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1. Allgemeine Angaben

Die Fa. BT Bewehrungstechnik GmbH, Miinchsmiinster, ist seit vielen
Jahren fiir das maschinelle Richten von Betonstahl in Ringen B500B (WR)
im Abmessungsbereich 6 - 16 mm zertifiziert.

Die maschinengerichteten Stidbe (ebenso gerade hergestellte Betonstabstéhle
groBerer Abmessungen als 16 mm) werden anschlieBend mit Blechbéandern
zur sog. BAMTEC-Bewehrungsechnologie (Rollteppich) verschweif3t. Als
Qualitatsnachweis verfligt die Fa. BT Bewehrungstechnik diesbeziiglich iiber
eine von der Zertifizierungsstelle Prof. Rehm ausgestellte Bestétigung vom
01.02.2012.

Die Verarbeitung des Ringmaterials und das anschlieBende Schweiflen
erfolgt auf folgenden beiden Rotor-Richtanlagen:

1. Progress Rotor-Richtanlage MMR 16/4 E15, Baujahr 2000 mit Hundegger
Schweillanlage
2. Progress Rotor-Richtanlage, Baujahr 2009 mit Hundegger Schweillanlage.

Im Rahmen der Fremdiiberwachung (FU) wird die Durchfiihrung der Werks-
eigenen Produktionskontrolle (WPK) fortlaufend iiberpriift. AuBerdem wer-
den anlésslich der routineméBig durchgefiihrten zweimal jdhrlich stattfinden-

den Uberwachungen Stichproben entnommen und im Labor der Priifstelle
Prof. Rehm gepriift.

Anlage 1 enthilt die statistische Auswertung samtlicher FU-Ergebnisse des
maschinengerichteten WR-Materials des Zeitraums 7/2011 bis 6/2015 in
Tabellenform. Anlage 2 enthélt dementsprechend die Ergebnisse der WPK
des Weiterverarbeiters. In den Anlagen 3 bis 9 (Bild 1 bis Bild 7) sind die
Summenhiufigkeiten der Ergebnisse der einzelnen Qualitdtsmerkmale
dargestellt (FU und WPK).

Anlage 10 enthélt die Ergebnisse der durchgefiihrten Dauerschwingversuche
und Anlage 11 (Bild 8) deren Darstellung in einem Wohler-Diagramm.

2. Evaluierung der Durchfiihrung der WPK

Grundlage fiir die Durchfiihrung und Evaluierung der WPK ist DIN 488-6:2010-01,

vor allem die Abschnitte 5.2.1 und 5.2.2.2.

Dementsprechend sind folgende Nachweise zu erbringen:

- dokumentiertes Verfahren der WPK

- Durchfiihrung der WPK im Einzelnen

- Bewertung der Ergebnisse und falls erforderlich Ergreifen entsprechender Mal3-
nahmen.
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3.1

Nachweis der Durchfiihrung der WPK Evaluierung

Kontrolle und Ablage von

- Lieferscheinen ja

- Werkspriifzeugnissen ja

- Ergebnissen der WPK-Proben ja

Fiihren des Werktagebuchs/des WPK Arbeitsblattes

- Auflegedatum, Durchmesser ja

- Hersteller, Schmelze, Ringnummer ja

- Messung der Rippenhéhen ja

- Probenahme WPK ja

- Probenahme FU ja

- Visuelle Priifung auf Beschiddigungen ja

- Unterschrift ja

Bewertung der Ergebnisse

- dokumentiert nein

Ergreifen von Mafinahmen

- dokumentiert nein

Ergebnisse der WPK Evaluierung
positiv

Werktagebuch/WPK Arbeitsblatt

- Rippenhdhen/Abminderung ja !

Y Stichprobenartige Uberpriifung

Evaluierung der Ergebnisse der FU und der WPK

Grundlage fiir die Bewertung der Ergebnisse sind DIN 488-1:2009-08, vor al-
lem Tabelle 2 (Abschnitt 7.3), DIN 488-3:2009-08, vor allem Abschnitt 7 und
DIN 488-6:2010-01, auBerdem fiir die WPK die Abschnitte 5.2.2.2, 5.2.3 und
5.2.5, sowie fiir die FU der Abschnitt 5.4.

Ergebnisse der Fremdiiberwachung

Im Berichtszeitraum wurden 8 Routineinspektionen durchgefiihrt.
An den entnommenen Proben wurden durch die Priifstelle Prof. Rehm
GmbH folgende Versuche durchgefiihrt.

Stahlsorte/Material B500B (WR)
Querschnittsermittlung 120
Zugversuche 120
Rippenmessung fr 50
Riickbiegeversuche 56

Dauerschwingversuche 12
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3.2

3.3

Soweit nachvollziehbar verarbeitet die Fa. BT Bewehrungstechnik vor allem
Ringmaterial folgender Hersteller (Anteile entsprechend der FU-Ergebnisse):

[Anteile in %]

BSW 23,3
van Merksteijn 18,3
Pittini 18,3
B.E.S. 16,7
Alfa Acciai 10,0
Riva 5,0
E.S.F. 4,2
Stahl Gerlafingen 2,5
TSW 7
Ergebnisse der WPK

Im Rahmen der WPK wurden beim Hersteller des Ringmaterials Zugversu-
che und Rippenmessungen einschlie8lich Berechnung der Bezogenen Rip-
penfliche durchgefiihrt. Die durchgefiihrte Uberpriifung bezieht sich auf die
Auswertung der Ergebnisse der Jahre 2011 bis 2015, siche Anlage 2 sowie 3
bis 8.

