissen);

— Ringen;

— werkmafig gefertigten maschinell geschweifdten Matten;

— Gittertragern.

1.2 Stdhle nach diesem Dokument haben eine gerippte, profilierte oder glatte Oberflache.

ANMERKUNG 1 Die Erhebungen zwischen zwei Vertiefungen bei profiliertem Betonstahl haben die gleichen Funktionen
wie die Schragrippen bei geripptem Betonstahl. Daher gibt es keine Sonderdefinition mit dem Unterschied der
geometrischen Merkmale zwischen dem gerippten und profilierten Betonstahl. Die in diesem Dokument enthaltenen
Festlegungen fiir den Verbund gelten fiir gerippten und profilierten Betonstahl.

1.3 Dieses Dokument gilt nicht fiir

— nicht schweifdgeeigneten Betonstahl;

— verzinkten Betonstahl;

— epoxibeschichteten Betonstahl;

— korrosionsbestandigen Betonstahl;

— Spannstahl;

— profiliertes Band;

— Weiterverarbeitung, z. B. abwickeln / richten, schneiden oder schneiden und biegen.

ANMERKUNG 2 Die Weiterverarbeitung kann manche Leistungsmerkmale des Erzeugnisses beeinflussen.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente werden im Text in solcher Weise in Bezug genommen, dass einige Teile davon oder
ihr gesamter Inhalt Anforderungen des vorliegenden Dokuments darstellen. Bei datierten Verweisungen gilt
nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug

genommenen Dokuments (einschlieRlich aller Anderungen).

EN 1766:2017, Produkte und Systeme fiir den Schutz und die Instandsetzung von Betontragwerken —
Priifverfahren — Referenzbetone fiir Priifungen

EN 10020:2000, Begriffsbestimmung fiir die Einteilung der Stdhle
EN 10079:2007, Begriffsbestimmungen fiir Stahlerzeugnisse

EN 12930-3:2019, Priifung von Festbeton — Teil 3: Druckfestigkeit von Probekérpern
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EN ISO 6892-2:2018, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 2: Priifverfahren bei erh6hter Temperatur
(ISO 6892-2:2018)

EN ISO 7500-1:2018, Metallische Werkstoffe — Priifung von Priifmaschinen fiir statische einachsige
Beanspruchung — Teil 1: Zug- und Druckpriifmaschinen - Priifung und Kalibrierung der
Kraftmesseinrichtungen (1SO 7500-1:2018)

EN ISO 15630-1:2019, Stdhle fiir die Bewehrung und das Vorspannen von Beton — Priifverfahren —Teil 1:
Bewehrungsstdbe, -walzdraht und -draht (ISO 15630-1:2019)

EN ISO 15630-2:2019, Stdhle fiir die Bewehrung und das Vorspannen von Beton — Priifverfahren —Teil 2:
Geschweifste Matten (1ISO 15630-2:2019)

3 Begriffe und Definitionen

Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die in EN 10020:2000 und EN 10079:2007 angegebenen und die
folgenden Begriffe und Definitionen:

31

Betonstahl

Stahlerzeugnis mit kreisformigem oder nahezu kreisformigem Querschnitt, das zur Bewehrung von Beton
geeignet ist

3.2
gerippter Betonstahl
Betonstahl mit mindestens zwei Reihen von gleichmaf3ig iiber die gesamte Lange verteilten Schragrippen

3.3
Langsrippe
gleichmaf3ig fortlaufende Rippe parallel zur Achse des Stabes, Walzdrahtes oder Drahtes

3.4
Schréagrippe
jede Rippe auf der Oberflache des Stabes, Walzdrahtes oder Drahtes, die nicht als Langsrippe gilt

3.5

Rippenhéhe

am

Abstand zwischen dem hdchsten Punkt der (Langs- oder Schriag-)Rippe und der Oberfliche des Kerns,
gemessen normal zur Achse des Stabes

3.6

Rippen- oder Profilabstand

c

Abstand zwischen den Mittelpunkten zweier aufeinander folgender Querrippen oder zweier aufeinander
folgender Vertiefungen gemessen parallel zur Achse des Stabes

3.7
Neigungswinkel der Schrigrippe oder Profilierung

Winkel zwischen der Mittellinie der Schragrippe oder Vertiefung und der Langsachse des Stabes
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3.8

Flankenneigungswinkel der Schrigrippe

a

Winkel der Rippenflanke gemessen senkrecht zur Langsachse der Rippe

3.9

bezogene Rippenfliche

r

Flache der Projektion aller Rippen auf eine Ebene senkrecht zur Langsachse des Stabes, Walzdrahtes oder
Drahtes, dividiert durch den Rippenabstand und den Nennumfang

3.10
profilierter Betonstahl
Betonstahl mit gleichmafig liber die gesamte Lange verteilten definierten Vertiefungen

3.11

Profilbreite

b

Breite der Schragrippe oder des Profils zwischen Vertiefungen gemessen parallel zur Achse des Stabes,
Walzdrahtes oder Drahtes

3.12
glatter Betonstahl
Betonstahl mit einer glatten Oberflache

3.13

Ring

einzelne Linge von Betonstahl tiblicherweise Stab, Draht oder Walzdraht, gewickelt in konzentrischen
Umgangen

3.14

Nennquerschnitt

An

Querschnittsflache, die der eines runden glatten Stabes mit demselben Nenndurchmesser d entspricht

(d.h.25

3.15

geschweifdte Matte

Anordnung von im Grundsatz rechtwinklig zueinander verlaufender Langs- und Querstdbe, -walzdrahte
oder -drahte derselben oder unterschiedlicher Nenndurchmesser und Lange, die an allen Kreuzungsstellen
durch automatische Maschinen werkmaf3ig durch elektrisches Widerstandsschweifden verbunden wurden

3.16

Gittertrdager

zwei- oder dreidimensionale Metallkonstruktion bestehend aus einem Obergurt, einem oder mehr
Untergurten und durchgehenden oder unterbrochenen Diagonalen, die durch Schweifden oder mechanisch mit
den Gurten verbunden sind

3.17
deklarierter Wert
jeder Wert in dieser Norm, der weder gemessen oder anhand von Messdaten berechnet wurde.

Anmerkung 1 zum Begriff:  Er kann als charakteristischer-, Mindest-, Hochst- oder Messwert in der Leistungserkldarung
des Herstellers deklariert werden.
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3.18

Priifparameter

jeder Wert, welcher die Priifbedingungen beschreibt, wie z. B. Priiftemperatur, Festgelegte Oberspannung im
Dauerschwingversuch oder Biegedurchmesser im Biegeversuch

3.19

charakteristischer Wert

Wert einer Werkstoff- oder Erzeugniseigenschaft, der mit einer vorgeschriebenen Wahrscheinlichkeit in einer
hypothetisch unbegrenzten Versuchsreihe nicht erreicht wird

Anmerkung 1 zum Begriff:  Dieser Wert entspricht im Allgemeinen einer bestimmten Fraktile der angenommenen
statistischen Verteilung der speziellen Eigenschaft des Werkstoffes oder Erzeugnisses.

3.20
Mindestwert
Wert, den kein Versuchsergebnis unterschreiten darf

3.21
Hochstwert
Wert, den kein Versuchsergebnis tiberschreiten darf

3.22
werkseigene Produktionskontrolle
standige Eigeniiberwachung der Produktion durch den Hersteller

3.23

iibliche Eigenschaft

Eigenschaft, die in diesem Dokument als Bestandteil der werkseigenen Produktionskontrolle jeder Priifeinheit
enthalten ist

3.24

besondere Eigenschaft

in diesem Dokument enthaltene Eigenschaft, die nicht als Bestandteil der werkseigenen Produktionskontrolle
jeder Priifeinheit ermittelt wird

3.25
geschweifdte Lagermatte
nach festgelegten Lieferbedingungen hergestellte und ab Lager erhaltliche geschweifdte Matte

3.26
geschweifdte Zeichnungsmatte
nach spezifischen Anforderungen des Verwenders gefertigte geschweifdte Matte

3.27
Langsdraht
Bewehrungsstahl in Herstellungsrichtung der geschweifdsten Matte

3.28
Querdraht
Bewehrungsstahl senkrecht zur Herstellungsrichtung der geschweifdten Matte

3.29

Doppeldrahte

zwei nebeneinander liegende Drahte aus derselben technischen Klasse und demselben Nenndurchmesser, die
in geschweifdten Matten als Paar verwendet werden
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3.30
Drahtabstand in einer geschweifdten Matte
Abstand zwischen den Achsen der Dréhte in einer geschweifdsten Matte

Anmerkung 1 zum Begriff:  Bei Doppeldrdhten wird der Abstand zwischen den gemeinsamen Hauptachsen gemessen.

3.31

Uberstand einer geschweif3ten Matte

Ui, Uz, Uz, Us

Lange der Langs- oder Querdrahte jenseits der Achse des &dufdersten kreuzenden Drahtes in einer
geschweifdten Matte

Anmerkung 1 zum Begriff:  Bei einer geschweif3ten Matte mit Doppeldrihten wird der Uberstand von der gemeinsamen
Hauptachse aus gemessen.

3.32

Lange einer geschweifdten Matte

L

Maf3 der langsten Seite der geschweifdten Matte, unabhéngig von der Herstellungsrichtung

3.33

Breite einer geschweif3ten Matte

B

Maf3 der kiirzesten Seite der geschweifsten Matte, unabhdngig von der Herstellungsrichtung

3.34
Lagergittertrdager
nach festgelegten Lieferbedingungen hergestellter und ab Lager erhéltlicher Gittertrager

3.35
Zeichnungsgittertriager
nach spezifischen Anforderungen des Verwenders hergestellter Gittertrager

3.36
Untergurt
Satz von im unteren Teil eines Gittertragers in Langsrichtung angebrachten Bewehrungsstahlen

Anmerkung 1 zum Begriff: Die den Untergurt in Langsrichtung bildenden Bewehrungsstihle konnen miteinander
verbunden sein oder nicht.

3.37

Obergurt

im oberen Teil eines Gittertragers angebrachte Langsbewehrung aus entweder einem Bewehrungsstahl oder
einem Stahlband

3.38
Diagonalen
Ober- und Untergurt eines Gittertragers miteinander verbindende Bewehrungsstahle

Anmerkung 1 zum Begriff:  Sie bilden harmonische Rundungen bei kontinuierlichen Diagonalen oder sind voneinander
unabhingige Elemente bei unterbrochenen Diagonalen.

3.39

Lange eines Gittertragers

L

Gesamtldnge eines Gittertragers
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3.40

Entwurfshohe eines Gittertragers

H,y

Abstand zwischen dem tiefsten Punkt des Untergurtes und dem hochsten Punkt des Obergurtes

3.41

Gesamthohe eines Gittertrigers

H;

Abstand zwischen dem tiefsten Punkt und dem hochsten Punkt eines Gittertragers

3.42

Uberstand einen Gittertrigers

us, uz

Lange der Diagonalen liber dem Obergurt (u1) oder den Untergurt (uz) hinaus

3.43

Entwurfsbreite eines Gittertrigers

B1

Abstand zwischen den duf3ersten Punkten der Untergurte

3.44

Gesamtbreite eines Gittertriagers

B>

Abstand zwischen den dufiersten Punkten eines Gittertragers

3.45

Abstand der Diagonalen

P

Abstand zwischen einander entsprechenden aufeinander folgenden Verbindungspunkten der Diagonalen mit
den Gurten

3.46

Neigungswinkel der Diagonalen

J

Winkel zwischen der Achse einer Diagonalen und der Langsachse eines Gittertragers in der Ebene der
Diagonalen in der Mitte der Hohe eines Gittertragers

3.47

Leistungsklasse

Bandbreite von Leistungsstufen eines Bauprodukts, die durch einen Mindest- und einen Hochstwert
abgegrenzt wird

Anmerkung 1 zum Begriff:  Definition nach Bauproduktenrichtlinie

3.48
Schwellenwert
Mindest- oder Hochstleistungsstufe eines Wesentlichen Merkmals eines Bauprodukts

Anmerkung 1 zum Begriff:  Definition nach Bauproduktenrichtlinie

3.49

Leistungsstufe

Ergebnis der Bewertung der Leistung eines Bauprodukts in Bezug auf seine wesentlichen Merkmale,
ausgedriickt als Zahlenwert
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3.50

Schmelze

Metall aus der gleichen Schmelze im Ofen oder Pfanne oder aus einem Gemisch von mehreren Schmelzen im
gleichen Ofen oder Pfanne

3.51

Priifeinheit

festgelegte Anzahl an Stdben, Drahten, geschweifdten Matten oder Gittertragern, hergestellt unter gleichen
Bedingungen; daraus sind aussagekraftige Priifabschnitte zu entnehmen

Anmerkung 1 zum Begriff: Es wird angenommen, dass geschweifdte Matten oder Gittertragern unter gleichen
Bedingungen hergestellt wurden; daraus konnen aussagekraftige Priifabschnitte entnommen werden.

