i
{
{
b
!

et

s

3

Betonstahl Mg, schraggerippt, naturhart

Zulassung Nr. 142

November 1960 B DK 669.14.018.29:693.574

Rach der zweiten Verordnung iiber die Staatliche Bauaufsicht vom 2. Oktober 1958, (Gesetz-.
blatt I, Seite 777) und der zugehdrigen Ersten Durchfilhrungsbestimmung vom 30.0ktober 1958
(Gesetzblatt I, Seite 833) wird der schréggerippte, naturharte Betonstahl IIIa, im folgen=-
den kurz St IIIa genannt, auf Grund der eingereichten Unterlagen und Priifungsnachweise
allgemein‘zugelassen. :

Zulassungsgegenstan&: Schréggerippter, naturharter Betonstahl IIIa, 12 bis 32 mm Durch-

messer
Hersteller: VEB Walzwerke "Wilhelm Florin", Hennigsdorf
Geltungsdauer: bis 1. November 1963 ©) '

Diese Zulassung umfaBt in der Ursprungsfassung elf Seiten und zwei Anlagen, die als Bestand-
teil der Zulassung gekennzeichnet sind (hier zwei Bilder und eine Anlage).

Soweit in dieser Zulassung nichts anderes gesagt ist, gelten die Bestimmungen der Stan-
dards TGL 0 - 1045 und 4225.

Besondere Bedingungen

1. Form und Nenndurchmesser (Tafel 1).
1.1 Dexr Kerhquerschnitt deg St IIla muB kreisformig sein.

1,2, Der Nenndurchmesser 4 ist aus der.Masse g in kg/m nach folgender Formel zu ermitteln:

d = 12,8 « /g

1.3. Die Stdbe erhalften Schrigrippen, die gleichmdBig tiber die ganze Linge verteilt sind.
Die von Ober- und Unterwalze erzeugten Schridgrippenhé&lften sind gegenléufig und diirfen
gegeneinander versetzt sein (Bild 1},

®) Geltungsdauer verléngert bis zum Beginn der Verbindlichkeit von TGL 12 530 Betonstahl
(Anm. 4. Bearb.)
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Tafel 1 Stahl IIIa - MaBe und lMaBabweichungen (in mm)

d d‘l h h,1 1 a b
Nenn- Zuléis~- Zulés- Zulés- Zuléds- Zulds- Zulés—~ | Zulds-
durch-| Nenn-| sige Nenn-| sige’ Nenn-| sige Nenn-| sige Nenn-| sige |Nenn- | sige Nenn-| sige
messer maf Abwei-| maR ‘Abwei-| maB Abwei~-| maB Abwei~| maB Abwei-{maB Abwei-| maB Abwei- ¥
chung chung chung chung chung chung chung
8 7,5 9,0 |+ 0,8 | 0,75 |+ 0,25| 0,75 [+ 0,5 | 5,0 1,25 |+0,5 } 0,75 | + 0,5
- 1,0 - 0,25 - 0,25] 1,1
10 9,3 11,3 1,0 1,0 7,0 1,5 1,0 1,5
+ 0,3 ) ) ~ - + 0,75
12 11,0 - 0,5 12,5 1,25 1,25 7,0 - 12,0 1,0 - 0,3 1,9
+ 1,0
14 13,0 15,5 [£1,5 | 1,25 |+ 0,5 | 1,25 |_ 45 | 7,00 [£0,5(2,0 +1,0 | 1,0 1,9
?
16 15,0 18,0 1,5 1,5 8,0 2,0 1,0 2,2
18 17,0 20,0 1,5 1,5 8,0 2,0 1,5 2,2
20 19,0 | . 22,0 1,5 s | 8,0 2,0 1,5 | 2,2
+ 0,4 , ' 1 + 1,0
24 22,8 -0,5 25,3 155 1,5 8,0 2,0 1,5 - 0,5 2,2
26 24,8 28,3 1,5 1,5 8,0 2,0 . 1,5 2,2
' 70,8 ¥ 2,0 +1,5 : '
28 26,5 1. 0,75|2%5 |- 2,25| 20 |t o0,75| 20 |- 0,75] 95O &5 {15 15 5,0
32 30,5 34,5 2,0 2,0 10,0 3,0 2,0 5,0




A
Bild 1
Schrdgrippen und ‘Querschnitt
von Stdben aus St IIIa
e
" <] < b
2. KENNZEICHNUNG UND LIEFERUNG i

2,1+ St IITa ist durch seine Form eindeutig zu erkennen und bedarf daher keiner besonderen
Kennzeichnung.

2.2, Der Stahl wird in Stangen geliefert und biindelweise mit der Chargennummer versehen.

2.3. Der Hersteller muB die in dieser Zulassung festgelegten Gliteeigenschaften gewihrlei-
sten. Zu jeder Lieferung gehdrt ein Werkzeugnis, das neben der Chargennummer die Ergeb-
nisse des ZerreiBversuches (Bruchfestigkeit, Streckgrenze und Bruchdehnung) und des
Faltversuches enthdlt. Gleichzeitig werden die nach Ziffer 3.3. dieser Zul assung genann-
ten SchweiBeigenschaften garantiert.

