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ALLGEMEINE BESTIMMUNGEN

Mit diesem Bescheid st die Verwendbarkeit bzw. Anwendbarkeit des
Regelungsgegenstandes im Sinne der Landesbauordnungen nachgewiesen.

Dieser Bescheid ersetzt nicht die fur die Durchfihrung von Bauvorhahen gesetzlich
vorgeschriebenen Genehmigungen, Zustimmungen und Bescheinigungen.

Dieser Bescheid wird unbeschadet der Rechte Dritter, inshesondere privater Schutzrechte,
erteilt,

Dem Verwender bzw. Anwender des Regelungsgegenstandes sind, unbeschadet weiter
gehender Regelungen in den "Besonderen Bestimmungen", Kopien dieses Bescheides zur
Verfigung zu stellen. Zudem ist der Verwender bzw. Anwender des
Regelungsgegenstandes darauf hinzuweisen, dass dieser Bescheid an der Verwendungs-
bzw. Anwendungsstelle vorliegen muss. Auf Anforderung sind den beteiligten Behdrden
ebenfalls Kopien zur Verfligung zu stellen.

Dieser Bescheid darf nur vollstdndig vervielféltigt werden. Eine auszugsweise
Veroéffentlichung bedarf der Zustimmung des Deutschen Instituts fir Bautechnik. Texte und
Zeichnungen von Werbeschriften dirfen diesem Bescheid nicht widersprechen,
Ubersetzungen miissen den Hinweis "Vom Deutschen Institut fiir Bautechnik nicht geprifte
Ubersetzung der deutschen Originalfassung” enthalten.

Dieser Bescheid wird widerruflich erteilt. Die Bestimmungen kénnen nachtréglich erg@nzt
und gedndert werden, insbesondere, wenn neue technische Erkenntnisse dies erfordern.

Dieser Bescheid bezieht sich auf die von dem Antragsteller gemachten Angaben und
vorgelegten Dokumente. Eine Anderung dieser Grundlagen wird von diesem Bescheid nicht
erfasst und ist dem Deutschen Institut fir Bautechnik unverziglich offenzulegen.

Die von diesem Bescheid umfasste allgemeine Bauartgenehmigung gilt zugleich als
allgemeine bauaufsichtliche Zulassung firr die Bauart.
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BESONDERE BESTIMMUNGEN
Regelungsgegenstand und Verwendungs- bzw. Anwendungsbereich

Zulassungsgegenstand

Zulassungsgegenstand ist ein warmgewalzter und aus der Walzhitze warmebehandelter
Ankerstabstahl St 900/1100 AWM 1100 mit Gewinderippung und nahezu kreisférmigen
Querschnitt. Der Nenndurchmesser betragt 15 mm oder 20 mm. Auf der Oberflache werden
zwei sich gegentberliegende Rippenreihen so aufgewalzt, dass sich die Rippen zu einem
eingangigen Rechtsgewinde ergénzen (siehe Anlage 1).

Anwendungsbereich

Der Ankerstabstahl eignet sich zur Verwendung als Ankerstab fiir Schalungsanker und far
die Verwendung als Bestandteil von Gerlstverankerungen.

Bestimmungen fiir das Bauprodukt

Eigenschaften und Zusammensetzung

Abmessungen und Metergewicht

(1) Nenndurchmesser, -gewicht und -querschnittsfliche, sowie die Querschnittstoleranzen
sind in Anlage 1, Tabelle 1 angegeben. Die Toleranzangaben fir das Gewinde sind beim
Deutschen Institut fir Bautechnik hinterlegt.

(2) Der sich aus der Toleranz der Querschnittsflaiche von -2 % ergebende Wert ist als
5 %-Quantil der Grundgesamtheit definiert. Die Produktion ist so einzustellen, dass die
mittlere Querschnittsflache Ap nicht kleiner als der Nennquerschnitt ist.

(3) Die Querschnittsflache Ap wird mittels Wagung ermittelt, wobei die Rohdichte des Stahls
mit 7,85 g/cm® anzunehmen ist. Die aus dem Gewicht berechnete Querschnittsflache ist um
3,5 % zu reduzieren, da sich die Gewinderippen nur zum Teil am Lastabtrag beteiligen, Der
um 3,5 % abgeminderte Wert ist auch bei der Ermittlung der mechanischen Eigenschaften

zu verwenden.

Mechanische Eigenschaften

(1) Die Anforderungen an die mechanisch-technologischen Eigenschaften des Ankerstab-
stahls sind in Anlage 2, Tabelle 2 und die Spannungs-Dehnungslinie ist in Anlage 2, Bild 2
angegeben.

(2) Die Angaben der Anlage2 Tabelle 2 sind auf die Grundgesamtheit bezogene
Quantilwerte; die Merkmale Streckgrenze Rpo2, Zugfestigkeit Rm, Bruchdehnung A11,3 und
Gesamtdehnung bei Hochstkraft Ag dirfen die Anforderungen um héchstens 5%
unterschreiten.

(3) Die 95 %-Quantile der Zugfestigkeit Ry einer Fertigungsmenge (Schmelze oder Herstell-
los) darf héchstens 1250 N/mm? betragen.

