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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN 10370:2019) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 459/SC 4 , Betonstdhle und
Spannstdhle” (Sekretariat: DIN, Deutschland) des Europaischen Komitees fiir Normung (CEN) ausgearbeitet.

Das zustdandige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss 03 ,Beton- 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.
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Europdisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN 10370:2019) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 459/SC 4 ,Betonstdhle und
Spannstdhle” erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur CEN-Umfrage vorgelegt.
Dieses Dokument wurde im Rahmen eines Normungsauftrages erarbeitet, den die Europaische Kommission
und die Europdische Freihandelszone CEN erteilt haben, und unterstiitzt grundlegende Anforderungen der

EU-Richtlinie (EU 305/2011).

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

Diese Europdische Norm legt Leistungsmerkmale, Priifung und Bewertung von Priifergebnissen von
nichtrostendem Stahl definiert und bezeichnet nach EN 10088-1 fest, der fiir die Bewehrung von
Betonbauwerken verwendet wird. Stdhle nach dieser Europdischen Norm haben eine gerippte oder
profilierte Oberflache und werden geliefert in Form von:

— Stdben, Ringen (Walzdraht, Draht);

— werkmaf3ig gefertigten maschinell geschweifsten Matten;

— Gittertragern und hybriden Gittertragern, hergestellt aus nichtrostendem Stahl und Schweifigeeignetem
Betonstahl nach EN 10080.

Diese Europdische Norm gilt nicht fir

— nichtrostende Stihle fiir Vorspannen;

— profiliertes Band;

— nichtrostende Stahlrohre gefiillt mit unlegiertem Stahl, anschliefiend warm- oder kalt abgelangt;
— geschweifte nichtrostende Stibe aus Stahl mit glatter Oberfldche;

— verzinkten Betonstahl;

— epoxidbeschichteten Betonstahl.

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 (einschliefilich aller Anderungen).

EN 10020, Begriffsbestimmunyg fiir die Einteilung der Stihle

EN 10079, Begriffsbestimmungen fiir Stahlerzeugnisse

EN 10080, Stahl fiir die Bewehrung von Beton — Schweifsgeeigneter Betonstahl - Allgemeines

EN 10088-1, Nichtrostende Stidhle — Teil 1: Verzeichnis der nichtrostenden Stdhle

EN 10088-5, Nichtrostende Stidhle — Teil 5: Technische Lieferbedingungen fiir Stdbe, Walzdraht, gezogenen
Draht, Profile und Blankstahlerzeugnisse aus korrosionsbestdndigen Stdhlen fiir das Bauwesen

EN ISO 377, Stahl und Stahlerzeugnisse — Lage und Vorbereitung von Probenabschnitten und Proben fiir
mechanische Priifungen (I1SO 377)

EN ISO 6892-2, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 2: Priifverfahren bei erhdhter Temperatur (ISO
6892-2)

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

Documents
6 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 10370:2019-07


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-10370-2019-07
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-10370-2019-07

- Entwurf - E DIN EN 10370:2019-07
prEN 10370:2019 (D)

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

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

3 Begriffe

Fiir die Anwendung dieser Europdischen Norm gelten die in EN 10020:2000 und EN 10079:1992
angegebenen und die folgenden Begriffe:

3.1
7 % Streckgrenze
Streckgrenze bei 7 % Gesamtdehnung, Rz,

3.2

Neigungswinkel der Diagonalen, $

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

3.3

Neigungswinkel der Schragrippe oder Profilierung, 3

Winkel zwischen der Mittellinie der Schragrippe oder Vertiefung und der Léangsachse des Stabes,
Walzdrahtes oder Drahtes

3.4

Los

jede Menge von Stdben, Walzdraht, Draht oder abgewickelten Erzeugnissen eines Nenndurchmessers und
einer Schmelze entweder in Ringen oder Stiben oder jede Menge von geschweifdten Matten oder
Gittertragern eines von einem Hersteller produzierten Typs, die zur selben Zeit zur Priifung vorgelegt wird

3.5

charakteristischer Wert, Cy

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.

3.6

Ring

einzelne Linge von Betonstahl (iiblicherweise Walzdraht oder Draht), gewickelt in konzentrischen
Umgdngen

3.7
Entwurfshohe eines Gittertragers, Hy
Abstand zwischen dem tiefsten Punkt des Untergurtes und dem hochsten Punkt des Obergurtes

3.8
Entwurfsbreite eines Gittertrigers, B1
Abstand zwischen den dufiersten Punkten der Untergurte

3.9

Hybridgittertriager

Gittertrager hergestellt sowohl aus nichtrostendem Stahl fiir Betonbewehrung und schweifigeeignetem
Betonstahl. Fiir die Hybridgittertrager gelten die gleichen Begriffe wie fiir die Gittertrager, als solches
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3.10
profilierter Betonstahl
Betonstahl mit gleichmaflig tiber die gesamte Lange verteilten definierten Vertiefungen

3.11
Profiltiefe, t
Abstand zwischen der Oberflidche des Drahtes und der tiefsten Stelle der Vertiefung

3.12
Profilbreite, b
Breite der Vertiefung gemessen parallel zur Achse des Stabes, Walzdrahtes oder Drahtes

3.13

Gittertrager

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

3.14
Lange eines Gittertragers, Ljg
Gesamtldnge eines Gittertragers

3.15
Uberstand eines Gittertrigers, u1, uz
Lange der Diagonalen tiber dem Obergurt (u1) oder den Untergurt (uz) hinaus

3.16
Lange einer geschweif3ten Matte, Lyt
Maf3 der langsten Seite der geschweifdten Matte, unabhangig von der Herstellungsrichtung

3.17
Langsrippe
gleichmaflig fortlaufende Rippe parallel zur Achse des Stabes, Walzdrahtes oder Drahtes

3.18
Langsdraht
Bewehrungsstahl in Herstellungsrichtung der geschweif3ten Matte

3.19
Untergurt
Satz von im unteren Teil eines Gittertragers in Langsrichtung angebrachten Bewehrungsstahlen

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

3.20
Mindestwert
Wert, den kein Versuchsergebnis unterschreiten darf

3.21

Hochstwert
Wert, den kein Versuchsergebnis tiberschreiten darf
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3.22
Nennquerschnitt, 4,
Querschnittsflache, die der eines runden glatten Stabes mit demselben Nenndurchmesser dnom entspricht

ndnom?

(dh. )

3.23
Gesamthohe eines Gittertrigers, H:
Abstand zwischen dem tiefsten Punkt und dem hochsten Punkt eines Gittertragers

3.24
Gesamtbreite eines Gittertrigers, B
Abstand zwischen den dufdersten Punkten eines Gittertragers

3.25

Uberstand einer geschweifdten Matte, u, Uz, uz, us

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

3.26

Abstand der Diagonalen, P;s

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

3.27
Drahtabstand in einer geschweifdten Matte
Abstand zwischen den Achsen der Dréhte in einer geschweifsten Matte

3.28
Produktionscharge
Zeitraum in der Produktion ohne Unterbrechungen

3.29
Gittertrager
nach festgelegten Lieferbedingungen hergestellter Gittertrager

3.30
geschweifdte Lagermatte
nach festgelegten Lieferbedingungen hergestellte geschweifdte Matte

3.31

Betonstahl

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

3.32

bezogene Fliache der Profilierung, fp

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

3.33

bezogene Rippenfliche, fr

Flache der Projektion aller Rippen auf eine Ebene senkrecht zur Langsachse des Stabes, Walzdrahtes oder
Drahtes, dividiert durch den Rippenabstand und den Nennumfang
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3.34
gerippter Betonstahl
Betonstahl mit mindestens zwei Reihen von gleichmaflig tiber die gesamte Lange verteilten Schragrippen

3.35

Rippenhoéhe, h

Abstand zwischen dem hochsten Punkt der (Langs- oder Schrig-)Rippe und der Oberfliche des Kerns,
gemessen normal zur Achse des Stabes, Walzdrahtes oder Drahtes

3.36

Rippen- oder Profilabstand, c

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

3.37

Halbzeug

geripptes oder profiliertes Erzeugnis, das weiterer Bearbeitung bedarf, um die in diesem Dokument fiir
Betonstdhle tiblichen und besonderen Eigenschaften zu erreichen

3.38

besondere Eigenschaft

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

3.39
Lagergittertriager
nach festgelegten Lieferbedingungen hergestellter und ab Lager erhaltlicher Gittertrager

3.40

iibliche Eigenschaft

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

3.41
geschweifdte Lagermatte
nach festgelegten Lieferbedingungen hergestellte und ab Lager erhéltliche geschweifdte Matte

3.42
Schrigrippe
jede Rippe auf der Oberflache des Stabes, Walzdrahtes oder Drahtes, die nicht als Langsrippe gilt

3.43
Flankenneigungswinkel der Schrigrippe, o
Winkel der Rippenflanke gemessen senkrecht zur Langsachse der Rippe

3.44
Querdraht
Bewehrungsstahl senkrecht zur Herstellungsrichtung der geschweifdten Matte

3.45

geschweifdte Matte

Anordnung von im Grundsatz rechtwinklig zueinander verlaufender Langs- und Querstébe, -walzdrdhte oder
-drdhte derselben oder unterschiedlicher Nenndurchmesser und Lange, die an allen Kreuzungsstellen durch
automatische Maschinen werkmafig durch elektrisches Widerstandsschweifden verbunden wurden
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- Entwurf -

Breite einer geschweif3ten Matte, B
Maf der kiirzesten Seite der geschweifdten Matte, unabhéngig von der Herstellungsrichtung

3.47
Stab

Erzeugnis mit rundem oder geripptem Querschnitt

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

ANMERKUNG

und EN 1992-1-2 siehe AnhangF.

Tabelle 1 — Liste der Symbole und Einheiten

E DIN EN 10370:2019-07
prEN 10370:2019 (D)

Zum Vergleich von in dieser Europdischen Norm verwendeten Symbolen mit denen in EN 1992-1-1

Full document details: E DIN EN 10370:2019-07

Symbol Beschreibung Einheit
x Mittelwert der Priifergebnisse a
a Flankenneigungswinkel der Schragrippe 0
9 Neigung der Diagonalen in einem Gittertrager 0
ai, az, as, as Vorhaltewert (festgelegt in der Produktspezifikation) a
Ach Querschnittsfliche eines Gurtes mm?
Abpi Querschnittsflache einer Diagonalen mm?
Agt Prozentuale Gesamtdehnung bei Hochstkraft %
An Nennquerschnittsfliche mm?
b Profilbreite mm
B Lange des Querdrahtes in einer geschweifsten Matte mm
B Designbreite eines Gittertragers mm
B> Gesamtbreite eines Gittertragers mm
c Rippen- oder Profilabstand mm
Cy Festgelegter charakteristischer Wert
dnom Nenndurchmesser des Betonstahls mm
dc Durchmesser der Querdréhte in einer geschweifsten Matte mm
di Durchmesser der Langsdrahte in einer geschweifdten Matte mm
e Abstand zwischen Rippen- oder Profilierungsreihen mm
E Elastizitatsmodul MPab
Fq Scherkraft einer Klemmverbindung eines Gittertrigers kN
fe Bezogene Profilfliche -
fr Bezogene Rippenfliche -
Fw Scherkraft einer einzelnen Schweifstelle eines Gittertragers kN
h Rippenhohe mm
Hq Designhéhe eines Gittertragers mm
H, Gesamthohe eines Gittertragers mm
K Annahmekennzahl in Abhangigkeit von der Anzahl der i
Priifergebnisse
Lig Langen von Gittertragern oder Hybridgittertragern mm
Lt Langsdrahtlangen in geschweifstem Gewebe mm
Nc Anzahl der Querdrahte in einer geschweifdten Matte -
Ny Anzahl der Langsdrahte in einer geschweifdten Matte -
Pc Abstand der Querdradhte in einer geschweifdten Matte mm
Py Abstand der Langsdrahte in einer geschweifsten Matte mm
Ps Abstand der Diagonalen eines Gittertragers mm
Rz, Festigkeit bei 7% Gesamtdehnung MPab
R Zugfestigkeit MPab
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Symbol Beschreibung Einheit
Rm/Rpo0,2 Verhaltnis Zugfestigkeit/0,2% Dehnfestigkeit -
Rpo,2 0,2 %-Dehngrenze, nichtproportionale Verlangerung MPab
Rypo,2act Istwert der 0,2% -Dehngrenze MPab
Rpo,2act/Rpo,2znom | Verhaltnis-Istwert 0,2% Dehngrenze / Sollwert 0,2% Dehngrenze -

