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CTB EN 10080-2009
YOK 669.14.018.291(083.74) MKC 77.140.15; 77.140.60; 77.140.65 KI103 IDT

KnioueBble crnosa: apmMmaTtypHasa ctanb Ond GeToHa, cBapunBaemMasa apmMaTtypHasa ctallb

NMpeaucnosue

Llenn, OoCHOBHble MPUHLMUMBLI, MOMOXEHUS MO rOCYyAapCTBEHHOMY PEerynupoBaHuiO U
yrnpasneHuio B 06nactu TEXHUYECKOro HOpMMUPOBaHUA U CTaHA4apTM3auMu yCTaHOBMeHbl 3a-
koHoM Pecnybnukn benapycb «O TEXHUYECKOM HOPMUPOBAHUN N CTaHOAPTU3aLnmn».

1 TMOOFOTOBNEH MO YCKOPEHHOW TPOLEQYPE  Hay4yHO-MPOEKTHO-
NPON3BOACTBEHHBIM pecnybrMkaHCKMM yHUTapHbIM npegnpuatuem «CtpontexHopm» (PYT]
«CTpONTEXHOPMY).

BHECEH MuHucTepcTBOM apXxXUTeKTypbl U cTpoutenscTBa Pecnybnukn benapycb

2 YTBEPXIEH M BBEJEH B JEVCTBWE nocTtaHoBnennem [occtaHaapTta Pecny6-
nvkn benapycs ot 2009 r. Ne

B HaumoHanbHOM KOMMnNekce TeEXHUYECKMX HOPMATUBHbLIX MPaBOBbIX akTOB B 0611actu
apXMTEKTYPbl U CTPOUTENLCTBA CTaHAapT BXOAUT B 610k 5.04 «MeTannmyeckme KOHCTPYKL MM
N n3genuna»

3 Hactosawwun ctaHgapT naeHtTndeH esponenckomy ctaHgapty EN 10080:2005 Stahl
fur die Bewehrung von Beton — Schweif3geeigneter Betonstahl - Allgemeines (ApmaTypHas
ctanb gns 6etoHa. CeapuBaemasi apmaTypHas ctanb. Obuwmne nonoxeHus).

EBponenickmin ctaHgapT pa3paboTaH TEXHUYECKMM KOMUTETOM MO CTaHZapTu3auuun
ECISS/TC 19 «ApmaTypHagda ctanb 1 ctanb Ansa npeasapuTenibHO HanpsKeHHbIX 3N1eMEHTOB
— NokaszaTtenu, pasmepsbl, NpeaenbHble OTKIOHEHUSA N UCTIbITAHUS».

lMepeBog ¢ HemeLKoro a3bika (de).

OdpmunaneHble 3k3eMnnsipbl €BPOMNENCKOro ctaHgapTta, Ha OCHOBE KOTOPOro nonro-
TOBSMIEH HACTOSALWMIN roCygapCTBEHHbIA CTaHO4APT, U €BPONENCKNX CTaHOapTOB, Ha KOTOpble
AaHbl CCbINKKU, nmetoTcs B HaunoHansHom dooHae THIA.

CTteneHb cooTBeTCTBUS — naeHTnyHas (IDT)

4 BBEJEH BINEPBbIE

HacTtoawun ctangapT He MOXET ObiTb BOCMPOM3BEAEH, TUPaAXXMPOBaH U pacnpocTpa-
HEeH B KayecTBe odmumanbHoro nsgaHus 6e3 paspeweHus occtaHpgapTta Pecnybnvkn be-
napyco

M3paH Ha pycckoM A3blke
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BBenoeHue

Hactodawum ctaHgapT cooepXXuT TeKCT eBponenckoro ctaHaapta EN 10080:2005 Ha
A3bIKEe OpuUrMHana v ero nepeso Ha PyCcCKnn A3blk (cnpaBoyHoe npunoxeHuve [.A).

BeeoeH B [OencrtBue, Kak CTaHOapT Ha KOTOpbIM ecTb ccbiika B EBpokoge
EN 1992-1-1:2004.

FOCYOAPCTBEHHbIA CTAHOAPT PECNYBJIMKN BEJIAPYCb

APMATYPHAA CTAJlb ANA BETOHA
CBAPUBAEMASA APMATYPHAA CTAJb

O6Lwue nonoxeHus

APMATYPHAA CTAIb ANA BETOHY
APMATYPHAA CTAJlb, AKAA 3BAPBAELILIA

ArynbHbIS nanaxa3HHi

Steel for the reinforcement of concrete
Weldable reinforcing steel
General
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EN 10080:2005 (D)

1 Anwendungsbereich

1.1 Diese Europaische Norm legt allgemeine Anforderungen und Definitionen fiir die Leistungsmerkmale
von schweillgeeignetem Betonstahl fest, der fiir die Bewehrung von Betonbauwerken verwendet und als
Fertigerzeugnis geliefert wird in Form von

— Staben, Ringen (Walzdraht, Draht) und abgewickelten Erzeugnissen;

werkmafig gefertigten maschinell geschweif3ten Matten;

— Gittertragern.
1.2 Stahle nach dieser Europaischen Norm haben eine gerippte, profilierte oder glatte Oberflache.
1.3 Diese Europaische Norm gilt nicht fiir

nicht schweilRgeeigneten Betonstahl;

verzinkten Betonstahl;

epoxibeschichteten Betonstahl,

korrosionsbestandigen Betonstahl;

Spannstahl (siehe prEN 10138-1 bis -4);
profiliertes Band;

— Weiterverarbeitung, z. B. Schneiden oder Schneiden und Biegen.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fir die Anwendung dieses Dokuments unentbehrlich. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieRlich aller Anderungen).

EN 10020:2000, Begriffsbestimmung fiir die Einteilung der Stéhle

EN 10079:1992, Begriffsbestimmungen fiir Stahlerzeugnisse

EN I1SO 377, Stahl und Stahlerzeugnisse — Lage und Vorbereitung von Probenabschnitten und Proben fiir
mechanische Priifungen (ISO 377:1997)

EN ISO 7500-1, Metallische Werkstoffe — Prifung von Prifmaschinen fir statische einachsige
Beanspruchung - Teil 1. Zug- und Druckpriifmaschinen — Prifung und Kalibrierung der
Kraftmesseinrichtungen (ISO 7500-1:2004)

EN ISO 15630-1, Stdhle fiir die Bewehrung und das Vorspannen von Beton — Priifverfahren — Teil 1:
Bewehrungsstabe, -walzdraht und —draht (ISO 15630-1:2002)

EN ISO 15630-2, Stdhle fiir die Bewehrung und das Vorspannen von Beton — Priifverfahren — Teil 2:
GeschweilSte Matten (ISO 15630-2:2002)

ANMERKUNG  Siehe auch C.2 und D.2.
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3 Begriffe

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

3.1

Betonstahl

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

3.2
gerippter Betonstahl
Betonstahl mit mindestens zwei Reihen von gleichméafig Uber die gesamte Lénge verteilten Schragrippen

3.3
Langsrippe
gleichmafig fortlaufende Rippe parallel zur Achse des Stabes, Walzdrahtes oder Drahtes

3.4
Schragrippe
jede Rippe auf der Oberfldche des Stabes, Walzdrahtes oder Drahtes, die nicht als Langsrippe gilt

3.5

Rippenhdhe, h

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

3.6

Rippen- oder Profilabstand, ¢

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

3.7

Neigungswinkel der Schréagrippe oder Profilierung, 8

Winkel zwischen der Mittellinie der Schragrippe oder Vertiefung und der L&ngsachse des Stabes,
Walzdrahtes oder Drahtes