Zusammensetzung

(1) Die geltende chemische Zusammensetzung sowie die Herstellbedingungen flir den
Ankerstabstahl nach dieser Zulassung sind beim Deutschen Institut fir Bautechnik hinterlegt
und einzuhalten.

1.12.5-7120
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21.4 Mechanische Eigenschaften fiir Nachweise der Standsicherheit

2.1.4.1 Dehnung
(1) Die charakteristische Dehnung des Ankerstabstahls bei Hochstlast ist mit Ag=3,0 %
anzunehmen.

2.1.4.2 Festigkeiten
(1) Der charakteristische Wert der 0,2 %-Dehngrenze des Ankerstabstahls ist mit

Rpo,2= 900 N/mm? anzunehmen.
(2) Der charakteristische Wert der Zugfestigkeit des Ankerstabstahls ist mit
Rm = 1100 N/mm? anzunehmen.
2.1.4.3 Elastizitatsmodul
Als Rechenwert fiir den Elastizitdtsmodul des Ankerstabstahls ist E, = 198.000 N/mm?

anzunehmen,

2.2 Herstellung, Transport, Lagerung und Kennzeichnung

2.21 Herstellung
(1) Der Ankerstabstahl wird warmgewalzt und aus der Walzhitze warmebehandelt. Auf der
Oberfliche werden zwei sich gegentberliegende Rippenreihen so aufgewalzt, dass sich die
Rippen zu einem eingangigen Rechtsgewinde ergénzen.
(2) Die Herstellbedingungen sind so einzuhalten, wie sie beim Deutschen Institut far
Bautechnik und der fremdiiberwachenden Stelle hinterlegt sind.

2.2.2 Verpackung, Transport, Lagerung
(1) Im Regelfall wird der Ankerstabstahl in gerader Form einzeln oder gebiindelt ausgeliefert.
Wird der Ankerstabstahl in Ausnahmefallen gebogen ausgeliefert, so gelten die Angaben in
Abschnitt 3.3 uneingeschrankt. Der Lieferschein nach Abschnitt 2.2.3 ist um die Angaben
aus Abschnitt 3.3 (3) und (4) zu ergénzen.
(2) Der Ankerstabstahl muss stets frei sein von korrosionsférdernden Stoffen (z. B.
Chloriden, Nitraten, S&auren).
(3) Es ist stets sehr sorgfaltig darauf zu achten, dass der Ankerstabstahl weder mechanisch
beschadigt noch verschmutzt wird.

2.2.3 Kennzeichnung und Lieferschein
(1) Der in Lieferlangen oder bersits in Konfektionslangen geschnittene und geblndelte
Ankerstabstahl muss mit einem etwa 60 x 120 mm? groften witterungsbestandigen und
gegen mechanische Verletzungen unempfindlichen Anhéngeschild mit folgender Aufschrift
versehen sein:

Herstellwerk: ... Achtung! Empfindlicher Ankerstabstahl!

Ankerstabstahl AWM 1100

nach Zul.-Nr. Z-12.5-96

Sorte: St 800/1100 - Gewinderippung Vor Korrosion geschiitzt transportieren

Nenndurchmesser.... mm und lagern!

Schmelzen-Nr.: ... Nicht beschadigen, nicht verschmutzen!

Auftrags-Nr.: ...

Datum: ... Bitte aufbewahren und bei Beanstandung
einschicken!

782246.20 1.12.5-7/20
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(2)Der Lieferschein des Ankerstabstahls muss die gleichen Angaben enthalten wie das
Anhéangeschild nach 2.2.3 (1) und muss vom Hersteller mit dem Ubereinstimmungszeichen
(U-Zeichen) nach den Ubereinstimmungszeichen-Verordnungen der Lander gekennzeichnet
werden. Die Kennzeichnung darf nur erfolgen, wenn die Voraussetzungen nach
Abschnitt 2.3 Ubereinstimmungsnachweis erfillt sind.

2.3 Ubereinstimmungsbestitigung

2.3.1 Allgemeines
(1) Die Bestatigung der Ubereinstimmung des Bauproduktes mit den Bestimmungen dieser
allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung muss flur jedes Herstellwerk mit einer
Ubereinstimmungserklarung des Herstellers auf der Grundlage einer werkseigenen
Produktionskontrolle und eines Ubereinstimmungszertifikates einer hierfir anerkannten
Zertifizierungsstelle sowie einer regelmafiigen Fremdiberwachung durch eine anerkannte
Uberwachungsstelle nach MaRgabe der folgenden Bestimmungen erfolgen.
(2) Fur die Erteilung des Ubereinstimmungszertifikats und die Fremdiberwachung
einschliefllich der dabei durchzufihrenden Produktprifungen hat der Hersteller des
Bauproduktes eine hierfiir anerkannte Zertifizierungsstelle sowie eine hierflir anerkannte
Uberwachungsstelle einzuschalten,
(3) Die Ubereinstimmungserkldrung hat der Hersteller durch Kennzeichnung der
Bauprodukte mit dem Ubereinstimmungszeichen (U-Zeichen) unter Hinweis auf den
Verwendungszweck abzugeben.
(4) Dem Deutschen Institut fur Bautechnik ist von der Zertifizierungsstelle eine Kopie des
von ihr erteilten Ubereinstimmungszertifikats unverziiglich zur Kenntnis zu geben.
(5) Dem Deutschen Institut fiir Bautechnik ist zusétzlich eine Kopie des Erstpriifberichts zur
Kenntnis zu geben.

