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ALLGEMEINE BESTIMMUNGEN

Mit der allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung ist die Verwendbarkeit bzw. Anwendbarkeit
des Zulassungsgegenstandes im Sinne der Landesbauordnungen nachgewiesen.

Sofern in der allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung Anforderungen an die besondere
Sachkunde und Erfahrung der mit der Herstellung von Bauprodukten und Bauarten
betrauten Personen nach den 8§17 Abs.5 Musterbauordnung entsprechenden
Landerregelungen gestellt werden, ist zu beachten, dass diese Sachkunde und Erfahrung
auch durch gleichwertige Nachweise anderer Mitgliedstaaten der Europaischen Union belegt
werden kann. Dies gilt ggf. auch fir im Rahmen des Abkommens ber den Européischen
Wirtschaftsraum (EWR) oder anderer bilateraler Abkommen vorgelegte gleichwertige
Nachweise.

Die allgemeine bauaufsichtliche Zulassung ersetzt nicht die fir die Durchfiihrung von
Bauvorhaben gesetzlich vorgeschriebenen Genehmigungen, Zustimmungen und
Bescheinigungen.

Die allgemeine bauaufsichtliche Zulassung wird unbeschadet der Rechte Dritter,
insbesondere privater Schutzrechte, erteilt.

Hersteller und Vertreiber des Zulassungsgegenstandes haben, unbeschadet weiter
gehender Regelungen in den "Besonderen Bestimmungen”, dem Verwender bzw. Anwender
des Zulassungsgegenstandes Kopien der allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung zur
Verfigung zu stellen und darauf hinzuweisen, dass die allgemeine bauaufsichtliche
Zulassung an der Verwendungsstelle vorliegen muss. Auf Anforderung sind den beteiligten
Behdorden Kopien der allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung zur Verfligung zu stellen.

Die allgemeine bauaufsichtliche Zulassung darf nur vollstéandig vervielfaltigt werden. Eine
auszugsweise Veroffentlichung bedarf der Zustimmung des Deutschen Instituts fir
Bautechnik. Texte und Zeichnungen von Werbeschriften dirfen der allgemeinen
bauaufsichtlichen Zulassung nicht widersprechen. Ubersetzungen der allgemeinen
bauaufsichtlichen Zulassung mussen den Hinweis "Vom Deutschen Institut flr Bautechnik
nicht geprufte Ubersetzung der deutschen Originalfassung" enthalten.

Die allgemeine bauaufsichtliche Zulassung wird widerruflich erteilt. Die Bestimmungen der
allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung kdénnen nachtraglich ergédnzt und geandert
werden, insbesondere, wenn neue technische Erkenntnisse dies erfordern.
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BESONDERE BESTIMMUNGEN
Zulassungsgegenstand und Anwendungsbereich

Zulassungsgegenstand

Gegenstand der Zulassung ist warmgewalzter und aus der Walzhitze warmebehandelter
hochfester Bewehrungsstahl SAS 670/800 mit Gewinderippen.

Die Nennstreckgrenze liegt bei 670 N/mm? und die Nennfestigkeit bei 800 N/mm?®. Der
Bewehrungsstahl entspricht der Duktilititsklasse B nach  DIN EN 1992-1-1 und
DIN EN 1992-1-1/NA und wird im Folgenden als SAS 670 bezeichnet.

Der Querschnitt ist etwa kreisférmig. Die Nenndurchmesser betragen 18, 22, 25, 28, 30,
35 und 43 mm.

Die Gewinderippen sind in zwei Reihen so angeordnet, dass sie sich zu einem eingangigen
Rechtsgewinde erganzen (siehe Anlage 1).
Anwendungsbereich

SAS 670 darf als Biegebewehrung von Stahlbeton nach DIN EN 1992-1-1 und
DIN EN 1992-1-1/NA mit den in dieser Zulassung angegebenen mechanischen
Eigenschaften verwendet werden.

Fur die Verwendung als hochfeste Bewehrung mit einer charakteristischen Streckgrenze von
670 N/mm? gelten folgende Voraussetzungen:

- Beton der Festigkeitsklassen C 20/25 bis C 80/95,

- Verbindung von Staben mittels geschraubter Muffenverbindung geméaf allgemeiner
bauaufsichtlicher Zulassung,

- Verankerung der Stabe mittels Ankerkorper nach allgemeiner bauaufsichtlicher
Zulassung,

- SchweiBbarkeit  unter  Einhaltung der in den Anlagen angegebenen
Schweil3anweisungen.

Die Verwendung von SAS 670, z.B. als Querkraftbewehrung, in Leichtbeton, flr
UbergreifungsstoBe oder in Diskontinuitatsbereichen ist nur unter Ansatz einer
charakteristischen Streckgrenze von 500 N/mm? zulassig.