3.52

zuldssiges Qualititsniveau

Qualitatsniveau einer Priifeinheit, gemaf3 einer im Vorfeld ermittelten Annahmewahrscheinlichkeit anhand
einer Annahmekennlinie

3.53

Annahmekennlinie

Funktion (Graphik), welche die Wahrscheinlichkeit zeigt, dass ein Annahmekriterium im Rahmen eines
Priifplans erfiillt ist; die Annahmekennlinie spiegelt das Qualitatsniveau einer Priifeinheit wider

4 Symbole

In dieser Europaischen Norm verwendete Symbole sind in Tabelle 1 aufgelistet.

Tabelle 1 — Liste der Symbole

Symbol Beschreibung Einheit

Ach Nennquerschnittsfliche des Gurtes mm?

Abpi Nennquerschnittsflache der Diagonale mm?

Agt prozentuale Gesamtdehnung bei Hochstkraft %

An Nennquerschnittsflache mm?

ai, az,az, a4+ | Vorhaltewert (festgelegt in der Produktspezifikation) a

am Rippenhdhe mm

B Lange des Querdrahtes in einer geschweifdsten Matte mm

B Designbreite eines Gittertragers mm

B; Gesamtbreite eines Gittertragers mm

b Breite des Balkens (Balkenversuch, siehe Anhang C) mm

b Profilbreite senkrecht zur Querrippe mm

br Profilbreite parallel zur Stabachse mm

Ceq Kohlenstoffequivalent (CEV) Massenanteil in %
Cy festgelegter charakteristischer Wert a

c Rippen- oder Profilabstand mm

d Nenndurchmesser des Betonstahls mm
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Symbol Beschreibung Einheit
dc Durchmesser der Querdrahte in einer geschweifdten Matte mm
dm Biegedurchmesser (Balkenversuch) mm
dm,max max. Biegedurchmesser mm
d. Durchmesser der Langsdrahte in einer geschweifdsten Matte mm
ds Nenndurchmesser eines Einzeldrahtes mm
dr Nenndurchmesser der Doppeldradhte mm
e Abstand zwischen Rippen- oder Profilierungsreihen mm
Fa aufgebrachte Gesamtkraft (Balkenversuch) kN
Fq Scherkraft einer Klemmverbindung eines Gittertragers kN
Fi Kraft im Gelenk und Stab oder Draht (Balkenversuch) kN
F, Scherkraft geschweifdter Verbindungen in einer geschweifdten kN
Matte
Fu Scherkraft einer geschweifsten Verbindung im Gittertrager kN
f Frequenz Hz
fer Betonfestigkeit MPab
fets Durchschnitt der Betonfestigkeit (Ausziehversuch) MPab
fr bezogene Rippenflache -
Sfractual berechneter Einzelwert fiir die bezogene Rippenflache -
Frsono0m 5% Frakti.lw.ert fii.r die bezogene Rippenflache bei 90 % )
' Wabhrscheinlichkeit

Hq Designh6he eines Gittertragers mm
H, Gesamthohe eines Gittertragers mm
k Koeffizient als Funktion der Anzahl von Priifergebnissen -

L L%nge des Lé_;ingsdr"ahtes in einer geschweifdten Matte, oder die mm

Lange des Gittertragers
N Anzahl der Belastungszyklen im axialen Dauerschwingversuch -
Nc Anzahl der Querdréhte in einer geschweifdsten Matte -
Ny Anzahl der Langsdrahte in einer geschweifdten Matte -
Ncis Anzahl der Belastungszyklen im axialen Wechsellastversuch -
Pc Abstand der Querdrahte in einer geschweifdten Matte mm
Py, Abstand der Langsdrahte in einer geschweifdten Matte mm
Ps Abstand der Diagonalen eines Gittertragers mm
p Fraktilwert fiir einen Konfidenzinterval (1-a = 0,90) -
Re Streckgrenze MPab
React. Istwert der Streckgrenze MPab
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Symbol Beschreibung Einheit
React/Renom Verhaltnis Istwert der Streckgrenze / festgelegter Wert der i
Streckgrenze
Rech Streckgrenze des Gurtes eines Gittertragers MPab
Re,pi Streckgrenze der Diagonalen eines Gittertragers MPab
Ren Obere Streckgrenze MPab
Rm Zugfestigkeit MPab
Rm/Re Verhaltnis Zugfestigkeit / Streckgrenze -
Re nom. Nennwert der Streckgrenze MPab
Rpo,2 0,2 %-Dehngrenze, nichtproportionale Verlangerung MPab
Rr Streckgrenze bei erhdhter Temperatur MPab
s geschatzte Standardabweichung a
T Temperatur °C
t Profiltiefe mm
ts Dicke des Metallbandes in einem Gittertrager mm
Uberstand der Langsdrihte in einer geschweiften Matte oder
ui, Uz Lange der Diagonalen iiber Ober- oder Untergurt eines mm
Gittertragers hinaus
Us, Us Uberstand der Querdrihte in einer geschweif3ten Matte mm
X Mittelwert der Priifergebnisse a
a Flankenneigungswinkel der Schragrippe °
Neigungswinkel der Schragrippe oder der Vertiefung °
Xe Summe der Reihenabstande mm
Afg 100*(fr actual = frR5%,90%) /fR5%,90% %
€ Druck- und Zugbeanspruchung im Wechsellastversuch %
Aw, Ap, Ao Abweichung in Breite, Drahtabstand und Uberhang mm
Omax. festgelegte Oberspannung im Dauerschwingversuch MPab
20, Schwingbreite im axialen Dauerschwingversuch MPab
Oc Druck- und Zugspannung im Wechsellastversuch MPab
Os Spannung in dem Stab oder Draht (Balkenversuch) MPab
Tbm Verbundspannung (Balkenversuch) MPab
Thu Verbundspannung bei Hochstkraft (Balkenversuch) MPab
0oL, To1, T1 Verbundspannung bei 0,01 mm, 0,1 mm und 1 mm Schlupf MPab
' ' (Balkenversuch)
J Neigung der Diagonalen in einem Gittertrager °
3 Die Einheit hangt von der Eigenschaft ab.
b 1 MPa=1N/mm2
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5 Bezeichnung

5.1 Stab und Ring

Die Bezeichnung von Erzeugnissen nach dieser Europdischen Norm sollte folgende Angaben enthalten:
a) Beschreibung der Erzeugnisform (d. h. Stab, Ring);

b) Nummer dieser Europadischen Norm;

c) Nennmafie des Erzeugnisses;

d) Stahlbezeichnung.

ANMERKUNG 1 Fiir die Produktbezeichnung gelten die Festlegungen der Bauproduktenrichtlinie (EU) Nr. 305/2011.

ANMERKUNG 2 Die Stahlbezeichnung kann entweder die Nummer des Herstellers und die Erzeugnisnummer oder die
gesamte Anzahl der Leistungsmerkmale enthalten. Eine nationale Bezeichnung mit Angabe der gesamten Anzahl von
Leistungsmerkmalen kann zusatzlich spezifiziert werden.

5.2 Geschweifdte Matte

Die Bezeichnung von geschweifdsten Matten sollte folgende Angaben enthalten:

a) Bezeichnung der Erzeugnisform (geschweifdte Matte);

b) Nummer dieser Europadischen Norm;

c) Nennmafe des Erzeugnisses (MafRe der Drihte, Maf3e der Matte, Abstand der Drihte, Uberstinde);
d) Stahlbezeichnung nach EN 10027-1:2016.

ANMERKUNG  Fiir die Beschreibung von Lagermatten werden weitgehend Kurzbezeichnungen verwendet. Der
entsprechende Mattenaufbau kann dabei aus vom Hersteller herausgegebenen Tabellen entnommen werden.

Zeichnungsmatten konnen nach der Darstellung in Bild 1 oder durch eine Zeichnung mit allen Maf3angaben
beschrieben werden und sollten nach den Angaben des Verbrauchers gekennzeichnet werden.

Die Stahlbezeichnung kann entweder die Nummer des Herstellers und die Erzeugnisnummer oder die

gesamte Anzahl der Leistungsmerkmale enthalten. Eine nationale Bezeichnung mit Angabe der gesamten
Anzahl von Leistungsmerkmalen kann zusétzlich spezifiziert werden.
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N Anzahl der Langsdrahte L
P, Abstand der Langsdréhte B
di. Durchmesser der Langsdrahte ui
Nc¢ Anzahl der Querdrahte uz
Pc  Abstand der Querdrahte us
dc Durchmesser der Querdrihte Us
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Lange der Langsdrahte
Lange der Querdrahte
Uberstand der Lingsdrahte
Uberstand der Lingsdrahte
Uberstand der Querdrihte
Uberstand der Querdrihte

Bild 1 — Geometrische Merkmale von geschweifdten Zeichnungsmatten

5.3 Gittertriager

Die Bezeichnung von geschweifdten Matten (siehe Beispiele in Bild 2 und Bild 3 sollte folgende Angaben
enthalten:

a) Bezeichnung der Erzeugnisform (Gittertrager);

b)

<)

d)

e)

Nummer dieser Europdischen Norm;

Entwurfshohe des Gittertragers (bei Sonderanfertigungen von Gittertrager ist erlaubt, die Gesamthohe
festzulegen; in diesem Fall ist dies explizit zu spezifizieren);

Nennmafie des Erzeugnisses (Obergurt, Diagonale und Untergurt);

Stahlbezeichnung.

Gittertrager konnen nach der Darstellung in Bild 2 oder durch eine Zeichnung mit allen Mafdangaben
beschrieben werden und sollten nach den Angaben des Verbrauchers gekennzeichnet werden.
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Die Stahlbezeichnung kann entweder die Nummer des Herstellers und die Erzeugnisnummer oder die
gesamte Anzahl der Leistungsmerkmale enthalten. Eine nationale Bezeichnung mit Angabe der gesamten
Anzahl von Leistungsmerkmalen kann zuséatzlich spezifiziert werden.
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/Xz/ w\
/7
J /
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Legende
1 Obergurt

2 Diagonale
3 Untergurt

Bild 2 — Héhe (Hi, H2), Breite (B, Bz), Uberstand (us, uz) und Abstand der Diagonalen (Ps) eines
Gittertragers
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Bild 3 — Gittertrager mit Obergurt aus profiliertem Band

6 Stahlherstellung und Fertigungsverfahren

6.1 Das Erschmelzungsverfahren und die Desoxidationsart des Stahles bleiben dem Stahlhersteller
uberlassen.

6.2 Das Fertigungsverfahren fiir die Herstellung von Ringen und Stdben bleibt dem Hersteller iiberlassen. Es
ist dem Kaufer auf Verlangen mitzuteilen.

Herstellverfahren fiir Betonstahl nach dieser Norm sind:
— warmgewalzt (ohne weitere Warmebehandlung);
— warmgewalzt und wiarmebehandelt;

— warmgewalzt und kaltgezogen;

— kaltverarbeitet (gezogen oder gewalzt).

6.3 Die Herstellung von Betonstahl durch Weiterwalzen von Fertigerzeugnissen (z. B. Bleche oder Schienen)
ist nicht gestattet.
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6.4 Alle geschweifdten Matten sind werksmaf3ig zu fertigen und maschinell zu schweif3en. Die Verbindungen
an den Kreuzungsstellen der Langs- und Querdrdhte sind durch elektrisches Widerstandsschweiféen her-
zustellen, um eine festgelegte Scherfestigkeit zu erreichen.

Geschweifdte Matten diirfen aus Drahten mit unterschiedlichen Merkmalen hergestellt werden.

Geschweifdte Matten mit Doppeldrahten diirfen in nur einer Richtung Doppeldrédhte enthalten.

6.5 Alle Gittertrager sind werksmafdig zu fertigen und kénnen aus Staben und Ringen oder Band (nur fiir
Obergurte) hergestellt werden. Die Verbindungen zwischen Gurten und Diagonalen sind durch elektrisches
Widerstandsschweifden oder durch mechanisches Anklemmen herzustellen, um eine festgelegte Scherfestig-
keit zu erreichen.

Gittertrager diirfen aus Drahten mit unterschiedlichen Merkmalen hergestellt werden.