2.3.2 Werkseigene Produktionskontrolle
(1) In jedem Herstellwerk ist eine werkseigene Produktionskontrolle einzurichten und
durchzufithren. Unter werkseigener Produktionskontrolle wird die vom Hersteller
vorzunehmende kontinuierliche Uberwachung der Produktion verstanden, mit der dieser
sicherstellt, dass das von ihm hergestellte Bauprodukt den Bestimmungen dieser
allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung entspricht.
(2) Die werkseigene Produktionskontrolle soll mindestens die in der "Richtlinie fur
Zulassungs- und Uberwachungsprifungen fiir Spannstéhle” des Deutschen Instituts flr
Bautechnik, aufgefiihrten Maftnahmen fuir Spannstabstahl einschlieen.
Die Prifung der Dauerschwingfestigkeit, der Relaxation sowie des Widerstandes gegen
wasserstoffinduzierte Spannungsrisskorrosion dirfen entfallen.
Zusétzlich sind der Tragfahigkeitsabfall nach einmaligem Hin- und Zuriickbiegen um 180°
(Biegerollendurchmesser 6 « dp) zu untersuchen und die Rissfreiheit im Biegeversuch um
180° nachzuweisen (Biegerollendurchmesser 4 +dp). Darliber hinaus ist und die
Kerbschlagarbeit nach EN ISO 148-1 bei -20°C zu ermitteln. Dabei muss jeder Einzelwert
mindestens 27 J betragen.
Die Priffrequenz der zusatzlichen Prifungen sollte der des Biegeversuches nach der
"Richtlinie fur Zulassungs- und Uberwachungsprifungen fir Spannstéhle”, entsprechen.
(3) Die Ergebnisse der werkseigenen Produktionskontrolle sind aufzuzeichnen und geman
der in "Richtlinie fiir Zulassungs- und Uberwachungsprifungen fur Spannstahle" genannten
Kriterien auszuwerten. Die Aufzeichnungen milssen mindestens folgende Angaben
enthalten:

— Bezeichnung des Bauprodukts bzw. des Ausgangsmaterials,
— Art der Kontrolle oder Prifung,
— Datum der Herstellung und der Priifung des Bauprodukts bzw. des Ausgangsmaterials,

782246.20 1.12.5-7/20
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— Ergebnis der Kontrollen und Prifungen und Vergleich mit den Anforderungen,
— Unterschrift des fiir die werkseigene Produktionskontrolle Verantwortlichen.

(4) Die Aufzeichnungen sind mindestens funf Jahre aufzubewahren und der fur die
Fremdiiberwachung eingeschalteten Uberwachungsstelle vorzulegen. Sie sind dem
Deutschen Institut fiir Bautechnik und der zustandigen obersten Bauaufsichtsbehdrde auf
Verlangen vorzulegen.

(5) Bei ungeniigendem Prufergebnis sind vom Hersteller unverziglich die erforderlichen
Mafnahmen zur Abstellung des Mangels zu treffen. Bauprodukte, die den Anforderungen
nicht entsprechen, sind so zu handhaben, dass Verwechslungen mit (bereinstimmenden
ausgeschlossen werden. Nach Abstellung des Mangels ist - soweit technisch moglich und
zum Nachweis der Mangelbeseitigung erforderlich - die betreffende Priifung unverziglich zu
wiederholen.

Fremdiibherwachung

(1) In jedem Herstellwerk ist die werkseigene Produktionskontrolle durch eine Fremdiber-
wachung regelméaiig zu iberpriifen, mindestens jedoch zweimal jéhrlich.

(2) Im Rahmen der Fremduberwachung ist eine Erstpriifung des Bauprodukts
durchzufiihren, sind Proben nach der "Richtlinie fiur Zulassungs- und Uberwachungs-
prifungen fiir Spannstéhle" des Deutschen Instituts filr Bautechnik unter Beachtung von
Abschnitt 2.3.2(2) zu entnehmen und zu prifen und kénnen auch Proben flr
Stichprobenpriifungen entnommen werden. Die Probenahme und Prifungen obliegen
jeweils der anerkannten Uberwachungsstelle.

(3) Die Ergebnisse der Zertifizierung und Fremduberwachung sind mindestens fanf Jahre
aufzubewahren. Sie sind von der Zertifizierungsstelle bzw. der Uberwachungsstelle dem
Deutschen Institut fiir Bautechnik und der zustandigen obersten Bauaufsichtsbehérde auf
Verlangen vorzulegen.