R 0,2% Nachweisstarke des Akkords im Gittertrager oder im MPab
po.2Ch Hybridgittertrager 4
R 0,2% Nachweisstarke der Diagonalen im Gittertrager oder im MPab
po.2Di Hybridgittertrager 4
Rpo,2nom Angegebener Wert von 0,2% Dehngrenze MPab

s Geschatzte Standardabweichung a

B Neigungswinkel der Schragrippe 0

t Profiltiefe mm

- Uberstand der Langsdrihte in einer geschweif3ten Matte oder Linge mm
’ der Diagonalen iiber Ober- oder Untergurt eines Gittertragers hinaus

Us, Us Uberstand der Querdrihte in einer geschweif3ten Matte mm

a4 Die Einheit hiangt von der Eigenschaft ab.

b 1 MPa=1N/mm2

4 Leistungsmerkmale

4.1 Prozentuale Gesamtdehnung bei Hochstkraft

Die prozentuale Dehnung bei Hochstkraft ist die unter Hochstkraft im Rahmen der Zugpriifung ermittelte
Dehnung. Die Priifergebnisse einer Priifung nach 5.1 miissen die Werte in Tabelle 2 entsprechen.

Tabelle 2 — Zugeigenschaften

Gesamtdehnung bei
Hochstkraft, Ag [%]

Eigenschaft (*) Duktilitiatsklasse
A B C
Charakteristik Wert fiir _ .
die 0,2 %- Dehngrenze 400 bis 750
Rpoyz** [MPa]
Charakteristik Wert fiir
das Verhaltnis >1,15
Zugfestigkeit zu 0,2 % - 21,05 21,08 <135¢
Dehngrenze Rm/Rpo,2
Charakteristik Wert fiir
die prozentuale
>2,5 >5,0 27,5

() Fiir nichtrostende Stahle ist die 0,2 %-Dehngrenze Rpo: gleich die Streckgrenze.
a@  Nach EN 1992-1-1 ist die Spanne fiir die Mindestdehngrenze 400 - 600 [MPa}.

charakteristische Wert

der Berechnung zu verwenden.

) Die festgelegten Werte fiir die Zugeigenschaften (Rpo,2, Rm/Rpo2, Agr) den festgelegten charakteristischen Wert p=95 % fiir Rpo2
und p=90 % fiir Rm/Rpo2 Ag: entsprechen. Die Werte fiir Rmund Rpo2 werden anhand des Nenndurchmessers berechnet werden.

b Nach EN 1992-1-1 darf der Héchstwert fiir die 0,2-% Dehngrenze (1,3 x Rpoz2) nicht tberschreiten, dabei ist Rpo2 der

¢ Fir austenitische- und duplex- nichtrostende Stihle ist aufgrund des spezifischen Spannungsverhiltnisses Rpoz anstelle Rm bei
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4.2 Schweifdbarkeit

Die Schweifsbarkeit von nichtostenden Stdhlen fiir Betonbewehrung wird von der chemischen
Zusammensetzung bestimmt. Die Bezeichnung der nichtostenden Stdhle ist in EN 10088-1 oder EN 10088-5

festgelegt.
ANMERKUNG  Anhang E enthalt Hinweise zu den Schweifdverfahren.

4.3 Mafde und Grenzabmafe (fiir Stibe und Ringe)
4.3.1 Stibe und Ringe

Der Nenndurchmesser und die Querschnittflache sind nach Abschnitt 5.3 zu priifen. Die Lange der Priifprobe
muss mindestens 0,5 m betragen und die Priifergebnisse miissen die Werte in Tabelle 3 entsprechen. Die
Grenzabweichungen/Meter miissen die Werte in Tabelle 3 entsprechen.

Tabelle 3 — Nenndurchmesser und Querschnittsfliche und Toleranzen
nach Masse pro lfd. Meter

a . . Toleranzen nach Masse
Nenndurchmesser Nennquerschnittsflache pro Ifd. Meter
(mm) (mm?) %
3 7,1
4 12,6
4,5 15,9
5 19,6 £9,0
55 23,8
6 28,3
6,5 33,2
7 38,5
7,5 44,2
8 50,3
8,5 56,7
9 63,6 +6,0
9,5 70,9
10 78,5
11 95,0
12 113,1
14 1539
16 201,1
20 314,2
22 380,0
24 452,4
25 490,9
26 530,7
28 615,8
30 706,9 45
32 804,2
34 907,9
35 962,1
40 1256,6
43 1452,2
50 1963,5
63,5 3166,9
@ Auf der Basis des Nenndurchmessers kann die Nennmasse pro Ifd. Meter (M,,,) mit der
folgenden Formel berechnet werden:
M, =d,, /2)* x 7 x (p/1000)
wobei:
M, ist die Masse pro Meter in kg
dyom ist der Nenndurchmesser in mm
p ist die Materialdichte in kg/dm3 wie in EN 10088-1 berichtet.
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4.3.2 Geschweifdte Matte

Die geschweiften Matten sind aus Stdben und/oder Ringen mit einem Nenndurchmesser bzw. einer
Querschnittflache, wie in Tabelle 3 festgelegt, herzustellen.

Die Linge, Breite und Abstidnde zwischen den Drdhten sind nach 5.3.2 zu ermitteln und miissen als
numerische Werte angegeben werden.

Die Grenzabmafie fiir geschweifdste Matten betragen:
Lange (Lwf) und Breite (B) der Matte:  + 25 mm oder * 0,5 %, wobei der grofiere Wert gilt;
Abstand der Querdrahte((pcoder pr):  * 15 mm oder * 7,5 %, wobei der grofiere Wert gilt.
Die Uberstinde kénnten zum Zeitpunkt der Anfrage und Bestellung vereinbart werden.
4.3.3  Gittertrager und hybrid Gittertriger
Die Gittertrager und hybrid Gittertrager sind aus nichtrostendem Stahl fiir Betonbewehrung mit einem
Nenndurchmesser bzw. einer Querschnittfliche nach Tabelle 3 und aus schweifbarem Betonstahl nach EN
10080, herzustellen.
Die Abstdnde zwischen den Quer- und Langsdrahten, wenn gemessen nach Anhang B, muss
> 50 mm,
betragen.

Die Hohe (Hi, Hz), Breite (B1, B2) und Lange (Li) sind nach Anhang B zu ermitteln und miissen als
numerische Werte angegeben werden.

Die Grenzabmaf3e sind, wie folgt:

Lange (Lig) + 40 mm, falls Lig< 5,0 m
+ 0,8 %, falls Lig> 5,0 m;

Hoéhe (Hy, H2) +1 /-3 mm;

Breite (B1, B2) + 7,5 mm;

Abstand (Ps) + 2,5 mm.

4.4 Eignung zum Biegen (fiir Stabe)

Die Eignung zum Biegen ist die Eignung des Stabes fiir eine bestimmte Anwendung gebogen zu werden.

Der Biegeversuch, wenn gepriift, muss nach den Angaben in 5.4 durchgefilhrt werden und die
Priifergebnisse miissen nach 6.4 in EN ISO 15630-1 dargestellt werden. Der Dorndurchmesser ist in Tabelle

4 festgelegt.

Tabelle 4 — Dorndurchmesser fiir den Biegeversuch

Nenndurchmesser dnom Dorndurchmesser
(mm) max.
<16 3d
>16 6d
Documents
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4.5 Verbundfestigkeit und Oberflichengeometrie

Gerippte und profilierte Stahlerzeugnisse nach dieser Europdischen Norm sind gekennzeichnet durch ihre
Oberflachengeometrie, durch die der Verbund mit dem Beton erreicht wird.

Anforderungen an die Verbundeigenschaften gerippter und profilierter Betonstdhle miissen auf der
Oberflachengeometrie basieren.

4.5.1 Oberflichengeometrie

Gerippte Stahle sind gekennzeichnet durch die Mafde, Anzahl und Anordnung von Schrag- und Langsrippen.
Die Stdbe und Ringe miissen zwei oder mehr Reihen von gleichmafdig liber den Umfang verteilten
Schragrippen haben. Innerhalb jeder Reihe miissen die Rippen gleichmafdige Abstdnde haben. Langsrippen

durfen vorhanden sein, miissen aber nicht.

Ein Beispiel fiir einen gerippten Stahl ist in Bild 1 gegeben.

Bild 1 — Beispiel einer Profilgeometrie mit zwei Reihen von Querrippen
Die Geometrie, Rippenabstand und Aufbau miissen nach EN ISO 15630-1 gemessen werden.
Messungen der Rippenparameter und von fr miissen nach EN ISO 15630-1 durchgefiihrt werden.

Die Werte fiir die bezogene Rippenfliche fr, Rippenabstand c, Rippenhdhe h und Rippenneigung /8 miissen
den in Tabelle 5 und 6 angegebenen Werte entsprechen.

Tabelle 5 — Mindestwert fiir die bezogene Rippenfliche, fz

Nenndurchmess;erlr‘1 r(rfli)nom) des Stranges Relativer Rippenbereich, fi
<6 0,039
6,5 bis 8,5 0,045
9 bis 10,5 0,052
11 bis 50 0,056
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Tabelle 6 — Bereiche fiir die Rippenparameter

Rippenhéhe h (mm) Rippenabstand ¢ (mm) Rippenneigung f3 (°)

0,03dbis 0,15d 04dbis1,2d 35°bis 75°

Die Projektion der Schragrippen muss sich iiber mindestens 75 % des aus dem Nenndurchmesser zu
errechnenden Erzeugnisumfangs erstrecken.

Die Schrigrippen miissen einen Flankenneigungswinkel (o)) von > 45 haben und der Ubergang von der
Rippe zum Kern des Erzeugnisses muss ausgerundet sein.

4.5.2 Oberflichengeometrie von profiliertem Stahl

Profilierte Stahle sind gekennzeichnet durch die Maf3e, Anzahl und Anordnung von Vertiefungen. Profilierte
Stahle miissen mindestens zwei Reihen von gleichmafiig verteilten Vertiefungen aufweisen.

Die Vertiefungen bilden einen Neigungswinkel mit der Achse des Stabes, Walzdrahtes oder Drahtes.

Ein Beispiel fiir einen profilierten Stahl ist in Bild 2 gegeben.

\

ST

Bild 2 — Beispiel einer Profilgeometrie mit drei Reihen von Profilierungen
Messungen der Profilparameter und von fp miissen nach EN ISO 15630-1 durchgefiihrt werden.

Die Werte fiir die bezogene Profilfliche fr (angegeben der Profilreihen-abstdnde Xe), Profiltiefe ¢, Breite b
und Abstand ¢ miissen den in Tabelle 7 angegebenen Werte entsprechen.

Die Vertiefungen miissen mit der Langsachse einen Neigungswinkel, f3, von 35° bis 75° bilden.