3.8
Flankenneigungswinkel der Schrégrippe, a
Winkel der Rippenflanke gemessen senkrecht zur Ladngsachse der Rippe

3.9

bezogene Rippenflache, fr

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

3.10
profilierter Betonstahl
Betonstahl mit gleichm&Rig tber die gesamte Lange verteilten definierten Vertiefungen

3.1
Profiltiefe, t
Abstand zwischen der Oberflache des Drahtes und der tiefsten Stelle der Vertiefung

3.12
Profilbreite, b
Breite der Vertiefung gemessen parallel zur Achse des Stabes, Walzdrahtes oder Drahtes
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3.13
glatter Betonstahl
Betonstahl mit einer glatten Oberflache

3.14
m Ring
z einzelne Lange von Betonstahl (blicherweise Walzdraht oder Draht), gewickelt in konzentrischen Umgéngen

M1

abgewickeltes Erzeugnis
)S in Ringen hergestellter und anschliel3end gerichteter Betonstahl fur Weiterverarbeitung

eM

m— 3.16
Nennquerschnitt, A,
I Querschnittsflache, die der eines runden glatten Stabes mit demselben Nenndurchmesser d entspricht (d.h.

d?
n
3.17
geschweifte Matte
Anordnung von im Grundsatz rechtwinklig zueinander verlaufender Léngs- und Querstéabe, -walzdréhte oder

-drahte derselben oder unterschiedlicher Nenndurchmesser und Lénge, die an allen Kreuzungsstellen durch
I automatische Maschinen werkmaRig durch elektrisches Widerstandsschweif3en verbunden wurden

— 3.18
S Gittertrager
zwei- oder dreidimensionale Metallkonstruktion bestehend aus einem Obergurt, einem oder mehr Untergurten
‘ ’ und durchgehenden oder unterbrochenen Diagonalen, die durch SchweiRen oder mechanisch mit den Gurten
verbunden sind

3.19

charakteristischer Wert

Wert einer Werkstoff- oder Erzeugniseigenschaft, der mit einer vorgeschriebenen Wahrscheinlichkeit in einer
hypothetisch unbegrenzten Versuchsreihe nicht erreicht wird

ANMERKUNG Dieser Wert entspricht im Allgemeinen einer bestimmten Fraktile der angenommenen statistischen
Verteilung der speziellen Eigenschaft des Werkstoffes oder Erzeugnisses.

3.20
Mindestwert
Wert, den kein Versuchsergebnis unterschreiten darf

3.21
Hoéchstwert
Wert, den kein Versuchsergebnis Uiberschreiten darf

3.22

Los

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

3.23
werkseigene Produktionskontrolle
stédndige Eigenuberwachung der Produktion durch den Hersteller
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3.24

Halbzeug

Erzeugnis, das weiterer Bearbeitung bedarf, um die in diesem Dokument fiir Betonstahle Ublichen und
besonderen Eigenschaften zu erreichen

3.25

iibliche Eigenschaft

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

3.26

besondere Eigenschaft

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

3.27
geschweilite Lagermatte
nach festgelegten Lieferbedingungen hergestellte und ab Lager erhéltliche geschweilte Matte

3.28
geschweillte Zeichnungsmatte
nach spezifischen Anforderungen des Verwenders gefertigte geschweildte Matte

3.29
Langsdraht
Bewehrungsstahl in Herstellungsrichtung der geschweil3ten Matte

3.30
Querdraht
Bewehrungsstahl senkrecht zur Herstellungsrichtung der geschweif3ten Matte

3.31

Doppeldrahte

zwei nebeneinander liegende Dréhte aus derselben technischen Klasse und demselben Nenndurchmesser,
die in geschweildten Matten als Paar verwendet werden

3.32
Drahtabstand in einer geschweifRten Matte
Abstand zwischen den Achsen der Drahte in einer geschweif3ten Matte

ANMERKUNG  Bei Doppeldréhten wird der Abstand zwischen den gemeinsamen Hauptachsen gemessen.

3.33

Uberstand einer geschweillten Matte, u,, u,, u;, uy

Lédnge der Langs- oder Querdréhte jenseits der Achse des &uflersten kreuzenden Drahtes in einer
geschweilten Matte

ANMERKUNG  Bei einer geschweilten Matte mit Doppeldrahten wird der Uberstand von der gemeinsamen Hauptachse
aus gemessen.

3.34
Lange einer geschweifften Matte, L
Mal der langsten Seite der geschweildten Matte, unabhéngig von der Herstellungsrichtung

3.35
Breite einer geschweilten Matte, B
Mal der kiirzesten Seite der geschweilten Matte, unabhangig von der Herstellungsrichtung
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3.36
Lagergittertrager
nach festgelegten Lieferbedingungen hergestellter und ab Lager erhéltlicher Gittertrager

3.37
Zeichnungsgittertrager
nach spezifischen Anforderungen des Verwenders hergestellter Gittertrager

3.38
Untergurt
Satz von im unteren Teil eines Gittertragers in Langsrichtung angebrachten Bewehrungsstéhlen

ANMERKUNG Die den Untergurt in L&ngsrichtung bildenden Bewehrungsstéhle kénnen miteinander verbunden sein
oder nicht.

T 330

s

L
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O

Obergurt
im oberen Teil eines Gittertragers angebrachte Ladngsbewehrung aus entweder einem Bewehrungsstahl oder
einem Stahlband

3.40
Diagonalen
Ober- und Untergurt eines Gittertragers miteinander verbindende Bewehrungsstahle

ANMERKUNG Sie bilden harmonische Rundungen bei kontinuierlichen Diagonalen oder sind voneinander
unabhangige Elemente bei unterbrochenen Diagonalen.

3.4
Linge eines Gittertréagers, L
Gesamtlange eines Gittertréagers

3.42
Entwurfshdhe eines Gittertragers, H,
Abstand zwischen dem tiefsten Punkt des Untergurtes und dem héchsten Punkt des Obergurtes

3.43
Gesamthohe eines Gittertragers, H,
Abstand zwischen dem tiefsten Punkt und dem héchsten Punkt eines Gittertragers

3.44
Uberstand eines Gittertragers, u,, u,
Lange der Diagonalen Uber dem Obergurt (u4) oder den Untergurt (u,) hinaus

3.45
Entwurfsbreite eines Gittertrigers, B,
Abstand zwischen den dufersten Punkten der Untergurte

3.46
Gesamtbreite eines Gittertragers, B,
Abstand zwischen den dulersten Punkten eines Gittertragers

3.47

Abstand der Diagonalen, P

Abstand zwischen einander entsprechenden aufeinander folgenden Verbindungspunkten der Diagonalen mit
den Gurten
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3.48

Neigungswinkel der Diagonalen, $

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

3.49

technische Klasse
durch seine Leistungsmerkmale definierter Betonstahl, identifiziert durch eine einmalige Produktnummer

3.50

Betonstahlsorte
durch ihre charakteristische Streckgrenze und Duktilitdtsanforderungen definierte Stahlsorte

4 Symbole

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

ANMERKUNG  Zum Vergleich von in dieser Europédischen Norm verwendeten Symbolen mit denen in EN 1992-1-1 und
EN 1992-1-2 siehe Anhang E.
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Tabelle 1 — Liste der Symbole