Bestimmungen fiir Entwurf und Bemessung

Nachweiskonzept
(1) Fur alle méglichen Lastkombinationen ist nachzuweisen:

Si<Rg
mit:
S¢ = Bemessungswert der Einwirkungen
Re = Bemessungswert des Tragwiderstands
8d = vr * Sk
mit:
Sk = charakteristischer Wert der Einwirkungen
ve = Teilsicherheitsbeiwert der Einwirkungen
R4 = Rifys
mit:
Rk = charakteristischer Wert des Tragwiderstands
vs = Teilsicherheitsbeiwert flir den Materialwiderstand

Teilsicherheitsbeiwerte
(1) Verwendung als Ankerstab in Schalungsankern
Teilsicherheitsbeiwert fiur die Einwirkungen

=15

1.12.5-7/20
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Teilsicherheitsbeiwert fur den Ankerstabstahl
vs = 1,15
(2) Verwendung als Bestandteil von Geriistverankerungen

Die Teilsicherheitsbeiwerte sind den entsprechenden  Zulassungen  flr
Geriistverankerungen zu entnehmen.

3.3 Kriimmungen
(1) Kleinere Krimmungsradien als R = 6 + dp diirfen nicht angewendet werden.
(2) Zum Kaltbiegen diirfen nur Gerate verwendet werden, die eine gleichmafige Krimmung
erzeugen und keine Beschadigungen (Reibstellen) am Stahl hervorrufen.
(3) Die Festigkeits- Eigenschaften nach Anlage 2 Tabelle 2 reduzieren sich durch das
Kaltbiegen im Bereich der Kriimmung auf 80 % der Ausgangswerte.
(4) Das Zurlickbiegen ist auszuschliefien.
(5) Im Bereich der Krimmungsradien diirfen sich keine Schweifispritzer befinden.

3.4 Verbund
Im Rahmen des Zulassungsverfahrens wurde das Verbundverhalten nicht nachgewiesen.

4 Bestimmungen fiir die Ausfiihrung
(1) Hinsichtlich der Behandlung und des Schutzes des Ankerstabstahls an der
Anwendungsstelle sind die maRgebenden Bestimmungen (z. B. Normen, Richtlinien) zu
beachten.
(2) Unmittelbar vor der geplanten weiteren Verwendung des Ankerstabstahls ist an seiner
Anwendungsstelle mit geeigneten Mitteln zu Uberprifen, ob ein bestimmungsgemafer
Ausgangszustand vorliegt, der dazu geeignet ist, dass die geplante Verwendung
ordnungsgeman ausgeflihrt werden kann.
(3) Vor jedem Einbau ist der Ankerstabstahl sorgféltig auf Korrosionsnarben hin zu
untersuchen. Sollten Korrosionsnarben vorhanden sein, so ist der Ankerstabstahl zu
entsorgen.
(4) Der Ankerstabstahl muss auch wahrend der Bearbeitung gegen mechanische
Beschadigungen geschiitzt sein. Beschadigter Ankerstabstahl darf nicht verwendet werden.
(5) Die Schweileignung des Ankerstabstahls ist im Rahmen des Zulassungsverfahrens nicht
nachgewiesen worden.
(6) Ein Anheften der Bewehrung an den Ankerstabstahl sowie Zindstellen und Strommarken
aus angrenzenden Schweiflungen und unzuldssiger Schweilstromfiihrung sind nicht
zulassig.

(7) Schweilspritzer aus angrenzenden Schweilungen (beispielsweise an Bewehrungsstahl)
beeintrachtigen die Gebrauchseigenschaften fiir den Einsatz als Schalungsanker nicht.

782246.20 1.12.5-7/20
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Sofern im vorliegenden Bescheid keine anderen Angaben gemacht sind, wird auf folgende

Bestimmungen Bezug genommen:

DIN EN ISO 15630-3:2020-02 Stahle fir die Bewehrung und das Vorspannen von Beton —
Prufverfahren — Teil 3: Spannstahle (1SO 15630-3:2019);
Deutsche Fassung EN ISO 15630-3:2019

DIN EN ISO 148-1:2011-01 Metallische Werkstoffe —Kerbschlagbiegeversuch nach Charpy
— Teil 1: Priofverfahren (ISO 148-1:2009); Deutsche Fassung
EN ISO 148-1:2010

Deutsches Institut fir Bautechnik: “Richtlinie far Zulassungs- und Uberwachungspriifungen fir
Spannstahle", Fassung 2004

Dr.-Ing. Lars Eckfeldt Beglaubigt
Referatsleiter

782246.20 1.12.5-7/20
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Tabelle 1: Nennmale, Metergewicht und Rippengeometrie

Nenn- Ne_nn-” Nenn- Kerndurch- Gewinderippen (rechtsgingig)

durch- | gewicht® | quer- mEsear Hohe | Breite | Breite | Abstand | Neigung | Radius

messer schnitt (FuR) | (Kopf)

Dp= g Ap dn dv a bF bk ¢ a R
mm kg/m mm? mm | mm mm mm mm mm Grad mm
15 1,41 173 14,8 | 14,7 | 1,15 4.8 2,5 10,0 78,5 1,6
20 2,51 309 19,8 | 196 | 1,30 4,8 2.2 10,0 81,5 2,0

" Gewicht enthalt 3,5 % nichttragenden Rippenanteil. Toleranz +3 % /-2 %

Die Angaben zu Toleranzen der Kerndurchmesser, zu den Abmessungen der Gewinderippen und zur
Schraubbarkeit sind beim Fremdiiberwacher und DIBt hinterlegt.