Bestimmungen fir das Bauprodukt

Eigenschaften und Zusammensetzung
Oberflachengestaltung und Gewicht

Die Rippengeometrie, Abmessungen sowie die Nennmasse des Bewehrungsstahls SAS 670
missen durchmesserabhangig den Angaben in Anlage 1 entsprechen. Die einzuhaltenden
Toleranzen sind bei der fremdiberwachenden Stelle und beim Deutschen Institut fur
Bautechnik hinterlegt.

Mechanisch-technologische Eigenschaften

Die in Anlage 2 festgelegten Anforderungen an die mechanisch-technologischen
Eigenschaften sind zu erfillen.

Chemische Zusammensetzung

Die fur die Fertigung verwendeten chemischen Grenzwerte sind bei der fremduber-
wachenden Stelle und beim Deutschen Institut fur Bautechnik hinterlegt.

1.1.1-24/09
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2.2 Herstellung und Kennzeichnung

221 Herstellung
Bewehrungsstahl SAS 670 wird warmgewalzt und aus der Walzhitze warmebehandelt. Das
Ausgangsmaterial (Schmelze oder Kniippel) muss die Anforderungen des Abschnitts 2.1.3
erfullen.
Die Gewindestabe sind in technisch gerader Form zu fertigen und in Regel- oder
Sonderlangen zu schneiden.

222 Kennzeichnung
Der Bewehrungsstahl ist auf der Flachseite zwischen den beidseitig aufgewalzten
Gewinderippen mit einem Walzzeichen "SAS 670/800 1" in einem Abstand von etwa 1 m zu
kennzeichnen (siehe Anlage 1).
Der Lieferschein des Bauprodukts muss vom Hersteller mit dem Ubereinstimmungszeichen
(U-Zeichen) nach den Ubereinstimungszeichen-Verordnungen der Lander gekennzeichnet
werden. Die Kennzeichnung darf nur erfolgen, wenn die Voraussetzungen nach
Abschnitt 2.3 erfullt sind.
Jede Versandeinheit muss mit einem witterungsfesten Schild versehen sein, auf dem
Walzzeichen, ~Schmelzennummer, Zulassungsnummer, Betonstahlsorte sowie das
Ubereinstimmungszeichen aufgebracht sind.

2.3 Ubereinstimmungsnachweis

23.1 Allgemeines
Die Bestatigung der Ubereinstimmung des Bauprodukts mit den Bestimmungen dieser
allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung, muss fir jedes Herstellwerk mit einem
Ubereinstimmungszertifikat auf der Grundlage einer werkseigenen Produktionskontrolle und
einer regelmafigen Fremduberwachung einschlie3lich einer Erstprifung des Bauprodukts
nach Mal3gabe der folgenden Bestimmungen erfolgen.
Fur die Erteilung des Ubereinstimmungszertifikats und die Fremdiiberwachung einschlieRlich
der dabei durchzufihrenden Produktprufungen hat der Hersteller des Bauprodukts eine
hierfir anerkannte Zertifizierungsstelle sowie eine hierfir anerkannte Uberwachungsstelle
einschlie3lich Produktprifung einzuschalten.
Die Erklarung, dass ein Ubereinstimmungs;ertifikat erteilt ist, hat der Hersteller durch
Kennzeichnung der Bauprodukte mit dem Ubereinstimmungszeichen (U-Zeichen) unter
Hinweis auf den Verwendungszweck anzugeben.
Dem Deutschen Institut flr Bautechnik ist von der Zertifizierungsstelle eine Kopie des von ihr
erteilten Ubereinstimmungszertifikates zur Kenntnis zu geben.

2.3.2 Werkseigene Produktionskontrolle
In jedem Herstellwerk ist eine werkseigene Produktionskontrolle einzurichten und
durchzufuhren. Unter werkseigener Produktionskontrolle wird die vom Hersteller
vorzunehmende kontinuierliche Uberwachung der Produktion verstanden, mit der dieser
sicherstellt, dass die von ihm hergestellten Bauprodukte den Bestimmungen dieser
allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung entsprechen.
Die werkseigene Produktionskontrolle ist so durchzufiihren, wie sie in DIN 488-6 fir
Betonstabstahl B500B festgelegt ist.
Die Ergebnisse der werkseigenen Produktionskontrolle sind aufzuzeichnen und
auszuwerten. Die Aufzeichnungen missen mindestens folgende Angaben enthalten:
- Bezeichnung des Bauprodukts bzw. des Ausgangsmaterials und der Bestandteile,
- Art der Kontrolle oder Priifung,
- Datum der Herstellung und der Priifung des Bauprodukts bzw. des Ausgangsmaterials

oder der Bestandteile,
751916.14 1.1.1-24/09
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- Ergebnis der Kontrollen und Prifungen und soweit zutreffend Vergleich mit den
Anforderungen,

- Unterschrift des fiir die werkseigene Produktionskontrolle Verantwortlichen.