Nach DIN 488-6:2010-01 Abschnitt 5.2.2.2 ist produktionsbegleitend je
Durchmesser alle 20 t eine Probe zu entnehmen und zu priifen. Unabhéngig
vom Durchmesser, d. h. insgesamt sind jahrlich mindestens 35 und héchstens
250 Zugversuche durchzufiihren.

Im vorliegenden Fall liegen fiir den o.g. Zeitraum 585 Priifergebnisse vor;
das entspréche, rein rechnerisch, einer Menge von rund 11.700 Tonnen
verarbeiteten Ringmaterials in rund 4% Jahren.

Evaluierung der Versuchsergebnisse B500B., maschinengerichtet (FU und

WPK)

Die Evaluierung der einzelnen Qualititsmerkmale in Form des langfristigen
Qualititsniveaus (Quantilwerte) kann der nachstehenden Tabelle A entnom-
men werden.
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Tabelle A: BS00B (WR)
Evaluierung der gepriiften Qualititsmerkmale
anhand des langfristigen Qualititsniveaus
(WPK und FU)
No":;::‘if:itizlung g::;::‘:;:;— Nennwert | Ubereinstim-
Qualititsmerkmal P——— .. | mach DIN 488 mung der
ree lsie WPK/FU Ergebnisse
WPK/FU
Streckgrenze R, [MPa] jalja 513/518 Xs > 500 ja
Verhiltnis Reis/Re nom / 1,15/ 1,19 X10 < 1,30 ja
Zugfestigkeit R, [MPa] ja/anndhernd 600 /597 Xs > 540 Y ja
Verhiltnis R,/R. leicht gestutzt/ 1,116 /1,099 X10=> 1,08 ja
leicht gestutzt
Dehnung bei ol 6.1 /6.0 >50 :
Hochstkraft Ay [%] L h e A2 J
Querschnitts- o -3,1/-3,4 xs >-4,0 ja
abweichung AA; [%] Jaa +2,9/+3,0 Xgs <+ 6,0 ja
e R ) . X;: ohne .
Riickbiegeversuche / ohne Anriss Anriss/Bruch ja
Bf:zogene 2 anndhernd/ +3/0 Xs >0 ja
Rippenfliche Afy ~[%] antikernd
Dauerschwing- / > 130 > 100 .
festigkeit ' [MPa] s .

0.A. Anzahl der Ergebnisse zu gering bzw. Ergebnisse nicht normalverteilt

o.E. ohne Evaluierung
1

Biegerollendurchmesser entsprechend DIN 488, Teil 2, Tabelle 3

2)

? Wert nach DIN 488 fiir N=1 « 10° Lastwechsel, W =1 o = 0,75
[Ergebnisse FU siehe Anlagen 10 und 11]

Abweichung vom durchmesserabhingigen Sollwert gemiB DIN 488, Teil 2, Tabelle 2

4)

Rechenwert aus R o - 1,08
5)

Vergleichswert: geschweiite Betonstahlmatten

Dauerschwingfestigkeit

Von den 12 gepriiften Proben brachen 8 an der Schweillstelle; 4 Proben
brachen nicht. Samtliche Ergebnisse liegen oberhalb der Nenn-Wdhlerlinie der
BAMTEC DYN entsprechend Zulassung Z-1.8-252.

Hinweis:
Bei der statistischen Auswertung der Ergebnisse wurde die Lage des
Schweillpunktes nicht beriicksichtigt.
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4. Zusammenfassung

Die vorhandene personelle und gerdteméfige Ausstattung ist zur Durchfiih-
rung einer ordnungsgemifen Herstellung und Durchfiihrung der Werkseige-
nen Produktionskontrolle geeignet.

Die gemdBl Abschnitt 2 erforderlichen Nachweise zur Durchfiihrung der WPK
sind vollstandig.

Die im Rahmen der WPK festgestellte Abminderung der Rippenhéhe durch
das maschinelle Richten ist nachvollziehbar.

Die gemdB Abschnitt 3.3 vorgenommene Evaluierung der Ergebnisse der FU
und der WPK fiir die Stahlsorte B500B (WR) ist positiv.

Hinsichtlich der durchgefiihrten Dauerschwingversuche kann das
Qualitdtsniveau der Schwingbreite der geschweifiten Proben mit mindestens
130 MPa angegeben werden.

Miinchen, den 07.09.2015
PRUFSTELLE FUR BETONSTAHL
Prof. Dr.-Ing. G. Rehm GmbH
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Ing. S. Vasek
- Stellvertr. Leiter Priiflabor -