Symbol Beschreibung Einheit
An Nennquerschnittsflache mm°
Agt Prozentuale Gesamtdehnung bei Héchstkraft %
b Profilbreite mm
c Rippen- oder Profilabstand mm
Ceq Kohlenstoffaquivalent (CEV) Massenanteil in %
C, Festgelegter charakteristischer Wert a
d Nenndurchmesser des Betonstahls mm
e Abstand zwischen Rippen- oder Profilierungsreihen mm
fr Bezogene Rippenflache -
fo Bezogene Profilfliche -
h Rippenh&he mm
k Annahmekennzahl in Abhdngigkeit von der Anzahl der Priifergebnisse -
X Mittelwert der Priifergebnisse 2
R Streckgrenze MPa°
Rt Obere Streckgrenze MPa°
Rn Zugfestigkeit MPa"
Rw/Re Verhaltnis Zugfestigkeit/Streckgrenze -
Roo2 0,2 %-Dehngrenze, nichtproportionale Verldngerung MPa°
s Geschatzte Standardabweichung a
a Flankenneigungswinkel der Schrégrippe ©
G Neigungswinkel der Schréagrippe °
20, Schwingbreite im axialen Dauerschwingversuch MPa®
Omax. Festgelegte Oberspannung im Dauerschwingversuch MPa®
B Laénge des Querdrahtes in einer geschweillten Matte mm
de Durchmesser der Querdrahte in einer geschweillten Matte mm
d Durchmesser der Léngsdrahte in einer geschweil3ten Matte mm
L Lange des Langsdrahtes in einer geschweildten Matte mm
Nc Anzahl der Querdrahte in einer geschweil}ten Matte -
N_ Anzahl der Langsdrahte in einer geschweil3ten Matte -
Pc Abstand der Querdrahte in einer geschweiltten Matte mm
P Abstand der Langsdréhte in einer geschweiflten Matte mm
Fe Scherkraft geschweilter Verbindungen in einer geschweilten Matte kN
| Re act Istwert der Streckgrenze MPa°
Re.nom. Festgelegter Wert der Streckgrenze MPa"°
Re. act/Rerom. | Verhéltnis Istwert der Streckgrenze/festgelegter Wert der Streckgrenze -
a, ap, as, a, | Vorhaltewert (festgelegt in der Produktspezifikation) a
uq, Us Uberstand der Langsdréhte in einer geschweil3ten Matte oder Lange mm
der Diagonalen Uber Ober- oder Untergurt eines Gittertrégers hinaus
Us Uy Uberstand der Querdrahte in einer geschweil3ten Matte mm
Ach Querschnittsflache eines Gurtes mm
Api Querschnittsfliche einer Diagonalen mm?
B, Designbreite eines Gittertragers mm
B, Gesamtbreite eines Gittertragers mm
Fq Scherkraft einer Klemmverbindung eines Gittertragers kN
F Scherkraft einer einzelnen Schweil3stelle eines Gittertragers kN
H, Designhéhe eines Gittertragers mm
H, Gesamthéhe eines Gittertragers mm
P Abstand der Diagonalen eines Gittertragers mm
Re ch Streckgrenze des Gurtes eines Gittertragers MPa®
R: pi Streckgrenze der Diagonalen eines Gittertrdgers MPa®

Profiltiefe
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Symbol Beschreibung Einheit
ts Dicke des Metallbandes in einem Gittertréger mm
9 Neigung der Diagonalen in einem Gittertrager ©
b Breite des Balkens (Balkenversuch) mm
A Biegedurchmesser (Balkenversuch) mm
F, Aufgebrachte Gesamtkraft (Balkenversuch) kN
F, Zugkraft (Ausziehversuch) kN
f. Durchschnitt der Betonfestigkeit (Ausziehversuch) MPa°
fom Sollwert der Betonfestigkeitsklasse (Ausziehversuch) MPa”
F Kraft im Gelenk und Stab oder Draht (Balkenversuch) kN
Vp Belastungsgeschwindigkeit (Ausziehversuch) N/s
Ay Schlupf (Ausziehversuch) mm
A Spannung in dem Stab oder Draht (Balkenversuch) MPa°
T Verbundspannung (Balkenversuch) MPa°
Tou Verbundspannung bei Héchstkraft (Balkenversuch) MP3"
Tdm Verbundspannung (Ausziehversuch) MPa°
0.01» 701 - Verbundspannung bei 0,01 mm, 0,1 mm und 1 mm Schlupf MPa°
7 (Balkenversuch)

Die Einheit hangt von der Eigenschaft ab.

1 MPa = 1 N/mm®.

5 Bezeichnung

5.1 Stab, Ring und abgewickeltes Erzeugnis

Die Erzeugnisse nach dieser Europaischen Norm sind mit folgenden Angaben zu bezeichnen:

a) Beschreibung der Erzeugnisform (d. h. Stab, Ring, abgewickeltes Erzeugnis);

b) Nummer dieser Europaischen Norm;

¢) Nennmalle des Erzeugnisses;

d) die technische Klasse.

5.2 GeschweiRte Matte

Geschweildte Matten sind mit folgenden Angaben zu bezeichnen:

a) Bezeichnung der Erzeugnisform (geschweilte Matte);

b) Nummer dieser Europédischen Norm;

c) NennmaRe des Erzeugnisses (Male der Drahte, MaRe der Matte, Abstand der Drahte, Ubersténde);

d) die technische(n) Klasse(n) des Stahles (der Stahle).

ANMERKUNG 1 Fur die Beschreibung von Lagermatten werden weitgehend Kurzbezeichnungen verwendet. Der
entsprechende Mattenaufbau kann dabei aus vom Hersteller herausgegebenen Tabellen entnommen werden.

ANMERKUNG 2 Zeichnungsmatten kénnen nach der Darstellung in Bild 1 oder durch eine Zeichnung mit allen
MaRangaben beschrieben werden und sollten nach den Angaben des Verbrauchers gekennzeichnet werden.
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Legende

N, Anzahl der L&ngsdrahte

P Abstand der Léngsdrahte

a. Durchmesser der Léngsdrahte
Nc Anzahl der Querdréhte

Pc Abstand der Querdrahte

dc Durchmesser der Querdrahte
L Lange der Langsdrahte

B Lange der Querdrahte

Us Uberstand der Langsdréhte
Uy Uberstand der Langsdrahte
Us Uberstand der Querdrahte

Uy Uberstand der Querdrahte

Bild 1 — Geometrische Merkmale von geschweiten Zeichnungsmatten
5.3 Gittertrager
Gittertrager (siehe Bild 2) sind mit folgenden Angaben zu bezeichnen:
a) Bezeichnung der Erzeugnisform und/oder des Erzeugnisnamens (Gittertrager);
b) Nummer dieser Européaischen Norm;
c) Entwurfshdhe des Gittertragers;
d) Nennmale von Obergurt, Diagonale und Untergurt;
e) die technische(n) Klasse(n) des Stahles (der Stahle) fir Obergurt, Diagonale und Untergurt.