Die Aufzeichnungen sind mindestens funf Jahre aufzubewahren und der fir die
Fremdiberwachung eingeschalteten Uberwachungsstelle vorzulegen. Sie sind dem
Deutschen Institut fiir Bautechnik und der zusténdigen obersten Bauaufsichtsbehorde auf
Verlangen vorzulegen.

Bei ungenugendem Prifergebnis sind vom Hersteller unverziglich die erforderlichen
MaRnahmen zur Abstellung des Mangels zu treffen. Bauprodukte, die den Anforderungen
nicht entsprechen, sind so zu handhaben, dass Verwechslungen mit Ubereinstimmenden
ausgeschlossen werden. Nach Abstellung des Mangels ist - soweit technisch méglich und
zum Nachweis der Mangelbeseitigung erforderlich - die betreffende Prifung unverztglich zu
wiederholen.

Fremdiberwachung

In  jedem Herstellwerk ist die werkseigene Produktionskontrolle durch eine
Fremduberwachung regelmaRig zu uberprifen. Die Haufigkeit der Prifungen richtet sich
nach DIN 488-6, Abschnitt5.4.1. Ferner sind Proben fir Stichprobenprifungen zu
entnehmen. Hierfir gelten die Bestimmungen nach DIN 488-6, Abschnitt 5.4.2.1. Die
Probenahme und Priifungen obliegen jeweils der anerkannten Uberwachungsstelle.

Im Rahmen der Fremdiberwachung ist bei Beginn der Produktion eine Erstprifung
durchzufiuihren. Hierfiir gelten die Bestimmungen nach DIN 488-6, Abschnitt 5.3.

Die Ergebnisse der Zertifizierung und Fremdiberwachung sind mindestens funf Jahre
aufzubewahren. Sie sind von der Zertifizierungsstelle bzw. der Uberwachungsstelle dem
Deutschen Institut fur Bautechnik und der zustéandigen obersten Bauaufsichtsbehdrde auf
Verlangen vorzulegen.

Bestimmungen fur Entwurf und Bemessung

Allgemeines

Fur Entwurf und Bemessung von Biegebauteilen mit SAS 670 gelten die Bestimmungen
nach DIN EN 1992-1-1 und DIN EN 1992-1-1/NA unter Ansatz der mechanischen
Eigenschaften nach Anlage 2 und unter Berlcksichtigung der folgenden Einschrankungen.

Ermittlung der SchnittgréRen

Die Berechnung der Schnittgréf3en darf nur durch elastische Verfahren erfolgen. Verfahren
mit plastischen Umlagerungen von Schnittgréf3en dirfen nicht angewendet werden.

Nachweise in den Grenzzustéanden der Tragfahigkeit
Querkraft

Die Verwendung von Bewehrungsstahl SAS 670 als Querkraftbewehrung ist nur unter
Ansatz einer charakteristischen Streckgrenze von 500 N/mm? zuldssig (siehe Abschnitt 1.2).

Nachweis gegen Ermidung

Fir SAS 670 mit Gewinderippen st eine Ermudungsschwingbreite geman
DIN EN 1992-1-1/NA, Tabelle C.2DE bzw. Anlage 2 durchmesserabhéangig anzusetzen.

Nachweise in den Grenzzustanden der Gebrauchstauglichkeit
Allgemeines

Fur Biegebauteile mit Bewehrungsstahl SAS 670 sind die Nachweise in den
Grenzzustéanden der Gebrauchstauglichkeit gemaf DIN EN 1992-1-1 und
DIN EN 1992-1-1/NA, Abschnitt 7.3 und 7.4 zu fuhren.

1.1.1-24/09
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Begrenzung der Rissbreiten

Fur den Nachweis der Begrenzung der Rissbreiten nach DIN EN 1992-1-1 bzw.
DIN EN 1992-1-1/NA, Abschnitt 7.3.3 konnen fiir Stahlspannungen bis 400 N/mm? die
Tabellen 7.2DE und 7.3N angewendet werden. Fiir Stahlspannungen groRer als 400 N/mm?
ist eine direkte Berechnung der Rissbreiten nach DIN EN 1992-1-1 bzw.
DIN EN 1992-1-1/NA, Abschnitt 7.3.4 durchzufiihren oder eine Oberflachenbewehrung
gemal Tabellen 1 und 2 anzuordnen.