3. EIGENSCHAFTEN

3.1. Der St IIIa ist naturhart und mu8 folgende Richtanalyse aufweisen:

c si . Mn P s
(%) (%) (%) (%) (%)
£0,29 0,4 bis 0,9 1,2 bis 1,6 = 0,05 =0,05

3.2. Die mechanischen Giitewerte des unverschweiBten St IIIa miissen Tafel 2 entsprechen.

Tafel 2. lechanische Giitewerte des unverschweiBten St IIIa

Durch- Zug- Streék— Bruch- Kaltbiegeversuch nach
messer festigkeit grenze dehnung TGL O - 1045 § 6, Ziffer 4
'~ Dorn- Biege~
nm kp/cu® kp/cm® g5 410 durchmesser winkel
1 2 3 4 5 6 7
S48 = 5000 4200 18 14 3,5 @ 180°
Z 48 4000
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3e3. Der Stahl ist schweiBbar nach Standard TGL O - 1045 (elektrische Abbrennstumpf-
schweiBung). Der Faltversuch nach § 14, Ziffer 1¢, muB mit einem Biegedorndurchmesser
von 7 4 erflillt werden. Soweit nach dem SchweiBen keine plastischen Verformungen des
8t IIIa vorgenommen werden, kann er auBerdem mit folgenden SchweiBwverfahren verarbeitet
werdens: ‘

1. WiderstandspunktschweiBung,
2. HandlichtbogenschweiBung,
3. Autogen-PreB8schweiBung.

Bei den einzelmnen SchweiBverfahren ist die SchweiBtechnologie so festzulegen, da8 nach
der SchweiBung bei dem Zugversuch die Bruchfestigkeit = 5000 kp/cm2 und die Bruch-
dehnung dHO = 8 % bleibt (siehe auch Anlage*"ScbweiBtechnologie").

PFiir die Widerstandspunktschweifung muB auferdem die Abscherkraft = 0,35 Fe o'B sein.
Hierbei ist Fe der Querschnitt des kleineren Stahles. Die Biegeprobe als SchweiBeignungs—
priifung (Faltversuch) kann bei den unter 1 bis 3 genannten Verfahren entfallen. '

4, ZULASSIGE SPANNUNGEN
4,1. Der Anwendungsbereich von St IIIa bleibt vorldufig auf Bauteile mit vorwiegend
ruhender Belastung (Standard DIN 1055, Blatt 3, Abschnitt 1.4.)°) beschrénkt. Die Betongiite

soll mindestens B 160 sein.

4,2, Die zuldssige Spannung bei allen auf Biegung oder auf Biegung mit Lingskraft be-
anspruchten Bauteilen aus Stahlbeton ist 2400 kp/cmz;

4.3. Ist die Bewehrung in mehreren Lagen angeordnet, so geniigt es allgemein, den Span-
nungsnachweis flir den Schwerpunkt der Bewehrung zu fiihren.

4,4, Die zulissige Haftspannung ist in Tafel 3 angegeben. Die Haftspannungen sind nur
nachzuweisen, soweit dies in Abschnitt 6.1. verlangt ist.

Tafel 3. Zulidssige Haftspannungen

Zeile Lage der Stibe Betongiite
beim Betonieren nach B 160 B'225 B 300 B 450 B 600
1 Abschnitt 4.4.1. 11 16 21 32 42
2 Abschnitt 4.4.2. 6 8 1M 16 ) 21

4,4,1. Zeile 1 gilt fiir Stébe, die beim Betonieren lotgerecht stehen oder mindestens

45° gegen die Waagerechte geneigt sind oder waagerecht hdchstens 25 cm {iber dem Scha-
lungsboden liegen.

4.4.2, Zeile 2 gilt flir alle ilibrigen Stdbe, vor allen Dingen fiir obenliegende St&be bei
dicken Bauteilen. -
4.4.3. Bei Fertigbauteilen kann das MaB von 25 cm geméB Ziffer 4.4.1. auf 45 cm vergréBert

werden. Als zulédssige Beanspruchuug gilt dann fiir alle Stébe das Mittel aus Zeile 1 umd 2
der Tafel 3. '

:‘ Im Original als Anlage 2 bezeichnet.
) ersetzt durch TGL 20 167 Blatt 1 (Apm. d. Bearb.)
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\4.4.4. Fir Durchmesser von 28 und 32 mm sind im Bereich der Verankerungen, Auflager und
Abbiegungen geschlossene Bligel zur Aufnahme der Spaltzugkrdfte anzuordnen.

5. HAKEN UND AUFBIEGUNGEN

5.1. Bei St IIIa diirfen die BEndhaken, abweichend vom Standard TGL O - 1045, § 14,

Z2iffer 1a, bei allen Bauteilen fehlen, wenn die in Abschnitt 6. angegebenen Verankerungs-—
und Uberdeckungslingen eingehalten werden. Dabei empfiehlt es sich, im Bereich von
Uberdeckungsstdfen, an Einspannungsstellen und an Auflagern eine zusidtzliche Querbeweh-
rung (Biigel) anzuordnen.

Abbiegungen an Verankerungsstellen (vgl. Abschnitt 6.3.) und Biigel sind mindestens mit
einem lichten Kriimmungsdurchmesser wvon 7 4 zu biegen. An den iibrigen Abbiegestellen ist
auf die Einhaltung der Vorschrift des § 14, Ziffer 1b, vom Standard TGL O - 1045 iber
den Krimmungsdurchmesser besonders sorgféltig zu achten.

5+2. St IITa darf nur liber drehbare Rollen und Gegenhalter gebogen werden, deren Durch-
messer mindestens 7 d betragen muB. Rollen und Gegenhalter miissen so eingerichtet sein,
daB sich die Querrippen mit maglichst kleinem Widerstand an ihnen vorbeibewegen kdnnen.
Bel kiihler Witterung (unter + 5 °C) ist St IIIa vorsichtig zu behandeln.