Ankerstabstahl St 900/1100 mit Gewinderippen
AWM 1100, Nenndurchmesser: 15 und 20 mm

Formgebung, NennmaRe, Metergewichte und Rippengeometrie

Anlage 1

782739.20
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Tabelle 2: Festigkeits- und Verformungseigenschaften

Dehnungsverlauf

Festigkeits- und Verformungseigenschaften, sowie prinzipieller Spannungs-

1 Festigkeitsklasse Quantile ®
des Ankerstabstahl mit Gewinderippen St 900/1100 [%]
2 10,2 %-Dehngrenze
(S,treckgrenze) Rpo2 [N/mm?] 900 5,0
Zugfestigkeit Rm [N/mm?] 1100 5,0
Zugkraft bei 0,2%-Dehnung 156
(Streckgrenzkraft) @p 15 mm Fpo,2 [kN] 278 50
@p 20 mm
5 | Héchstzugkraft
(Bruchkraft) @p 15 mm Fm [kN] 190 50
@p 20 mm 340
6 | Maximaler Tragfahigkeitsabfall (T?)
nach einmaligem Hin- und Zurtickbiegen um 180° T [%] 100 1
(Biegerollendurchmesser: dbr = 6 « dp) 0 !
nach DIN 488-1:1984-09
7 | Bruchdehnung At13 [%] 7,0 5,0
Gesamt-Dehnung bei Héchstkraft Agt [%] 3,0 50
9 | Biegedorn-Durchmesser fir den Biegeversuch
(Faltversuch) nach DIN EN ISO 15630-3:2020-02, @Dm [mm] 4*dp -9
Abschnitt 6 mit einem Biegewinkel von 180°
10 | Kerbschlagarbeit
- b
nach DIN EN 1SO 148-1:2011-01 bei -20°C K ] 27
9 Quantile fur eine statistische Wahrscheinlichkeit von W = 1 - o = 0,95 (einseitig)
#  jeder Einzelwert T wobei T = (1-Rpjstnachsiegung / Rmjst) * 100
Bild 2: Prinzipieller Spannungs-Dehnungsverlauf
1400
1200 f e
5 -~
[ - - =
1000 f Lo
e s
o [
= 800 F
" /
5 /
= 600 T
=
a /
< a00 [
| E,~198.000MPa
Die Linien geben eine Orientierung flir den prinzipiellen 200 ,
Spannungs-Dehnungs-Verlauf bei Annahme des Rechenwerts [
des E-Moduls (Ep) von 198.000 N/mm?. [ J STUPEFEPE EFENINENE EAEPENIE B
0,0 0,5 1,0 1,5 2,0
Dehnung [%]
Ankerstabstahl St 900/1100 mit Gewinderippen
AWM 1100, Nenndurchmesser: 15 und 20 mm
Anlage 2
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1.12.5-7/20



P
Gesellschaft fiir SchweilStechnik International mbH |SS| SLV

SchweiBtechnische Lehr- und Versuchsanstalt SLV Miinchen

Minchen

Gutachten Nr. 15595/10

Festigkeitsuntersuchung an geschweil$ten
Ankerstéhlen

Stahlwerk Annahiitte
Max Aicher GmbH & Co. KG
Werk 3 +4 - 83404 Ainring - Hammerau

Der Untersuchungsbericht darf nur ungekurzt und unter Nennung unserer Urheberschaft versffentlicht wer-
den. Die gekirzte oder auszugsweise Verdffentlichung bedarf der vorherigen Genehmigung der SchweiR-
technischen Lehr- und Versuchsanstalt SLV Munchen Niederlassung der GS| mbH. Die Ergebnisse des
Untersuchungsberichtes beziehen sich ausschliefllich auf die im Bericht genannten Prifgegenstande.

Die Schweiltechnische Lehr- und Versuchsanstalt SLV Munchen Niederlassung der GSI mbH tbernimmt
keinerlei Haftung far MaBnahmen jeglicher Art, die basierend auf den Ergebnissen und SchiuRfolgerungen
aus diesen Untersuchungen sowie auf den Empfehlungen dieses Berichtes ergriffen werden.

Der Untersuchungsbericht enthalt § Seiten
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Gutachten 15595/10

e

GSI SLV

Miinchen

Gutachten Nr.:
Titel:

Auftraggeber:

s Vorbemerkung

15595/10

Festigkeitsuntersuchung an geschweifldten Ankerstahlen

Stahlwerk Annahltte

Max Aicher GmbH & Co. KG
Werk 3 + 4

83404 Ainring - Hammerau

1.1 Angaben des Auftraggebers

Priufgegenstand: Ankerstabstahl St 900/1100 mit Gewinderippen AWM1100 und

Probeneingang:
Abmessung:
Werkstoff;

St 750/875 Typ FS mit umlaufendem Gewinde
17.2. 2010

@15 mm

St 900/1100 - AWM 1100 und St 750/875 - FS

1.2 Ziel der Untersuchung

Ermittlung der Festigkeitseigenschaften in geschweilitem Zustand

18 Probenbezeichnung

Probe-Nr. Bemerkung
FS1-FS3 St 750/875 - FS, @ 15 mm, ungeschweifter Stab
1-5 St 750/875 - FS, @ 15 mm, Schweilverfahren 111
6-10 St 750/875 - FS, @ 15 mm, Schweilverfahren 135
AWM 1 - AWM 3 St 900/1100 - AWM 1100, @15 mm, ungeschweilter Stab
11-15 St 900/1100 - AWM 1100, @15 mm, Schweilverfahren 111
16 - 20 St 900/1100 - AWM 1100, @15 mm, Schweillverfahren 135