ANMERKUNG Die Spezifikation des Herstellungsverfahrens ist erforderlich, um sicherzustellen, dass die wesentlichen
Merkmale ordnungsgemafd getestet werden kénnen und dass die Priifergebnisse giiltig sind. Es ist nicht vorhersehbar,
dass ein weiterer Herstellungsprozess zu Erzeugnissen fiihrt, die mit den angegebenen Priifmethoden ordnungsgemaf3

getestet werden konnen. Schlussfolgerung: eine sichere Anwendung im Hochbau fiir diese Produkte wére somit nicht
mehr moglich.

7 Leistungsmerkmale
7.1 Schweifdeignung

7.1.1 Die Schweifdeignung wird durch folgende Merkmale in der chemischen Zusammensetzung nach
Abschnitt 9 bestimmt:

— Kohlenstoffaquivalent ceg;
— Begrenzung der Gehalte an gewissen Elementen.
7.1.2 Der Wert des Kohlenstoffaquivalentes Ceq ist nach der folgenden Gleichung zu berechnen:

Ceq=C+ Mn/6 + (Cr+Mo+V) /5 + (Ni+Cu)/15 (D
Dabei stellen die Symbole der chemischen Elemente deren Massenanteil in % dar.
Die gemessenen Werte einzelner Elemente und der berechnete Wert fiir das Kohlenstoffaquivalent darf die
Werte in der Tabelle 2 nicht iiberschreiten. Die Hochstwerte fiir alle anderen absichtlich hinzugefiigten
Elemente dirfen die Hochstwerte nach EN 10020:2000, Tabelle 1 nicht iiberschreiten. Ausgenommen davon
sind die Elemente, die in der Gleichung fiir die Berechnung des Kohlenstoffiquivalentes enthalten sind, sowie

diejenige, die fiir die Stickstoffbindung oder als Mikrolegierung eingesetzt werden.

Die als Mikrolegierung zugelassenen Elemente sind Al, Nb, Ti, V und B, wobei B nur fiir Durchmesser d < 6 mm
erlaubt ist.
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Tabelle 2 — Chemische Zusammensetzung (Massenanteil in %)

Kohlenstoff? Schwefel Phosphor Stickstoff® Kupferc Kohlenstoffiquivalent?
max. max. max. max. max. max.
Schmelzenanalyse 0,22 0,050 0,050 0,012 0,03 0,60 0,50
Stlickanalyse 0,24 0,055 0,055 0,014 0,01 0,65 0,52

a4 Die Hochstwerte fiir Kohlenstoff diirfen unter der Voraussetzung, dass der Wert fiir das Kohlenstoffiquivalent um 0,02 % Massenanteil erniedrigt wird, um 0,03 % Massenanteil

uberschritten werden.

Hohere Stickstoffgehalte sind zuldssig, wenn ausreichende Gehalte an Stickstoff abbindenden Elementen, wie Al, V, Nb und/oder Ti vorhanden sind. Bei hoheren Stickstoffgehalte ist der
Riickbiegeversuch nach 7.2.4 verpflichtend. Bei hoheren Stickstoffgehalte besteht das Altern fiir den Riickbiegeversuch aus: Anlassen des Probestiicks auf 250 °C, halten bei dieser
Temperatur £10 °C fiir ca. 0,5h * 15 min und dann luftabkiihlen auf die Raumtemperatur. Das Anlassverfahren bleibt dem Hersteller {iberlassen. Im Rahmen der werkseigenen
Produktionskontrolle (WPK) sind bei dem Riickbiegeversuch 3 Probestiicke je Priifeinheit und Durchmesser zu priifen. Siehe auch Abschnitt 9.

Fiir Werte iiber 0,80 % fiir die Schmelzenanalyse und 0,55 % fiir die Stiickanalyse ist eine zusatzliche Ermiidungspriifung im Rahmen der Erstprifung durchzufithren, um die
Leistungsmerkmale des Erzeugnisses zu priifen. Siehe auch Abschnitt 9.

ANMERKUNG  Fiir Anleitungen zum Schweifsen von Betonstédhlen siehe EN ISO 17660-1:2006 und EN ISO 17660-2:2006.

Documents
22 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 10080:2023-02


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-10080-2023-02
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-10080-2023-02

- Entwurf - E DIN EN 10080:2023-02
prEN 10080:2023 (D)

7.1.3 Das deklarierte Leistungsmerkmal ist der Wert fiir Kohlenstoffaquivalent Ceq, max und der Hochstwert
fiir die angegebenen Einzelelemente Cimax, Smax, Pmax, Nmax und Cumax.

7.2 Wesentliche Festigkeits- und Duktilitaitsmerkmale

7.2.1 Allgemeines

Die wesentlichen Festigkeits- und Duktilititsmerkmale sind: Zugfestigkeit, Streckgrenze, das Verhdltnis
Zugfestigkeit/Streckgrenze, Dehnung unter Hochstbelastung und - falls relevant - das Verhaltnis Istwert der
Streckgrenze / festgelegter Wert der Streckgrenze (Rm, Re, Rm/Re, Agt und Re,act/Renom)- Die wesentlichen
Festigkeits- und Duktilititsmerkmale sind nach Abschnitt 9 zu ermitteln.

Im Zusammenhang mit dieser Europdischen Norm ist der charakteristische Wert eines wesentlichen
Merkmales (wenn nicht anders angegeben) die untere oder obere Grenze des statistischen Toleranzintervalls,
fiir das es eine 90 %ige Wahrscheinlichkeit gibt (1 - a = 0,90), dass 95 % (p = 0,95) oder 90 % (p = 0,90) der
Werte an der unteren Grenze oder dariiber bzw. an der oberen Grenze oder darunter liegen (siehe Tabelle 20
und Tabelle 21). Diese Definition bezieht sich auf das langfristige Qualitdtsniveau der Fertigung (siehe 8.3.2.8).
Die ermittelten Kennwerte fiir die Zugfestigkeit, Streckgrenze, Verhaltnis Zugfestigkeit/Streckgrenze,
Dehnung bei maximaler Belastung und gegebenenfalls das Verhiltnis gemessener Wert der
Streckgrenze/Nennwert der Streckgrenze (Rm, Re, Rm/Re, Agt und Rejact/Renom) missen mindestens den
entsprechenden deklarierten Kennwerten mit p=0,95 fiir Ry und Re, und p=0,90 fiir Ag, Rm/R. und
Re,act/ Renom gleichen. Die deklarierte Leistung ist der entsprechend deklarierte Kennwert.

Die Werte R. und R, sind anhand der Nennquerschnittsflaiche des Erzeugnisses zu berechnen.

Flr die Streckgrenze (Re) gilt die obere Streckgrenze (Ren). Falls die Streckgrenze nicht ermittelt werden kann,
dann ist die 0,2 % -Dehngrenze (Rpo,2) zu ermitteln.

7.2.2 Scherkraft von Schweif3- oder Klemmverbindungen
7.2.2.1 Geschweifdte Matte
Die Scherkraft ist nach Abschnitt 9 zu ermitteln.

Die deklarierte Leistung ist die Mindestscherkraft Fsmin, ermittelt bei einer festgelegten Anzahl von
Einzelpriifungen.

Der fiir die Scherkraft von Schweifdverbindungen in geschweifdten Matten festgelegte Wert, Fs, muss ein
Mindestwert sein. Der fiir F; festgelegte Wert darf nicht kleiner/gleich sein als Fs = 0,25 X Re X An, wobei Renom
die festgelegte charakteristische Streckgrenze und A, die Nennquerschnittsfliche ist von entweder:

a) dem dickeren Draht an der Verbindung in einer geschweifdten Einzeldrahtmatte, oder

b) einem der Doppeldrahte in einer geschweifdten Doppeldrahtmatte (Doppeldrahte in einer Richtung).
7.2.2.2 Gittertriager

7.2.2.2.1 Schweifdverbindungen

Die Scherkraft ist nach Abschnitt 9 zu ermitteln.

Die deklarierte Leistung ist die Mindestscherkraft Fuwmin, ermittelt bei einer festgelegten Anzahl von
Einzelpriifungen
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Der fiir die Scherkraft eines Schweifdpunktes, F,, in einem Gittertrager festgelegte Wert muss ein Mindestwert
sein. Der fiir F,, festgelegte Mindestwert darf nicht kleiner sein als

Fy, 2 0,25X Ry cp X Acp (2)
Die Scherkraft in einem einzelnen Schweifdpunkt muss eine der Gleichung (3a) oder Gleichung (3b) erfiillen.
— Diagonale gebogen und geschweif3t

F,=03x Re pi xAp; =4,5kN (3a)
— Diagonale nur geschweifst

F,=0,6x Re pi xAp; =4,5kN (3b)
Der kleinere Wert (in Gleichung (2) und Gleichung (3a) oder in Gleichung (2) und Gleichung (3b)) gilt.

Fiir die Bewertung des Priifergebnisses der Scherkraft ist es erforderlich aufzuzeichnen, wie viele
Schweifspunkte beaufschlagt wurden und gleichzeitig versagten.

ANMERKUNG  Anhang A enthalt Beispiele fiir Schweifspunkte in einer Verbindung.

7.2.2.2.2 Klemmverbindungen

Die Scherkraft ist nach Abschnitt 9 zu ermitteln.

Klemmverbindungen werden nur zur Verbindung des Untergurtes mit den Diagonalen verwendet. Die
deklarierte Leistung ist die Mindestscherkraft Fgqmin, ermittelt bei einer festgelegten Anzahl von

Einzelpriifungen.

Der fiir die Scherkraft einer Klemmverbindung, Fy, festgelegte Wert muss ein Mindestwert sein. Der fiir Fq
festgelegte Mindestwert darf nicht kleiner sein als

Fd = 0,25 X Re,Di XADi (4)

7.2.2.2.3 Geschweifdter Bandstahl

Die Scherkraft ist nach Abschnitt 9 zu ermitteln.

Fiir die im Bild 3 und Bild 4 dargestellten Gittertrager ist die Mindestscherkraft einzelner Schweifspunkte im
Obergurt von der Bandstahldicke und Drahtdurchmesser abhangig und darf den Wert von 12 kN nicht
unterschreiten, Fs > 12 kN. Die deklarierte Leistung ist die Mindestscherkraft Fymin, ermittelt bei einer
festgelegten Anzahl von Einzelprifungen.

7.2.3 Dauerschwingfestigkeit

Die Dauerschwingfestigkeit ist nach Abschnitt 9 mittels einer einachsigen kontrollierten Beanspruchung iiber
N-Lastwechsel mit der Schwingbreite 20, und einer maximalen Schwingung omax. zZu ermitteln.

Die deklarierte Leistung fiir die Dauerschwingfestigkeit ist die ertragene Anzahl von Lastwechseln N tiber die
festgelegte Schwingbreite 2 0, und einen festgelegten Hochstwert omax. Je nach gepriifter Durchmesserspanne

diirfen mehrere Werte fiir die Dauerschwingfestigkeit deklariert werden

20, und Omax sollten auf Basis der Nennquerschnittsfliche A, des Stabes, Walzdrahtes oder Drahtes
ausgedrickt werden.
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7.2.4 Eignung zum Biegen

Die Eignung zum Biegen muss im Biege- und/oder Riickbiegeversuch ermittelt werden. Der fiir den
Biegeversuch festgelegte Dorndurchmesser darf, die im Abschnitt 9 festgelegten Durchmesserwerte nicht
tiberschreiten.

Die deklarierte Leistung ist der hochste Wert fiir den Dorndurchmesser dm max in dem entsprechenden Versuch
(Biege- und/oder Riickbiegeversuch) fiir eine festgelegte Anzahl von Einzelpriifungen, wobei die Hochstwerte
nach Abschnitt 9 nicht iiberschritten werden diirfen.

7.2.5 Festigkeit bei erh6hten Temperaturen fiir Stibe, Ringe, Matten und Gittertriger

Die deklarierte Leistung fiir die Festigkeit bei erh6hten Temperaturen ist die Streckgrenze Rr, gepriift nach
Abschnitt 9 bei einer festgelegten Temperatur und fiir eine festgelegte Anzahl von Einzelpriifungen.

7.2.6 Dauerschwingversuch fiir Stibe, Ringe, Matten und Gittertrager

Die deklarierte Leistung fiir die Festigkeit im Dauerschwingversuch ist nach Abschnitt9 zu ermitteln. Die
Mindestanzahl an Zyklen darf die Werte in Tabelle 34, Abschnitt 9 nicht unterschreiten.