6. VERANKERUNGS- UND UBERDECKUNGSLANGEN

6.1, Bewehrungsstdbe ohne Endhaken miissen am Auflager mindestens um das MaB a, iiber

den rechnerischen Endpunkt des Stabes oder die Mitte des Auflagers hinausreichen (das
Ma 8y tritt also an die Stelle des Wertes a, im Standard TGL O - 1045, § 14, Ziffer 1a).
Das MaB a, ist bei Stében nach Abschnitt 4.4.7. gleich dem sechsfachen, bei Stében nach
Abschnitt 4.4.2. gleich dem zwdlffachen Nenndurchmesser des Stabes. Dabei ist mindestens
ein Drittel der im Feld vorhandenen Stdbe iiber das Auflager durchzufiibren.

Dieser Antell darf kleiner sein, wenn nachgewiesen wird, daf dabei die Haftspannungt‘
aus der Gleichung

= Q
=

u -z
die Werte der Tafel 3 nicht iberschreitet.

(u = Unfang aller bis zum Auflager gerade durchgefiibrten Stdbe, bezogen auf den Nenn-
durchmesser, z = Hebelarm der inneren Krifte,)

642+ Aufbiegungen ohne Endhaken fiir die Schubsicherungen miissen mit einem Stiick, das
die in Tafel 4 angegebene Lénge a5 hat, mindestens aber 20 cm lang ist und das in der

Regel gleichlaufend zum Druckrand liegt (Bild 2), in der Betondruckzone verankert wer-
den.

Bel der Wahl der Werte 8g ist die Lage der Stébe beim Betonieren zu beriicksichtigen
(siehe Abschnitt 4.4.).

Wird bei Aufbiegung am Auflager das Verankerungsstiick aus konstruktiven Grinden minde-

stens rechtwinklig abgebogen, 80 darf der Wert a; um ein Drittel verringert werden
(Bild 2, links). '
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H Bild 2
@ Verankerungs~ und Uberdeckungslingen

Tafel 4., Verankerungslinge a5 der Schubaufﬁiegung von St IIla

Lage der Stabe

beim Betonieren nach B 160 B 225 B 300 B 450 B 600
Abschnitt Lelded. 18 & 12 4 10 4 10 4 10 4
Abschnitt 4ele2. 36 4 24 4 20 a4 12 4 10 4

6.3, Bei St IITa ist fiur die Vérankerung von Zugstédben der Feldbewehrung Standard TGL
6_:T1O45, § 14, Ziffer 1 4, zu beachten. Werden die Zugeinlagen, die zur Deckung der
Stlitzenmomente dienen, nicht entsprechend diesem Paragraphen abgebogen, so miissen sie,
soweit die Momentendeckung keine grd8ere Linge erfordert, zur Verankerung mindestens um
das MaB ag nach Tafel 5 iliber den Punkt hinausgefiihrt werden, an dem ihr Querschnitt
rechnerisch noch mit der zuldssigen Spannung beansprucht wird.

Miissen Zugeinlagen mit ihrer vollen Zugkraft verankert werden (z.B. an Einspannstellen
.von Kragtridgern oder bei der Verankerung von Zuggliedern), so sind sie in gedriickten
Beton hineinzufiihren und dort mit der in Tafel & angegebenen Lénge ap zu vgrankern.

Der Stab soll auf der Verankerungslinge in Richtung der Druckbeanspruchung des umgeben-
den Betons verlaufen. Werden die Stdbe im gedriickten Beton mindestens rechtwinklig
abgebogen, so darf das MaB a, um ein Drittel verringert werden. Steht fiir die Veranke-
rung der Bewehrungsstébe kein Druckbeton zur Verfiigung (z.B. bei der Verankerung einer
Hingestange in éinem Zugband), so sind zur sicheren Uberleitung der Krifte andere geeig-
nete konstruktive MaBnahmen erforderlich (z.B. Schlaufen, Ankerplatten und dergleichen).

Tafel 5. Verankerungsléngen ag von Zugeinlagen

Lage der Stdbe

beim Betonieren nach B 160 B 225 B 300 B 450 B 600
Abschnitt 4.4.1. 55 d 35 d 30 4 20 d 15 a

Abschnitt 4.4.2. 110 4 70 4d 60 4 40 4 304

6.4. Bei UberdeckungsstoBen ohne Endhaken muB die Uberdeckungslinge mindestens gleich
dem MaB a, nach Tafel 6 sein, wenn in einem Querschnitt von je fiinf Stiben gleichen
oder anndhernd gleichen Querschnitts ein Stab gestoBen wird. Soll in einen Querschnitt
von je vier oder drei Stiben ein Stab gestoBen werden, so ist das MaB a, um 25 % bzw.
50 % zu vergriBern. Werden Haken verwendet, so diirfen diese Uberdeckungslingen um ein
Drittel erm#Bigt werden.
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In Querschnitten mit weniger als drei Stdben und in Zuggliedefn sind UberdeckungsstsBe
unzuléssig. Ausnahmen sind nur zulissig bei UberdeckungsstdBSen im Bereich von Aufbie-
gungen. Flir sie gilt das MaB e

Im iibrigen gilt auch der Standard TGL O - 1645, § 14, Ziffer 1c, letzter Absatz.
UberdeckungsstoBe, die nicht in dem gleichen Querschnitt liegen diirfen, sind gegeneinan-

der mindestens um das Ma8 ag (von StoBmitte zu StoBmitte gemessen) zu versetzen, bei
Anordnung von Haken um 2/3 ane