1.4 Durchzuftihrende Untersuchungen

o Zugversuch
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GSI SLV

Gutachten 15595/10

2:

2.1

Miinchen

Ergebnisse

Zugversuch
Je SchweiBverfahren (111 und 135) wurden je Werkstoffsorte 5 Stabe mit einem

Stahlblech gemé&B DIN 4099-1 Bild 8 und den als Anlage beigefiigten SchweiBan-
weisungen verschweiBt und anschlieBend im Zugversuch gepriift. Zum Vergleich
wurde je Werkstoffsorte an 3 unverschweiBBten Stében die Zugfestigkeit ermittelt
und der sich zwischen dem ungeschweiBten und den geschweiBten Stiben erge-
bende Festigkeitsabfall ermittelt. Die statistische Auswertung der Ergebnisse er-
folgte gemé&B ISO Guide 35 und der mitgeltenden Norm DIN 1SO 16269-6.

GemanR dieser Normen sind folgende Formeln zur statistischen Auswertung der
MeBergebnisse zu verwenden:

- Stichprobenmittelwert: Xx= %Z %,

n
- Stichprobenstandardabweichung \/-L > (x
- Untere Grenze des statistischen Anteilsbereichs x,=X—k,(n,; p;1—«)xs

Far die Berechnung der nachfolgend genannten Sicherheiten von 50 %, 75 % und
99 % wurden folgende Annahmen zugrunde gelegt:

- Anzahl der Beobachtungen in der Stichprobe:
n=5

- Kleinster Wert des Anteils der Grundgesamtheit, von dem gesagt werden
kann, daB3 er im statistischen Anteilsbereich liegt:
Pp=50%/75%/99 %

- Vertrauensniveau, das mit dem Anspruch verbunden ist, daB der Anteil der
Grundgesamtheit innerhalb des Anteilsbereichs gréBer oder gleich dem spezi-
fizierten Anteil p ist:
1-a=95%

Die Ergebnisse sind den nachstehenden Tabellen zu entnehmen.




Gutachten 15595/10

Zugversuch nach DIN EN ISO 6892-1:2009 B

Werkstoff St 750/875 - FS

B
§ | 36 | Ré | R § $&
FS-1 188,57 | 179,00 | 949,2
FS-2 | 188,57 | 179,00 | 949,2
FS-3 | 188,57 | 179,00 | 949,2
Mittelwert: 949,2
1 188,57 | 175,00 | 928,0 U 2,2
2 188,57 | 178,00 | 943,9 G 0,6
3 188,57 | 179,00 | 949,2 G 0,0
4 188,57 | 179,00 | 949,2 G 0,0
5 188,57 | 179,00 | 949,2 G 0,0
Mittelwert (111): 943,9 0,6
mit Sicherheit 50 % 935,1 1,5
mit Sicherheit 75 % 929,5 2,1
mit Sicherheit 99 % 914,5 3,7
6 188,57 | 179,00 | 949,2 G 0,0
7 188,57 | 179,00 | 949,2 G 0,0
8 188,57 | 179,00 | 949,2 G 0,0
9 188,57 | 178,00 | 943,9 G 0,6
10 188,57 | 179,00 | 949,2 G 0,0
Mittelwert (135): 948,2 0,1
mit Sicherheit 50 % 945,9 0,4
mit Sicherheit 75 % 9445 0,5
mit Sicherheit 99 % 940,6 0,9

Tabelle 1: Zugversuche nach DIN EN SO 6892-1:2009 B

S. Errouhi/ 18. 4. 2010
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Gutachten 15595/10

Zugversuch nach DIN EN 1SO 6892-1:2009 B

Werkstoff St 900/1100 - AWM 1100

£

o ‘S o

: %? iz %E 5 :

S §& | 8 | g2 S .

& <5 N N «© @ W
AWM-1 | 172,73 | 204,00 | 1.181,0
AWM-2 | 172,73 | 203,00 | 1.175,2
AWM-3 | 172,73 | 204,00 | 1.181,0
Mittelwert: 1.179,1

11 172,73 | 180,00 | 1.042,1 U 11,6

12 172,73 | 176,00 | 1.018,9 U 13,6

13 172,73 | 179,00 | 1.036,3 U 12,1

14 172,73 | 176,00 | 1.018,9 U 13,6

15 | 172,73 | 176,00 | 1.018,9 U 13,6

Mittelwert (111): 1.027,0 12,9

mit Sicherheit 50 % 1.016,2 13,8

mit Sicherheit 75 % 1.009,3 14,4

mit Sicherheit 99 % 990,9 16,0

16 172,73 | 202,00 | 1.169,5 U 0,8

17 172,73 | 203,00 | 1.175,2 V) 0,3

18 172,73 | 202,00 | 1.169,5 U 0,8

19 172,73 | 203,00 | 1.175,2 U 0,3

20 172,73 | 193,00 | 1.117,4 U 5,2

Mittelwert (135): 1.161,4 1.5

mit Sicherheit 50 % 1.137,6 3,5

mit Sicherheit 75 % 1.122,4 4,8

mit Sicherheit 99 % 1.082,0 8,2

Tabelle 2: Zugversuche nach DIN EN [SO 6892-1:2009 B
S. Errouhi/ 19. 4, 2010
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GSI SLV

Gutachten 15595/10

3.