Die deklarierte Leistung flir den Dauerschwingversuch ist die fiir eine festgelegte Anzahl von Einzelpriifungen
ertragene Mindestanzahl vollstandiger hysteresissymmetrischer Zyklen Ncis bei einer Druck- und
Zugbeanspruchung ¢..

7.3 Mafie und Grenzabweichungen

7.3.1 Allgemeines

Die Maf3e und Grenzabweichungen sind nach Abschnitt 9 zu ermitteln.

7.3.2 Durchmesser und Querschnittsflache

Die Durchmesser und Querschnittflichen sind als Nennwerte zu deklarieren. Die Nenndurchmesser miissen
bis einschliefilich 10,0 mm in halben Millimetern und tiber 10,0 mm in ganzen Millimetern deklariert werden.

Bevorzugte Nenndurchmesser, -Querschnittsflichen und -Massen je Meter sind in Tabelle 3 aufgefiihrt.

Tabelle 3 — Bevorzugte Nenndurchmesser, -Querschnittsflichen und -Massen je Meter

Nenndurch- | Stdbe Ringe und Geschweif3te Gitter- Nennquer- Nenn-
messer abgewickelte Matten trager schnittsfliche | masse je

Erzeugnisse Meter

mm mm? kg/m
4,0 X X 12,6 0,099
4,5 X X 15,9 0,125
50 X X X 19,6 0,154
55 X X X 23,8 0,187
6,0 X X X X 28,3 0,222
6,5 X X X 33,2 0,260
7,0 X X X 38,5 0,302
7,5 X X X 44,2 0,347
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Nenndurch- | Stibe Ringe und Geschweifite Gitter- Nennquer- Nenn-
messer abgewickelte Matten triger schnittsflache masse je
Erzeugnisse Meter
mm mm? kg/m
8,0 X X X X 50,3 0,395
8,5 X X X 56,7 0,445
9,0 X X X 63,6 0,499
9,5 X X X 70,9 0,556
10,0 X X X X 78,5 0,617
11,0 X X X 95,0 0,746
12,0 X X X X 113 0,888
14,0 X X X X 154 1,21
16,0 X X X X 201 1,58
20,0 X X X X 314 2,47
25,0 X X X X 491 3,85
28,0 X 616 4,83
32,0 X 804 6,31
40,0 X 1257 9,86
50,0 X 1963 15,4

7.3.3 Masse je Meter und Grenzabweichungen

Werte fiir die Nennmasse je Meter fiir iibliche Durchmesser sind in der Tabelle 3 enthalten. Fiir die
Berechnung von Werten weiterer Durchmesser ist eine Dichte von 7,85 kg/dm3 und 1 zugrunde zu legen; das
Ergebnis ist auf 3 Digits zu runden.

Die deklarierte Leistung fiir die Masse je Meter und Grenzabweichungen ist die Abweichung von der
Nennmasse je Meter Am [%]. Die Grenzabweichung von der Nennmasse je Meter darf nicht grofier sein als
+4,5 % fiir Nenndurchmesser iiber 8,0 mm und +6,0 % fiir Nenndurchmesser 8,0 mm und darunter, fir eine
festgelegte Anzahl von Einzelpriifungen.

7.3.4 Linge von Stiben

Die Nennldnge von Stdben muss zum Zeitpunkt der Anfrage und Bestellung vereinbart werden.

Die Grenzabweichung von der Nennldnge muss zum Zeitpunkt der Anfrage und Bestellung vereinbart werden.

7.3.5 Masse des Ringes

Die Nennmasse des Ringes muss zum Zeitpunkt der Anfrage und Bestellung vereinbart werden.

Die Grenzabweichung von der Masse des Ringes muss zum Zeitpunkt der Anfrage und Bestellung vereinbart

werden
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7.3.6 Mafie von geschweifdten Matten
7.3.6.1 Anordnung der Drahte
7.3.6.1.1 Allgemeines
Die Drahte in einer Matte miissen Einzel- und/oder Doppeldréhte sein.
7.3.6.1.2 Durchmesserverhiltnis der Drihte
7.3.6.1.2.1 Einzeldrahtmatten
Fiir Einzeldrahtmatten miissen die Nenndurchmesser der Drahte folgende Anforderung erfiillen:
dinin = 0,6 diya (5)
Dabei ist
dmax der Nenndurchmesser des grofdten Drahtdurchmessers;
dmin der Nenndurchmesser des kleinsten Drahtdurchmessers.

7.3.6.1.2.2 Doppeldrahtmatten

Flr geschweifdte Matten mit Doppeldrdhten in einer Richtung miissen die Nenndurchmesser der Drahte
folgende Anforderung erfiillen:

0,7dg<dp<1,25d, (6)
Dabei ist

ds der Nenndurchmesser der Einzeldrihte;

dr der Nenndurchmesser der Doppeldrahte.
7.3.6.2 Mafde und Grenzabmafie
Die deklarierte Leistung ist die Spanne der max. Abweichungen von den Nennwerten (Grenzabmaf3e):

— Maximale Abweichung von der Nennldnge Al [mm oder %]. Die zuldssige Abweichung betragt +25 mm
oder 10,5 %, wobei der grofdere Wert gilt;

— maximale Abweichung von der Nennbreite Aw [mm oder %]. Die zuldssige Abweichung betriagt +25 mm
oder 10,5 %, wobei der grofdere Wert gilt;

— maximale Abweichung vom Nennabstand zwischen Drahten Ap [mm oder %]. Die zuldssige Abweichung
betragt +15 mm oder +7,5 %, wobei der grofere Wert gilt. Der Abstand zwischen Langs- und Querdrahte
darf 50 mm nicht unterschreiten. Fiir Doppelstibe darf der Abstand zwischen den Mittelpunkten
mindestens 100 mm betragen;

— maximale Abweichung vom Nenniiberhang Ao [mm oder %]. Der Uberhang sollte nicht weniger als 25 mm
betragen.

Die Grenzabmafie bei der Abgrenzung von Drahten/Stdben sollten keinesfalls zu einer Verringerung der
Anzahl an Drahten/Stdben in der Matte flihren.
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7.3.7 Mafle von Gittertrigern
7.3.7.1 Gestaltung

Wenn Drahte zusammengeschweifst werden, miissen sie die Anforderung erfiillen, dass dmin./dmax. grofer ist
als 0,3. Wenn Metallbdander an Drahte angeschweifdt werden, gilt folgende Begrenzung:

t;=0,15d und t; > 1,5 mm (7)
Dabei ist
d der Nenndurchmesser der Diagonalen;

ts die Dicke des Metallbandes.

ANMERKUNG  Esist bekannt, dass eine Auswahl von kleinen Durchmessern bzw. diinnen Banddicken sehr anféllig fir
Schweifden ist und weist eine wesentlich geringere Leistung bei mechanischer Beanspruchung auf.

7.3.7.2 Mafle und Grenzabmafie
Die deklarierte Leistung ist die Spanne der max. Abweichungen von den Nennwerten:

— Maximale Abweichung von der Nennldnge AL [mm oder %]. Die zuldssige Abweichung fiir Gittertrager
betragt +40 mm falls L < 5,0 m und +0,8 %, falls L > 5,0 m;

— maximale Abweichung von der Nennhdhe AH; und AH; [mm oder %]. Die zuldssige Abweichung fiir
Gittertriger betragt *1mm,

— maximale Abweichung von der Nennbreite AB; und AB; [mm oder %]. Die zuldssige Abweichung fiir
Gittertrager betragt +7,5 mm;

— maximale Abweichung vom Nennabstand zwischen Drahten APs [mm oder %]. Die zulassige Abweichung
fir Gittertrager betragt +2,5 mm;

— maximaler Uberhang darf bei der Anfrage und Bestellung vereinbart werden.

7.4 Verbundfestigkeit

7.4.1 Allgemeines

Die Verbundfestigkeit muss nach Festlegungen im Abschnitt 9 ermittelt werden und ist alternativ iiber die
Oberflaichengeometrie des Stahls (siehe 7.4.2) oder/und durch geeignete Verbundversuche mit Beton (siehe
7.4.3). Die Erzeugnisse nach dieser Norm weisen anndhernd parallelogrammférmige Vertiefungen oder

Flachen zwischen den Rippen bei Profilen mit Langsrippen und trapezférmige Flachen zwischen den Rippen
bei Profilen mit Alternativrippen auf.

ANMERKUNG 1 Die Anforderungen an die Geometrie der Rippen ist notwendig, um eine geeignete Ermittlung der
Verbundfestigkeit zu ermdglichen.

ANMERKUNG 2 Die Erhebungen zwischen den Vertiefungen bei profilierten Erzeugnissen erfiillen die gleiche Funktion
wie die Querrippen.

Freiwillige Kennzeichnung darf nicht mit der verpflichtenden Kennzeichnung kombiniert werden und somit

Rippen ersetzen. Jede freiwillige Kennzeichnung darf hochstens eine Querrippe ersetzen und die
Kennzeichnung muss hochstens sechs (6) einzelne Zeichen enthalten.
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7.4.2 Verbundfestigkeit anhand der Oberflachengeometrie

7.4.2.1 Allgemeines

Falls vereinbart, muss fiir gerippten und profilierten Betonstahl folgendes deklariert werden;

— den charakteristischen Wert fiir die bezogene Rippenflache oder Flache der Vertiefungen, fz;

— den spezifizierten Hochstwert fiir das Verhaltnis zwischen der Breite der Rippen oder Erhebungen in
Walzrichtung und dem Rippenabstand b./c;

— den spezifizierten Mindestwert flir die Flankenneigung der Rippen- oder Erhebungen, a;

— den spezifizierten Mindestwert fiir die Rippen- oder Erhebungsneigung f3.

Der charakteristische Wert fr ist der untere Grenzwert der statistischen Abweichungen, wodurch 95 %
(p=0,95) der Werte sind gleich oder iiber diesen unteren Grenzwert liegen, bei einer
Aussagewahrscheinlichkeit von 90 % (1 —a=0,90). Diese Definition bezieht sich auf die langfristige
Qualitatskontrolle der Produktion.

Falls fiir die Ermittlung der bezogenen Rippenfldache eine vereinfachte Berechnung angewendet wird, dann

miissen die Ergebnisse annihernd an die tatsichliche Rippenfliche liegen und eine Uberbewertung der Fliche
vermeiden. Falls verlangt, muss die angewendete Berechnungsmethode mitgeteilt werden.
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Bild 4 — Oberflachengeometrie von geripptem und profiliertem Stahl

ANMERKUNG 1 Die Breite der Rippen oder Vertiefungen in Walzrichtung kann mit der folgenden Gleichung berechnet
werden: br= b/sin (f5).

ANMERKUNG 2 ENISO 15630-1:2019 enthélt teilweise abweichende Symbole und Priifungen fiir die Rippengeometrie.
Fiir die Kenngrofden fiir die Rippengeometrie gelten zusatzlich die Festlegungen in 7.4.2.2.

7.4.2.2 Grenzwerte fiir die Rippengeometrie

Die Werte fiir Rippenabstand, Rippenhdhe oder Vertiefung und Neigung der Rippen oder Vertiefungen miissen
innerhalb der in Tabelle 4 angegebenen Bereiche liegen, wobei d der Nenndurchmesser des Stabes,
Walzdrahtes oder Drahtes ist. Die Summe der Reihenabstidnde Xe zwischen den Querrippen oder Vertiefungen
darf 25 % des Nennumfangs des Produktes nicht tiberschreiten. Die Hohe der Langsrippen, falls vorhanden,

darf den Wert von 0,15 d nicht iiberschreiten; d ist der Nenndurchmesser des Erzeugnisses.

Bei der Ermittlung der Verbundfestigkeit sollte die freiwillige Kennzeichnung nicht systematisch
ausgeschlossen werden.
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Tabelle 4 — Bereiche fiir die Rippenparameter

Hohe der Rippe oder Vertiefung Rippen- oder Neigung der Rippen- oder
Vertiefungsabstand Vertiefungen
dm 2 c ]g b

40° bis 75° fiir parallele Rippen
oder Vertiefungen
35° bis 75° fiir abwechselnde
Rippen oder Vertiefungen

0,03 dbis 0,15d 0,4dbis1,2d

a8 Die Grenzwerte gelten nicht fiir breite Rippen oder Vertiefungen, die fiir Kennzeichnung nach Abschnitt 10 dienen.
b

Flir abwechselnde Rippen muss die Abweichung des -Winkels grofder als = 10° sein.