Tabelle 7 — Bereiche fiir die Profilparameter

Profiltiefe t Breite b Abstand c Summe der Profilreihen-abstande
Ye max.
0,02 d bis 0,1d 0,2 d bis 1,0d 0,4 d bis 1,5d 0,75d

4.6 Scherkraft (nur fiir Gittertrager und geschweifdte Matten)

4.6.1 Gittertrager und hybrid Gittertriger

4.6.1.1 Schweif3verbindungen

Die Schweifdverbindungen der Gittertrager und hybrid Gittertrager sind nach 5.6.1 zu priifen.
Die Scherkraft F,, muss sein:

Fw>0,25 X Rpo,2,ch X Ach
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wobei ist:
Rpo2,cn die Streckgrenze des Gurtes nach Tabelle 1 und Ach die Querschnittfliche des Gurtes nach Tabelle 3,
oder

Fuw 20,6 X Rpo,2,pi X Api

wobei ist:

Rpozpi die Streckgrenze der Diagonalen des Gurtes nach Tabelle 1 und Ap; die Querschnittfliche der
Diagonalen des Gurtes nach Tabelle 3.

4.6.1.2 Klemmverbindungen
Die Klemmverbindungen der Gittertrager und hybrid Gittertrager sind nach 5.6.1 zu priifen.
Die Scherkraft Fiw muss sein:
F4> 0,25 X Rpo,2,pi X Api
Wobei ist:

Rpozpi die Streckgrenze der Diagonalen des Gurtes nach Tabelle 1 und Ap;i ist Querschnittfliche der
Diagonalen des Gurtes nach Tabelle 3.

4.6.2 Schweif3- oder Klemmverbindungen von geschweifd3ten Matten
Die Schweif3- und Klemmverbindungen der geschweifdten Matten sind nach 5.6.1 zu priifen
Die Scherkraft Fv muss sein
Fw>0,25 X Rpo2 X An
wobei ist:

Rpo2 die 0,2-Dehngrenze nach Tabelle 1 und An die Nennquerschnittfliche des Stabes fiir die Matte nach
Tabelle 3.

4.7 Spannungsverhaltnis (Rm/Rpoz2)

Das Spannungsverhaltnis ergibt sich aus der Zugfestigkeit und der 0,2-Dehngrenze (Rm/Rpo,2)-

Das Spannungsverhaltnis muss den Werten in Tabelle 2 entsprechen, wenn nach 5.7 gepriift.

4.8 Rpoz2— 0,2 %-Dehngrenze

Die 0,2 %-Dehngrenze muss den Werten in Tabelle 2 entsprechen, wenn nach 5.8 gepriift.

4.9 Zugfestigkeit, Rm

Die Zugfestigkeit muss nach 5.9 gepriift werden; die Priifergebnisse sind als Messwerte zu deklarieren.
4.10 Wechsellastversuch (niedrige Belastung)(fiir Stabe und Ringe)

Die Stdbe, Ringe werden einer 5 Zyklen vollstdndigen symmetrischen Beanspruchung in Form einer
Hysterese, nach Festlegungen in EN ISO 15630-1, unterzogen.
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4.11 Dauerschwingversuch (hohe Belastung)(fiir Stabe und Ringe)

Der Dauerschwingversuch muss nach Festlegungen in 5.11 durchgefiihrt werden; die Priifergebnisse sind als
Messwerte zu deklarieren.

4.12 Festigkeit bei erhohter Temperatur (Zugfestigkeit)

Die Zugfestigkeit bei erhohter Temperatur muss nach Festlegungen in 5.12 durchgefiihrt werden; die
Priifergebnisse sind als Messwerte zu deklarieren.

ANMERKUNG  Fiir die Angabe der Ergebnisse gilt das Format nach EN 1992-1-2.

4.13 Zeitstandfestigkeit

Die Anforderungen an der Zeitstandfestigkeit gelten als erfiillt, wenn die chemische Zusammensetzung der
nichtrostende Stdahle den Angaben in EN 10088-1 oder EN 10088-5 entspricht.

ANMERKUNG  Falls der nichtrostende Stahl primar fiir Korrosionsspezifische Anwendungen vorgesehen ist, dann
wird die Zeitstandfestigkeit in den spezifizierten Medien als Korrosionsbestdndigkeit, wie im Anhang C angegeben,
definiert.

4.14 Chemische Zusammensetzung — Stahlnummern und Bezeichnungen

Die chemische Zusammensetzung der nichtrostenden Stédhle fiir Betonbewehrung sind in den Tabellen der
EN 10088-1 oder EN 10088-5 festgelegt.

Tabelle 8 enthilt eine Auflistung der meist verwendeten nichtrostenden Stdhle fiir die Bewehrung von
Beton.

Tabelle 8 — Liste der meist eingesetzten rostfreien Stihle fiir die Bewehrung von Beton

Stahlbezeichnung
Stahlnummer Stahlname
1.4003 X2CrNi12
1.4062 X2CrNi22-2
1.4162 X2CrMnNiN21-5-1
1.4301 X5CrNi18-10
1.4311 X2CrNiN18-10
1.4315 X5CrNiN19-9
1.4401 X5CrNiMo17-12-2
1.4406 X2CrNiMoN17-11-2
1.4362 X2CrNiN23-4
1.4429 X2CrNiMoN17-13-3
1.4436 X3CrNiMo17-13-3
1.4462 X2CrNiMoN22-5-3
1.4482 X2CrMnNiMoN21-5-3
1.4571 X6CrNiMoTil7-12-2

ANMERKUNG  Die Auswahl vom nichtrostenden Stahl fiir bestimmte Anwendungen ist ein wichtiger Teil der
Vereinbarung zwischen Hersteller und Besteller, um z. B. die Korrosionsbestindigkeit oder eine kontrollierte
magnetische Permeabilitit, oder beide, da diese Eigenschaften nicht von allen nichtrostenden Stahle erfiillt werden.

5 Priifung, Bewertung und Probennahme

Im Zusammenhang mit dieser Europdischen Norm ist der charakteristische Wert (wenn nicht anders
angegeben) die untere oder obere Grenze des statistischen Toleranzintervalls, fiir das es eine 90 %ige
Wabhrscheinlichkeit gibt (1 - a= 0,90), dass 95 % (p = 0,95) oder 90 % (p = 0,90) der Werte an der unteren
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Grenze oder dariiber bzw. an der oberen Grenze oder darunter liegen. Die Priifbedingungen sind in der

Tabelle 9 angegeben.
Tabelle 9 — Priifbedingungen
Herstellungsart und Lieferzustand des Priifbedingungen
Erzeugnisses (Proben)
In geraden Langen hergestellt durch Warmwalzen Lieferzustand

In geraden Langen hergestellt durch Kaltverarbeitung | Lieferzustand

Als Ring hergestellt und geliefert Lieferzustand und spéter gerichtet
Geschweifste Matte Lieferzustand
Gittertrager Lieferzustand

5.1 Dehnung bei Hochstkraft

Der Zugversuch fir die Bestimmung der Gesamtdehnung bei Hochstkraft A, bei Stdben und Ringen ist nach
EN ISO 15630-1 durchzufiihren.

Der Zugversuch fiir die Bestimmung der Gesamtdehnung bei Hochstkraft A bei geschweifdten Matten ist
nach EN ISO 15630-2 durchzufiihren.

5.2 Schweif3barkeit

Die chemische Zusammensetzung ist nach EN 10088-1 zu priifen.

5.3 Mafie und Grenzabmafie

Die Priifung der Maf3e und Grenzabmaf3e fiir Stabe und Ringe ist nach EN ISO 15630-1 durchzufiihren.
Die Priifung der Mafée und Grenzabmafie fiir geschweifste Matten ist nach EN ISO 15630-2 durchzufiihren.
5.4 Eignung zum Biegen

Die Eignung zum Biegen ist nach EN ISO 15630-1 prifen.

5.5 Verbundfestigkeit (Oberflichengeometrie)

Die Merkmale fiir die Oberflaichengeometrie ist nach EN ISO 15630-1 priifen.

5.6 Scherkraft (nur fiir Gittertrager und geschweifdte Matten)

Die Priifung der Scherkraft fiir Gittertrager ist nach Anhang B durchzufiihren.

Die Priifung der Scherkraft fiir geschweifdte Matten ist nach EN ISO 15630-2 durchzufiihren.

5.7 Spannungsverhiltnis (Zugfestigkeit/Streckgrenze)(Zugfestigkeit/Rpo, fiir
nichtrostenden Stahl)

Der Zugversuch fiir die Bestimmung des Spannungsverhdltnisses bei Stiben und Ringen ist nach
EN ISO 15630-1 durchzufiihren.
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Der Zugversuch fiir die Bestimmung des Spannungsverhéltnisses bei geschweifsten Matten ist nach
EN ISO 15630-2 durchzufiihren.

5.8 Rypoz2- 0,2 %-Dehngrenze (Streckgrenze)

Der Zugversuch fiir die Bestimmung der 0,2 %-Dehngrenze (Streckgrenze)bei Stdben und Ringen ist nach
EN ISO 15630-1 durchzufiihren.

Der Zugversuch fiir die Bestimmung der 0,2 %-Dehngrenze (Streckgrenze)bei geschweifdten Matten ist nach
EN ISO 15630-2 durchzufiihren.

5.9 R, Zugfestigkeit

Der Zugversuch fiir die Bestimmung der Zugfestigkeit bei Stdben und Ringen ist nach EN ISO 15630-1
durchzufiihren.

Der Zugversuch fiir die Bestimmung der Zugfestigkeit bei geschweifdten Matten ist nach EN ISO 15630-2
durchzufiihren.

5.10 Wechsellastversuch (niedrige Belastung)(fiir Stibe und Ringe)
Der Wechsellastversuch muss nach EN ISO 15630-1 durchgefiihrt werden.

5.11 Dauerschwingversuch (hohe Belastung)(fiir Stiabe und Ringe)
Der Dauerschwingversuch muss nach EN [SO 15630-1 durchgefiihrt werden.
5.12 Festigkeit bei erhohter Temperatur (Zugfestigkeit)

Der Zugversuch bei erh6hter Temperatur ist nach EN ISO 6892-2 durchzufiihren.
5.13 Dauerfestigkeit

Die chemische Zusammensetzung muss nach EN 10088-1 bestimmt werden.

ANMERKUNG  Falls der nichtrostende Stahl primar fiir Korrosionsspezifische Anwendungen vorgesehen ist, dann
wird die Zeitstandfestigkeit in den spezifizierten Medien als Korrosionsbestandigkeit, wie im Anhang D angegeben,
definiert.

5.14 Chemische Zusammensetzung

Die chemische Zusammensetzung muss nach EN 10088-1 bestimmt werden.
6 Bewertung und Uberpriifung der Leistungsbestindigkeit (WPK)

6.1 Allgemeines

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

— durch Bestimmung des Produkttyps (siehe 6.2);

— durch werkseigene Produktionskontrolle durch den Hersteller (siehe 6.3), einschliefilich
Produktbewertung (siehe 6.4 und 6.5).
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Der Hersteller muss stets die Gesamtkontrolle behalten und muss tliber die Mittel verfligen, die erforderlich
sind, um die Verantwortung fiir die Ubereinstimmung des Erzeugnisses mit den angegebenen Leistungen
tibernehmen zu kénnen.

ANMERKUNG  Erlduterungen zur Leistungserklarung sind in Anhang ZA gegeben.
6.2 Typpriifung
6.2.1 Allgemeines

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

Bewertungen, die bereits frither in Ubereinstimmung mit den Festlegungen dieser Norm durchgefiihrt
wurden, dirfen beriicksichtigt 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 Funktionalitit so erfolgten, dass die
Ergebnisse fiir das betreffende Produkt giiltig sind.