Tafel 6. Uberdeckungslénge ap und Verankerungslénge fiir Zugeinlagen nit
voller Zugkraft

Lage dexr Stébe

beim Betonieren nach B 160 B 225 B 300 B 450 und B 600
Abschnitt Gelel. 60 a 50 d 40 4 35 d

Abschnitt 4.4.2. 110 4 90 d 70 d 60 d

7+ Die SchweiBung der Bewehrung darf nur durch solche Betriebe erfolgen, die eine Zulas-
sung gemdB der Anordnung vom 1. August 1956 iber die Zulassung von Betrieben zur Aus-
filhrung abnahmepflichtiger SchweiBarbeiten (Gesetzblatt 1, Nr. 69/1956, Seite 619) be-
sitzen., Die Zulassung ist beim Zentralinstitut fiir SchweiBtechnik der DDR (ZIS),

Halle (Saale) N 10, Kothener StraBe 4 g, zu beantragen, fiir Berlin bei der SchweiBtech-
nischen Versuchs-— und Lehranstalt (SVL), Berlin-Wilhelmsruh. Die mit der Durchfiihrung der
SchweiBarbeiten beauftragten SchweiBer miissen fiir das AbbrennstumpfschweiBen und das
WidefstandspunktschweiBen einen entsprechenden Lehrgang erfolgreich abgeschlossen und
flir das Handlichtbogenschweifen die Zulassungspriifung nach Standard TGL 2847/56 bestan-
den haben., Fiir HeftschweiBungen wird die Grundpriifung nach Standard TGL 6557Avorausge—
setzt.

8., Die Herstellung von St IITa ist probenvorlagepflichtig. Soweit vom Deutschen Amt fiir
MeBwesen und Warenpriifung keine weiteren Forderungen erhoben werden, gilt folgende Re-
gelung fiir die Priifung im Werk.

8.1. Probenahme

Fir die chemische Analyse gilt Standard TGL 4396,
fir die Festigkeitsversuche gilt Standard TGL 4395.

8+2. Priifumfang
Es sind zu entnehmen fur
a) die Schmelzanalyse je Pfanne eine Probe,

b) den Zugversuch drei Proben je Schmelze,

c) den Faltversuch drei Proben je Schmelze.

843+ Wiederholungsprifungen

Entspricht das Ergebnis einer-Priifung nicht den Bedingungen dieser’Zdlassung, go sind
fir jede nicht geniigende Zug- oder Faltprobe je zwei Ersatzproben aus derselben Schmelze
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zu entnehmen. Entspricht eine der Ersatzproben wiederum nicht den Anforderungen, so
wird die betreffende Schmelze zuriickgewiesen.

8.4, Priifverfahren
Es sind durchzufiihren:
8.4+.1. die chemische Analyse nach den in den Herstellerwerken eingefiihrten Methoden,

8,4.,2, der Zugversuch nach Standard DIN 50 146, Ausgabe 5.51, mir kurzen (oder langen)
Proportionalstiben (nach Standard DIN 50 125, Ausgabe 4.51),°),

8.4.3. der Faltversuch (Kaltbiegeversuch) mit einem Do:ndurchmesser4von 3,54 (d =
Durchmesser der Probe) bei einem Biegewinkel von 180°, Auf der Zugseite diirfen dabei
keine Risse entstehen,

8.5. Proben fiir geschweiBte St&hle 4

mindestens einmal im Vierteljahr an allen in diesem Zeitraum gewalzten Durchmessern,
wobei Chargen mit Grenzwerten in den Analysen gewdhlt werden,

8.5.1. der Zugversuch nach Ziffer 8.4.2. an nach Ziffer 3.3. geschweiBten St#hlen,

8.5.2. Abscherversuche an gekreuzten, mit WiderstandspunktschweiBung verbundenen Stéh-
len, )

8.5.3. Faltversuch an geschwelBten Stében gemdB Ziffer 3.3, bel einem Dorndurchmesser
~ yon 7 d.

ALIGEMEINE BEDINGUNGEN

9« Die Zulassung befreit die Ortlichen Organe der Staatlichen Bauaufsicht und die Glte-
ingenieure der volkseigenen Entwurfs- und Ausfibrungsbetriebe von der grundsidtzlichen
Priifung des Baustoffes oder der Bauweise, jedoch nicht von der Verpflichtung, die Ein-
haltung der Zulassungsbedingungen zu iiberwachen, die verwendeten Baustoffe auf ihre
Eignung und, sowelt eine statische Berechnung erforderlich ist, diese auf ihre Richtig-
keit zu priifen.

10. Die Zulassung befreit nicht von der Verpflichtung, fir Jjedes Bauvorhabeﬁ die
bauaufsichtliche Genehmigung einzuholen.

11. Die Zulassung ist in Fotokopie oder beglaubigter Abschrift mit dem Bauantrag der
bavaufsichtlichen Priifstelle vorzulegen, soweit dort nicht schon ein solcher Nachweis
hinterlegt ist. Eine Vervielfdltigung der Zulassung, gleich fiir welche Zwecke, darf nur
im ganzen, nicht auszugsweise erfolgen.

12. Die Zulassung 148t die Rechte Dritter gegen den Zulassungsinhaber oder diejenigen
unberiihrt, die sonst den Baustoff herstellen und verwenden oder die Bauweise ausfiihren.

13. Dle Zulassung wird unter dem Vorbehalt des jederzeitigen Widerrufes erteilt. Der
Widerruf erfolgt, wenn die Zulassungsbedingungen nicht erfiillt werden, die zugelassenen
Baustoffe oder Bauweisen sich nicht bewdbren oder eine Beeintridchtigung offentlicher
Interessen bei ibhrer Anwendung eintreten sollte.