7.4.3 Verbundfestigkeit anhand von Verbundversuchen
7.4.3.1 Allgemeines

Falls verlangt, kann die Verbundfestigkeit anhand von Verbundversuchen deklariert werden. In diesem Fall
sind Mittelwerte Tom und Ty fiir den Verbund zu deklarieren.

7.4.3.2 Verbundwerte Tpm und Thu
Verbundwerte kénnen bei der Bewertung der Verbundfestigkeit von geripptem oder profiliertem Stahl
benutzt werden. Die Mittelwerte fiir Tom und Tp, miissen im Rahmen der Erstpriifung unter Einhaltung der im

Abschnitt 9 festgelegten Anzahl an Verbundversuchen und Anhang C.

Die relevanten Kenngrofen fir die Oberflichengeometrie sind im Rahmen der werkseigenen
Produktionskontrolle und der laufenden Uberwachung zu messen.

ANMERKUNG Relevante Kenngrofien fiir die Oberflaichengeometrie sind am, ¢, br, Ze, @ und .

Flir die Messung der relevanten Kenngroéfien fiir die Rippen- oder Vertiefungsgeometrie gelten die
Festlegungen im Abschnitt 9.

7.5 Dauerhaftigkeit
Die Dauerhaftigkeit der Leistungsmerkmale unter 7.1 bis 7.4 ist nach Abschnitt9 zu ermitteln, unter
Berticksichtigung der Tabelle 2 fiir die chemische Zusammensetzung. Die deklarierte Leistung ist der

Kohlenstoffequivalent; der Anteil an chemischen Elementen darf die festgelegten Hochstwerte nicht
Uberschreiten.

ANMERKUNG  Die Priifbedingungen in Tabelle 31 sind fiir die Ermittlung der Leistungsmerkmale nach 7.2
unerlasslich.

8 Bewertung und Uberpriifung der Leistungsbestindigkeit (AVCP)
8.1 Allgemeines

Die Ubereinstimmung von schweiffbarem Betonstahl mit den Anforderungen dieser Norm und den vom
Hersteller in der Leistungserklarung (DOP) angegebenen Leistungen ist folgendermafien nachzuweisen:

— durch Bestimmung des Produkttyps (siehe 8.2);
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— durch werkseigene Produktionskontrolle durch den Hersteller (siehe 8.3), einschliefdlich
Produktbewertung (siehe 8.4 und 8.5).

Der Hersteller muss stets die Gesamtkontrolle behalten und muss tiber die Mittel verfiligen, die erforderlich
sind, um die Verantwortung fiir das Produkt iibernehmen zu kénnen.

ANMERKUNG  Erlauterungen zur Leistungserklarung (DOP) sind in AnhangZA gegeben. Fir die
Leistungsbestandigkeit (AVCP) gilt das System 1+ (siehe Anhang ZA).

8.2 Erstpriifung
8.2.1 Allgemeines

Alle Leistungen in Bezug auf die in dieser Norm behandelten Merkmale sind zu bestimmen, wenn der
Hersteller beabsichtigt, sie zu erklédren.

Bewertungen, die bereits frither in Ubereinstimmung mit den Festlegungen dieser Norm durchgefiihrt
wurden, diirfen berticksichtigt werden, vorausgesetzt, dass sie unter Anwendung des gleichen Priifverfahrens
oder eines strengeren Priifverfahrens sowie unter dem gleichen AVCP-System am gleichen Produkt bzw. an
Produkten dhnlicher Konstruktion, Bauweise und Funktionalitat so erfolgten, dass die Ergebnisse fiir das
betreffende Produkt giiltig sind.

ANMERKUNG  Das gleiche AVCP-System bedeutet die Priifung durch einen unabhdngigen Dritten unter der
Verantwortung einer benannten Produktzertifizierungsstelle.

Zur Auswahl einer geeigneten reprasentativen Probe sollte auf die Normen, in denen die
Bewertungsverfahren festgelegt sind, verwiesen werden.

Zusétzlich ist eine Bestimmung des Produkttyps fiir alle in der Norm enthaltenden Merkmale, deren Leistung
vom Hersteller erklart wird, durchzufiihren:

— zu Beginn der Produktion neuer oder modifizierter schweif3geeigneter Betonstahl (es sei denn, das
Produkt gehort der gleichen Produktreihe); oder

— bei Einfithrung eines neuen oder modifizierten Herstellungsverfahrens (sofern dieses einen Einfluss auf
die angegebenen Merkmale haben kann); oder

— die Bestimmung ist fiir das(die) betreffende(n) Merkmal(e) zu wiederholen, wenn sich Anderungen bei
der Auslegung von schweifdgeeignetem Betonstahl, bei den Ausgangsstoffen, beim Zulieferer der
Komponenten oder im Herstellungsverfahren ergeben, die sich wesentlich auf ein oder mehrere
Merkmal(e) auswirken wiirden.

Bei der Verwendung von Bauteilen deren Merkmale vom Bauteilhersteller bereits auf Grundlage von
Bewertungsmethoden anderer Produktnormen bestimmt wurden, ist eine erneute Bewertung dieser
Merkmale nicht notwendig. Die Spezifikationen dieser Komponenten miissen dokumentiert werden.

Es kann davon ausgegangen werden, dass Produkte, an denen die geregelte Kennzeichnung in
Ubereinstimmung mit den maf3gebenden harmonisierten Europdischen Spezifikationen angebracht wurde,
die in der Leistungserklarung (DoP) angegebenen Leistungsmerkmale aufweisen; dies entbindet den
Hersteller von schweifsbarem Betonstahl jedoch nicht von der Verantwortung, sicherzustellen, dass der
schweifibare Betonstahl insgesamt korrekt hergestellt wird und dass seine Bestandteile die erklarten
Leistungskennwerte aufweisen.
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8.2.2 Probenabschnitte und Priifung

8.2.2.1 Allgemeines

Die Probestiicke sind den zur Priifung vorgelegten Erzeugnissen stichprobenartig zu entnehmen. Es muss
dafiir Sorge getragen werden, dass die Probenabschnitte tatsdchlich die Eigenschaften der zu priifenden
Erzeugnisse widerspiegeln. Die Priifungen sind mit dem vollen Erzeugnisquerschnitt durchzufiihren.

8.2.2.2 Ubliche Eigenschaften

8.2.2.2.1 Stibe und Ringe

Flir jedes Herstellverfahren miissen Art und Anzahl der Priifungen fiir die Erstpriifung Tabelle 5 entsprechen
und der Priifplan muss Tabelle 6 entsprechen.

Tabelle 5 — Art und Anzahl von Priifungen fiir Erstpriifung von Stiben und Ringen

Vorgang Durchmesser Frequenz
Erstpriifung oberer-, mittlerer- und unterer 3 Probeeinheiten? je Durchmesser
Bereich der Durchmesserspanne des Stabes/Ringes

a2  Probestiick, siehe 8.3.2.6.1.1.1 und 8.3.2.6.1.1.2.

Tabelle 6 — Priifplan fiir iibliche Eigenschaften von Staben und Ringen

Eigenschaft Stab/Ring (Draht, Walzdraht)
(Anzahl der Probestiicke je Priifeinheitd)
R 10
Re 10
Rin/Re 10
React/Renom? 10
Agt 10
Masse je Meter 4m 3
Biegefihigkeit dimmax” 3
Verbundfestigkeit
— fiirfg, br/c, aund £(7.4.2) 3
—  fiir wom und 7,4 (7.4.3) siehe 8.2.2.6
Schweifdbarkeit (inkl. Ceq) 1
Dauerhaftigkeit ¢ 1
a  Falls relevant.
b Bjegeversuch und/oder Riickbiegeversuch.
¢ Gleiche Probestiicke wie fiir die Schweif3barkeit.
4 Priifeinheit, siche 8.3.2.6.1.1.1 and 8.3.2.6.1.1.2.
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8.2.2.2.2 Geschweifdte Matten

Erzeugnisse sind von den am weitesten verbreiteten unterschiedlichen Anlagen zu entnehmen und zu priifen,
die fiir Produktionsprozesse des Herstellers reprasentativ sind.

Fiir jedes Herstellverfahren miissen Art und Anzahl der Priifungen fiir die Erstpriifung Tabelle 7 entsprechen
und der Priifplan muss Tabelle 8 entsprechen.

Tabelle 7 — Art und Anzahl von Priifungen fiir Typpriifung von geschweifdten Matten

Vorgang Durchmesser Frequenz
Erstpriifung oberer-, mittlerer- und unterer 3 Probeeinheiten? je
Bereich der Durchmesserspanne Durchmesserkombination
(Durchmesserkombinationen)

2 Probestiick, siehe 8.3.2.6.1.1.3.

Tabelle 8 — Priifung der iiblichen Eigenschaften von geschweifdten Matten

Eigenschaft Anzahl der Priiffungen je Priifeinheit
Querschnitt (Masse je Meter) 10 =5 (langs) + 5 (quer)
Rm 10 =5 (langs) + 5 (quer)
Re 10 =5 (langs) + 5 (quer)
Rm/Re 10 =5 (langs) + 5 (quer)
React/Re2nom? 10 =5 (ldngs) + 5 (quer)
Agt 10 =5 (langs) + 5 (quer)
Scherkraft an der Schweif3stelle Fsmin. 5
Verbundfestigkeit

4=2 (14 2
— fiirfy, be/c, aund B(7.4.2) (lings) +2 (quer)

— fiir 7om und b (7.4.3) siche 8.2.2.6
Eignung zum Biegen dm, max. 4 2 =1 (langs) + 1 (quer)
Mafle der geschweifdsten Matte L

Al Aw, Ap, Ao
Schweif$barkeit 2 =1 (langs) + 1 (quer)
Dauerhaftigkeit ¢ 2 =1 (langs) + 1 (quer)

Wenn relevant.

b Biege- und Riickbiegeversuch ohne Schweifsstelle.
¢ Gleiche Probenabschnitte wie bei der Schweif3barkeitspriifung.
d  Falls die Matte aus Stiben besteht, dann darf die Eignung zum Biegen an den Stdben anstatt an der angefertigten Matte
durchgefiihrt werden.
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8.2.2.2.3 Gittertrager

Es sind Erzeugnisse von verschiedenen Anlagen bzw. Kombinationen von Betonstahldurchmessern zu
entnehmen und zu priifen, die fiir Produktionsprozesse des Herstellers reprasentativ sind.

Priiffungen miissen durchgefiihrt werden an aus 3 Priifeinheiten (siehe 8.3.2.6.1.1.4) ausgewahlten
Probenabschnitten.

Fiir jede Priifeinheit ist bei der Erstpriifung die in Tabelle 9 definierte Anzahl von Probenabschnitten zu

priifen.
Tabelle 9 — Anzahl von Probenabschnitten fiir Erstpriifung von Gittertrigern
Eigenschaft Anzahl der Priifungen je Priifeinheit fiir f
Obergurt Diagonalen Untergurt
Querschnitt
. 5 5/5¢ 5/5¢
(Masse je Meter, Am)
Rn 5 5/5¢ 5/5¢
Re 5 5/5¢ 5/5¢
Rin/Re 5 5/5¢ 5/5¢
Re,act/Re,nom.a 5 5/5 € 5/5 €
Agt 5 5/5¢ 5/5¢
Verbundfestigkeit
e
— fiirfy, be/c, @ und B (7.4.2) o0 22 /3
— fiir g und b (7.43) Siehe 8.2.2.6 Siehe 8.2.2.6 Siehe 8.2.2.6
Scherkraft Fw,min, Fd,min, Fs,minc 5 -/- 5/5 €
Maf3e o
1 je Einheit
AL, AH.1, AH3, AB1, AB;, APs
Dauerhaftigkeit 4 1 je Gurt und je Diagonale
Schweifdbarkeit 1 je Gurtund je Diagonale

Wenn zutreffend.

Nicht anwendbar fiir glatten Bewehrungsstahl.

Fiir Klemmverbindungen siehe 7.2.2.2.2.

Gleiche Probestiicke wie fiir die Schweif3barkeitspriifung.
Jede Diagonale/Untergurt.

Die Priifungen diirfen an Eingangsprodukt durchgefiihrt werden, falls das Endprodukt dafiir nicht geeignet ist.

8.2.2.3 Dauerschwingversuch
8.2.2.3.1 Stabe und Ringe
Wo eine Produktspezifikation eine Dauerleistung verlangt, miissen die Probenabschnitte von verschiedenen

Stidben oder Ringen entsprechend Tabelle 10 entnommen werden. Halbe Durchmesser sind auszuschlief3en,
es sei denn, es stehen nur halbe Durchmesser zur Verfiigung.
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Bei Durchmessergruppen mit jeweils unterschiedlichen Ermiidungseigenschaften ist jede Gruppe nach
Vorgaben der Tabelle 10 zu prifen.