ANMERKUNG 1 Das gleiche AVCP-System bedeutet die Priifung durch einen unabhdngigen Dritten unter der
Verantwortung einer benannten Produktzertifizierungsstelle.

Zum Zwecke der Bewertung diirfen Produkte eines Herstellers in Familien zusammengefasst werden, wenn
die Ergebnisse fiir ein oder mehrere Merkmal(e) eines beliebigen Produkts innerhalb einer Familie als
reprasentativ fliir das gleiche Merkmal bzw. die gleichen Merkmale aller Produkte innerhalb der
betreffenden Familie angesehen werden.

ANMERKUNG 2 Erzeugnisse konnen fiir unterschiedliche Merkmale unterschiedlichen Familien zugeordnet werden.

ANMERKUNG 3 Zur Auswahl einer geeigneten reprdsentativen Probe sollte auf die Normen, in denen die
Bewertungsverfahren festgelegt sind, verwiesen werden.

Zusatzlich 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 schweifdgeeigneter Betonstahl (es sei denn, das
Produkt gehort der gleichen Produktreihe); oder

— Dbei Einfiihrung 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 (abhangig von der Definition einer Familie) 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 mafgebenden harmonisierten Europédischen Spezifikationen angebracht wurde,
die in der Leistungserklarung (DoP) angegebenen Leistungsmerkmale aufweisen; dies entbindet den
Hersteller von geschiitzten und umbhiillten Litzen fiir Vorspannen jedoch nicht von der Verantwortung,
sicherzustellen, dass die geschiitzten und umhiillten Litzen fiir Vorspannen insgesamt korrekt hergestellt
wird und dass seine Bestandteile die erklarten Leistungskennwerte aufweisen.
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6.2.2  Priifproben, Priifung und Konformititskriterien
Die Probenabschnitte sind den zur Priifung vorgelegten Erzeugnissen stichprobenartig zu entnehmen. Es
muss daflir Sorge getragen werden, dass die Probenabschnitte tatsidchlich die Eigenschaften der zu

priifenden Erzeugnisse widerspiegeln. Die Priifungen sind mit dem vollen Erzeugnisquerschnitt
durchzufiihren. Die Vorbereitung der Probenabschnitte muss EN ISO 377 entsprechen.

6.2.2.1 Ubliche Eigenschaften
6.2.2.1.1 Stdbe und Ringe

Fiir jeden Herstellungsprozess und jede Stahlsorte sind die {ibliche Eigenschaften und Anzahl der Priifungen,
wie in Tabellen 10 und 11 angegeben, nachzuweisen.

Tabelle 10 — Priifplan fiir iibliche Eigenschaften von Stiben und Ringen

Eigenschaft Stibe/Ringe (Walzdraht, Draht) (Anzahl der Priifungen je
Schmelze)

Rpo,2 Siehe Tabelle 11
Run/Rpo,2 Siehe Tabelle 11
Agt Siehe Tabelle 11
Dauerschwingversuch Siehe Tabelle 11
Masse je Meter 3
Biegefahigkeit? 3
OberflichengeometrieP 3
Chemische Zusammensetzung 1
4 Biegeversuch und/oder Riickbiegeversuch.
b Alternativ Priifung nach Anhang C oder Anhang D.

Tabelle 11 — Art und Anzahl von Priifungen fiir Typpriifung von Stiben und Ringen

Vorgang Nummer von Priifungen je Schmelze® | Dauerschwingfestigkeitc
Schmelzen fiir
Probenentnahme?
Typpriifung 3 10 5 Probenabschnitte je
2 15 Schmelze
1 30

2 Die Schmelzen sind stichartig auszuwihlen, falls deren Anzahl gréfer als 3 ist. Falls die Anzahl der Schmelzen kleiner oder
gleich 3 ist, dann sind alle zu priifen.

b Zusammenstellung aus den unteren, mittleren und oberen Durchmessern (aus jedem Bereich ist mindestens eine Priifung
durchzufiihren)

¢ Wenn verlangt.

6.2.2.1.2 Geschweifdte Matten
Erzeugnisse sind von unterschiedlichen Anlagen zu entnehmen und zu prifen.

Flir jedes Herstellverfahren miissen Art und Anzahl der Priifungen fiir die Erstpriifung Tabelle 12
entsprechen und der Priifplan muss Tabelle 13 entsprechen.
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Tabelle 12 — Art und Anzahl von Priifungen fiir Typpriifung von geschweifdten Matten

Vorgang Durchmesser Haufigkeit
Ubliche Eigenschaften? | Dauerschwingfestigkeit®
Typpriifung Obere, mittlere und 3 Priifeinheiten je 5 Probenabschnitte je

untere Abmessung des Abmessung entnommener
Bereiches (Durchmesser- Abmessung
kombination)

a4 Fir die iiblichen Eigenschaften sind die Priifungen entsprechend den in Tabelle 11 beschriebenen Merkmalen durchzufiihren.

b Wenn verlangt.

Tabelle 13 — Priifung der iiblichen Eigenschaften von geschweifdten Matten

Eigenschaft Anzahl der Priifungen je
Priifeinheit

Querschnitt 4 =2 (langs) + 2 (quer)
(Masse je Meter)
Rm 4 =2 (langs) + 2 (quer)
Rpo,2 4 =2 (langs) + 2 (quer)
Rm/Rpo,2 4 =2 (langs) + 2 (quer)
Repo,2act./ Repo,2nom.? 4 =2 (langs) + 2 (quer)
Agt 4 =2 (langs) + 2 (quer)
Scherkraft an der Schweif3stelle 3
Oberflaichengeometrie 4 =2 (langs) + 2 (quer)
Eignung zum Biegen 4 =2 (langs) + 2 (quer)
Maf3e der geschweifdsten Matte 1
a4 Wenn zutreffend.

6.2.2.1.3 Gittertrager

Es sind Erzeugnisse zu entnehmen und zu prifen von verschiedenen Kombinationen von
Betonstahldurchmessern, die fiir den Abmessungsbereich des Herstellers reprasentativ sind.

Priiffungen miissen durchgefiihrt werden an aus 3 Priifeinheiten (siehe 6.3.2.6.1.1.3) ausgewahlten
Probenabschnitten.

Fir jede Priifeinheit ist bei der Erstpriifung die in Tabelle 14 definierte Anzahl von Probenabschnitten zu
priifen.
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Tabelle 14 — Anzahl von Probenabschnitten fiir Erstpriifung und laufende Uberwachung von
Gittertrdgern und hybrid Gittertrigern

Eigenschaft Anzahl der Priifungen je Priifeinheit fiir
Obergurt Diagonalen Untergurt

Querschnitt 2 2/2 2/2
(Masse je Meter)
Rm 2 2/2 2/2
Rpo,z 2 2/2 2/2
Rm/RpO,Z 2 2/2 2/2
RpO,Za\ct./RpO,Znom.a 2 2/2 2/2
Agt 2 2/2 2/2
OberflichengeometrieP 2 2/2 2/2
Scherkraft¢ 3 -/- 3/3¢
Mafie 1 je Einheit
a8 Wenn zutreffend.
b Fir gerippten und profilierten Bewehrungsstahl.
¢ Fir Klemmverbindungen siehe 4.6.1.2.

6.2.2.2 Dauerschwingversuch
6.2.2.2.1 Stibe und Ringe

Wo eine Produktspezifikation eine Dauerleistung verlangt, miissen 5 Probenabschnitte von verschiedenen
Staben oder Ringen entsprechend Tabelle 10 entnommen werden.

6.2.2.2.2 Geschweifdte Matten

Wo eine Produktspezifikation eine Dauerleistung verlangt, miissen 5 Probenabschnitte mit einer
Schweifdstelle verschiedenen Drahten eines Nenndurchmessers entsprechend Tabelle 12 entnommen
werden.

6.2.2.2.3 Gittertrdger und hybrid Gittertrager

Der Dauerschwingversuch wird fiir Gittertrager und hybrid Gittertrager nicht gefordert.
6.2.2.3 Wechsellastversuch

6.2.2.3.1 Stibe und Ringe

Wenn eine Produktspezifikation eine Wechsellastpriifung verlangt, miissen die Probenabschnitte von
verschiedenen Staben oder Ringen entsprechend Tabelle 15 entnommen werden.

Tabelle 15 — Zyklische Belastung — Art und Anzahl der Priifungen fiir den Produkttyp
von Stiben und Ringen - Priifplan

Vorgang Durchmesser Haufigkeit Anzahl der
Probenabschnitte je
Durchmesser
Typpriifung Oberer, mittlerer und | 3 Schmelzen je Stab/Ring 1
unterer Durchmesser (Walzdraht/Draht)
der Spanne
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6.2.2.3.2 Geschweifdte Matten

Wenn eine Produktspezifikation eine Wechsellastpriifung verlangt, miissen die Probenabschnitte mit einer
Schweif3stelle entsprechend Tabelle 16 entnommen werden.

Tabelle 16 — Zyklische Belastung - Art und Anzahl der Priifungen fiir den Produkttyp der
geschweifdten Matte - Priifplan

Vorgang Durchmesser Haufigkeit Anzahl der
Probenabschnitte je
Durchmesser
Typpriifung Obere, mittlere und 3 Priifproben je 2=1 (quer) + 1 (langs)
untere Abmessung der Abmessung
Spanne (Durchmesser-
kombination)

6.2.2.3.3 Gittertrager
Der Wechsellastversuch wird fiir Gittertrager nicht gefordert.

6.2.2.4 Festigkeit der Stibe, Ringen, geschweifdte Matten und Gittertriger bei erh6hter
Temperatur

Wo eine Produktspezifikation eine Festigkeit bei erhohter Temperatur verlangt, muss jeweils ein
Probenabschnitt der unteren, mittleren und oberen Abmessung entnommen und bei der festgelegten
Temperatur gepriift werden.

6.2.3 Priifbericht

Die Ergebnisse der Bestimmung des Produkttyps sind in Priifberichten zu dokumentieren. Alle Priifberichte
sind mindestens 10 Jahre nach dem letzten Herstellungsdatum des nichtrostenden Betonstahl auf die sie sich
beziehen, vom Hersteller aufzubewahren.

6.3 Werkseigene Produktionskontrolle (WPK)
6.3.1 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 erkldrten Leistungen einhalten.

Das System der werkseigenen Produktionskontrolle muss Verfahren, regelméafdige Inspektionen und
Priifungen und/oder Bewertungen sowie die Anwendung der Ergebnisse umfassen, um die Ausgangsstoffe
und andere zugelieferte Materialien oder Bauteile, die Ausristung, 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
Mafnahmen zur Aufrechthaltung und Uberwachung der Ubereinstimmung des Produkts mit den fiir die
wesentlichen Merkmale erkladrten Leistungen.
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Betonstdhle nach dieser Europdischen Norm miissen unter einem stdndigen System werkseigener
Produktionskontrolle hergestellt werden, um, unabhingig vom Herstellungsverfahren, denselben
Vertrauensgrad fiir die Konformitat des fertigen Erzeugnisses sicherzustellen.

6.3.2 Anforderungen
6.3.2.1 Allgemeines

Der Hersteller ist fiir 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,
ausfilhren oder iberpriifen, die die Gleichmafdigkeit der Produkte betreffen, sind festzulegen. Dies gilt
insbesondere fiir diejenigen Personen, die Mafdnahmen zur Vermeidung der Nicht-Gleichmaf3igkeit der
Produkte und Mafinahmen im Falle der Nicht-Gleichmafdigkeit einzuleiten haben, sowie Probleme
hinsichtlich der Gleichmafigkeit des Produkts festzustellen und aufzuzeichnen haben.