Tabelle 1

Mindestoberflachenbewehrung parallel zur Zugbeanspruchung zur Begrenzung der
Querrissbreiten

As surt DEI Wy quer
¢ [mm] 0,4 mm 0,3 mm 0,2 mm
18 - - 0,01 - Agext
22 - 0,01 - Actext 0,01 - Agtext
25 - 0,01 - Agtext 0,01 - Agext
28 0,01 - Agtext 0,01 - Actext 0,01 - Agtext
30 0,01 - Agtext 0,01 - Actext 0,01 - Agtext
35 0,01 - Agtext 0,01 - Actext 0,02 - Agtext
43 0,01 - Actext 0,01 - Actext 0,02 - Agtext
Tabelle 2

Mindestoberflichenbewehrung orthogonal zur Zugbeanspruchung zur Begrenzung der
Langsrissbreiten

Ag surr DI Wy jangs
¢ [mm] 0,2 mm 0,1 mm
18 - -
22 - -
25 - 0,01 - Agtext
28 - 0,01 - Agext
30 - 0,01 - Agext
35 0,01 - Agtext 0,02 - Agext
43 0,01 - Agtext 0,02 - Agtext

Begrenzung der Verformungen

Beim Nachweis der Begrenzung der Verformungen ohne direkte Berechnung nach
DIN EN 1992-1-1, Abschnitt 7.4.2 sind die auf Basis von B500B ermittelten zuléssigen
Biegeschlankheiten mit dem Faktor 0,75 zu reduzieren.

1.1.1-24/09



elektronische kopie der abz des dibt: z-1.1-267

Deutsches
Institut

far
Bautechnik

Allgemeine bauaufsichtliche Zulassung

Nr. Z-1.1-267

3.5
3.51

3.5.2

3.5.3

Seite 7 von 8 | 4. April 2016

Allgemeine Bewehrungsregeln
Mindestbiegerollendurchmesser
Fur den Mindestbiegerollendurchmesser D, gelten die Angaben nach Tabelle 3.

Fur Schragstabe oder andere gebogene Stébe gilt Tabelle 3 fiir die Betonfestigkeitsklasse
C25/30. Fur abweichende Betonfestigkeitsklassen ist der Mindestbiegerollendurchmesser
geman DIN EN 1992-1-1, Gleichung (8.1) zu ermitteln.

Tabelle 3

Mindestbiegerollendurchmesser D, fur SAS 670

Mindestwerte der
Biegerollendurchmesser fur
Haken, Winkelhaken, Schlaufen,
Bugel

Mindestwerte der Biegerollendurchmesser fur
Schragstabe oder andere gebogene Stébe fir
C25/30

Stabdurchmesser Mindestwerte der Betondeckung rechtwinklig zur
mm Biegeebene

$<20

$>20

> 100 mm
und >7 ¢

> 50 mm
und >3 ¢

<50 mm
oder<3¢

X4

9 ¢

20 ¢

20 ¢

27 ¢

StoéRe

StolRe von Bewehrungsstahl SAS 670 sind Uber Betonstahlverbindungen nach allgemeiner
bauaufsichtlicher Zulassung auszubilden. Ubergreifungsstof3e sind nur unter Ansatz einer
charakteristischen Streckgrenze von 500 N/mm? zulassig.

Querbewehrung

Bei einachsig gespannten Platten muss die Querbewehrung aus SAS 670 gemal
DIN EN 1992-1-1, Abschnitt 9.3.1 mindestens 20 % der Hauptbewehrung betragen. Bei
Verwendung von B500B als Querbewehrung, ist diese mit mindestens 26,8 % der
Hauptbewehrung auszubilden.

Bestimmungen fur die Ausfihrung

Fur die Ausflhrung gelten DIN EN 13670, in Verbindung mit DIN 1045-3 sowie
DIN EN ISO 17660-1.

Folgende Normen, sofern nicht anders angegeben, werden in der allgemeinen bauaufsichtlichen
Zulassung in Bezug genommen:

- DIN 488-6:2010-01
- DIN 1045-3:2012-03

- DIN EN 13670:2011-03

751916.14

Betonstahl - Teil 6: Ubereinstimmungsnachweis

Tragwerke aus Beton, Stahlbeton und Spannbeton - Teil 3:
Bauausfiihrung

Ausfuhrung von Tragwerken aus Beton; Deutsche Fassung
EN 13670:2009

1.1.1-24/09
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Eurocode 2: Bemessung und Konstruktion von Stahlbeton- und
Spannbetontragwerken — Teil 1-1: Allgemeine Bemessungs-
regeln und Regeln fir den Hochbau; Deutsche Fassung
EN 1992-1-1:2004+AC:2010 und

Nationaler Anhang - National festgelegte Parameter -
Eurocode 2: Bemessung und Konstruktion von Stahlbeton- und
Spannbetontragwerken — Teil 1-1: Allgemeine Bemessungs-
regeln und Regeln fir den Hochbau

Schweien - Schweillen von Betonstahl — Teil 1: Tragende
Schweil3verbindungen (ISO 17660-1:2006), Deutsche Fassung
DIN EN ISO 17660-1:2006-12

Beglaubigt

1.1.1-24/09
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Geometrie und Abmessungen