Miinchen

Zusammenfassung und Beurteilung

Nach den durchgefilhrten Untersuchungen kann festgestellt werden, daB die bei-
den hier Uberpriften Werkstoffe prinzipiell mit den beiden gangigen Verfahren
StabelektrodenhandschweiBen (111) und SchutzgasschweiBen (135) mit anderen
Stahlteilen verschwei3t werden kénnen. Die Beiden Werkstoffe verhalten sich da-
bei jedoch unterschiedlich. Wahrend der Ankerstabstahl mit umlaufendem Gewin-
de St 750/875 Typ FS fast keinen Festigkeitsabfall zeigt (Tabelle 1), verliert der
Ankerstabstahl St 900/1100 mit Gewinderippen AWM1100 speziell beim Schwei-
Ben mit der Stabelektrode erkennbar an Festigkeit (Tabelle 2). In beiden Fallen ist
die Entfestigung beim SchweiBen mit der Stabelektrode groBer als beim Schutz-
gasschweif3en, was bei dieser SchweiBaufgabe mit der héheren Warmeeinbrin-
gung beim Verfahren 111 gegeniiber dem Verfahren 135 erklart werden kann.

Mit einer Vorhersagesicherheit von 95 % und einer Wahrscheinlichkeit, daB sich
99 % der Erzeugnisse so verhalten, kdnnen folgende Zugfestigkeitsabfélle fiir das
SchweiBen an diesen Erzeugnissen angenommen werden:

St 750/875 - FS, 111: 949 N/mm2 — 915N/mm2 =-37%
St 750/875 - FS, 135: 949 N/mm2 — 941 N/mm2 =-09%
St 900/1100 - AWM 1100, 111: 1179 N/mm2 — 991 N/mm2  =-16,0 %
St 900/1100 - AWM 1100, 135: 1179 N/mm2 - 1082 N/mm? =-8,2%
Eeor
Tl ke
B - @3

/\ /(] / %. 7 &
F{ 1/ . %8 ‘AG:-'\%\)/
(:;/ﬁ U sl 25 o % 7 AL

Sacqlflbearbeiter:
Dipl.-Ing. (FH) J. Wirth

Minchen, 19. 5. 2010
wi
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SchweiBanweisung (WPS)

O—

GSI SLv

Munchen

Schweiller:

Prifstelle:

Schweilaufgabe
Schweillverfahren:

Nahtart:
Halbzeug:
Werkstoffart:
Abmessungen:

SchweiBposition:

Michael Huber

SLV Miinchen, NL der GSI mbH

Lichtbogenhandschweillen (111)

FW [Kehlnaht]

FS Ankerstahl
siehe Zeichnung

PBlhorizontal] drehend

Nahtvorbereitung, SchweiRfolge

Nr.: 02 VfCJ:S, Ll e EF

M A-5

Prifstiickmale Nahtvorbereitung Schweiftfolge, Nahtaufbau
%ﬁ j K
’__ I ] 5\ N —1
N
72
i | @edosm
Reinigen der Nahtfuge durch schleifen.

Angaben fiir das Schweilen

Schweilraupe Stabelektrodentyp Stabelektroden- Stromart/Polung Stromstirke
durchmesser [Ampere]
1 B &25mm + Pol ca. 93 A
2 B @25mm + Pol ca.83 A
3 B @25mm + Pol Ca. 83A

Stabelektrodentyp:

Stabelektrodenvorbehandlung:

Vorwarmung;

Besonderheiten:

DIN EN 757 E 69 6 Mn2NiCrMo B 42 H5

Keine

Ricktrocknung 2h/ 300-350°C, Warmhalten bei ca.100°C

Luftabkiihlung nach jeder Schweiraupe auf Raumtemperatur

Heften: Hefier vor dem SchweiRen anschleifen
Ansétze beim Schweillen: Anschleifen
SchweiBtechnische
! ﬁhi‘- Ll \/nrm[rl-.
Gy loat lDl..Ul
Anweisung ausgestelltam /von: 2 § 7. 2040 / a SLV Mrinchen

| der oy potny

u— R b o B U T

Schachsnimsiarsir 37 905

35 {dironan




SchweiBanweisung (WPS)