ANMERKUNG  Gittertrager kdnnen nach der Darstellung in Bild 2 oder durch eine Zeichnung mit allen MaRangaben
beschrieben werden und sollten nach den Angaben des Verbrauchers gekennzeichnet werden.
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Bild2c
Legende
1 Obergurt
2 Diagonale
3  Untergurt

Bild 2 — Héhe (H;, H.), Breite (B4, B), Uberstand (u4, u,) und Abstand der Diagonalen (P)
eines Gittertrigers

6 Stahlherstellungs- und Fertigungsverfahren

6.1 Das Erschmelzungsverfahren und die Desoxidationsart des Stahles bleiben dem Stahlhersteller Gber-
lassen.

10
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6.2 Das Fertigungsverfahren fiir die Herstellung von Ringen und Staben bleibt dem Hersteller iberlassen.
Es ist dem Kaufer auf Verlangen mitzuteilen.

6.3 Das Abwickeln von Ringmaterial muss auf einer zu diesem Zweck hergestellten Maschine erfolgen.

eMIlIA

m 6.4 Die Herstellung von Betonstahl durch Weiterwalzen von Fertigerzeugnissen (z. B. Bleche oder Schie-
Ny’ nen) ist nicht gestattet.

CI) 6.5 Alle geschweildten Matten sind werksmaRig zu fertigen und maschinell zu schwei3en. Die Verbindun-

gen an den Kreuzungsstellen der L&dngs- und Querdrahte sind durch elektrisches Widerstandsschweil’en her-
)S zustellen, um eine festgelegte Scherfestigkeit zu erreichen.

—: Geschweilite Matten dirfen in jeder Richtung aus einer anderen technischen Klasse bestehen.

I Geschweilite Matten mit Doppeldréhten dirfen in nur einer Richtung Doppeldrahte enthalten.

-n 6.6 Alle Gittertrager sind werksmaRig zu fertigen und kénnen aus Stében und Ringen oder Band (nur fur
Obergurte) hergestellt werden. Die Verbindungen zwischen Gurten und Diagonalen sind durch elektrisches

Widerstandsschweifen oder durch mechanisches Anklemmen herzustellen, um eine festgelegte Scherfestig-
keit zu erreichen.

I 7 Leistungsmerkmale
L

S 7.1 SchweiBeignung und chemische Zusammensetzung
O 7.1.1  Die Schweilteignung wird durch zwei Merkmale bestimmt:
— Kohlenstoffaquivalent;
— Begrenzung der Gehalte an gewissen Elementen.

7.1.2 Die Hoéchstwerte einzelner Elemente und des Kohlenstoffaquivalents dirfen die in Tabelle 2
angegebenen Werte nicht Gberschreiten.

7.1.3 Der Wert des Kohlenstoffaquivalentes C,q ist nach folgender Formel zu berechnen:
Ceq = C + Mn/6 + (Cr+Mo+V)/5 + (Ni+Cu)/15 (1)
Dabei stellen die Symbole der chemischen Elemente deren Massenanteil in % dar.

ANMERKUNG  Fur Anleitungen zum Schweil3en von Betonstahlen siehe prEN ISO 17660.
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Tabelle 2 — Chemische Zusammensetzung (Massenanteil in %)

Kohlenstoff® | Schwefel Phosphor Stickstoff® Kupfer Kohlenstoff-
4quivalent®
max. max. max. max. max. max.
Schmelzenanalyse | 0,22 0,050 0,050 0,012 0,80 0,50
Stuickanalyse 0,24 0,055 0,055 0,014 0,85 0,52

a

Die Hochstwerte fur Kohlenstoff dirfen unter der Voraussetzung, dass der Wert fiir das Kohlenstoffaquivalent um 0,02 % Massenanteil
erniedrigt wird, um 0,03 % Massenanteil Uberschritten werden.

®  Hohere Stickstoffgehalte sind zulassig, wenn ausreichende Gehalte an Stickstoff abbindenden Elementen vorhanden sind.

7.1.4 Die Dauerhaftigkeit von Erzeugnissen nach dieser Europdischen Norm ist durch die in Tabelle 2
festgelegte chemische Zusammensetzung gegeben.

7.2 Mechanische Eigenschaften

7.21 Allgemeines

Im Zusammenhang mit dieser Europdischen Norm ist der charakteristische Wert (wenn nicht anders
angegeben) die untere oder obere Grenze des statistischen Toleranzintervalles, fir das es eine 90 %ige
Wahrscheinlichkeit gibt (1 — a= 0,90), dass 95 % (p = 0,95) oder 90 % (p = 0,90) der Werte an der unteren
Grenze oder darlber bzw. an der oberen Grenze oder darunter liegen (sieche Tabelle 16 und Tabelle 17).
Diese Definition bezieht sich auf das langfristige Qualitatsniveau der Fertigung.

7.2.2 Priifbedingungen

Die Prifbedingungen missen Tabelle 3 entsprechen.

Tabelle 3 — Bedingungen fiir die Ermittlung der mechanischen Eigenschaften

Herstellungsart und Lieferzustand des Erzeugnisses Priifbedingungen
(Proben)
In geraden L&ngen hergestellt durch Warmwalzen Lieferzustand®
oder gealtertb
In geraden Langen hergestellt durch Kaltformgebung Gealtert®
Als Ring hergestellt und abgewickelt geliefert Gealtert®
Als Ring hergestellt und geliefert Gerichtet und gealter’tb
Geschweilte Matte Gealtert™®®
Gittertrager Gealtert®"*

@ In Schiedsfillen gealtert.

Gealtert bedeutet: Erwérmen der Probe auf 100 °C, Halten bei dieser Temperatur = 10 °C fiir mindestens

eine Stunde *{’ min und dann Abkihlen in ruhender Luft auf Raumtemperatur.

Die Art des Erwarmens bleibt dem Hersteller Gberlassen.
Oder Lieferzustand, wenn die Bestandteile durch Warmwalzen in geraden Langen hergestellt wurden.
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7.2.3 Festigkeitseigenschaften

7.2.31 Die fur die Festigkeitseigenschaften festgelegten Werte (R., Rm/Re., Ag und gegebenenfalls
Re act/Re nom.) missen die entsprechenden festgelegten charakteristischen Werte sein mit p = 0,95 fur R, und p
= 0,90 fir Ag, Rm/Re Und R act/Re nom..

7.2.3.2 Die Werte R, und R,, sind unter Verwendung der Nennquerschnittsfliche des Erzeugnisses zu
berechnen.

7.2.3.3 Als Streckgrenze (R.) gilt die obere Streckgrenze (R.y). Bei nicht ausgeprégter Streckgrenze ist
die 0,2 %-Dehngrenze (Ry2) zu ermitteln.

7.2.4 Scherkraft von SchweiB- oder Klemmverbindungen
7.2.41 Geschweilte Matte

Der fir die Scherkraft von Schweillverbindungen in geschweil3ten Matten festgelegte Wert, Fs, muss ein
Mindestwert sein. Der fir F; festgelegte Wert darf nicht kleiner sein als 0,25 x R, x A,, wobei R, die
festgelegte charakteristische Streckgrenze und A, die Nennquerschnittsflache ist von entweder

a) dem dickeren Draht an der Verbindung in einer geschweif3ten Einzeldrahtmatte oder

b) einem der Doppeldréhte in einer geschweil3ten Doppeldrahtmatte (Doppeldrahte in einer Richtung).
7.24.2 Gittertrager

7.2.4.21 SchweiBverbindungen

Der fur die Scherkraft eines Schweil3punktes, F,, in einem Gittertrager festgelegte Wert muss ein Mindestwert
sein. Der fir F,, festgelegte Mindestwert darf nicht kleiner sein als

Fy>0,25 % Recp % Ach (2)
oder

Fu>0,6 X R p; % Ap; (3)
Der kleinere Wert gilt.