Abmessungen
Nenndurch- MNenn- Kerndurchmesser Gewindrippen - Mafe
messer masse Héhe Breite Abstand Neigung
& G dy d, min. a by c a
[mm] [kg/m] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [grad]
18 2,00 17.5 17,2 1,10 4,1 8 82,5
22 2,98 21,7 21,4 0,90 3,9 8 838
25 3,85 243 23,9 1,30 5,5 10 83,3
28 4,83 27,3 26,9 1,45 5,6 11 83,4
a0 5,565 29.5 29,1 1,50 5.6 11 83,9
35 7,565 343 34.0 1,70 6,3 14 83,3
43 11,40 424 421 2,00 8,0 17 83,4
Hochfester Bewehrungsstahl SAS 670/800 mit Gewinderippen
Nenndurchmesser: 18 bis 43 mm
Anlage 1

723910.15
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Eigenschaften und Anforderungen an den Betonstabstahl SAS 670 mit Wert p "
_ rechtsgangigen Gewinderippen [%]
Nenn- Charakteristische
durch- ugr?sr;:nitt Streckgrenzkraft Fy EHUNTRIE o
messer = 0 R.=670 MPa Rm =800 MPa
[mm] [mm?] [kN] [KN]
1 18 254 170 204 o
22 380 255 304
25 491 329 393
28 616 413 493
30 707 474 565
35 962 645 770
43 1452 o973 1162
2 |Streckgrenze 3 R [MPa] 670 5
3 |Verhaltnis i e 10
F‘\'e.ist-'r He.nenn — 0
i Dehwm bei Hﬁct;sr:‘lasl Ag Ag ] 5 10
(ermittelt ausa., =0 100% )
5 |Bezogene Rippenfiache fg - = 0,056 5
6 |Grenzabweichung von der Nennmasse je Meter [%6] +-45 5
. E}ﬁiﬁ"é’fﬂﬁtﬁemrmr @ 18 bis 30 mm - 8xd Mindest-
it @ 35 und 43 mm 6xd wert
Biegeversuch
Ermidungsschwingbreite forN =1 - 10° | @ 18 bis 28 mm 175 2
8 [~ : [MPa] 5 %
bei einer Oberspannung von 0.6 Re @ 30 bis 43 mm 145
9 geeignet fur Schweilbverfahren 9 111 135
{gemal Schweilanweisungen Anl. 3 - 10) ’
10 |Rippenparameter Siehe Anlage 1
"' Quantile for eine statistische Wahrscheinlichkeit von W= 1 - a = 0,90 (einseitig)
f?’ Quantile fOr eine statistische Wahrscheinlichkeit von W= 1-a =075 (einseitig)
“ Re entspricht Ryo2 - Dehngrenze
% E ~ 200 000 N/mm?
® 111 = Lichtbogenhandschweiften (E); 135 = Metall-Aktivgasschweifen (MAG)
Hochfester Bewehrungsstahl SAS 670/800 mit Gewinderippen
Nenndurchmesser: 18 bis 43 mm
Anlage 2

Eigenschaften und Anforderungen

723910.15
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Schweifanweisung (WPS)

Stahlwerk Annahitte
Max Aicher GmbH & Co. KG

Schweilter:

Prufstelle:

SchweiRaufgabe
Schweiltverfahren:
Nahtart:

Halbzeuq:
Werkstoffart:
Abmessungen:
Schweiltposition:

SLV Manchen, NL der GSI mbH

Lichtbogenhandschweifen (111)

FW [Kehinahi]

SAS 670/800, 218mm und 622mm

siehe Zeichnung

PB[horizontal] drehend

Nahtvorbereitung, SchweiBfolge

PrifstickmaRe Schweiltfolge, Nahtaufbau
""" o
. w
’ N
. e T
4 o @

mn@tnm"ﬂnnm\imﬂpam«nxnnm:\n’

au*gg MEYUUUUE UMY UL Y

f 'ﬂﬂﬂ‘?&“ﬁ‘dKﬂ“‘ﬁﬂﬂ“ﬂ‘r\ﬂﬂ'ﬂﬁ‘dﬂf
w%&um BEHMUBYHB MY Y

a=04d 3 1
...... 2 b=d 2
b t 04d <t aber tpy=4mm
Reinigen der Nahtfuge durch schleifen
Angaben fir das Schweien
’ Stabelektroden- Stromstarke
Schweilfraupe Stabelektrodentyp durchmesser [mm] Stromart/Polung [Ampere]
1 B 2. 5mm DC +Pol g0 - 95
2 B 2 5mm DC +Pol 90 -85
3 B 2,5mm DC +Pol 90 -95
Stabelektrodentyp: DIN EN 757 E 69 6 Mn2NiCrMo B 42 H5
Stabelektrodenvorbehandiung: Ricktrocknung 2h/ 300-350°C, Warmhalten bei ca. 100°C
Vorwarmung: keine
Besonderheiten: Luftabkihlung nach jeder Schweilraupe auf Raumtemperatur,
kurzer Lichtbogen
Heften: Hefter vor dem Schweiften anschleifen

Ansatze beim Schweiten:

Anschleifen

Anweisung ausgestelit am / von:

Hochfester Bewehrungsstahl SAS 670/800 mit Gewinderippen
Nenndurchmesser: 18 bis 43 mm

SchweilRanweisung fir Lichtbogenhandschweil3en
Nenndurchmesser 18 und 22 mm

Anlage 3

Z23910.15
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elektronische kopie der abz des dibt: z-1.1-267

Allgemeine bauaufsichtliche Zulassung Deutsches
Nr. Z-1.1-267 vom 4. April 2016 InstI;gt
iir

Bautechnik

I Stahlwerk Annahiitte

Schweillanweisung (WPS) @ Max Aicher GmbH & Co. KG

Schweiller:

Prufstelle: SLV Munchen, NL der GSI mbH

SchweiRaufgabe

Schweilverfahren: Lichtbogenhandschweilten (111)

Nahtart: FW [Kehinahf]
Halbzeug:

Werkstoffart: SAS 670/800, 825mm
Abmessungen: siehe Zeichnung
Schweilposition: PB[harizontal] drehend

Nahtvorbereitung, Schweilfolge

PriifstickmaRe Schweikfolge, Nahtaufbau

01,25d
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% a=04d 3 1
12 b=>d 2
b t 04d =t aber tyy, =4mm

Reinigen der Nahtfuge durch schleifen
Angaben fur das Schweilen

. Stabelektroden- Stromstarke

Schweilraupe Stabelektrodentyp durchmesser [mm] Stromart/Polung [Ampere]

1 B 3.2mm DC +Pol 115-135

2 B 3.2mm DC +Pol 115-135

3 B 3.2mm DC +Pol 115-135
Stabelektrodentyp: DIN EN 757 E 69 6 MNnZNICrMo B 42 H5
Stabelekirodenverbehandiung: Rucktrocknung 2h/ 300-350°C, Warmhalten bei ca. 100°C
Vorwarmung: ca. 70-90°C
Besonderheiten: LuftabkUhlung nach jeder Schweiliraupe auf ca. 80°C

kurzer Lichtbogen
Heften: Hefter vor dem Schweilten anschileifen
Ansatze beim Schweiken: Anschleifen
Anweisung ausgestellt am / von- |
Hochfester Bewehrungsstahl SAS 670/800 mit Gewinderippen
Nenndurchmesser: 18 bis 43 mm
Anlage 4

SchweilRanweisung fir Lichtbogenhandschweil3en
Nenndurchmesser 25 mm

Z23910.15 1.1.1-24/09
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Allgemeine bauaufsichtliche Zulassung
Nr. Z-1.1-267 vom 4. April 2016

Deutsches
Institut

fir
Bautechnik

Schweianweisung (WPS)

Stahlwerk Annahiitte
Max Aicher GmbH & Co. KG

Schweiler.

Prufstelle: SLV Minchen, NL der GSI mbH
SchweiBaufgabe

Schweiltverfahren: Lichthogenhandschweilten (111)
Nahtart: FW [Kehinaht]

Halbzeug

Werkstoffart: SAS 670/800, @28mm und a30mm
Abmessungen: siehe Zeichnung

Schweilposition: PB[honizontal] drehend

Nahtvorbereitung, Schweiffolge

Priifstiickmafe

Schweilfolge, Nahtaufbau

91,25d
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a=04d 3 1
A% b=d 2
b t 04d <t aber tpy=4mm
Reinigen der Nahtfuge durch schieifen
Angaben fir das Schweien
8 Stabelektroden- Stromstarke
Schweifiraupe Stabelektrodentyp durchmesser [mm] Stromart/Polung [Ampere]
1 B 3,2mm DC +Pol 115-135
2 B 3,2mm DC +Pol 115-135
3 B 3.2mm DC +Paol 115-135
Stabelektrodentyp: DIN EN 757 E 69 6 MnZNiCrMo B 42 HS
Stabelektrodenvorbehandlung: Rucktrocknung 2h/ 300-350°C, Warmmhalten bei ca. 100°C
Vorwarmung: ca. 100°C
Besonderheiten: Luftabkuhlung nach jeder Schweiraupe auf ca. 80°C
kurzer Lichtbogen
Heften: Hefter vor dem Schweilten anschleifen

Ansatze beim Schweien:

Anschleifen

Anweisung ausgestelit am / von:

Hochfester Bewehrungsstahl SAS 670/800 mit Gewinderippen
Nenndurchmesser: 18 bis 43 mm

SchweilRanweisung fir Lichtbogenhandschweil3en
Nenndurchmesser 28 und 30 mm

Anlage 5

Z23910.15
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Allgemeine bauaufsichtliche Zulassung
Nr. Z-1.1-267 vom 4. April 2016

Deutsches
Institut

fir
Bautechnik

Schweianweisung (WPS)

Stahlwerk Annahutte
® Max Aicher GmbH & Co. KG

Schweiller:

Priifstelle: SLV Minchen, NL der GSI mbH
SchweiBaufgabe

Schweiliverfahren: Lichtbogenhandschweillen {(111)
Nahtart: FW [Kehinahi]