Tabelle 10 —Art und Anzahl der Priifungen bei der Erstpriifung von Stiben und Ringen

Erstpriifung von Deklarierte Auswahl von Anzahl der Anzahl der
Stiben und Ringen | Ermiidungsleistung | Probenabschnittenje | Probenje | Priifeinheiten®
fiir eine Gruppe von Spanne von Priifeinheit
Durchmesserspannen | aufeinanderfolgenden
Durchmessern?

ein gepriifter
Durchmesser (der
grofdte) fiir jeden:
hochstens 4
aufeinanderfolgende
Durchmesser < 25 mmd

Ao, N, Omax. und 5 3
fiir jede Gruppe¢ von hochstens 3
Durchmesserspanne aufeinanderfolgende

Durchmesser > 25 mm,

bei einer gleichmafiigen
Verteilung liber die
gesamten
Durchmesserbereiche

zusatzlich deklarierte

Ermiidungsleistung siehe oben > 1

Bei den aufeinanderfolgenden Durchmessern nach Tabelle 3 (bevorzugte Durchmesser) sind die Durchmesser 4 mm, 5 mm,
7 mm, 9 mm und 11 mm, halbe Durchmesser und nicht-bevorzugte Durchmesser nicht berticksichtigt; diese sind allerdings Teil
der Spanne von aufeinanderfolgenden Durchmessern.

b Prufeinheit, siehe 8.3.2.6.1.1.1 und 8.3.2.6.1.1.2.
Gruppe = Spanne von aufeinanderfolgenden Durchmessern mit jeweils unterschiedlicher Ermiidungsleistung

Mindestens 3 gepriifte Durchmesser fiir insgesamt <8 aufeinanderfolgende Durchmesser und mindestens 2 gepriifte
Durchmesser fiir insgesamt < 5 aufeinanderfolgende Durchmesser.

ANMERKUNG  Die empfohlenen Werte fiir die deklarierte Ermiidungsleistung Ag, N, omax. in Ubereinstimmung mit
EN 1992-1-1 kénnen gleich die national ermittelten Parameter sein (en: NDP).

8.2.2.3.2 Geschweifdte Matten

Wo eine Produktspezifikation eine Dauerleistung verlangt, miissen die Probenabschnitte mit einer
Schweifstelle verschiedenen Drahten eines Nenndurchmessers entsprechend Tabelle 11 entnommen
werden. Halbe Durchmesser sind auszuschliefien, es sei denn, es stehen nur halbe Durchmesser zur
Verfiigung.

Bei Durchmessergruppen mit jeweils unterschiedlichen Ermiidungseigenschaften ist jede Gruppe nach
Vorgaben der Tabelle 11 zu priifen.
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Tabelle 11 —Art und Anzahl der Priifungen bei der Erstpriifung von geschweifd3ten Matten

Erstpriiffung von Deklarierte Auswahl von Anzahlder | Anzahl der
geschweifdten Ermiidungsleistung Probenabschnitten je | Proben je |Priifeinheiten®
Matten fiir eine Gruppe von Spanne von Priifeinheit
Durchmesserspannen | aufeinanderfolgenden
Durchmessern?

2 geprifte Durchmesser
(der Kkleinste und grofite)
fiir jede
hochstens 4 aufeinander-
folgende Durchmesser
(einschliefilich
mindestens 3) aufein-
anderfolgende

Ao, N, Omax Durchmesser.

fiir jede Gruppe¢ von
Durchmesserspanne 1 geprl'ifte Durchmesser
(der grofdte) fur jede
hochstens 4 aufeinander-
folgende Durchmesser
(einschlief3lich hoch-
stens 2) aufeinander-
folgende Durchmesser.

zusatzlich deklarierte

Ermiidungsleistung siehe oben > 1

Bei den aufeinanderfolgenden Durchmessern nach Tabelle 3 (bevorzugte Durchmesser) sind die Durchmesser 4 mm, 5 mm,
7 mm, 9 mm und 11 mm, halbe Durchmesser und nicht-bevorzugte Durchmesser nicht berticksichtigt; diese sind allerdings Teil
der Spanne von aufeinanderfolgenden Durchmessern.

b Ppriifeinheit, siehe 8.3.2.6.1.1.3.

Gruppe = Spanne von aufeinanderfolgenden Durchmessern mit jeweils unterschiedlicher Ermiidungsleistung.

ANMERKUNG  Die empfohlenen Werte fiir die deklarierte Ermiidungsleistung Ao, N, Omax in Ubereinstimmung mit
EN 1992-1-1 kénnen gleich die national ermittelten Parameter sein (en: NDP).

8.2.2.3.3 Gittertrager

Der Dauerschwingversuch wird fiir Gittertrager nicht gefordert.
8.2.2.4 Wechsellastpriifung

8.2.2.4.1 Stabe und Ringe

Wenn eine Produktspezifikation eine Wechsellastpriifung verlangt, miissen die Probenabschnitte von
verschiedenen Stdben oder Ringen entsprechend Tabelle 12 entnommen werden.
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Tabelle 12 — Zyklische Belastung - Art und Anzahl der Priifungen fiir den Produkttyp von Stiben
und Ringen - Priifplan

Vorgang Durchmesser Haufigkeit Anzahl der
Probenabschnitte je
Durchmesser?

oberer, mittlerer und 3 Priifeinheiten je
unterer Durchmesser Stab/Ring 1
der Durchmesserspanne (Walzdraht/Draht)

Erstpriifung

a2 Priifeinheit, siehe 8.3.2.6.1.1.1 und 8.3.2.6.1.1.2.

8.2.2.4.2 Geschweifdte Matten

Wenn eine Produktspezifikation eine Wechsellastpriifung verlangt, miissen die Probenabschnitte mit einer
Schweifstelle aus unterschiedlichen Drdahten mit einem Nenndurchmesser entsprechend Tabelle 13
entnommen werden.

Tabelle 13 — Zyklische Belastung - Art und Anzahl der Priifungen fiir den Produkttyp der
geschweifdten Matte - Priifplan

Vorgang Durchmesser Haufigkeit Anzahl der
Probenabschnitte je
Durchmesser?

obere, mittlere und
untere Abmessung der
Spanne (Durchmesser-
kombinationen)

3 Priifproben? je
Durchmesser-
kombination

Erstprifung 2 =1 (quer) + 1 (langs)

a2 Priifeinheit, siehe 8.3.2.6.1.1.3.

8.2.2.4.3 Gittertrager
Der Wechsellastversuch wird fiir Gittertrager nicht gefordert.

8.2.2.5 Festigkeit der Stibe, Ringen, geschweifdte Matten und Gittertriger bei erhohter
Temperatur

Falls eine Produktspezifikation eine Festigkeit bei erhohter Temperatur fir Stibe und Ringe verlangt, muss
jeweils zwei Probestiicke der unteren, mittleren und oberen Durchmesser je Schmelze entnommen und bei
der deklarierten Temperatur gepriift werden.

Falls eine Produktspezifikation eine Festigkeit bei erhohter Temperatur fiir Matten und Gittertrager verlangt,
muss jeweils zwei Probestiicke der unteren, mittleren und oberen Durchmesserkombination fiir jedes Produkt
und Herstellverfahren entnommen und bei der deklarierten Temperatur gepriift werden.
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Verbundwerte tpm und tpy fiir Stabe, Ringe, geschweifdte Matten und Gittertriger

Falls eine Leistungserklarung fiir die Verbundwerte twm und Tty fiir Stibe und Ringe verlangt, muss der

Verbundversuch nach Anhang C durchgefiihrt werden.

Falls eine Leistungserklarung fiir die Verbundwerte thm und th fiir geschweifdte Matten und Gittertrager
verlangt, muss der Verbundversuch an die dafiir verwendeten Stibe und Ringe, vor der Herstellung des
Fertigproduktes, durchgefiihrt werden.

Falls fiir die dafiir eingesetzten Stdbe und Ringe die Verbundwerte tpm und Tty in der Leistungserklarung (DoP)
nach dieser Norm bereits deklariert wurden, dann ist ein erneuter Nachweis der Verbundfestigkeit fiir die
daraus hergestellten geschweifdten Matten und Gittertrager nicht notwendig.

Die zusammenhdngenden Parameter fiir die Rippen oder Vertiefungen sowie die Merkmale der freiwilligen
Kennzeichnung im Rahmen der Erstpriifung gelten als Grenzwerte fiir die werkseigene Produktionskontrolle
und laufende Uberwachung. Die Priifung der festgelegten Rippen- oder Profilparameter sind nach
EN ISO 15630-1:2019 durchzufiihren.

8.2.2.6.2 Artund Anzahl der Priifungen

Fiir die Anzahl der Priifungen und den Priifplan fiir die Erstpriifung gelten die Festlegungen in Tabelle 14 und

Tabelle 15.

Tabelle 14 — Anzahl der Priifungen und Priifplan fiir Stibe und Ringe fiir die Ermittlung
geometrischer Parameter der Rippen bzw. Vertiefungen bei geripptem Betonstahl nach 7.4.3

erklarung von tpm und
Thu?

Grofienspanne (siehe
Anhang C)

Priiferzeugnis Durchmesser Frequenz Anzahl der Priifungen je
Priifeinheit®
Stabe und Ringe fiir unterer, mittlerer, grofier
. . und sehr grofder S
die Leistungs- 3 Probeeinheiten je
Durchmesser der 3

Durchmesser

Probeabschnitte sind aus dem gleichen fiir den Verbundversuch verwendeten Stab/Ring zu entnehmen.

b Prifeinheit, siehe 8.3.2.6.1.1.1 und 8.3.2.6.1.1.2.

Tabelle 15 — Anzahl der Priifungen und Priifplan fiir Stibe und Ringe fiir die Ermittlung der
Verbundfestigkeit nach Anhang C

Full document details: E DIN EN 10080:2023-02

Priiferzeugnis Durchmesser Frequenz Anzahl der Priifungen je
Priifeinheit?
Stabe und Ringe fiir unterer, mittlerer, grofder
. und sehr grofier A
die 1 Probeeinheit je

. , Durchmesser der 5
Leistungserkldarung GroRenspanne (siche Durchmesser

von Tpm und Tpy An}rl)ang Q)

a4 Priifeinheit, siehe 8.3.2.6.1.1.1 und 8.3.2.6.1.1.2.
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8.2.3 Konformititskriterien

Flir jedes Priifprogramm ist eine statistische Auswertung der Priifergebnisse unter Verwendung geeigneter
standardisierten Verfahren (z.B. ISO 12491:1997) durchzufiihren, um die Leistungserklarung (DoP) zu
tiberpriifen.

a) Die Anforderungen der Produktspezifikation in der DoP beziiglich Zugfestigkeit (Rm), Streckgrenze (R.),
Spannungsverhaltnis (Rn/R.), Dehnung bei maximaler Belastung (4g:) und gegebenenfalls das Verhaltnis
I[st-Wert Streckgrenze/Festgelegter Wert der Streckgrenze (React/Renom.) sind erfiillt, wenn die in der DoP
angegebenen Kennwerte C, anhand von k-Werten nach Tabelle 20 und Tabelle 21 fiir jede Priifeinheit
oder jeden Produkttyp erreicht werden.

ANMERKUNG Es gibt zwei Moglichkeiten der statistischen Auswertung von Priifergebnissen.

— Ist die angegebene Leistung fiir ein wesentliches Merkmal unabhadngig vom Durchmesser fiir den Produkttyp
gleich, so konnen alle Priifergebnisse zusammen als repradsentativ fiir die Grundgesamtheit des Produkttyps
bewertet werden. Dies kann z. B. fiir die Zugstreckgrenze gelten. Eine statistische Auswertung nach dem
folgenden Fall 2 ist ebenfalls anwendbar.