Fur die Bewertung des Prifergebnisses der Scherkraft ist es erforderlich aufzuzeichnen, wie viele
Schweillpunkte beaufschlagt wurden und gleichzeitig versagten.

ANMERKUNG  Anhang A enthalt Beispiele fir SchweiRpunkte in einer Verbindung.

7.24.2.2 Klemmverbindungen

Klemmverbindungen werden nur zur Verbindung des Untergurtes mit den Diagonalen verwendet. Der fur die
Scherkraft einer Klemmverbindung, F4, festgelegte Wert muss ein Mindestwert sein. Der fir Fy festgelegte
Mindestwert darf nicht kleiner sein als

FdZ 0,25 X Re,Di X ADi- (4)
7.2.5 Dauerschwingfestigkeit

Bei einachsiger Beanspruchung im Zug-Schwellbereich muss das Erzeugnis die festgelegte(n) Anzahl(en)
von Lastwechseln ertragen. Die Spannung muss sinusformig verlaufen Uber die festgelegte Schwingbreite

2 o, vom festgelegten onax ausgehend.

ANMERKUNG 2 o, und omax sollten auf Basis der Nennquerschnitisflache des Stabes, Walzdrahtes oder Drahtes
ausgedrickt werden.
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7.2.6 Eignung zum Biegen
7.2.6.1 Die Eignung zum Biegen muss im Biege- und/oder Riickbiegeversuch ermittelt werden.

7.2.6.2 Der Biegeversuch, wenn verlangt, muss nach EN ISO 15630-1 mit einem Mindestbiegewinkel von
180° durchgefiihrt werden.

Nach dem Versuch dirfen die Erzeugnisse keinen Bruch oder Risse aufweisen, die flr eine Person mit
normaler oder korrigierter Sehkraft sichtbar sind.

Der fur den Biegeversuch festgelegte Dorndurchmesser darf den betreffenden maximalen in Tabelle 4
festgelegten Durchmesser nicht Uberschreiten.

Tabelle 4 — Dorndurchmesser fiir den Biegeversuch

Nenndurchmesser d Dorndurchmesser
mm max.
<16 3d
> 16 6d

7.2.6.3 Der Riickbiegeversuch, wenn verlangt, muss nach EN ISO 15630-1 durchgefihrt werden.

Die Proben miissen mit einem Mindestwinkel von 90° um einen Dorn gebogen werden, dessen Durchmesser
nicht den betreffenden maximalen in Tabelle 5 festgelegten lberschreiten darf, anschlieRend gealtert und
dann um mindestens 20° zuriickgebogen werden.

Nach dem Versuch darf die Probe keine Anzeichen von Bruch oder Rissen aufweisen, die fir eine Person mit
normaler oder korrigierter Sehkraft sichtbar sind.

Tabelle 5 — Dorndurchmesser fiir den Riickbiegeversuch

Nenndurchmesser d Dorndurchmesser
mm max.
<16 5d
>16<25 8d
> 25 10d

7.3 MaRe, Masse und Grenzabweichungen
7.3.1  Durchmesser, Querschnittsflache

Die Nenndurchmesser missen bis einschlief3lich 10,0 mm in halben Millimetern und Gber 10,0 mm in ganzen
Millimetern sein.

Bevorzugte Nenndurchmesser, -querschnittsflachen und —massen je Meter sind in Tabelle 6 aufgefihrt.
7.3.2 Masse je Meter und Grenzabweichungen

Die Nennwerte der Masse je Meter (siehe Tabelle 6) sind aus den Werten der Nennquerschnittsflache mit
einer Dichte von 7,85 kg/dm3 errechnet.

Die Grenzabweichung von der Nennmasse je Meter darf nicht gréRer sein als + 4,5 % fir Nenndurchmesser
Uber 8,0 mm und % 6,0 % fir Nenndurchmesser 8,0 mm und darunter.
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7.3.3 Linge von Staben
7.3.31 Die Nennlange von Stdben muss zum Zeitpunkt der Anfrage und Bestellung vereinbart werden.

7.3.3.2 Die Grenzabweichung von der Nennldnge muss zum Zeitpunkt der Anfrage und Bestellung
vereinbart werden.

7.3.4 Masse des Ringes

Die Nennmasse des Ringes muss zum Zeitpunkt der Anfrage und Bestellung vereinbart werden.
7.3.5 MaRe von geschweilten Matten

7.3.5.1 Anordnung der Drihte

7.3.5.1.1  Allgemeines

Die Drahte in einer Matte missen Einzel- und/oder Doppeldrahte sein.

7.3.5.1.2 Durchmesserverhaltnis der Driahte

7.3.5.1.21 Fir Einzeldrahtmatten missen die Nenndurchmesser der Drahte folgende Anforderung
erfullen:

dmin. 2 Oa6 dmax. (5)
Dabei ist

CurHanbHbIN 3K3eMnns

Omax. der Nenndurchmesser des dicksten Drahtes;
Omin. der Nenndurchmesser des kreuzenden Drahtes.
Andere Anforderungen dirfen zum Zeitpunkt der Anfrage und Bestellung vereinbart werden.

7.3.5.1.2.2 Fir geschweite Matten mit Doppeldréhten in einer Richtung mussen die Nenndurchmesser
der Drahte folgende Anforderung erfillen:

0,7 ds < dr < 1,25 d; (6)
Dabei ist

ds der Nenndurchmesser der Einzeldrahte;

dr der Nenndurchmesser der Doppeldrahte.

Andere Anforderungen diirfen zum Zeitpunkt der Anfrage und Bestellung vereinbart werden.
7.3.5.1.3  Vorzugswerte fiir Drahtabstand und Uberstand
Der Abstand von Langsdrahten und Querdréahten darf nicht kleiner als 50 mm sein.

ANMERKUNG  Der Uberstand sollte nicht kleiner als 25 mm sein.
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7.3.5.2 MaRe und GrenzabmaRe

Nennlange, -breite, -abstand der Drahte, -lberstdnde der geschweillten Matten missen zum Zeitpunkt der
Anfrage und Bestellung vereinbart werden.

Die Grenzabmalle fiir geschweilte Matten betragen:
Lange und Breite der Matte: + 25 mm oder + 0,5 %, wobei der gréRere Wert gilt;
Drahtabstand: + 15 mm oder + 7,5 %, wobei der gréRere Wert gilt;
Uberstande: Zum Zeitpunkt der Anfrage und Bestellung zu vereinbaren.
Besondere Toleranzanforderungen diirfen zwischen Hersteller und Kaufer vereinbart werden.
7.3.6 MaBe von Gittertrdgern
7.3.6.1 Gestaltung

Wenn Drdhte zusammengeschweilt werden, missen sie die Anforderung erfiillen, dass dyin/dmax. groler ist
als 0,3.

Wenn Metallbdnder an Drahte angeschweillt werden, gilt folgende Begrenzung:
t;>0,15d; (7)
dabei ist
d der Nenndurchmesser der Diagonalen und
ts ist die Dicke des Metallbandes.
7.3.6.2 MaRe und GrenzabmaRe

Die Nennldnge, -héhe, -breite und —abstdnde von Gittertrdgern missen zum Zeitpunkt der Anfrage und
Bestellung vereinbart werden.