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

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

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

— alle Falle der Nicht-Gleichmafigkeit festzustellen und aufzuzeichnen;
— Verfahren zur Behebung von Fallen der Nicht-Gleichmafiigkeit 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 Produktions-
kontrolle sollte zu einem angemessenen Vertrauensniveau hinsichtlich der Leistungsbestindigkeit des
Produkts fiihren, welches nach Priifungen, wie im Abschnitt 6.3.2.6.2 ,Bewertung der Priifergebnisse” und
Abschnitt 6.8 ,Ermittlung des langfristigen Qualitdtsniveau“ beschrieben, dokumentiert werden soll. Dies
beinhaltet auch:

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;

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 Leistungsbestdandigkeit zu beseitigen.
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Sofern Subunternehmer eingesetzt werden, muss der Hersteller die Gesamtkontrolle {iber das Produkt
beibehalten und sicherstellen, dass er alle Informationen erhdlt, die zur Erfiillung seiner in dieser
Europdischen Norm festgelegten Verpflichtungen erforderlich sind.

Falls der Hersteller Teile des Entwurfs, der Herstellung, des Zusammenbaus, der Verpackung, der
Verarbeitung und/oder der Etikettierung des Produkts an Subunternehmer vergibt, darf die werkseigene
Produktionskontrolle des Subunternehmers beriicksichtigt werden, sofern dies flir das betreffende Produkt
angemessen ist.

Hersteller, die alle Aktivitdten an Subunternehmer vergeben, diirfen unter keinen Umstanden die vorstehend
aufgefithrten Verantwortlichkeiten auf einen Subunternehmer iibertragen.

ANMERKUNG Es ist davon auszugehen, dass Hersteller, die iiber ein System der werkseigenen Produktionskontrolle
verfiigen, das der Norm ENISO 9001 entspricht und die Festlegungen der vorliegenden Europdischen Norm
beriicksichtigt, die Anforderungen der Verordnung (EU) Nr. 305/2011 an die werkseigene Produktionskontrolle
erfiillen.

6.3.2.2 Ausriistung

6.3.2.2.1 Priifung

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

6.3.2.2.2 Herstellung

Alle im Herstellungsprozess benutzten Ausriistungen miissen regelmafiig 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.

6.3.2.3 Ausgangsstoffe

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

6.3.2.4 Riickverfolgbarkeit und Kennzeichnung

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

6.3.2.5 Kontrollen wihrend des Herstellungsprozesses

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

6.3.2.6 Produktpriifung und Bewertung

Der Hersteller muss geeignete Verfahren einsetzten, um sicherzustellen, dass die deklarierten
Leistungsmerkmale eingehalten werden.
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6.3.2.6.1 Weitere Priifung von Priifeinheiten im Werk nach einem Priifplan
6.3.2.6.1.1 Nachweis der iiblichen Eigenschaften

Fiir den Nachweis der iiblichen Eigenschaften miissen Probenahme und Priifung den Festlegungen in a) bis
c) entsprechen.

a) Stabe und Ringe

Fiir jeden Herstellungsprozess und jede Stahlsorte miissen die Eigenschaften und Anzahl von Priifungen, den
Angaben in Tabelle 17 entsprechen.

Tabelle 17 — Probeplan fiir Stibe und Ringe

Eigenschaft Probenanzahl pro Testeinheit

Chemische Zusammensetzung 1
Rm
Rpo,2
Rum/Rpo2 10

Rpo,2,act/ Rpo,2.nom

Agt

Masse per Meter
Biegbarkeit 3

Oberflichengeometie

Die Prifergebnisse sind nach 6.3.2.6.2 zu bewerten.
b) Geschweifdte Matten

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

Fir den Nachweis der Eigenschaften miissen Probenabschnitte entsprechend Tabelle 18 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.

Alle festgelegten Mafle der geschweiflten Matte (Lange, Breite, Abstand, Uberstand) (siehe 7.3) miissen
gemessen werden.

Die chemische Zusammensetzung (Schmelzenanalyse) des Werkstoffes muss vom Stahlhersteller ermittelt
worden sein. Die Ubereinstimmung muss dem Hersteller der geschweifdten Matte bestétigt werden; dies
muss, falls vom Kaufer verlangt, die Angabe der chemischen Zusammensetzung einschlief3en.

Es ist keine Dauerschwingpriifung bzw. Festigkeitspriifung bei erhdhter Temperatur notwendig.
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Eigenschaft Anzahl der Probenabschnitte
je Priifeinheit
Rm 22
Rpo,z 24
R / Rpo,z 24
RpO,Z,act./RpO,Z,nomb 22
Agt 22
Mafie 1
Scherkraft 2¢
Masse je Meterd 22
Biegefdhigkeit® 23
Oberflachengeometrie 22
a1 fiir die Langsrichtung, 1 fiir die Querrichtung.
b Wenn zutreffend.
¢ Siehe 4.6.2.
d  Diese darf vor dem Schweien ermittelt werden.
€ Diese kann an den Drihten durch einen Biege- und/oder Riickbiegeversuch
bewertet werden.

Die Priifeinheit besteht aus Gittertragern mit einer Masse von héchstens 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.

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

Diagonalen je Priifeinheit ist in Tabelle 19 angegeben.

Alle festgelegten Gittertragermafe (Lange, Hohe, Breite, Abstand) (siehe 7.3) miissen gemessen werden. Es
ist keine Festigkeitspriifung bei erhohter Temperatur notwendig.

Tabelle 19 — Probeplan fiir Gittertriager

Eigenschaft Anzahl der Probenabschnitte je
Priifeinheit

Rm 12
Rpo_z 12
R / Rpo,z 12
RpO,Z,act./RpO,Z,nom.b 14
Agt 1a
Maf3e€ 1
Scherkraftd 2
Masse je Meter® 12
Biegefihigkeitf 1

Qa o o o

o

-

Jeder Gurt und jede Diagonale.
Wenn zutreffend.

Jeder Tragertyp.

Jeder Gurt. Siehe 4.6.1.

Diese darf vor dem Schweifden ermittelt werden.
Diese kann an den Drédhten durch einen Biege- und/oder Riickbiegeversuch bewertet werden.
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Die chemische Zusammensetzung (Schmelzenanalyse) des Werkstoffes muss vom Stahlhersteller ermittelt
worden sein und muss, falls vom Kiufer verlangt, dem Hersteller der Gittertrdager fiir jede Schmelze
mitgeteilt werden.

6.3.2.6.2 Bewertung der Priifergebnisse

6.3.2.6.2.1 Rm, Rpo2, Agt, Rm/Rpo,2

Die Bewertung hat anhand des Nenndurchmessers zu erfolgen.
Folgende Anforderung muss fiir Rm, Rpo,2, Agt und Rim/Rpo 2 erfiillt werden:
x—ks = C,

Wo zutreffend, muss die folgende Anforderung beziiglich Rpo2act/Rpo,200m und die obere Grenze von Rm/Rpo;2
erfiillt sein:

x+ks < C,
Dabei ist,

x der Mittelwert;

s die geschatzte Standardabweichung der Grundgesamtheit;

k  die Annahmekennzahl nach Tabelle 26 fiir Rm, Rpo2, und nach Tabelle 27 flir Ag: und Rm/Rpo,2;
C, der festgelegte charakteristische Wert

6.3.2.6.2.2 Biegefihigkeit, Scherkraft, Geometrie, Masse je Meter
Im Biege- und/oder Riickbiegeversuch miissen alle Proben die Anforderungen dieser Norm erfiillen. Das
Erzeugnis darf keine Briiche oder Risse bei einer Sichtpriifung durch eine Person mit normalem oder

korrigiertem Sehvermogen aufweisen. Ein duktiler Riss der im Unterteil (Fufd) der Rippe oder Profilierung
erscheinen kann, darf nicht zu einer Zuriickweisung des Erzeugnisses flihren.

Falls die Scherkrafte von Schweif3- oder Klemmverbindungen gepriift werden, miissen alle Einzelwerte die
Anforderungen der Produktspezifikation erfiillen.

Falls die Oberflichengeometrie gepriift wird, miissen die Ergebnisse den Anforderungen der
Produktspezifikation entsprechen. Falls die Masse je Meter gepriift wird, darf kein Einzelwert auf3erhalb der
in 7.3.2 festgelegten Toleranzen liegen.

6.3.2.6.2.3 Chemische Zusammensetzung

Bei der Priifung der chemischen Zusammensetzung miissen alle Einzelwerte innerhalb der in EN 10088-1
festgelegten Grenzabmaf3e liegen.

6.3.2.6.2.4 Dauerleistung nach Dauerschwingversuch und Festigkeit bei erhéhter Temperatur

Die Anforderungen der Produktspezifikation fiir die Dauerleistung und Festigkeit bei erhohter Temperatur
gelten als erfiillt, solange keine Anderungen der Priifbedingungen bei der Typpriifung auftreten.

6.3.2.6.2.5 Wiederholpriifung
Priifeinheiten, die den festgelegten Anforderungen nicht entsprechen, diirfen nach einem im System der

werkseigenen Produktionskontrolle (WPK) dokumentierten Verfahren einer Wiederholungspriifung
unterzogen werden.
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6.3.2.7 Nichtkonforme Produkte

Der Hersteller muss iliber schriftlich niedergelegte Verfahren verfiigen, in denen festgelegt wird, wie
nichtkonforme Produkte zu behandeln sind. Alle derartigen Vorkommnisse sind bei ihrem Auftreten
aufzuzeichnen, und diese Aufzeichnungen sind fiir die in den schriftlich niedergelegten Verfahren des
Herstellers fiir mindestens 3 Jahre aufzubewahren.

Falls das Produkt die Annahmekriterien nicht erfiillt, gelten die Festlegungen fiir nichtkonforme Produkte
und die erforderlichen Korrekturmafinahmen sind unverziiglich durchzufiihren. Nichtkonforme Produkte
oder Produktchargen sind auszusondern und eindeutig zu kennzeichnen.

Nach Behebung der Mangel ist die betreffende Priifung bzw. der betreffende Nachweis zu wiederholen.

Die Ergebnisse der Kontrollen wund Prifungen sind ordnungsgemafl aufzuzeichnen. Die
Produktbeschreibung, das Herstellungsdatum, das angewendete Priifverfahren, die Priifergebnisse und die
Annahmekriterien miissen in den Aufzeichnungen enthalten sein; diese sind von der fiir die Kontrolle bzw.
Priifung verantwortlichen Person zu unterzeichnen.

Fiir den Fall, dass ein Kontrollergebnis die Anforderungen dieser Europdischen Norm nicht erfiillt, sind die
zur Behebung der Maiangel durchgefiihrten Korrekturmafinahmen (z.B. Durchfiihrung einer weiteren
Priifung, Modifizierung des Produktionsprozesses, Verwerfen oder Korrektur des Produkts) in den
Aufzeichnungen festzuhalten.

6.3.2.8 Korrekturmafdnahme

Um eine Wiederholung von Fillen der Nichtkonformitit zu verhindern, muss der Hersteller dokumentierte
Verfahren bereithalten, mit denen Mafinahmen zur Beseitigung der Ursachen der Nichtkonformitat
eingeleitet werden.

6.3.2.9 Handhabung, Lagerung und Verpackung

Der Hersteller muss Verfahren zur Handhabung von Produkten vorsehen und iiber geeignete Lagerrdaume
bzw. -flichen verfiigen, um Schidden am Produkt oder Verschlechterungen des Produktzustands zu
verhindern

6.3.3 Erzeugnisspezifische Anforderungen

Das System der werkseigenen Produktionskontrolle muss diese Europdische Norm beriicksichtigen und
sicherstellen, dass die in Verkehr gebrachten Produkte mit der Leistungserklarung iibereinstimmen.