Berlin, den 1. November 1960 ’ .Bdnicke
®) jetzt TGL O - (Anm. 4. Bearb.) Leiter
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Anlage zur Zulassung Nr. 142 *®

SchweiBtechnologie-Richtlinie flir die VerschweiBung des schréggerippten, -naturharten
Betonstahls IIla

Der Betonstahl IIIa entspricht ungefdhr der Stshlgiite 25 Mn 5. In Ergénzung zum DDR-
Standard TGL O - 1045, § 14, Absatz 1c, ist die SclweiSbarkeit des St IITa gemiB
Ziffer 3.3. der Zulassung Nr. 142 geregelt und vom Hersteller durch Werkattest garan—
tiert. Die von der Seite des Bauwesens durchzufiihrenden Priifungen sind daher in erster
Linie als Uberpriifung der SchweiBverbindung zu betrachten.

Neben der AbbrennstumpfschweiBfung kann der St IIls, soweit in der Zulassung Nr. 142

und im folgenden nichts anderes gesagt ist, im Rahmen der in der Deutschen Bau-Enzyklopddie
veréffentlichten Richtlinien in der jeweils giiltigen Fassung Anwendung finden (831.4,

Blatt 9 und 10): "Lichtbogenschweifen von Bewehrungsstéhlen zur Verbindung von Stahl-
betonfertigteilen" und "SchweiBverbindungen bei Béwehrungsskele{:ten fiir Stahlbeton-
konstruktionen". - '

1. ELEKTRISCHE ABBRENNSTUMPFSCHWEISSUNG Ny,

1.1. Die Vorbereitung der Betonstahlenden zur AbbrennstumpfschweiBung erfolgt durch
Scherenschnitt oder andere Trennmittel. Dabei ist ‘unbedingt darauf zu achten, daB die
Enden der Betonstédhle nicht verbogen werden, andernfalls sind sie nachzurichten, Uber-
walzte Enden diirfen nicht gesclweilt werden.

1.2, An den Einspannenden sind in der Lénge der Si;sannbacken metallisch reine Beriihrungs-
flichen zu den stromfiihrenden EKupferbacken anzuarbeiten. Fir einen einwandfreien Schweif-
stromibergang sind die Spannbacken von Zeit zu Zeit zu s8ubern.

1.3. Die SchweiBungen diirfen nur von solchen SchweiBern ausgefiihrt werden, die erfolgreich

an einem AbbrennstumpfschweiBerlehrgang teilgenommen haben. Derartige Lebrgéinge werden
nur in der SchweiBtechnischen Versuchs- und Lehranstalt, Berlin-#ilhelmsruh, BuddestraBe 6,
durchgefiibrt. :

d.4. Fir die Abbrennstumpfschweifung sind die in Abhéngigkeit vom Betonstahldurchmesser
angegebenen Schweifdaten unbedingt einzuhalten. Diese Daten werden vom Maschinenhersteller
den ausgelieferten Maschinen beigegeben. Sie sind dem SclweiBer zur Einsichtnahme bei
seiner Arbeit zur Verfligung zu stellen. Auf den Baustellen auftretende Stromschwankungen
sind durch entsprechende Verdnderungen der Schaltstufen durch den SchweiBverantwortlichen

des Ausfiihrungsbetriebes auszugleichen.

1.5. Eine nachtrigliche Aufstauchung der SchweiBstdBe ist unstatthaft. Eine nach den allge-

mein anerkannten Regeln der SchweiBtechnik ausgefiihrte AbbrennstumpfsclwelBung gewdhrlei-
stet ohne nachtrigliche Aufstauchung eine 100prozentige StoSausnutzung.

1.6, Die geschwelBten StéBe sind vor Regen und Schnee bis zum Erkalten zu schiitzen. (Siehe
ZIs-Richtlinie R 19-56, wie in Absatz 5.6.). B

#) Im Original als Anlage 2 bezeichnet.
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' 2. HANDLICHTBOGENSCHWEISUNG
+ 2.1. Kehlnahtverbindungen

Fir die kraftschliissige VerschweiBung des St IITa sind die im Bild 1 der Richtlinie
"LichtbogenschweiBen von Bewehrungsstdhlen zur Verbindung von Stahlbetonfertigteilen™ vom
1. Oktober 1957 (verdffentlicht in der Deutschen Bau-Enzyklopidie unter 831.4) darge-
stellten SchweiBstoBausbildungen weiterhin giiltige.

Auch der WinkellaschenstoB, wie er in den SchweiBtechnischen Informationen des Zentral-
instituts fiir SchweiBtechnik der DDR, Blatt M 161-60, in Bild 9 dargestellt wird, ist zu-
ldssige.

Fir alle Stofverbindungen, soweit sie auf Kehlnahtverbindungen beruhen, sind insbescndere
die Tafeln 41 und 3 der vorgenannten Richtlinien zu beriicksichtigen.

2.2. Stahlhalbschalenstdfie

PFiir die Stahlhalbschalenstdofe entfallen SchweiBnahtberechnungen. Daflir sind aber die nach-~
stehenden konstruktiven und ausfilibrungstechnischen Grundsdtze einzuhalten.