Die maximalen Grenzabmal3e fir die Herstellung sind wie folgt:

Lange (L) 1240 mm, falls L<5,0m
:20,8%, fallsL>50m

Hohe (H, Ho) ;L mm

Breite (B4, By) 1+ 7,5mm

Abstand (Ps) :+£2,5mm

Maximaler Uberstand: kann zum Zeitpunkt der Anfrage und Bestellung vereinbart werden.
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Tabelle 6 — Bevorzugte Nenndurchmesser, -querschnittsflichen und —massen je Meter

Nenndurch- | Stibe | Ringe und ab- | Geschweilte Gittertrager Nennquer- Nennmasse je
messer gewicl_(elte Er- | Matten schnittsflaiche | Meter
mm zeugnisse mm? kg/m
4,0 X X 12,6 0,099
4,5 X X 15,9 0,125
5,0 X X X 19,6 0,154
5,5 X X X 23,8 0,187
6,0 X X X X 28,3 0,222
6,5 X X X 33,2 0,260
7,0 X X X 38,5 0,302
7,5 X X X 442 0,347
8,0 X X X X 50,3 0,395
8,5 X X X 56,7 0,445
9,0 X X X 63,6 0,499
9,5 X X X 70,9 0,556
10,0 X X X X 78,5 0,617
11,0 X X X 95,0 0,746
12,0 X X X X 113 0,888
14,0 X X X X 154 1,21
16,0 X X X X 201 1,58
20,0 X 314 2,47
25,0 X 491 3,85
28,0 X 616 4,83
32,0 X 804 6,31
40,0 X 1257 9,86
50,0 X 1963 15,4

7.4 Verbundfestigkeit und Oberflichengeometrie
7.41 Allgemeines

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

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

Alternativ durfen Anforderungen an die Verbundeigenschaften durch geeignete Verbundversuche bestimmt
werden, siehe Anhange C und D. Die Ermittlungskriterien dieser Versuche missen den Angaben in z. B. der
geeigneten Produktspezifikation oder Berechnungsnorm entsprechen. In diesem Falle miissen auch
Vorkehrungen getroffen werden fiir die Anforderungen bei der werkseigenen Produktionskontrolle bezlglich
der auf Verbundversuchsergebnissen basierenden Oberflachengeometrie.
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7.4.2 Oberflachengeometrie von geripptem Stahl

7.4.21 Allgemeines

Gerippte Stéhle sind gekennzeichnet durch die Mafe, Anzahl und Anordnung von Schrég- und Langsrippen.
Die Erzeugnisse miissen zwei oder mehr Reihen von gleichmafig Gber den Umfang verteilten Schragrippen
haben. Innerhalb jeder Reihe missen die Rippen gleichmaRige Abstdnde haben. Langsrippen dirfen
vorhanden sein.

Ein Beispiel fur einen gerippten Stahl ist in Bild 3 gegeben.

Gerippter Stahl nach dieser Europdischen Norm muss die in 7.4.2.2 aufgeflihrten Anforderungen erfiillen.

Die Rippenparameter diirfen festgelegt werden entweder durch die bezogene Rippenflache fz oder durch eine
Kombination von Rippenabstand, Rippenhéhe und Rippenneigung der Schragrippen oder durch beide

Kriterien.

Messungen der Rippenparameter und von fz missen nach EN ISO 15630-1 durchgefuhrt werden.

| VAN
NN RN

Y

ANMERKUNG Das Bild zeigt ein Beispiel mit zwei Reihen von Schragrippen

Bild 3 — Rippengeometrie

7.4.2.2 Schréagrippen

7.4.2.21 Die Werte fir Rippenabstand, Rippenhdhe und Rippenneigung missen innerhalb der in Tabelle 7
angegebenen Bereiche liegen, wobei d der Nenndurchmesser des Stabes, Walzdrahtes oder Drahtes ist.

Tabelle 7 — Bereiche fiir die Rippenparameter

Rippenhdhe h Rippenabstand ¢ Rippenneigung

0,03 dbis 0,15 d 0,4 dbis 1,2 d 35° bis 75°
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7.4.2.2.2 Die Schragrippen missen sichelférmig ausgebildet sein und missen glatt in den Kern des
Erzeugnisses Ubergehen.

GJ 7.4.2.2.3 Die Projektion der Schragrippen muss sich Uber mindestens 75 % des aus dem
Nenndurchmesser zu errechnenden Erzeugnisumfangs erstrecken.

K3

7.4.2.2.4 Die Schragrippen missen einen Flankenneigungswinkel (o) von > 45° haben und der Ubergang
von der Rippe zum Kern des Erzeugnisses muss ausgerundet sein.

74.2.3 Liangsrippen

)S Soweit Langsrippen vorhanden sind, darf ihre Hohe 0,15 d, wobei d der Nenndurchmesser des Erzeugnisses
.. ist, nicht liberschreiten.

I 7.4.3 Oberflichengeometrie von profiliertem Stahl

_n 7.4.31 Allgemeines
Profilierte Stahle sind gekennzeichnet durch die Male, Anzahl und Anordnung von Vertiefungen. Profilierte
Stahle missen mindestens zwei Reihen von gleichmaRig verteilten Vertiefungen aufweisen. Die Vertiefungen

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

I Ein Beispiel fur einen profilierten Stahl ist in Bild 4 gegeben.
A} L7

NN

c b

Cur

ANMERKUNG Das Bild zeigt ein Beispiel mit drei Reihen von Vertiefungen.

Bild 4 — Profilgeometrie
(Beispiel mit drei Reihen von Vertiefungen)

Profilierter Stahl nach dieser Europdischen Norm muss die Anforderungen nach 7.4.3.2 erflllen.

Die Profilparameter durfen festgelegt werden entweder durch die bezogene Profilflache f- oder durch eine
Kombination der in Tabelle 8 festgelegten Profilparameter oder durch beide Kriterien.

Messungen der Profilparameter und von f» miissen nach EN ISO 15630-1 durchgefiihrt werden.
7.4.3.2 Profilgeometrie

Die Werte der Profilparameter miissen innerhalb der in Tabelle 8 angegebenen Bereiche liegen, wobei d der
Nenndurchmesser des Stabes, Walzdrahtes oder Drahtes ist.

Die Vertiefungen miissen mit der Léangsachse einen Neigungswinkel, 3, von 35° bis 75° bilden.
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Tabelle 8 — Bereiche fiir die Profilparameter

Profiltiefe t Breite b Abstand ¢ Summe der
Profilreihen-
abstinde e
max.
0,02 d bis 0,1d 0,2 d bis 1,0d 0,4 d bis 1,5d 0,75d

7.5 Nachweis von Leistungsmerkmalen

Fir den Nachweis von Leistungsmerkmalen miissen Prifverfahren in Ubereinstimmung mit Abschnitt 9
angewendet werden.

8 Bewertung der Konformitat

8.1 Werkseigene Produktionskontrolle

8.1.1 Allgemeines

Betonstdhle nach dieser Europdischen Norm missen unter einem sténdigen System werkseigener
Produktionskontrolle hergestellt werden, um, unabhédngig vom Herstellungsverfahren, denselben

Vertrauensgrad fiir die Konformitat des fertigen Erzeugnisses sicherzustellen.

Das System der werkseigenen Produktionskontrolle muss die Bewertung der in 8.1.2 und 8.1.3
beschriebenen festgelegten Eigenschaften einschliellen.