Das System der werkseigenen Produktionskontrolle muss eine produktspezifische werkseigene
Produktionskontrolle enthalten, die Verfahren zum Nachweis der Konformitit des Produkts in den
entsprechenden Stadien festlegt, d. h.:

a) die Kontrollen und Priifungen, die vor und/oder wihrend der Herstellung in Ubereinstimmung mit der
im Priifplan fir die werkseigene Produktionskontrolle festgelegten Haufigkeit durchzufithren sind;

und/oder

b) die Nachweise und Priifungen, die in Ubereinstimmung mit der im Priifplan fiir die werkseigene
Produktionskontrolle festgelegten Haufigkeit an den Endprodukten durchzufiihren sind.

Falls der Hersteller nur Endprodukte verwendet, miissen die unter b) angegebenen Vorginge zu einem
Niveau der Ubereinstimmung des Produkts mit den Anforderungen fithren, das dem Niveau entspricht, das
bei der Durchfiihrung der werkseigenen Produktionskontrolle wahrend der Herstellung erreicht worden
ware.
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Falls der Hersteller Teile der Produktion selbst durchfiihrt, diirfen die unter b) erwdahnten Mafinahmen
reduziert und teilweise durch die unter a) angegebenen Mafdnahmen ersetzt werden. Im Allgemeinen gilt: Je
mehr Teile der Produktion vom Hersteller durchgefiihrt werden, desto hoher ist die Anzahl der unter b)
angegebenen Mafdnahmen, die durch die unter a) angegebenen Mafdnahmen ersetzt werden diirfen.

Die Mafinahmen miissen stets zu einem Niveau der Ubereinstimmung des Produkts mit den Anforderungen
fithren, das dem Niveau entspricht, das bei einer Durchfithrung der werkseigenen Produktionskontrolle
wahrend der Herstellung erreicht worden wiére.

ANMERKUNG  Abhédngig vom spezifischen Fall kann es erforderlich sein, von den unter a) als auch unter b)
genannten Mafdnahmen, nur die unter a) oder nur die unter b) genannten Mafdnahmen durchzufiihren.

Die unter a) genannten Mafinahmen beziehen sich auf die Zwischenstufen des Produkts sowie auf die
Herstellungseinrichtungen und ihre Einstellung, auf die Messgerate usw. Diese Kontrollen und Priifungen
sowie ihre Haufigkeit sind abhdngig vom Produkttyp, von der Produktzusammensetzung, vom
Herstellungsverfahren und dessen Komplexitdt, von der Empfindlichkeit der Produktmerkmale gegeniiber
Schwankungen der Produktionsparameter usw. zu wahlen.

Der Hersteller muss Aufzeichnungen erstellen und aufbewahren, die nachweisen, dass Proben aus der
Produktion entnommen und geprift wurden. Die Aufzeichnungen miissen eindeutig zeigen, ob die
Produktion die festgelegten Annahmekriterien erfiillt hat, und fiir mindestens drei Jahre verfiigbar sein.

6.4 Erstinspektion des Werkes und werkseigene Produktionskontrolle (WPK)

Die Erstinspektion des Werks und der werkseigenen Produktionskontrolle ist nach der endgiltigen
Festlegung und Einflihrung des Herstellungsverfahrens durchzufiihren. Das Werk und die Dokumentation
der werkseigenen Produktionskontrolle sind zu bewerten, um zu bestatigen, dass die in 6.3.2 festgelegten
Anforderungen erfiillt wurden.

Wahrend der Inspektion ist nachzuweisen,

a) dass alle Ressourcen, die zum Erreichen der in dieser Europdischen Norm geforderten
Produktmerkmale erforderlich sind, verfiigbar sind und ordnungsgemaf? eingesetzt werden, und

b) dass die Verfahren der werkseigenen Produktionskontrolle, die in der Dokumentation der werkseigenen
Produktionskontrolle festgelegt sind, in der Praxis angewendet werden, und

c) dass das Produkt mit den fiir die Bestimmung des Produkttyps entnommenen Proben, fiir die die
Ubereinstimmung der Produktleistung mit der Leistungserklarung nachgewiesen wurde,
libereinstimmt.

Alle Standorte, an denen das Produkt fertig gestellt wird oder zumindest abschliefRend gepriift wird, sind zu
bewerten, um zu bestatigen, dass die vorstehend erwédhnten Bedingungen a) bis c) erfiillt werden. Sofern das
System der werkseigenen Produktionskontrolle fiir mehr als ein Produkt, eine Fertigungslinie oder einen
Produktionsprozess gilt und die Erfiillung der allgemeinen Anforderungen bei der Bewertung eines
Produkts, einer Fertigungslinie oder eines Produktionsprozesses nachgewiesen wird, ist eine erneute
Bewertung der allgemeinen Anforderungen bei der Bewertung der werkseigenen Produktionskontrolle fiir
weitere Produkte, Fertigungslinien oder Produktionsprozesse nicht erforderlich

6.5 Kontinuierliche Uberwachung der werkseigenen Produktionskontrolle
6.5.1 Allgemeines
Die Uberwachung der werkseigenen Produktionskontrolle ist einmal jahrlich fiir Produktionsmengen bis

5 000 Tonnen/Jahr und zweimal jahrlich fiir Produktionsmengen tiber 5 000 Tonnen/Jahr, durchzufiihren.
Sie muss fiir jedes Produkt eine Uberpriifung des Priifplans bzw. der Priifpline fiir die werkseigene
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Produktionskontrolle und des Herstellungsverfahrens bzw. der Herstellungsverfahren mit einschliefden, um
festzustellen, ob seit der vorherigen Bewertung oder Uberwachung Anderungen vorgenommen wurden. Die
Bedeutung etwaiger Anderungen ist zu beurteilen.

Es sind Uberpriifungen durchzufithren, um sicherzustellen, dass die Priifpline weiterhin korrekt umgesetzt
werden und dass die Produktionseinrichtungen weiterhin in geeigneten zeitlichen Abstdnden
ordnungsgemaf} gewartet und kalibriert werden.

Die Aufzeichnungen von Priifungen und Messungen, die wahrend des Produktionsprozesses und an den
Endprodukten durchgefiihrt werden, sind zu priifen, um sicherzustellen, dass die Priif- bzw. Messergebnisse
weiterhin den Ergebnissen fiir die Proben, die der Bestimmung des Produkttyps unterzogen wurden,
entsprechen und dass die vorgesehenen Mafdnahmen zum Umgang mit nichtkonformen Produkten ergriffen
wurden.

Zweck der laufenden Uberwachung ist

— zu bestatigen, dass das System der werkseigenen Produktionskontrolle weiterhin den Anforderungen
von 6.3 entspricht;

— Probenabschnitte fiir die Stichprobenpriifung entsprechend 6.5.2 zu entnehmen.
Die laufende Uberwachung ist wie folgt durchzufiihren:

— Auditierung des Systems der werkseigenen Produktionskontrolle des Herstellers zum Nachweis, dass es
weiterhin zufriedenstellend funktioniert.

— Entnahme und Priifung der Erzeugnisse entsprechend 6.5.2.

6.5.2  Auditpriifung von Proben, vor Inverkehrbringen des Produkts
6.5.2.1 Bars und Spulen

6.5.2.1.1 Standardeigenschaften

Standardeigenschaftenwerden einmal jahrlich durch Stichproben und Tests der Produkte gemdafd den
Tabellen 20 und 21 tiberprift

Tabelle 20 — Priifplan fiir die Leistungsmerkmale von Stiben und Ringen

Eigenschaft Probe je Priifeinheit
Rpo2 siehe Tabelle 21
R/ Rpo2 siehe Tabelle 21
Agt siehe Tabelle 21
Ermiiden siehe Tabelle 21
Masse je Meter 3
Biegefdhigkeit? 3
OberflachengeometrieP 3
Chemische Zusammensetzung 1
@  Biege- und/oder Rickbiegeversuch
b Alternativ Priifung nach Anhang C Anhang D
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Tabelle 21 — Art und Anzahl von Priifungen fiir laufende Uberwachung von Stiiben und Ringen

Vorgang Anzahl verfiigbarer Priifungen pro Ermiidung ¢
Schmelzen zur Schmelze
Bemusterung? min. b
, 3 10 .
Laufende Uberwachung > 15 3 Proben je Schmelze
1 30

Wenn die Anzahl der verfiigbaren Schmelzen mehr als 3 betragt, wahlen Sie 3 Schmelzen zufdllig aus. Wenn die Anzahl der
verfiigbaren Schmelzen weniger als oder gleich 3 ist, nehmen Sie alle Schmelzen.
Wenn mehr als 1 Durchmesser aus dem gleichen Schmelze gewalzt wurde, wihlen Sie die Proben aus, die verschiedene

Durchmesser aufweisen, so dass in verschiedenen Jahren alle Durchmesser gepriift werden.
C

Wenn verlangt

Proben werden stichprobenweise aus jedem Herstellungsprozess entnommen. Die Proben sind so
auszuwabhlen, dass die grofdte Anzahl von Grofien iiber einen Zeitraum von 5 Jahren gepriift wird.

6.5.2.1.2 Ermiidung
Bei Angabe der Ermiidungsleistung sind einmal im Jahr 5 Proben von verschiedenen Stiben und Spulen mit
einem Durchmesser zu entnehmen. Die Probenahme ist so durchzufiihren, dass die maximale Anzahl und die

maximale Durchmesserbreite im Durchmesserbereich des Herstellers iliber einen Zeitraum von 5 Jahren
abgedeckt werden.

6.5.2.1.3 Wechsellastversuch

Wenn die Priifung der zyklischen Belastung verlangt wird, sind Proben von verschiedenen Stdben oder
Ringen gemaf3 Tabelle 22 zu entnehmen.

Tabelle 22 — Art und Anzahl von Priifungen fiir laufende Uberwachung von Stiben und Ringen

Operation Durchmesser Frequenz Anzahl der Proben
Kontinuierliche 1 Durchmesser 3 Schmelzen pro Stab/Ring 1
Uberwachung (wenn angemessen) (Stab, Draht)

6.5.2.1.4 Festigkeit bei erh6hter Temperatur

Wenn die Festigkeit bei erhohten Temperaturen angegeben wird, wird einmal pro Jahr eine Stichprobe aus
den Grofienbereichen jedes Produktionsweges entnommen und bei der kritischsten Temperatur gepriift. Die
Probenahme ist so durchzufiihren, dass alle produzierten Grofien iiber einen Zeitraum von fiinf Jahren
erfasst werden.

6.5.2.2 Geschweifdte Matte

6.5.2.2.1 Standardeigenschaften

Die Standardeigenschaften werden durch Probenahme und Priifung der Erzeugnisse nach den Vorgaben in
Tabellen 23 und 24 liberpriift.
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Tabelle 23 — Art und Anzahl von Priifungen fiir laufende Uberwachung geschweif3te Matte

Operation

Durchmesser

Frequenz

Anzahl der Proben

Standardeigenschaften® | Ermiidung®
Kontinuierliche Uberwachung 1 Durchmesser 3 Proben pro Abmessung 5 Proben
(Durchmesserkombination) einmal
(wenn angemessen) jahrlich

b Wenn vereinbart.

a  Fir Standardeigenschaften sind Priiffungen der in Tabelle 24 beschriebenen Merkmale durchzufiihren.

Tabelle 24 — Priifung auf Standardeigenschaften bei geschweifdter Matte

Eigenschaft Anzahl der Probenabschnitte je
Priifeinheit

Querschnitt P
(Masse pro Meter) 4=2 (langs) + 2 (quer)
Rm 4=2 (langs) + 2 (quer)
Rpo,2 4=2 (langs) + 2 (quer)
R /Rpo.2 4=2 (langs) + 2 (quer)
Rpo,2act./ Rpo,2,nom? 4=2 (langs) + 2 (quer)
Agt 4=2 (langs) + 2 (quer)
Schweifdscherkraft 3
Oberflichengeometrie 4=2 (langs) + 2 (quer)
Biegefdhigkeit 4=2 (langs) + 2 (quer)
Abmessungen der geschweifdten Matte 1
4 Wenn zutreffend.