Der SchweiBfaktor fiir diese StoBe betrdgt im allgemeinen 0,8. Weist der mit der SchweiB-
ausfihrung beauftragte Betrieb nach, daB die Gltepriifung gem&B Ziffer 5.2. Ergebnisse
brachte, die den Materialanforderungen des unverschweiften Stahles gleichwertig sind,

so konnen die Organe der Staatlichen Bauwaufsicht den SchweiBfaktor 1,0 anerkennen.

Die in Ziffer 5 der Richtlinie "LichtbogenschweiBen von Bewehrungsstdhlen zur Verbindung
von Stahlbetonfertigteilen” vom 1. Oktober 1957 (831.4) geforderte Zulassung flr die
Stahlhalbschalenschweiflung gilt bei Einhaltung der nachstehenden Ziffern 2.2.1. bis
2¢2.4, als erteilt.

2e 2 ele StOBaquildung
2.2+1.1. Horizontaler Stahlhalbschalen-SchweiBlstoB nach Bild 1

Fir die Nahtform "A" sind die Schnitte senkrecht zur Stabachse vorteilhaft durch autogenen
Brennschnitt herzustellen. Beim Schneiden mit den sonst iiblichen Rundstahlscheren werden
Quetschfldchen verursacht, die zu Querschnittsverminderungen fiihren kénnen, wenn die
Quetschfléchen aus Unachtsamkeit nach unten in die Schale eingelegt werden. Der Abstand
von Stirnfléche zu Stirnfliche der Betonstdhle in der Schale .ist ab 16 bis 30 mm Durch-
messer gleich dem Durchmesser der zur VerschweiBung vorgesehenen Stihle. Bel St&hlen mit
groBerem Durchmesser bleibt fiir die WaagerechtschweiBung der StoBabstand 30 mm.

Bei Anwendung der Nahtform "B" nach Bild 1 dieser Anlage betrigt der Wurzelspalt 40 mm
und die Schweiffugendffnung 30 bis 40°, Die zu verschweiBenden Betonstahlenden sind
durch autogenen Brennschnitt entsprechend vorzubereiten. Zur Bearbeitung der Rundstahl-
enden kdnnen auBerdem Trennschleifscheiben und andere Trennmittel eingesetzt werden.

L)

2+201.2. Vertikaler Stahlhalbschalen-SchweiBstoB nach Bild 2

Die StoBvorbereitung fir sehkrecht zu verschweiBende Betonstédhle erfolgt nach Nahtform
"A" oder “BI'.

Bei Anwendung der Nahtform "A" ist. der untere Stab winklig und der obere Stab auf etwa
45° durch autogenen Brennschnitt zur SchweiBung vorzubereiten. Der Wurzelspalt in der
Stahlschale ist etwa 10 mm.
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"Bei Anwendung der Nahtform "B" wird zum besseren SchlackensbfluB beim SchweiBien das
untere Betonstahlende auf 15° abgeschrdgt. Der Schridgschnitt flir das obere Stahlende
soll etwa 30° betragen. Der Wurzelspalt in der Stahlschale ist gleichfalls etwa 10 mm.
Uberwalzungen sind von den Betonstahlenden abzutrennen.

2.2.1.3. Stahlbhalbschalen nach Bild 3 zur VerschweiBung von zwel verschiedenen Beton-
stahldurchmessern in waagerechter und senkrechter FPosition

Der Betonstahl mit dem grdSeren Durchmesser wird senkrecht zur Stabachse mit einem
Brennschnitt oder anderem Trennmittel vorbereitet. Das Stabende mit kleinerem Durch-
messer wird auf etwa 450 zugeschragt. Das Anlegen der Schale erfolgt an den Betonstahl
mit dem kleineren Durchmesser. Der Wurzelspalt zwischen Stahlschale und Stirnfliche
des Betonstahles ist 2 bis 3 mm

2e2+1e%4. Stahlhalbschalenstof nach Bild 4

Der StoBRabstand betridgt etwa 10 mm, die Schrige etwa 40°, Die senkrecht stehende, mei-
stens einbetonierte AnschluBplatte muB aus ohne Wirmevor- und Warmenachbehandlung schweifi—
barem Material sein und darf keine Doppelungen aufweisen. Die Querkrdfte aus dem Riegel
sind durch Konsolen, auf denen der Riegel auflagert, in der Stiitze aufzunehmen. Bei sehr

A geringen Toleranzen .kann statt der Platte auch der Rundstahl aus der Stlitze hervorstehen.

2.242. Zusatzwerkstoffe

2.2+241. Als Elektrodentypen kommen fir-den St IIIa, der etwa der Stahlglte 25 Mn 5 ent-
spricht, entweder die vom VEB Elektrodemwerk Berlin entwickelte Elektrode der Type Ti
VIII/X s oder die Elektrodentype Kb IX/X s oder Kb XI s zur VerschweiBung.

2.2.2.2. Beim Einsatz der Kb-Elektroden ist darauf zu achten, dal diese Elektroden
" in einem Trockenofen mindestens zwei Stunden bei 250 bis 300 % vorgetrocknet werden,
um Porenbildungen im Schweifigut zu vermeiden. Die VerschweiBung erfolgt am Pluspol.

2.2.2.3. Die VerschweiBung der Elektroden der Type Ti VIII/X s ist mit dem Vorteil ver-
bunden, daf keine Vortrocknung erforderlich ist. Die VerschweiBung erfolgt am Minuspol.

2.2+.3. Toleranzen

2.2+3+1. Die Achsverschiebungen der Betonstihle diirfen nicht mehr als ein Fiinftel der
Betonstahldurchmesser betragen.