Herstellern, die ein werkseigenes Produktionskontrollsystem haben, das den Anforderungen von EN ISO
9001 entspricht und sich an die Anforderungen dieser Europaischen Norm richtet, wird zuerkannt, dass sie die
Anforderungen an die werkseigene Produktionskontrolle dieser Europaischen Norm erfiillen.

8.1.2 Probenahme und Priifung von Fertigerzeugnissen

8.1.2.1 Nachweis der iiblichen Eigenschaften

Fir den Nachweis der Ublichen Eigenschaften missen Probenahme und Prifung den Festlegungen in
8.1.2.1.1 bis 8.1.2.1.4 entsprechen.

8.1.21.1  Stdbe und Ringe
Die Prifeinheit muss die Schmelze oder ein Teil der Schmelze sein.
Der Prifumfang muss wie folgt sein:

a) Fir die chemische Zusammensetzung eine Analyse je Prifeinheit. Die chemische Zusammensetzung
(Schmelzenanalyse) des Stahles muss vom Stahlhersteller ermittelt worden sein.

b) Fir Biege- und/oder Riickbiegeversuche, Masse je Meter und Oberflaichengeometrie eine Probe je
Prufeinheit und Nenndurchmesser.

c) Fuar Zugversuche eine Probe je 30 t, mindestens jedoch drei Proben je Priifeinheit und Nenndurchmesser.

Die Ergebnisse sind entsprechend 8.1.3 zu bewerten.
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8.1.2.1.2 Abgewickelte Erzeugnisse

MIJ14

Der Weiterverarbeiter von Erzeugnissen in Ringen muss ein dokumentiertes Verfahren (angemessene WPK)
betreiben, das sicherstellt, dass die abgewickelten Erzeugnisse weiterhin die festgelegten Eigenschaftsanfor-
derungen der passenden Produktspezifikation erfiillen. Dieses Verfahren schlie3t, als Minimum, Folgendes
ein:

a) Visuelle Prifung jedes weiterverarbeiteten Ringes auf Beschadigung der Oberflachengeometrie;

9K

b) Messung der Oberflichengeometrie an mindestens einem Probenabschnitt je Tag und hergestellter
Abmessung;
S °
.. C) Zugversuche mit einer Haufigkeit von mindestens einem Probenabschnitt je Maschinentyp (Rollen oder
rotierend) je Woche von jeweils zwei weiterverarbeiteten Abmessungen. Die Probenahme muss so
erfolgen, dass alle Maschinen und Abmessungen in einem Zeitraum von sechs Monaten erfasst werden.

Jedem Ring darf nur ein Probenabschnitt enthommen werden.

ANMERKUNG Die Prifung kann entweder vom Weiterverarbeiter mit seinen eigenen Mitteln (intern oder extern)
oder vom Weiterverarbeiter in Zusammenarbeit mit dem Ringhersteller durchgefiihrt werden. Diese Priifungen sind
nicht als Freigabeprifungen zu sehen, sondern als Basis fiir die Ermittlung des langfristigen Qualitatsniveaus (LTQL)
wie in 8.5 beschrieben.

dJ1IbHb

I 8.1.2.1.3 Geschweildte Matten

L. Die Prifeinheit besteht aus Matten mit einer Masse von héchstens 50 t aus derselben Kombination von
technischen Klassen und Durchmessern, die auf derselben Schweiimaschine hergestellt wurden.

Diese Probenabschnitte kénnen unter der Voraussetzung, dass verschiedene Dréhte gepriift werden, nach

O Fir den Nachweis der Eigenschaften missen Probenabschnitte entsprechend Tabelle 9 entnommen werden.
Wahl des Herstellers entweder einer Matte oder verschiedenen Matten entnommen werden.

Alle festgelegten MaRe der geschweillten Matte (Lénge, Breite, Abstand, Uberstand) (siehe 7.3.5) miissen
gemessen werden.

Die chemische Zusammensetzung (Schmelzenanalyse) des Werkstoffes muss vom Stahlhersteller ermittelt
worden sein. Die Ubereinstimmung muss dem Hersteller der geschweildten Matte bestatigt werden; dies muss,
falls vom Kaufer verlangt, die Angabe der chemischen Zusammensetzung einschlie3en.

Tabelle 9 — Priifplan fiir geschweilte Matten

Eigenschaft Anzahl der Probenabschnitte
je Priifeinheit

Re >2°
Ry/Re > 2°
Re,act./Re,nom.b = 2a
Agt > 2°
Malde >1
Scherkraft >2°
Masse je Meter® >2°
Biegefahigkeit® >2°
Oberflachengeometrie > 2°

a

1 fUr die Langsrichtung, 1 fir die Querrichtung.

® Wenn zutreffend.

¢ Siehe 7.2.4.1.

¢ Diese darf vor dem Schweiflen ermittelt werden.

° Diese kann an den Drahten durch einen Biege- und/oder Riickbiegeversuch
bewertet werden.
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8.1.2.1.4  Gittertrager

Die Prifeinheit besteht aus Gittertradgern mit einer Masse von héchstens 50 t aus derselben Kombination von
technischen Klassen und Durchmessern, die auf derselben Schweilmaschine hergestellt wurden.

Probenabschnitte missen bei jedem Wechsel der MalRe der Bestandteile oder der verwendeten technischen
Klassen der Stahle enthommen werden, mindestens einmal je Fertigungstag je Maschine.

Fir jede Kombination von Nenndurchmessern haben die Gittertragerhéhe und —ldnge keinen Einfluss auf die
Anzahl der zu entnehmenden Probenabschnitte. Die Anzahl von Probenabschnitten aus Gurten und
Diagonalen je Prifeinheit ist in Tabelle 10 angegeben.

Alle festgelegten Gittertragermale (Lénge, Héhe, Breite, Abstand) (siehe 7.3.6) miissen gemessen werden.

Tabelle 10 — Priifplan fiir Gittertrager

Eigenschaft Anzahl der Probenabschnitte je
Priifeinheit

R. >1°
Ru/Re >1°
Re,act./Re,nom.b > 1a
Agt >1°
Male® >1
Scherkraft®® >2
Masse je Meter' >1°
Biegefahigkeit® > 1

Jeder Gurt und jede Diagonale.
Wenn zutreffend.

Jeder Tragertyp.

¢ Jeder Gurt.

¢  Siehe 7.2.4.2.

Diese darf vor dem Schweilden ermittelt werden.

Diese kann an den Drahten durch einen Biege- und/oder Ruickbiegeversuch bewertet werden.

Die chemische Zusammensetzung (Schmelzenanalyse) des Werkstoffes muss vom Stahlhersteller ermittelt
worden sein und muss, falls vom Kaufer verlangt, dem Hersteller der Gittertrager fur jede Schmelze mitgeteilt
werden.

8.1.3 Bewertung der Priifergebnisse
8131 Rea Agta Rm/ReyRe,act./Re,nom.
8.1.3.1.1  C, festgelegt als untere Grenze

Falls die Produktspezifikation C, als untere Grenze festgelegt ist, miissen die Ergebnisse als konform mit
dieser Europaischen Norm betrachtet werden, falls entweder

a) alle Einzelwerte grof3er als oder gleich dem festgelegten charakterischen Wert C, sind
b) oder
— X 2C, +ay, (8)
wobei a, in der Produktspezifikation festgelegt ist,

und

— alle Einzelwerte gréler als oder gleich C, —a, sind, (9)

wobei a, in der Produktspezifikation festgelegt ist.
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8.1.3.1.2 C, festgelegt als obere Grenze

Falls die Produktspezifikation C, als obere Grenze festgelegt ist, missen die Ergebnisse als konform mit
dieser Européischen Norm betrachtet werden, falls entweder

a) alle Einzelwerte gleich oder kleiner als der festgelegte charakteristische Wert C, sind
b) oder
— X £C,-as, (10)
wobei a3 in der Produktspezifikation festgelegt ist,
und
— alle Einzelwerte gleich oder kleiner C, + a4 sind, (11)
wobei a4 in der Produktspezifikation festgelegt ist.
8.1.3.2 Biegefahigkeit, Scherkraft, Geometrie, Masse je Meter

Im Biege- und/oder Rickbiegeversuch missen alle Proben die Anforderungen der Produktspezifikation
erfullen.