Halbzeug:

Werkstoffart: SAS 670/800, 835mm und 843mm
Abmessungen’ siehe Zeichnung

Schweiliposition: PB[horizental] drehend

Nahtvorbereitung, Schweiffolge
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Reinigen der Nahtfuge durch schieifen

Angaben fur das SchweiBen

Besonderheiten:

Heften:
Ansatze beim Schweilen:

= Stabelektroden- Stromstarke
SchweiBraupe Stabelektrodentyp durchmesser [mm] Stromart/Polung [Ampere]

1 B 3.2mm DC +Pol 115-135

2 B 3.2mm DC +Pol 115-135

3 B 3.2mm DC +Pol 115-135
Stabelektrodentyp: DIN EN 757 E 69 6 Mn2NiCrMo B 42 H5
Stabelektrodenvorbehandlung: Rucktrocknung 2h/ 300-350°C, Warmhalten bei ca. 100°C
Vorwarmung: ca. 110°C —120°C

Luftabkuhlung nach jeder Schweitraupe auf ca. 80°C

kurzer Lichtbogen
Hefter vor dem Schweilten anschieifen
Anschleifen

Anweisung ausgestellt am / von:

Nenndurchmesser: 18 bis 43 mm

Hochfester Bewehrungsstahl SAS 670/800 mit Gewinderippen

SchweilRanweisung fir Lichtbogenhandschweil3en
Nenndurchmesser 35 und 43 mm

Anlage 6

Z23910.15

1.1.1-24/09
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Allgemeine bauaufsichtliche Zulassung

Nr. Z-1.1-267 vom 4. April 2016

Deutsches
Institut

fir
Bautechnik

Schweilanweisung (WPS)

Stahlwerk Annahitte
@® Max Aicher GmbH & Co. KG

Schweiller:

Priifstelle:

Schweilaufgabe

Schweillverfahren:
Nahtart

Halbzeug:
Werkstoffart:
Abmessungen:
Schweillposition:

SLV Miinchen, NL der GSI mbH

MAG - Schweilien (135)
FW [Kehinahi]

SAS 670v800, 218mm und 222mm
siehe Zeichnung
PB[horizontal] drehend

Nahtvorbereitung, Schweiltfolge

Schweilfolge, Nahtaufbau
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Nenndurchmesser 18 und 22 mm

/ a=0.4d 3 :
1'% b=d 2

b { 04d=t aber tman=4mm
Reinigen der Nahtfuge durch schieifen
Angaben fiir das Schweiffen
Schweil- Sc:me'i‘:!:tl:}atz- ?g:k"; Spannung | Fein- | Grob- Draht- Stromart /

raupe o [mm] [A] stufe | stufe vorschub Polung

1 1.0 4 2 5.0 DC (+)

2 1.0 4 2 5.0 DC(+)

3 1.0 4 2 5.0 DC (+)
Schutzgas: Corgon 18, 11 ISO 1475
Schutzgasmenge: ca. 10-12 [I'min]
Schweillzusatz- G Mn3Mi1CrMo nach EN 1SO 16834-A
Vorwarmung: ca. 60°C - 80°C
Besonderheiten: Luftabkiihlung nach jeder Schweiiraupe auf ca. 80°C
Hefen: Hefter vor dem Schweillen anschleifen
Ansiitze beim Schweiten: Anschleifen

| Anweisung ausgestellt am / von: |
Hochfester Bewehrungsstahl SAS 670/800 mit Gewinderippen
Nenndurchmesser: 18 bis 43 mm
Anlage 7

SchweilRanweisung fur Metall-Aktivgasschweil3en
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Allgemeine bauaufsichtliche Zulassung
Nr. Z-1.1-267 vom 4. April 2016

Deutsches
Institut

fir
Bautechnik

SchweiBanweisung (WPS)

Jl Stahlwerk Annahiitte
® Max Aicher GmbH & Co. KG

Schweiller:

Prufstelle: SLV Minchen, NL der GSI mbH
SchweiRaufgabe

Schweiltverfahren: MAG - Schweillen (135)
Nahtart: FW [Kehinahi]

Halbzeug:

Werkstoffart: SAS 670/800, 825mm
Abmessungen: siehe Zeichnung
Schweiliposition: PB[horizontal] drehend

Nahtvorbereitung, Schweifolge

Priifstiickmafe

Schweilfolge, Nahtaufbau
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Reinigen der Nahtfuge durch schleifen
Angaben fur das Schweien
Schweil- Scr;\:;erlkuszt::fatz- i:g::; Spannung | Fein- | Grob- Draht- Stromart /
raupe @ [mm] (A] vl stufe stufe vorschub Polung
1 10 4 2 5.0 DC (+)
] 1,0 4 2 5.0 DC (+)
3 1.0 4 2 5.0 DC ()
Schutzgas: Corgon 18, 11 ISO 1475
Schutzgasmenge: ca. 10-12 [¥min]
Schweilzusatz: G Mn3Ni1CrMo nach EN ISO 16834-A
Vorwarmung: ca. 60°C - 80°C
Besonderheiten: Luftabkuhlung nach jeder Schweilraupe auf ca. 80°C
Hefen: Hefter vor dem Schweilten anschleifen