2.2.3.2. Bei Achsverschiebungenz5 4 muf die Korrektur der Betonstahlenden zum besse—
ren Anrichten durch autogenes Anwdrmen erfolgen. Bei diesen Anrichtearbeiten dirfen
die Betonstéhle nicht durch unsachgemiB ausgefiihrte Hammerschlige Kerben erhalten, die
zZur Querschnittsverminderung flihren. Die Schalen miissen gﬁt angeheftet werden.

2.2.4+ Schweildurchfliihrung

2.2.4.,1. Schmutz, Rost, Zunder, 01, Betonreste und sonstige Verunreinigungen sind von den

zu verschweifenden Rundstahlenden restlos zu entfernen. Uberwalzte Enden sind abzu-
trennen.

2+2.%4.2, Von einem SchweiBer sind nach Mdglichkeit mehrere Stahlhalbschalean-Stoffugen im
dechsel lagenwgise zu verschweifen. Die Schweififolge ist von dem SchweiBverantwortlichen
des die SchweiBarbeiten durchfiinrenden Betriebes festzulegen.
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bei ungleichem Durchmesser

2¢244+3+ Der SchweiBer muB im Besitz der Priifung B Ic¢ nach DDR-Standard TGL 2847, Blatt 1,
vom 1. Augvst 1960 sein (frither Zulassungspriifung nach DDR-Standard TGL 2847-56).

202.4.4. Fir die VerschweiBung der Elektroden sind die fiir die jeweiligen Typen und
Durchmesser in den Elektroden-Kennblidttern angegebenen Stromstérken zu wihlen. In jedem
Falle ist das SchweiBen mit zu niedriger oder zu hoher Stromstirke zu vérmeiden.
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2+2e%4+5. Die Reihenfolge der Einschweifung der einzelnen Lagen ist aus Bild 1 und 2
ersichtlich. Nach jeder Lage ist die Schlacke einwandfrei zu entfernen, da iiberschweiSte
Schlackenreste zu Querschnittsverminderungen und somit zur Herabsetzung der mechani-
schen Glitewerte der SchweiBverbindungen fiihren kénnen,

2.2.4.60 Es ist nur die SchweiBffuge iiber dem gesamten Querschnitt mit SchweiBgut zu
fillen. Einbrandkerben sind zu vermeiden. Sind Einbrandkerben entstanden, so sind sie
nachtréglich mit SchweiBgut auszufiillen.

2+2+4.7 Die -SchweiBstdBe sind bis zum Erkalten grundsidtzlich vor ﬁegen und Schnee zu
schiitzen, Beim SchweiBen im Winterhalbjahr sind die verbindlichen ZIS-Richtlinien
R 19-56 "Richtlinien fiir das SchweiBfen bei tiefen Temperaturen" zu beachten.

2.2.4.,8, Der geschweiBte StoB ist gut sichtbar, 50 mm von Stofmitte entfernt, mit dem
Schlagstempel des SchweiBers zu kennzeichnen, der die SchweiBung ausgefiihrt bat.

2.3. HandlichtbogenschweiBungen zur Herstellung von Bewehrungsskeletten

2+.3+¢1+. Die SchweiBer miissen im Besitz einer LichtbogenschweiBergrundpriifung nach ﬁDR-
Standard TGL 6557 sein.

2+3.2. Flir Handlichtbogen-Heftschweifungen an Bewehrungsskeletten kann sowohl die Elek-
trodentype Ti VIII s als auch Ti VII m Anwendung finden.

2+3e3. An verrosteten und sonst verunreinigten Kreuzungspunkten in Bewehrungsskeletten
diirfen keine HeftschweiBungen durchgefiihrt werden. Solche SchweiBpunktzonen sind vorher
zu sdubern.

2.3.4. Die SchweiBpunkte sind bis zum Erkalten vor Regen und Schnee zu schiitzen (siehe
ZIS-Richtlinie R 19-56).

3. WIDERSTANDSPUNKTSCHWELSSUNGEN ZUR HERSTELLUNG VON BEWEHRUNGSSKELETTEN

Hierflir gelangen derzeitig Widerstandspunktschweifmaschinen unterschiedlicher Typen ver-
schiedener Herstellerbetriebe fiir die Bewehrungsherstellung zum Einsatz, die teilweise

flir den neuen Anwendungszweck in der Bewehrungsproduktion zweckentsprechend umgebaut wer-
den miissen.

3.1. Fir die Widerstandspunktschweifungen sind die in Tafel 1 angegebenen SchweiBpara-
meter unbedingt einzuhalten.

3.2. Die SchweiBungen diirfen mur von WiderstandspunktschweiBern ausgefiihrt werden, die

an einem Lehrgang fiir WidefstandspunktschweiBer erfolgreich teilgenommen haben. Entspre-
chende Lehrginge flibrt die SchweiBtechnische Versuchs— und Lehranstalt, BeflinAHilhelmsruh,
BuddestraBe 6, durch.

4, AUTOGEN-PRESSSCHWEISSUNG

Die Autogen-PreB8schweiBung wird zur Lingenerginzung von Betonstihlen eingesetzt und ist

mit der Zulassung Nr. 102 vom 7. Januar 1958 (831.4/15, 16) vom Ministerium fiir Bauwesen,
Staatliche Bauaufsicht, fiir diesen Einsatzzweck zugelassen worden. Dieses Verfahren wurde
vom Zentralinstitut fir SchweiBtechnik der DDR entwickelt. Eine SchweiBmaschine befindet
sich als Fertigungsmuster beim VEB (K) Bau, Glauchau,.seit mehréren Jahren in erfolgrei-
chem Einsatz, Das Ger#t arbeitet ohne StromanschluB mit der Azetylen-Sauerstoff-Flamme

als Wérmequelle. Die Betriebsamweisung mif tabellarisch zusammengestellten SchweiBdaten
kann vom Zentralinstitut fiir SchweiBtechnik der DDR (2Is8), Halle a.d.S., angefordert werden
oder wird mit der Maschine zusammen ausgeliefert.
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Tafel 1.