A

GSI SLV

Munchen
Schweiller: Heiner, Martin Nr.:6-10
Priifstelle: SLV Miinchen, NL der GSI mbH
SchweiBaufgabe
Schweillverfahren: Metall — AktivgasschweiBlen (135)
Nahtart: FW
Halbzeug:
Werkstoffart: FS Ankerstahi
Abmessungen;
Schweillposition: PB
Nahtvorbereitung, Schweifolge
PrifstiickmaBe in mm Schweiltfolge, Nahtaufbau
! !
! 2 !
; |
I !
| !
[ !
. i 0215 !
> I < !
! !
! !
[ !
B 1
217 |
<—1> L
Reinigen der Nahtfuge: metallisch blank
Angaben fiir das Schweifen
Schweillraupe | Drahtférder- Stromstérke Lichtbogen- Drosselein- Kontaktrohr- Brenner-
geschwindigkeit spannung stellung abstand filhrung
1 6,9 m/min 169 A 232V mittel 15 -20 mm Neutral
2 8,4 m/min 189 A 258V mittel 15 - 20 mm Neutral
3 8,4 m/min 189 A 258V mittel 15 -20 mm Neutral
Stromart, Polung: Gleichstom, + Pol
Drahtelekirodentyp: DIN EN I1SO 14341 - A G 46 6 M G2Ni2
Drahtelekirodendurchmesser: 1,0 mm
Schutzgasart; DIN EN ISO 14175 M21
Schutzgasmenge: 12 //min
Gasdiisendurchmesser: 16
Vorwarmung:
Heften: Hefistellen ausschleifen
Ansétze beim Schweillen: Anschleifen SchweiBtechnische

Lehr- u. Versuchsanstal

Anweisung ausgestellt am / von: Zf' .7 040/ CA

QUL RAT e
QLV IVIUTICTIETT

NL der GSI mbH

vachenmeierstt-37-808385 M
=7} 1 LELL* TP R e




SchweiBanweisung (WPS)

O

GSI SLY

Munchen

SLV Minchen, NL der GSI mbH

Lichtbogenhandschweillen {111)

Schweilter: Michael Huber
Priifstelle:

SchweiBaufgabe

Schweillverfahren:

Nahtart: FW [Kehinaht]
Halbzeug:

Werkstoffart: AWM 1100
Abmessungen: siehe Zeichnung

Schweillposition:
Nahtvorbereitung, Schweifolge

PB[horizontal] drehend

—_
Nr: 01 FroEece tivico e >

Mr AL — A5

Prafstickmale Nahtvorbereitung Schweiltfolge, Nahtaufbau
e S N
& f £y !
‘%) ¥ ]L : . :\\—S‘L : g e -
, i !
| | | I /
|
L z
| D17 7
[
f Q- ém«’ﬂ
Reinigen der Nahtfuge durch schleifen.
Angaben fiir das Schweillen
Schweilraupe Stabelektrodentyp Stabelektroden- Stromart/Polung Stromstdrke
durchmesser [Ampere]
1 B @25mm + Pol ca. 93 A
2 B @25mm + Pol ca. 83 A
3 B @25mm + Pol Ca. 83A
Stabelekirodentyp: DIN EN 757 E 69 6 Mn2NiCrMo B 42 H5
Stabelektrodenvorbehandlung:  Ricktrocknung 2h/ 300-350°C, Warmhalten bei ca.100°C
Vorwarmung: Keine
Besonderheiten: Luftabkilhlung nach jeder Schweifiraupe auf Raumtemperatur ; Wuaczer {1&o

Heften:

Ansétze beim Schweillen:

Hefter vor dem Schweillen anschleifen

Anschleifen

SchweiBtechnische
Lehr-uVersuchsanstal

Anweisung ausgesteltam /von: 24" 2. 2 0A¢/ u

SLV Minchen
NL dar GS! mbH

Schachenmeierstr. 37, 80636 Minchen




SchweiBanweisung (WPS)

AC——

GSI SL

Munchen
Schweiler; Heiner, Martin Nr.: 16 - 20
Prifstelle: SLV Munchen, NL der GSI mbH
SchweiBaufgabe
Schweillverfahren: Metall — Aktivgasschweiien (135)
Nahtart: FW
Halbzeug:
Werkstoffart: AWM 1100
Abmessungen:
Schweillposition: PB
Nahtvorbereitung, Schweifolge
Prifstiickmale in mm Schweiltfolge, Nahtaufbau
t I
A | 6 ;
[y 9 g
S | |
v : !
7 I I
= [ i
yy i i
o 10215 i
» T . '
I I
I |
| |
17 i
Reinigen der Nahtfuge: metallisch blank
Angaben fiir das SchweiBen
Schweiliraupe | Drahtférder- Stromstarke Lichtbogen- Drosselein- Kontaktrohr- Brenner-
geschwindigkeit spannung stellung abstand fithrung
1 6,9 m/min 169 A 232V mittel 15 -20 mm Neutral
2 8,4 m/min 189 A 258V mittel 15 -20 mm Neutral
3 8,4 m/min 189 A 258V mittel 15 =20 mm Neutral
Stromart, Polung: Gleichstom, + Pol
Drahtelektrodentyp: DIN EN ISO 14341 - A G 46 6 M G2N;i2
Drahtelektrodendurchmesser: 1,0 mm
Schutzgasart: DIN EN 1SO 14175 M21
Schutzgasmenge: 12 l/min
Gasdlsendurchmesser; 16
Vorwarmung:
Heften: Heftstellen ausschleifen
Ansalze beim SchweilRen: Anschleifen SchweiBtechnische

Lehr- u. Versuchsanstait

Styvivitnchen

Anweisung ausgestellt am / von: Z g. Z. 2049/ M- NL der GSI mbH

Fola Bl aTaTalaToll B FeiPPl
Schachenmeterstr-37,- 66636 Munchen
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