Ansalze beim Schweilien:

Anschleifen

| Anweisung ausgestellt am / von:

Hochfester Bewehrungsstahl SAS 670/800 mit Gewinderippen
Nenndurchmesser: 18 bis 43 mm

SchweilRanweisung fur Metall-Aktivgasschweil3en
Nenndurchmesser 25 mm

Anlage 8

Z23910.15

1.1.1-24/09
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Allgemeine bauaufsichtliche Zulassung
Nr. Z-1.1-267 vom 4. April 2016

Deutsches
Institut

fir
Bautechnik

Schweibanweisung (WPS)

Jl Stahlwerk Annahiitte
@® Max Aicher GmbH & Co. KG

NL der GSI mbH

Nahtvorbereitung, Schweifolge

Schweiller:

Prafstelle: SLV Munchen,
SchweiBaufgabe

Schweilverfahren: MAG - Schweilien {135)

Nahtart- FW [Kehinahf]

Halbzeug:

Werkstoffart: SAS 670/800, 828mm und a30mm
Abmessungen: siehe Zeichnung

Schweiltposition: PB[horizontal] drehend
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Nenndurchmesser 28 und 30 mm

Z a=04d 3 1
...... . b=d 2

b t 0.4d =t aber typy=4mm
Reinigen der Nahtfuge durch schieifen
Angaben fur das Schweien
Schweil- sc"‘xer""‘sﬁ';‘;‘fm‘ ig‘:k"'e Spannung | Fein- | Grob- Draht- Stromart /

raupe  [mm] (A] V] stufe stufe vorschub Polung

1 1,0 4 2 5.0 DC (+)

2 1.0 4 2 5.0 DC (+)

3 1,0 4 2 50 DC(#)
Schutzgas: Corgon 18, 11 IS0 1475
Schutzgasmenge: ca. 10-12 [/min]
Schweillzusatz: G Mn3Ni1CrMo nach EN ISO 16834-A
Vorwarmung: ca. 80°C-90°C
Besonderheiten: Luftabkuhlung nach jeder Schweilraupe auf ca. 80°C
Hefen: Hefter vor dem Schweillen anschleifen
Ansatze beim Schweifien: Anschleifen

| Anweisung ausgestellt am / von: |
Hochfester Bewehrungsstahl SAS 670/800 mit Gewinderippen
Nenndurchmesser: 18 bis 43 mm
Anlage 9

SchweilRanweisung fur Metall-Aktivgasschweil3en

Z23910.15

1.1.1-24/09
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Allgemeine bauaufsichtliche Zulassung

Nr. Z-1.1-267 vom 4. April 2016

Deutsches

Bautechnik

Institut
fir

Schweilanweisung (WPS)

Stahlwerk Annahiitte
Max Aicher GmbH & Co. KG

Schweillposition:

Nahtvorbereitung, Schweilfolge

PB[horizontal] drehend

Schweiller

Prufstelle: SLV Minchen, NL der GSI mbH
SchweiBaufgabe

Schweillverfahren: MAG - Schweiffen (135)

Nahiart: FW [Kehinahi]

Halbzeug:

Werkstoffart: SAS 670/800, 835mm und e43mm
Abmessungen: siehe Zeichnung
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SchweilRanweisung fur Metall-Aktivgasschweil3en
Nenndurchmesser 35 und 43 mm

3 a=04d E 1
720 % b=>d 2
b t 0.4d <t aber tym=4mm
Reinigen der Nahffuge durch schleifen
Angaben fur das Schweien
SchweiB- Sch“\x::::ztz;atz» i::::; Spannung | Fein- | Grob- Draht- Stromart /
raupe & [mm] [A] vl stufe stufe vorschub Polung
1 1,0 5 2 5.2 DC (+)
2 1.0 5 2 52 DC (+)
3 1.0 5 2 52 DC (+)
Schutzgas: Corgon 18, 11 ISO 1475
Schutzgasmenge: ca. 10-12 [I/min]
Schweillzusalz: G Mn3Ni1CrMo nach EN ISO 16834-A
Vorwarmung: ca. 100°C - 110°C
Besonderheiten: Luftabkihlung nach jeder Schweiraupe auf ca. 80°C
Hefen: Hefter vor dem Schweillen anschleifen
Ansatze beim Schweiken: Anschleifen
| Anweisung ausgestellt am / von:
Hochfester Bewehrungsstahl SAS 670/800 mit Gewinderippen
Nenndurchmesser: 18 bis 43 mm
Anlage 10

Z23910.15
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