Die Priifungen sind an Proben durchzufiihren, die stichprobenweise aus jedem Schweifdverfahren
entnommen werden. Die Probenahme ist so durchzufiihren, dass die maximale Anzahl und Verteilung der
Grofien iiber den Grofienbereich der Hersteller iiber einen Zeitraum von fiinf Jahren abgedeckt wird.

6.5.2.2.2 Ermiidung

Bei Angabe der Ermiidungsleistung sind einmal im Jahr 5 Proben aus Drdahten zu nehmen mit einem
hergestellt aus jedem Herstellungsprozess. Die Probenahme ist so durchzufiihren, dass die maximale Anzahl
und die maximale Anzahl und Verteilung der Gréf3en {ber einen Zeitraum von 5 Jahren abgedeckt werden.

6.5.2.2.3 Wechsellastpriifung

Wenn die Priifung der zyklischen Belastung gefordert wird, sind Proben mit einer Schweifdnaht von
verschiedenen Drahten mit einem Nenndurchmesser geméf3 Tabelle 25 zu entnehmen.

Tabelle 25 — Zyklische Belastung - Art und Anzahl der Priifungen zur kontinuierlichen
Uberwachung bei geschweifd3ter Matte - Priifplan

Operation Durchmesser Frequenz Anzahl der Prifungen
je Priifeinheit
Kontinuierliche 1 Abmessung 3 Probenabschnitte je 2 =1 (langs) + 1 (quer)

Uberwachung

(Durchmesserkombination)

(wenn angemessen)

Abmessung
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6.5.2.2.4 Festigkeit bei erh6hten Temperaturen

Wenn die Festigkeit bei erhohten Temperaturen einmal im Jahr erklart wird, sind Stichproben aus den
Grofdenbereichen der einzelnen Produktionswege zu entnehmen und bei der kritischsten Temperatur zu
testen. Die Probenahme ist so durchzufiihren, dass alle produzierten Grof3en iiber einen Zeitraum von fiinf
Jahren erfasst werden.

6.5.2.3  Gittertriger

6.5.2.3.1 Standardeigenschaften

Die Standardeigenschaften werden durch Stichproben der in Tabelle 15 definierten Produkte iiberpriift.

Die Stichproben werden stichprobenweise aus jedem Herstellungsprozess entnommen. Die Proben miissen
so ausgewahlt werden, dass die grofdite Anzahl von Gréfden iiber einen Zeitraum von 5 Jahren getestet wird.

6.5.2.3.2 Ermiidung

Ermiidungsversuche an Gittertragern sind nicht erforderlich.

6.5.2.3.3 Wechsellastpriifung

Zyklische Belastungspriifungen an Gittertragern sind nicht erforderlich.

6.5.2.3.4 Festigkeit bei erh6hter Temperatur

Wenn die Festigkeit bei erhohten Temperaturen einmal im Jahr erklart wird, sind Stichproben aus den
Grofdenbereichen der einzelnen Produktionswege zu entnehmen und bei der kritischsten Temperatur zu
testen. Die Probenahme ist so durchzufiihren, dass alle produzierten Grof3en iiber einen Zeitraum von fiinf
Jahren erfasst werden.

6.6 Bewertung des langfristigen Qualitatsniveaus

6.6.1 Allgemeines

Die Priifergebnisse aller Priifeinheiten der kontinuierlichen Produktion sind zu erfassen und statistisch
auszuwerten, um

Rm, Rpoz Ag, Rm/Rpoz (sofern relevant) nehmen Sie entweder die Anzahl der Ergebnisse, die der
vorangegangenen sechsmonatigen Operation der letzten 200 entspricht, je nachdem, ob dies der grofiere ist.

Es kann ein langerer Zeitraum erforderlich sein, um ausreichend aussagekréftige Daten zu erhalten.

Wenn die Anzahl der Testergebnisse unter 100 liegt, ist die Bewertung des langfristigen Qualitatsniveaus
nur indikativ.

6.6.2 Bewertung der Priifergebnisse

Die Bewertung ist anhand des Nenndurchmessers durchzufiihren.

Die Bewertung muss zufrieden sein fiir Ry, Rp0,2, Ag, und Rm /Rp0,2:
x-ks>C,

Die folgenden Anforderungen sind in Bezug auf Rpo2act./Renomund die Obergrenze von Rw /Rpoz (sofern
relevant) zu erfiillen:
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x+ks<Cy
wobei ist:

X der Durchschnittswert;

s die Schatzung der Standardabweichung der Grundgesamtheit;

k der in Tabelle 26 fiir Rm, Ry02 und in Tabelle 27 fiir Ag, Rm/Rp 0,2 aufgefiihrte Koeffizient;

C,der angegebene charakteristische Wert.

E DIN EN 10370:2019-07
prEN 10370:2019 (D)

Das Vorstehende basiert auf der Annahme, dass die Verteilung einer grofden Anzahl von Ergebnissen normal
ist, dies ist jedoch keine Anforderung dieser Europdischen Norm. Die folgenden alternativen Methoden
konnen jedoch verwendet werden, um die Ubereinstimmung der Produktion mit den Anforderungen dieser

Europdischen Norm:

— grafische Methoden einschliefilich Kontrollkarten

— nicht parametrische statistische Methoden.

Tabelle 26 — , R, und Ry0,z Koeffizient k als Funktion der Anzahl (n) der Testergebnisse (fiir eine
zuverlissige Ausfallrate von 5% [p = 0,95] bei einer Wahrscheinlichkeit von 90%)

n k n k

5 3,40 30 2,08
6 3,09 40 2,01
7 2,89 50 1,97
8 2,75 60 1,93
9 2,65 70 1,90
10 2,57 80 1,89
11 2,50 90 1,87
12 2,45 100 1,86
13 2,40 150 1,82
14 2,36 200 1,79
15 2,33 250 1,78
16 2,30 300 1,77
17 2,27 400 1,75
18 2,25 500 1,74
19 2,23 1000 1,71
20 2,21 00 1,64

ANMERKUNG: Eine lineare Interpolation ist zulassig.
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Tabelle 27 — Ag, Rm/Rpo,2 und Rpo2act./ Rpo,2,nom _Koeffizient k als Funktion der Anzahl (n) der
Testergebnisse (fiir eine zuverlidssige Ausfallrate von 10% [p = 0,90] bei
einer Wahrscheinlichkeit von 90%)

n k n k
5 2,74 30 1,66
6 2,49 40 1,60
7 2,33 50 1,56
8 2,22 60 1,53
9 2,13 70 1,51
10 2,07 80 1,49
11 2,01 90 1,48
12 1,97 100 1,47
13 1,93 150 1,43
14 1,90 200 1,41
15 1,87 250 1,40
16 1,84 300 1,39
17 1,82 400 1,37
18 1,80 500 1,36
19 1,78 1000 1,34
20 1,77 00 1,282
ANMERKUNG: Eine lineare Interpolation ist zuldssig.

7 Klassifizierung und Bezeichnung
7.1 Stabe und Ringe

Die von dieser Europdischen Norm abgedeckten Produkte werden mit den folgenden Informationen
gekennzeichnet:

— Beschreibung der Produktform (d. h. Stab, Ring, Draht usw.);
— Nummer dieser Europdischen Norm;

— Nennmaf3e des Produkts;

— Bezeichnung des nichtrostenden Stahls.

7.2 Geschweifdte Matte

Schweifdgut muss mit folgenden Angaben gekennzeichnet sein:
— Bezeichnung der Produktform (geschweif3te Matte);

— Nummer dieser Europdischen Norm;

— Nennmafle des Produkts (Abmessungen der Drdhte, Abmessungen des Blechs, Drahtabstand,
Uberhinge);

— Bezeichnung des nichtrostenden Stahls.

ANMERKUNG  Kurzbezeichnungen werden haufig zur Beschreibung von Standard-Schweifdndhten verwendet. Die
relevante Maschenanordnung ist aus den vom Hersteller herausgegebenen tabellarischen Daten ersichtlich.
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Speziell angefertigte geschweifdte Matten konnen anhand der Angaben in Bild 3 oder anhand einer
vollstindig dimensionierten Zeichnung beschrieben werden und sollten durch den Benutzer angegeben

werden.
B
Us P, L L
T 1™ —
=)
1] X
o
=
pu
Y:”
1
Us PL Uy |
B
Legende
Ni. Anzahl der Langsdrahte
P, Abstand der Langsdrahte
di. Durchmesser der Langsdrahte
Nc¢ Anzahl der Querdrahte
Pc  Abstand der Querdrahte
dc Durchmesser der Querdrihte
Lws Lange der Langsdrahte
B Lange der Querdrahte
u; Uberhang der Lingsdrahte
u; Uberhang der Lingsdrahte
us Uberhang der Querdrihte
us Uberhang der Querdrihte

Bild 3 — Geometrische Eigenschaften von zweckgebundener geschweifdter Matte
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7.3 Gittertrager und Hybridgittertriager

Gittertrager und Hybridgittertrager (siehe Beispiele in Abbildung 4, 5 und 6) sind mit folgenden Angaben zu
kennzeichnen:

— Bezeichnung des Produktformulars und / oder Produktnamens (Gittertrager)
— Nummer dieser Europaischen Norm

— Designhohe des Gittertragers (bei speziellen Gittertragern darf die Gesamthohe verwendet werden,
wenn dies eindeutig angegeben ist);

— Nennmafie von Ober-, Diagonal- und Untergurt.
— Bezeichnung des nichtrostenden Stahls (und Stahlbezeichnung bei Hybrid)

Gittertrager konnen anhand der Angaben in Abbildung 4 oder anhand einer vollstindig dimensionierten
Zeichnung beschrieben werden und sollten durch die Referenz des Benutzers identifiziert werden.

Mafie in Millimeter
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Legende

1. Obergurt
2. Diagonale
3. Untergurt

Bild 4 — Héhe (H; H:), Breite (Bj, Bz), Uberhang (u1, uz) und Steigung der Diagonalen (Ps) eines
Gittertriges
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Mafie in Millimeter

Bild 5 — S-Typ-Gittertrdger mit Obergurt aus profiliertem Streifen

Tabelle 28 — Beispiel fiir S-Typ-Gittertriager wie in Abbildung 5b)
mit Obergurt aus profiliertem Streifen

Obergurt | H1 | b1l
40x3,5 14 | 31
40x2,0 13 | 27
35x1,5 11 | 24
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Mafie in Millimeter
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Legende

1. Obergurt
2. Diagonale (d=7mm fiir h<140mm und d=8mm fiir h<180mm)
3. Untergurt (d=6 mm)

Bild 6 — MQ-Typ-Gittertriager, mit Obergurt aus eingedriickten Streifen
8 Identifikation des Herstellers und des Produkts
8.1 Allgemeines
ANMERKUNG  Zur CE-Kennzeichnung siehe Anhang ZA.

Die Identifizierung des Herstellers erfolgt durch ein unverkennbares Zeichen des Herstellers. Das
unverkennbare Zeichen ist wie in 8.2.1 angegeben.

Die Identifizierung des Produkts muss durch eine vom Hersteller selbst zugeteilte eindeutige
Produktidentifikation erfolgen. Die Produktidentifizierung muss wie in 8.2.2 angegeben sein. Die
Produktidentifikation muss den Link zu allen in der Dokumentation des Herstellers angegebenen
Leistungsmerkmalen enthalten.