SchweiBSparameter flir Betonstahl,
SchweiBmaschine Type POU (T) PN V/s, stationér

318

Stab-
durch-
messer
(] 6 7 8 10 12 14 16 18
212 AnpreBdruck in kp
10 Stromstidrke in kA
6 0,27 Schweifzeit in s
145 Durchdringung in mm
212 212
10 13
7 0,27 0,36
154 1,75
212 212 247
10 13 15
8 0,27 0,36 0,45
1s3 1,6 2,0
212 212 247 318
10 13 15 47
10 0,27 0,36 0,45 0,63
1,25 134 1,6 2,5
212 247 247 318 353
_ 10 13 15 17 20
12 0,27 0,36 0,45 0,63 0,90
1,2 1,3 1,5 2,0 3,0
247 247 247 318 353 423
12 13 15 17 20 24
14 0,27 0,36 0,45 0,63 0,90 1,07
1,15 1,25 1,4 1,7 2,5 3,5
247 247 318 318 353 423 423
12 13 15 17 20 24 24
" 16 0,27 0,36 0,45 0,63 0,90 1,07 1,78
451 192 © 743 1,6 2,1 3,0 4,0
247 247 318 318 353 423 423 423
12 13 15. 17 20 24 24 24
18 0527 0,36 0,45 0,63 0,90 1,07 1,78 2,05
1,05 1,15 1,25 1,5 1,9 2,7 395 4,5
247 247 318 318 353 423 423 423
12 13 15 17 20 24 24 24
20 0,27 0,36 0,45 0,63 0,90 1,07 1,78 2,05
1,0 1571 1,2 1.4 1,8 2,5 3,2 4,0
2u7 247 318 318 353 423 423 423
12 13 15 17 20 o4 24 a4
22 0,27 0,36 0,45 0,63 0,90 1,07 1,78 2,05
0,95 1,05 1,15 . 143 147 . 2,3 2,9 3,5
247 247 318 318 353 423 423 423
12 13 15 17 20 o4 24 24
24 0,27 0,36 0,45 0,63 0,90 1,07 1,78 2,05
0,9 1,0 141 12 146 2,1 27 3,2
Erreichte Abscherkraft = a » Fe * ¢ 3
Vorhaltezeit = 0,31 s (B = 3400 kp/eu®; @ = 1) BSt I
Nachhaltezeit = 0,32 s (B = 5000 kp/cu®; a = 0,8) BSt IIIa
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5. GUTEPRUFUNG

Die Abnahme der SchweiBverbindungen ist von der Technischen Kontrollorganisation (TKO)

durchzufiihren, schriftlich festzuhalten und suBerdem vom Schweiffachmann zu unterzeichnen.

Sie ist mit den Unterlagen der Staatlichen Bauaufsicht bei der Endabnahme vorzulegen.

5.1. Fur Stdhle, die nach Ziffer 1 und 4 dieser Anlage verschweift werden, ist nach jeweils

500 SchweiBungen ein Probestab aus den geschweiBten Stangen zu entnehmen. Bei Wechsel des
Durchmessers ist fiir jeden neuen Durchmesser ein Probestab zu entnehmen. Diese Proben
sind der Zug- und Biegepriifung entsprechend Ziffer 3.3. der Zulassung zu unterziehen.

Tafel 2 Durchdringung der Betonstihle bei kraftschliissiger Verbindung
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5.2 Schweiﬁungen mit dem Stahlhalbschalen-SchweilstoB nach Ziffer 2.2. missen an einer
Probeanzahl von 1 % geprift werden, soweit keine zerstérungsfreien Friifungen vorgenommen
werden kénnen. Die Probestdbe sind unter Baustellenbedingungen zu verschweiBen. AuBerdem
ist die Hammerklangprobe anzuwenden. In Zweifelsfillen ist ein erweilterter Zugversuch

an herausgeschnittenen Stdben durchzufiibren.

5+3. Fir SchweiBfverbindungen nach Ziffer 2,3. sind nach Fertigstellung von etwa 500
Skeletten Gltepriifungen vorzunehmen. Die Prifuang erfolgt in der Art, daB drei Haupt-
tragstdbe aus dem Skelett herausgeschnitten und auf Zug beansprucht werden.

5.4. Bei Bewehrungsskeletten, die durch WiderstandspunktschweiBen entsprechend Ziffer 3.
verschweifit werden, muB nach Fertigung von 1000 Skeletten, mindestens aber halbjéhrlich,
eine Priifung der SchweiBverbinduagen erfolgen. Die Priifung ist in der gleichen Art vor-

zunehmen wie unter 5.3., jedoch wird zusdtzlich die Uberpriifung der Abscherkraft an
drei SchweiBverbindungen -gefordert.

Einen Anhalt fir die laufende Uberpriifung der Produktion gibt die Durchdringung beider
zu verbindenden Stéhle, wie sie in Tafel 2 angegeben iste.
Berlin, den 21. April 1961 Bonicke

Leiter
(Die Anlage umfaBt in der Ursprungsfassung neun Seiten Text, zwei Seiten Tafeln und.
drei, Seiten Zeichnungen.)
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