— Fur den Fall, dass die deklarierte Leistung fiir ein wesentliches Merkmal fiir den Produkttyp unabhangig vom
Durchmesser nicht identisch ist, konnten nur die Priifergebnisse einer Priifeinheit zusammen als reprasentativ
fiir jede Population bewertet werden. Dies kann z.B. auf unterschiedliche Ermiidungsleistungen fiir
verschiedene Durchmesserbereiche innerhalb des Produkttyps zutreffen.

b) Enthilt die Leistungserklarung die Dauerfestigkeit, so gilt davon, dass die Produkte dieser Européischen
Norm entsprechen, wenn sie die Anzahl der deklarierten Zyklen N fiir die angegebenen Werte von 20,
und omax aushalten. Im Falle eines Versagens gilt die Priifung als ungiiltig, wenn sie von einem Defekt
ausgeht, der nur an der Probe oder in dem an die Griffe der Priifmaschine angrenzenden Bereich liegt; in
diesem Fall ist eine weitere Einzelpriifung durchzufiihren (siehe EN ISO 15630-1:2019).

c) Enthélt die Leistungserkldarung die zyklische Belastungsfestigkeit, so gilt der Eindruck, dass die Produkte
dieser Europdischen Norm entsprechen, wenn sie die angegebene Anzahl symmetrischer
Hysteresenzyklen ohne einen vollstindigen Bruch des Prifmusters aushalten. Im Falle eines Versagens
gilt die Priifung als ungiiltig, wenn sie von einem Defekt ausgeht, der nur an der Probe oder in dem an die
Griffe der Priiffmaschine angrenzenden Bereich liegt; in diesem Fall ist eine weitere Einzelpriifung
durchzufiihren.

d) Enthéltdie Leistungserklarung die Festigkeit bei erh6hten Temperaturen, so gilt davon, dass die Produkte
dieser Europdischen Norm entsprechen, wenn alle Einzelpriifungen die angegebene Stdrke bei der
angegebenen Temperatur erfiillen.

e) Enthdlt die Leistungserklarung die Haftfestigkeit nach 7.4.2, so gelten die Produkte als dieser
Europdischen Norm entsprechend, wenn der in der DoP fiir die relative Rippenflache (fr) angegebene
Kennwert C, unter Verwendung des k-Wertes nach Tabelle 20 erreicht wird und kein Einzelwert fiir b./c
den in der DoP festgelegten Hochstwert liberschreitet bzw. kein Einzelwert fiir « und  den in der DoP
festgelegten Hochstwert unterschreitet.

f)  Enthaltdie Leistungserklarung die Haftfestigkeit nach 7.4.3, so gelten die Produkte als konform mit dieser
Europdischen Norm, wenn die Mittelwerte Tpm und oy den in der DoP festgelegten Werten gleich oder
grofier sind.

g) Die Anforderung der Produktspezifikation in der DoP in Bezug auf Biegbarkeit, Schweif¢barkeit und
Haltbarkeit ist erfiillt, wenn alle einzelnen Priifergebnisse, die in der DoP festgelegten Hochstwerte nicht
tiberschreiten. Nach der Priifung der Biegbarkeit darf die Probe keine Anzeichen von Bruch aufweisen,
die fiir eine Person mit normalem oder korrigiertem Sehvermégen sichtbar sind.
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h) Die Anforderungen der Produktspezifikation in der DoP in Bezug auf Masse pro Meter und Abmessungen
sind erfiillt, wenn kein Einzelwert auf3erhalb der in der DoP angegebenen Bereiche liegt.

i) Die Anforderungen der Produktspezifikation in der DoP in Bezug auf die Scherkraft sind erfiillt, wenn kein
Einzelwert niedriger ist als der in der DoP angegebene Wert.

8.2.4 Wiederholungspriifung

Fir den Fall, dass das Konformitatskriterium nur fiir ein wesentliches Merkmal nicht erfiillt ist, sind
zusatzliche Priifungen dieses wesentlichen Merkmals méglich.

a) Dieselben Anforderungen an die Probenahme und Priiffung wie in 8.2.2 gelten fiir die Zugfestigkeit (Rm),
die Zugstreckgrenze (Rc), das Spannungsverhaltnis (Rm/Re), die Dehnung bei maximaler Belastung (4gt),
das Verhaltnis tatsdchlicher Wert der Streckgrenze/Nennwert der Streckgrenze (React/Renom.), die
Klebfestigkeit nach 7.4.2 und 7.4.3, die Biegbarkeit, die Schweif3barkeit, die Dauerhaltigkeit, die Masse
pro Meter, Abmessungen und Scherkraft.

b) Wird das Konformitatskriterium fiir die Dauerfestigkeit nicht durch hochstens 2 Priiflinge aus einer Serie
mit 15 Priifmustern oder 1 Priifling aus einer Serie mit 5 Priifmustern fiir jeden gewahlten Durchmesser
(Stabe und Coils) oder jede gewahlte Grofie (Schweifsgewebe) erfiillt, so ist aus dem dargestellten
Durchmesser oder jeder Grofde eine weitere Serie von 5 Priifmustern auszuwahlen. Die 5 Priifmuster sind
aus den Priifeinheiten auszuwahlen, die die Kriterien nicht erfillten.

c) Ist das Konformitdtskriterium fiir die zyklische Belastungsfestigkeit nicht erfiillt, so ist aus der
dargestellten Nenngrofie eine weitere Serie von 3 Proben auszuwahlen

d) Istdas Konformitatskriterium fiir die Festigkeit bei erh6hter Temperatur nicht erfiillt, so ist aus der nicht
konformen Grofde eine weitere Serie von 2 Proben auszuwahlen.

Es wird empfohlen, bei der Probenahme zu beriticksichtigen, dass moglicherweise mindestens zwei Tests pro
Grofdenbereich wiederholt werden miissen.

Es gelten die Konformitatskriterien nach 8.2.3. Wenn die Konformitdt nachgewiesen wurde, war die
Produkttyppriifung erfolgreich.

In allen anderen Fillen wird dem Hersteller keine Genehmigung zur Herstellung dieser Europdischen Norm
erteilt. Der Hersteller trifft geeignete Mafdnahmen, um festgestellte Mangel zu beheben. Die Mafnahmen
hingen von der Art und Bedeutung der festgestellten Mingel ab, kénnen jedoch Anderungen der Produktions-
und Inspektionsbedingungen umfassen.

8.2.5 Priifbericht
Die Ergebnisse der Bestimmung des Produkttyps sind in Priifberichten zu dokumentieren. Alle Priifberichte

sind mindestens 10 Jahre nach dem letzten Herstellungsdatum des schweif3baren Betonstahls auf die sie sich
beziehen, vom Hersteller aufzubewahren.

8.3 Werkseigene Produktionskontrolle (WPK)

8.3.1 Allgemeines

Der Hersteller muss ein System der werkseigenen Produktionskontrolle einrichten, dokumentieren und
aufrechterhalten, um sicherzustellen, dass die in Verkehr gebrachten Produkte, die fiir die wesentlichen

Merkmale erklarten Leistungen einhalten.

Das System der werkseigenen Produktionskontrolle muss Verfahren, regelmafdige Inspektionen und
Priifungen und/oder Bewertungen sowie die Anwendung der Ergebnisse umfassen, um die Ausgangsstoffe
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und andere zugelieferte Materialien oder Bauteile, die Ausriistung, das Herstellungsverfahren und das
Produkt zu kontrollieren. Alle vom Hersteller festgelegten Elemente, Anforderungen und Vorschriften sind
systematisch in Form von schriftlichen Grundsatzen und Verfahrensanweisungen zu dokumentieren.

Diese Dokumentation des Systems der werkseigenen Produktionskontrolle muss ein gemeinsames
Verstindnis der Bewertung der Leistungsbestindigkeit sicherstellen sowie die Uberpriifung erméglichen, ob
die geforderten Produktleistungen erreicht wurden und das System der Produktionskontrolle effektiv
funktioniert. Die werkseigene Produktionskontrolle verbindet daher betriebliche Verfahren mit allen
MafRnahmen zur Aufrechthaltung und Uberwachung der Ubereinstimmung des Produkts mit den fiir die
wesentlichen Merkmale erklarten Leistungen.

Betonstdhle nach dieser Europdischen Norm miissen unter einem stindigen System werkseigener
Produktionskontrolle hergestellt werden, um, unabhdngig vom Herstellungsverfahren, denselben
Vertrauensgrad fiir die Konformitat des fertigen Erzeugnisses sicherzustellen.

8.3.2 Anforderungen
8.3.2.1 Allgemeines

Der Hersteller ist flir die wirksame Umsetzung des Systems der werkseigenen Produktionskontrolle in
Ubereinstimmung mit dem Inhalt dieser Produktnorm verantwortlich. Die Aufgaben und
Verantwortlichkeiten bei der Organisation der werkseigenen Produktionskontrolle sind zu dokumentieren,
und diese Dokumentation ist auf dem neuesten Stand zu halten.

Die Verantwortung, Befugnisse und Beziehungen zwischen den Personen, welche die Arbeiten lenken,
ausfiihren oder Uberpriifen, die die Gleichméafdigkeit der Produkte betreffen, sind festzulegen. Dies gilt
insbesondere fiir diejenigen Personen, die Mafinahmen zur Vermeidung der Nicht-Gleichmafiigkeit der
Produkte und Maf¢nahmen im Falle der Nicht-Gleichmaf3igkeit einzuleiten haben, sowie Probleme hinsichtlich
der Gleichmaf3igkeit des Produkts festzustellen und aufzuzeichnen haben.

Personen, welche die Leistungsbestandigkeit des Produkts beeinflussende Arbeiten durchfiihren, miissen auf
Grund ihrer Ausbildung, Schulungen, Fachkenntnisse und Erfahrung, tiber die entsprechende Aufzeichnungen
zu fiihren sind, liber die notwendige Fachkompetenz verfiigen.

In jedem Werk darf der Hersteller die Mafdnahmen an eine Person delegieren, die die erforderlichen
Befugnisse hat, um:

— Verfahren zum Nachweis der Leistungsbestiandigkeit des Produkts in den entsprechenden Stadien
festzulegen;

— alle Félle der Nicht-Gleichmafiigkeit festzustellen und aufzuzeichnen;

— Verfahren zur Behebung von Fillen der Nicht-Gleichméafiigkeit festzulegen.

Der Hersteller muss Dokumente, in denen die werkseigene Produktionskontrolle festgelegt wird, erstellen

und auf dem neuesten Stand halten. Die Dokumentation des Herstellers und die Verfahren sollten dem Produkt

und dem Herstellungsprozess angemessen sein. Das System der werkseigenen Produktionskontrolle sollte zu

einem angemessenen Vertrauensniveau hinsichtlich der Leistungsbestidndigkeit des Produkts fiihren. Dieses

beinhaltet:

a) die Erarbeitung von dokumentierten Verfahren und Anweisungen fiir die Vorginge der werkseigenen
Produktionskontrolle in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der technischen Spezifikation, auf die

Bezug genommen wird;

b) die effektive Umsetzung dieser Verfahren und Anweisungen;
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c) die Aufzeichnung dieser Verfahren und deren Ergebnisse;

d) die Anwendung dieser Ergebnisse, um etwaige Abweichungen zu korrigieren, die Folgen solcher
Abweichungen zu beheben, alle sich daraus ergebenden Fille der Nichtkonformitit zu behandeln und,
sofern erforderlich, die werkseigene Produktionskontrolle zu iiberarbeiten, um die Ursache der nicht
gegebenen Leistungsbestdndigkeit zu beseitigen.

ANMERKUNG  Es ist davon auszugehen, dass Hersteller, die iiber ein System der werkseigenen Produktionskontrolle

verfiigen, das EN [SO 9001:2015 entspricht und die Festlegungen der vorliegenden Europdischen Norm berticksichtigt,

die Anforderungen der Verordnung (EU) Nr. 305/2011 an die werkseigene Produktionskontrolle erfiillen.

8.3.2.2 Ausriistung

8.3.2.2.1 Priifung

Alle Wage-, Mess- und Priifausriistungen sind zu kalibrieren und entsprechend den dokumentierten
Verfahren, Haufigkeiten und Kriterien regelméaf3ig zu tiberpriifen.

8.3.2.2.2 Herstellung

Alle im Herstellungsprozess benutzten Ausriistungen miissen regelmafdig tiberpriift und gewartet werden, um
sicherzustellen, dass durch ihre Verwendung, Abnutzung oder Mangel keine Unregelmafiigkeiten im
Herstellungsprozess verursacht werden. Uberpriifungen und Instandhaltung sind entsprechend den
schriftlich niedergelegten Verfahren des Herstellers durchzufiihren und aufzuzeichnen, und die
Aufzeichnungen sind fiir die in den Verfahren der werkseigenen Produktionskontrolle des Herstellers
angegebene Dauer aufzubewahren.

8.3.2.3 Ausgangsstoffe

Die Spezifikationen aller angelieferten Ausgangsstoffe und Bauteile sowie das Uberwachungsprogramm zur
Sicherstellung deren Konformitat sind zu dokumentieren.