Die Riickverfolgbarkeit zum Hersteller und zum Produkt muss durch eine dauerhafte Kennzeichnung des
Produkts gewahrleistet werden.

Das unverkennbares Zeichen des Herstellers sollte zum Beispiel beim Office of Harmonisation for Internal
Market (OHIM), Avenida de Europa4, E-03008 Alicante, Spanien eingetragen werden.
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8.2 Stab

8.2.1 Identifikation des Herstellers

8.2.1.1 Gerippte oder profilierte Stiahle

8.2.1.1.1 Jeder Bewehrungsstahl muss auf einer Rippen- oder Vertiefungsreihe eine Kennzeichnung
tragen, die das Bauwerk kennzeichnet. Diese Markierung wird in einem Abstand von hochstens 1,5 m
wiederholt.

8.2.1.1.2 Die Markierung besteht aus den folgenden:

a) Symbol was auf Beginn der Marke hindeutet;

b) numerisches System zur Identifizierung des Herstellers, bestehend aus einer Ursprungslandnummer
und einer Werksnummer.

Neben der numerischen Kennzeichnung fiir das CE-Zeichen kénnen zusitzliche eindeutige freiwillige
Zeichen angebracht werden. In diesem Fall sind zusatzliche Kennzeichen Bestandteil der Priifungen aller
wesentlichen Merkmale bei der Bestimmung des Produkttyps und der laufenden Uberwachung der
werkseigenen Produktionskontrolle. Bei der Priifung aller wesentlichen Merkmale der WPK sollten
zusatzliche Kennzeichnungen aufgenommen werden.

Im Gegensatz zu EN ISO 15630 sollten freiwillige Markierungen bei der Messung der Oberflaichengeometrie
(Verbundfestigkeit) und der Ermiidung nicht ausgeschlossen werden.

8.2.1.1.3 Das numerische System zur Identifizierung des Ursprungslandes und die Werke miissen eine der
folgenden Methoden verwenden:

Flir gerippte Stahle:

a) eine Anzahl normaler Rippen zwischen den verbreiterten Rippen (zum Beispiel siehe Abbildung 7)
b) eine Anzahl normaler Rippen zwischen den fehlenden Rippen

c) Zahlen auf der Oberfliche des Stabes

d) gewalzte oder profilierte Markierung mit der Anzahl der dazwischen enthaltenen Erhebungen

ALTUANAANARARRARARANNS

1 2 3

Legende

1 Anfang
2 Land Nr. 4
3 Werks Nr. 16

Bild 7 — Beispiel eines Herstellerkennzeichens (mit erweiterten Rippen)

Wi i i diiiiai

Bild 8 — Beispiel eines Herstellerkennzeichens (mit erweiterten Profilierungen)
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8.2.1.1.4 Das Symbol, das den Beginn der Marke anzeigt, muss eines der folgenden sein:

a) Wenn bei der Markierungsmethode verbreiterte Rippen oder Profilierungen verwendet werden, muss
das Zeichen, das den Beginn der Marke kennzeichnet, aus zwei aufeinander folgenden erweiterten
Rippen oder Profilierungen bestehen (zum Beispiel siehe Bild 7 und 8).

b) Wenn bei der Markierungsmethode verbreiterte Rippen oder Profilierungen verwendet werden, muss
das Zeichen, das den Beginn der Marke kennzeichnet, aus zwei aufeinander folgenden fehlenden Rippen
oder Profilierungen bestehen.

c) Wenn Zahlen auf die Oberflache des Balkens gewalzt werden, muss das Symbol fiir den Beginn der
Markierung ein X oder O sein.

d) Wenn Markierungen auf die Oberfliche gewalzt oder profiliert werden, muss der Beginn der
Markierung aus zwei Markierungen zwischen einem Paar normaler Rippen oder Profilierungen

bestehen.

8.2.1.1.5 Das Ursprungsland ist gemafs Tabelle 30 mit einer Zahl zwischen 1 und 9 anzugeben. (Siehe
beispielsweise Abbildung 7 und 8).

8.2.1.1.6 Die Werknummer besteht aus einer ein- oder zweistelligen Nummer zwischen 1 und 99, mit
Ausnahme von Vielfachen von 10. (Siehe beispielsweise Abbildung 7 und 8).

Tabelle 29 — Identifizierung des Ursprungslandes

Land Landeszahl

Osterreich, Tschechische Republik, Deutschland, 1
Polen, Slowakei

Belgien, Niederlande, Luxembourg, Schweiz 2
Frankreich, Ungarn 3
[talien, Malta, Slowenien 4
UK, Irland, Island 5
Danemark, Estland, Finnland, Lettland, Litauen, 6
Norwegen, Schweden

Portugal, Spanien 7
Zypern, andere Liander Griechenland 8
Andere Lander 9

8.2.1.2 Glattstahle

8.2.1.2.1 Glattstdhle miissen mit den gleichen Informationen wie gerippte oder profilierte Stdhle
gekennzeichnet sein.

8.2.1.2.2 Die Informationen werden entweder auf das Produkt durch gerollte oder profilierte Marken
aufgebracht oder auf ein beigefiigtes Etikett gedruckt.

8.2.2 Identifizierung des Produkts
8.2.2.1 Gerippte und profilierte Stiahle
8.2.2.1.1 Das Produkt ist durch eine spezielle Produktmarke zu kennzeichnen, die vom Hersteller selbst

vergeben und eingetragen wird. Jede Produktmarke bezieht sich auf ein einzelnes Produkt, das durch alle in
der Dokumentation des Herstellers angegebenen Leistungsmerkmale definiert wird.
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8.2.2.1.2 Die Produktmarke wird in eine Reihe von Rippen oder Profilierungen gerollt oder von einem
System angebracht, das eine dauerhafte und unausldschliche Markierung auf dem Produkt hinterldsst. In
jedem Fall muss diese Markierung in einem Abstand von héchstens 1,5 m wiederholt werden.

8.2.2.1.3 Die Produktkennzeichnung besteht aus Folgendem

a) Symbol fiir den Beginn der Marke ein numerisches System, das die Produktnummer angibt

oder

b) Zeichen des Produkts, die das Produkt anzeigen, z.B. Buchstaben oder Zahlen zwischen den Rippen.

8.2.2.1.4 Das System zur Kennzeichnung der Produktmarke muss auf dem Produkt eine dauerhafte und
unausléschliche Markierung hinterlassen.

8.2.2.1.5 Das Symbol fiir den Beginn der Produktmarke muss eines der folgenden sein:

a) Wenn bei der Markierungsmethode verbreiterte Rippen oder Erhebungen zwischen Profilierungen
verwendet werden, muss das Zeichen, das den Beginn der Marke kennzeichnet, aus drei aufeinander
folgenden erweiterten Rippen oder Erhebungen zwischen Profilierungen bestehen. (Zum Beispiel siehe
Abbildung 9)

b) Wenn bei der Markierungsmethode fehlende Rippen oder verbreiterte Profilierungen verwendet
werden, muss das Zeichen, das den Beginn der Marke kennzeichnet, aus drei aufeinander folgenden
fehlenden Rippen oder einer zusatzlichen erweiterten Profilierung bestehen. (Zum Beispiel siehe
Abbildung 10)

c¢) Wenn Zahlen auf die Oberfldche des Balkens gewalzt werden, ist kein Starrsymbol erforderlich.

d) Wenn Markierungen auf die Oberflache gewalzt oder profiliert werden, muss der Beginn der Marke aus
zwei Markierungspaaren zwischen den aufeinander folgenden Rippenpaaren oder Profilierungen

bestehen.

Wenn bei anderen Kennzeichnungsmethoden das Symbol fiir den Beginn der Produktkennzeichnung
erforderlich ist, muss es sich um eine unausldschliche und dauerhafte Markierung auf dem Produkt handeln.

Wenn die Zahlen senkrecht entlang der Produktachse gelesen werden, sollten die Zahlen von oben nach
unten gelesen werden.

8.2.2.1.6 Die Produktnummer besteht aus einer dreistelligen Nummer zwischen 101 und 999, mit
Ausnahme von Vielfachen von 10 (Siehe beispielsweise Abbildung 9 und 10).

ALLLAEEARARRRRRRARRRRAY

Bild 9 — Beispiel zur Produktidentifikation fiir Produkt Nr. 226 (mit erweiterten Rippen)

i i i

Bild 10 — Beispiel zur Produktidentifikation fiir Produkt Nr. 226 (mit erweiterten Profilierungen)
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8.2.2.2 Glattstahle

8.2.2.2.1 (Glattstdhle miissen mit den gleichen Informationen wie gerippte oder profilierte Stadhle
gekennzeichnet sein.

8.2.2.2.2 Die Informationen werden entweder durch Marken auf das Produkt gewalzt, oder auf ein
beigefligtes Etikett gedruckt.

8.3 Ring

8.3.1 Ein gerippter, profilierter oder glatter Ring muss auf dieselbe Weise identifiziert werden wie in 8.2
beschrieben fiir Stab.

8.3.2 Bei Ringen bezieht sich der Hersteller auf die Arbeiten, die die endgiiltigen mechanischen
Eigenschaften des Ringprodukts anwenden.

8.3.3 Zusatzlich ist am Anfang der Produktmarke eine zusétzliche Kennzeichnung anzubringen, um
anzuzeigen, dass das Produkt als Ring hergestellt wurde. Die Zusatzmarke ist eine der folgenden:

a) Wenn das Markierungssystem erweiterte Rippen oder Erhebungen zwischen Profilierungen verwendet,
muss die zusatzliche Markierung eine zusatzliche erweiterte Rippe oder Erhebungen zwischen
Profilierungen am Beginn der Produktmarke sein;

b) Wenn das Markierungssystem fehlende Rippen oder erweiterte Profilierungen verwendet, muss die
zusatzliche Markierung eine zusatzliche fehlende Rippe oder Erhebungen zwischen Profilierungen zu
Beginn der Produktmarke sein;

c) Wenn das Kennzeichnungssystem Zahlen verwendet, muss das Zusatzkennzeichen eine 0 sein;

d) Wenn fiir das Markierungssystem Markierungen verwendet werden, die auf die Oberflache gerollt sind,
muss die zusatzliche Markierung zwei Markierungen zwischen einem Paar normaler Rippen oder
Erhebungen zwischen Profilierungen sein, die unmittelbar vor dem Beginn der Produktnummer
angebracht werden.

8.4 Geschweifdte Matte

Zusatzlich zu den Hersteller- und Produktkennzeichnungen, die auf den einzelnen Drahten angebracht sind,
ist an jedem Biindel von geschweifsten Matten ein Etikett anzubringen, um den Hersteller der geschweifdten
Matte zu identifizieren.

8.5 Gittertrager

Zusatzlich zu den Hersteller- und Produktkennzeichnungen, die auf den einzelnen Drahten angebracht sind,
ist an jedem Biindel von Gittertragern ein Etikett anzubringen, um den Hersteller des Gittertragers zu
identifizieren.

9 Uberpriifung der mechanischen Eigenschaften im Streitfall

9.1 Wenn die Bestimmung einer Eigenschaft, die in dieser Europdischen Norm als charakteristischer Wert
festgelegt ist, zu einem Streit flihrt, ist der Wert zu priifen, indem drei Proben aus verschiedenen Teilen aus
der zu priifenden Charge ausgewahlt und gepriift werden.

Liegt ein Testergebnis unter dem angegebenen charakteristischen Wert, sind sowohl die Probe als auch das
Prifverfahren sorgfaltig zu priifen. Wenn ein lokaler Fehler in Probe vorliegt oder Grund zu der Annahme
besteht, dass ein Fehler wahrend der Priifung aufgetreten ist, wird das Priifergebnis ignoriert. In diesem Fall
ist eine weitere Einzelprifung durchzufiihren.
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