8.3.2.4 Riickverfolgbarkeit und Kennzeichnung

Die einzelnen Chargen miissen in Bezug auf ihre Herkunft identifizierbar und riickverfolgbar sein. Der
Hersteller muss tiber schriftliche Verfahren verfiigen, mit denen sichergestellt wird, dass die Abldufe in
Verbindung mit dem Anbringen von Riickverfolgbarkeits-Codes und/oder -Kennzeichnungen regelmafiig
liberpriift werden.

8.3.2.5 Kontrollen wihrend des Herstellungsprozesses

Der Hersteller muss die Herstellung unter kontrollierten Bedingungen planen und durchfiihren.

8.3.2.6 Produktpriifung und Bewertung

Der Hersteller muss geeignete Verfahren einsetzten, um sicherzustellen, dass die deklarierten
Leistungsmerkmale eingehalten werden.

8.3.2.6.1 Weitere Priifung von Priifeinheiten im Werk nach einem Priifplan
8.3.2.6.1.1 Nachweis der iiblichen und besonderen wesentlichen Merkmale fiir jede Priifeinheit

Fiir den Nachweis der iiblichen Eigenschaften und besonderen wesentlichen Merkmale bei unterschiedlichen
Erzeugnissen, siehe 8.3.2.6.1.1.1 bis 8.3.2.6.1.1.4.
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8.3.2.6.1.1.1 Stibe und Ringe (warmgewalzt)

Die Priifeinheit muss die Schmelze oder ein Teil der Schmelze sein. Es ist jede Produktionslinie zu priifen.

Der Priifumfang muss wie folgt sein:

a) Die Dauerschwingfestigkeit muss nicht ermittelt werden;

b) fiir die Dauerhaftigkeit und Schweifsbarkeit mindestens eine Analyse je Priifeinheit. Gleiche Probestiicke
diirfen benutzt werden. Die chemische Zusammensetzung (Schmelzenanalyse) des Stahles muss vom

Stahlhersteller ermittelt worden sein.

c) fiir Biege- und/oder Riickbiegeversuche und Masse je Meter mindestens eine Probe je Priifeinheit und
Nenndurchmesser. Fiir die Anzahl der Riickbiegeversuche gilt ebenfalls Abschnitt 9.

d) fiir Verbundversuche nach 7.4.2 (fg, b:/c, a, und ) mindestens drei Proben je Priifeinheit und
Nenndurchmesser;

e) fiir Verbundversuche nach 7.4.3 (tpm und tyy) mindestens 3 Proben je Priifeinheit und Nenndurchmesser;

f) fiir Zugversuche, eine Probe je 30t oder jedoch mindestens 5 Priifproben je Priifeinheit und
Nenndurchmesser;

g) die Wechsellastpriifung und die Ermittlung der Festigkeit bei hoher Temperatur ist nicht erforderlich.
Die Ergebnisse sind entsprechend 8.3.2.6.2 zu bewerten.
8.3.2.6.1.1.2 Stdbe und Ringe (kaltverarbeitet)

Fiir die kaltverarbeiteten (kaltgewalzt, kaltverformt und kaltgezogen) Stahlprodukte bleibt die Priifeinheit
dem Hersteller iiberlassen:

a) Weder die Schmelze oder ein Teil davon; in diesem Fall gelten die Anforderungen unten 8.3.2.6.1.1.1, oder
b) Die Stahlmenge erzeugt auf der gleichen Walz- oder Ziehanlage, mit dem gleichen Durchmesser und
innerhalb einer 10-stlindigen kontinuierlichen Produktion. In diesem Fall muss der Priifumfang wie folgt
sein:
1) Die Dauerschwingfestigkeit muss nicht ermittelt werden;
2) fir die Dauerhaftigkeit und SchweifRbarkeit mindestens eine Analyse (chemische Analyse) je
Priifeinheit, bezogen auf das warmgewalzte Eingangswerkstoff. Die chemische Zusammensetzung

(Schmelzenanalyse) des Stahles muss vom Stahlhersteller ermittelt worden sein.

3) fiir Biege- und/oder Riickbiegeversuche und Masse je Meter mindestens eine Probe je Priifeinheit.
Fiir die Anzahl der Riickbiegeversuche gilt ebenfalls Abschnitt 9;

4) fir Verbundversuche nach 7.4.2 (fg, b:/c, @ und f5) mindestens 3 Proben je Priifeinheit und
Nenndurchmesser;

5) fiir Verbundversuche nach 7.4.3 (Tom und Tn,) mindestens 3 Proben je Priifeinheit und
Nenndurchmesser;

6) fiir Zugversuche, eine Probe je 20 t oder jedoch mindestens 5 Priifproben je Priifeinheit;
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7) die Wechsellastprifung und die Ermittlung der Festigkeit bei hoher Temperatur ist nicht
erforderlich.

Die Priifergebnisse sind nach 8.3.2.6.2 zu bewerten. Je Ring ist hochstens ein Probenabschnitt zu entnehmen.
Die als Priifeinheit verwendete Schmelzennummer muss registriert werden.

8.3.2.6.1.1.3 Geschweifdte Matten

Die Priifeinheit besteht aus Matten mit einer Masse von hdchstens 50 t aus derselben Kombination von
technischen Klassen und Durchmessern, die auf derselben Schweifdmaschine hergestellt wurden.

a) Fir den Nachweis des wesentlichen Merkmales muss die Anzahl an Proben entsprechend Tabelle 16
entnommen werden. Diese Probenabschnitte diirfen unter der Voraussetzung, dass verschiedene Drahte
gepriift werden, nach Wahl des Herstellers entweder einer Matte oder verschiedenen Matten entnommen
werden.

b) fiir Zugversuche gilt die Anzahl der Probestiicke je Priifeinheit wie in Tabelle 16;

c) fiir Verbundversuche nach 7.4.2 (fg, b-/c, @ undf5) mindestens 3 Proben je Priifeinheit und
Nenndurchmesser;

d) fiir Verbundversuche nach 7.4.3 (tom und tpu) mindestens 3 Proben je Priifeinheit und Nenndurchmesser;

e) Alle festgelegten MaRRe der geschweifdten Matte (Linge, Breite, Abstand, Uberstand) (siehe 7.3.6) miissen
gemessen werden. Die Anzahl an Proben muss entsprechend Tabelle 16 entnommen werden.

f) Die chemische Zusammensetzung (Schmelzenanalyse) des Werkstoffes muss vom Stahlhersteller
ermittelt worden sein. Die Ubereinstimmung muss dem Hersteller der geschweifdten Matte bestitigt
werden; dies muss, falls vom Kaufer verlangt, die Angabe der chemischen Zusammensetzung
einschliefien.

g) Die Wechsellastpriifung und die Ermittlung der Festigkeit bei hoher Temperatur ist nicht erforderlich.
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8.3.2.6.1.1.4 Gittertrager

- Entwurf -

Tabelle 16 — Probeplan fiir geschweifdte Matten

Wesentliches Merkmal

Anzahl der Proben je Priifeinheit

Rm > 52
Re > 52
Rm/Re >5a
React/Renom® > 53
Agt > 52
Mafie

Al Aw, Ap, Ao 21
Scherkraft, Fsmin > 2¢
Masse je Meter, Am 4 >5a
Biegefahigkeit, dmmax® > 52

Verbundfestigkeit
fr > 32

b:/c, aund S, tom und 7hu

3 fiir die Langsrichtung, 2 fiir die Querrichtung.

Wenn zutreffend.

Siehe 7.2.1.1

Diese darf vor dem Schweifden ermittelt werden.

Biege- und/oder Riickbiegeversuch ohne Schweifsstelle.

Die Priifeinheit besteht aus Gittertragern mit einer Masse von hochstens 50 t aus derselben Kombination von
technischen Klassen und Durchmessern, die auf derselben Schweifdmaschine hergestellt wurden.

Probenabschnitte miissen bei jedem Wechsel der Mafde der Bestandteile oder der verwendeten technischen
Klassen der Stdhle entnommen werden.

Flir jede Kombination von Nenndurchmessern haben die Gittertragerhohe und -lange keinen Einfluss auf die
Anzahl der zu entnehmenden Probenabschnitte. Die Anzahl von Probenabschnitten aus Gurten und

Diagonalen je Priifeinheit ist in Tabelle 17 angegeben.

a)

b)

c)
d)

e)
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Flir Verbundversuche nach 7.4.2 (fg, br/c, @ und f) mindestens 3 Proben je Priifeinheit;

Flr Zugversuche gilt die Anzahl der Probestiicke aus Gurten oder Diagonalen je Priifeinheit wie in
Tabelle 17;

Alle festgelegten Gittertragermafde (Lange, Hohe, Breite, Abstand) (siehe 7.3.7) miissen gemessen
werden. Die Anzahl der Probestiicke je Priifeinheit ist in Tabelle 17 festgelegt.

Fiir Verbundversuche nach 7.4.3 (tom und tpy) mindestens 3 Proben je Priifeinheit und Nenndurchmesser;

Die Wechsellastpriifung und die Ermittlung der Festigkeit bei hoher Temperatur ist nicht erforderlich.
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Tabelle 17 — Probeplan fiir Gittertriager

Wesentliches Merkmal Anzahl der Probenabschnitte je Priifeinheit
Rn > 52
Re > 52
Rm/Re > 5a
Re,act/Re,nom.b > 5a
Agt > 5a
Mafie
>1
AL, AH1, AH, AB1, AB;, AP ©
Scherkraft
>2
Fw,min; Fd,min, Fs,min de
Masse je Meter Am & > 52
Verbundfestigkeit
fr >3a
br/c, aund B, Tom und iy

2 Fir jede Stahlklasse mit unterschiedlichen mechanischen Leistungsmerkmalen und mindestens jeder Gurt
und jede Diagonale.

Wenn zutreffend.
Jeder Tragertyp.
d Jeder Gurt.

€ Siehe 7.2.2.2

Die Versuche diirfen am Eingangswerkstoff durchgefiihrt werden, falls der Versuch am Fertigprodukt nicht
maoglich ist.

&  Dieses kann vor dem Schweifen ermittelt werden.

Die Dauerhaftigkeit und Schweifibarkeit (chemische Zusammensetzung - Schmelzenanalyse) des Werkstoffes
muss vom Stahlhersteller ermittelt worden sein und muss, falls vom Kaufer verlangt, dem Hersteller der
Gittertrager fiir jede Schmelze mitgeteilt werden.

8.3.2.6.2 Bewertung der Priifergebnisse

8.3.2.6.2.1 Rm, Re, Agt, Rm/Re, act/Re,nom;fR

Die Ergebnisse sind als konform mit dieser Europdischen Norm zu betrachten, falls fiir alle Priifergebnisse an
der Priifeinheit, folgende Anforderungen gelten:

Folgende Anforderung muss fiir Rm, Re, Agt und Rm/R.und fr erfiillt werden:
x—ks > C, (8)
Wo relevant, muss die folgende Anforderung beziiglich React/Renom Und die obere Grenze von Rn/R. erfiillt sein:

X+ks < C, 9)
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Dabei ist,

x

C, der festgelegte charakteristische Wert.

der Mittelwert;

- Entwurf -

die geschéatzte Standardabweichung der Priifeinheit;

die Annahmekennzahl nach Tabelle 18 fiir Rm, Re und fr, und nach Tabelle 19 fiir Ag: und Rm/Re und

React/Renom;

Tabelle 18 — Ry, Re und fr, - Koeffizient k als Funktion der Anzahl (n) der Testergebnisse (fiir eine
zuverlissige Ausfallrate von 5 % [p = 0,95] bei einer Wahrscheinlichkeit von 20 %)

n k

3 1,126
4 1,172
5 1,209
6 1,238
8 1,281
10 1,313
20 1,397
30 1,437

IANMERKUNG

Eine lineare Interpolation ist zulassig.

Tabelle 19 — Ag, Rm/Re und React/Renom - Koeffizient k als Funktion der Anzahl (n) der Testergebnisse
(fiir eine zuverlassige Ausfallrate von 10 % [p = 0,90] bei einer Wahrscheinlichkeit von 20 %)

n k

3 0,799
4 0,847
5 0,883
6 0,911
8 0,952
10 0,981
20 1,059
30 1,096

ANMERKUNG

Eine lineare Interpolation ist zulassig.

Das Vorangehende basiert auf der Annahme, dass die Verteilung einer grofden Anzahl von Ergebnissen normal
ist; dies gilt aber nicht als Anforderung dieser Europdischen Norm. Folgende alternative Verfahren diirfen
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