Falls die Scherkrafte von Schweifl3- oder Klemmverbindungen gepriift werden, missen alle Einzelwerte die
Anforderungen der Produktspezifikation erfullen.

Falls die Oberflichengeometrie geprift wird, missen die Ergebnisse den Anforderungen der
Produktspezifikation entsprechen.

Falls die Masse je Meter gepruft wird, darf kein Einzelwert auerhalb der in 7.3.2 festgelegten Toleranzen
liegen.

8.1.3.3 Prufeinheiten, die den festgelegten Anforderungen nicht entsprechen, dirfen nach einem im
System der werkseigenen Produktionskontrolle (WPK) dokumentierten Verfahren einer Wiederholungspriifung
unterzogen werden.

8.1.4 Riickverfolgbarkeit
Gelieferte Lose missen identifizierbar und zum Hersteller und, falls verlangt, zu den Herstellungsdaten
riickverfolgbar sein. Der Hersteller muss die verlangten Unterlagen erstellen und aufbewahren und muss die

Erzeugnisse und ihre Lieferdokumentation entsprechend identifizieren.

ANMERKUNG Die Aufzeichnungen sollten vom Weiterverarbeiter entsprechend nationalen Bestimmungen aufbewahrt
werden.

8.2 Erstpriifung

Die Probenabschnitte sind den zur Priifung vorgelegten Erzeugnissen stichprobenartig zu entnehmen. Es
muss daflir Sorge getragen werden, dass die Probenabschnitte tatsachlich die Eigenschaften der zu
prifenden Erzeugnisse widerspiegeln. Die Priifungen sind mit dem vollen Erzeugnisquerschnitt durchzufiihren.
Die Vorbereitung der Probenabschnitte muss EN ISO 377 entsprechen.
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Fir jedes Herstellverfahren missen Art und Anzahl der Prifungen fir die Erstprifung Tabelle 11 entsprechen
und der Prifplan muss Tabelle 12 entsprechen.

Tabelle 11 — Art und Anzahl von Priifungen fiir Erstpriifung und laufende Uberwachung von Stiben

und Ringen
Vorgang Durchmesser Haufigkeit
Ubliche Eigenschaften® | Dauerschwingfestigkeit®
Erstprifung Oberer, mittlerer und 3 Schmelzen je Durch- 5 Probenabschnitte je

unterer Durchmesser des
Bereiches

messer der Stabe/Ringe
(Walzdraht, Draht)

entnommenem Durch-
messer

Laufende Uberwachung

Ein (geeigneter) Durch-
messer

3 Schmelzen je Durch-
messer der Stdbe/Ringe

5 Probenabschnitte
einmal im Jahr

(Walzdraht, Draht)

@ Fur die Ublichen Eigenschaften sind die Priifungen entsprechend den in Tabelle 12 beschriebenen

Merkmalen durchzufihren.

® Wo verlangt.

Tabelle 12 — Priifplan fiir Leistungsmerkmale von Stiaben, Ringen und abgewickelten Erzeugnissen

Eigenschaft Stdbe/Ringe (Walzdraht, Draht) | Abgewickelte Erzeugnisse
(Anzahl der Priifungen je (Walzdraht, Draht)
Schmelze) (Anzahl der Priifungen je
Ring)
Re 10 3
R/Re 10 3
Re,actA/Re,nom.a 10 3
Agt 10 3
Masse je Meter 3 1
Biegefahigkeit® 3 1
Oberflachengeometrie® 3 3
Chemische Zusam- 1 0
mensetzung
(einschlieBlich CEV)
@ Wenn zutreffend.
b Biegeversuch und/oder Riickbiegeversuch.
¢ Alternativ Priifung nach Anhang C oder Anhang D.

8.21.2 Abgewickelte Erzeugnisse

Erzeugnisse sind zu entnehmen und zu prifen entsprechend Tabelle 12 von jedem Maschinentyp (Rollen
oder rotierend) des Decoilers und von jedem Ringherstellungsverfahren. Fir die Prifung sind Probenab-
schnitte von jedem der gréten und kleinsten produzierten Durchmesser zu entnehmen.

8.21.3 Geschweillte Matten

Erzeugnisse sind von jeder Maschine zu entnehmen und zu prifen.

Fir jedes Herstellverfahren missen Art und Anzahl der Prifungen fir die Erstprifung Tabelle 13 entsprechen
und der Prufplan muss Tabelle 14 entsprechen.
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Tabelle 13 — Art und Anzahl von Priifungen fiir Erstpriifung und laufende Uberwachung von
geschweiften Matten

Vorgang Durchmesser Haufigkeit

Ubliche Eigenschaften® | Dauerschwingfestigkeit®

Erstprifung Obere, mittlere und 3 Priifeinheiten je Abmes- | 5 Probenabschnitte je
untere Abmessung des sung entnommener Abmes-
Bereiches (Durchmesser- sung

kombination)

Laufende Uberwachung Eine (geeignete) Abmes- | 3 Priifeinheiten je Abmes- | 5 Probenabschnitte
sung (Durchmesserkom- | sung einmal im Jahr
bination)

®  Fur die Ublichen Eigenschaften sind die Priifungen entsprechend den in Tabelle 14 beschriebenen

Merkmalen durchzufiihren.

® Wo verlangt.

Tabelle 14 — Priifung der iiblichen Eigenschaften von geschweiften Matten

Eigenschaft Anzahl der Priifungen je Priifeinheit
Querschnitt 4 =2 (langs) + 2 (quer)
(Masse je Meter)
Re 4 = 2 (langs) + 2 (quer)
Rn/Re 4 = 2 (langs) + 2 (quer)
Re act./Re,nom.a 4= 2 (Iangs) + 2 (quer)
Agt 4 =2 (langs) + 2 (quer)
Scherkraft an der Schweif3stelle 3
Oberflachengeometrie 4 = 2 (langs) + 2 (quer)
Male der geschweildten Matte 1
®  Wenn zutreffend.

8.214 Gittertrager

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

Prifungen mussen durchgefiihrt werden an aus 3 Priifeinheiten (siehe 8.1.2.1.4) ausgewahlten Proben-
abschnitten.

Fir jede Prifeinheit ist bei der Erstprifung die in Tabelle 15 definierte Anzahl von Probenabschnitten zu
prifen.
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Tabelle 15 — Anzahl von Probenabschnitten fiir Erstpriifung und laufende Uberwachung von

Gittertragern
Eigenschaft Anzahl der Priifungen je Priifeinheit fiir
Obergurt Diagonalen Untergurt

Querschnitt 2 2/2 2/2
(Masse je Meter)

Re 2 2/2 2/2
Rn/Re 2 2/2 2/2
| Re act/Re nom.” 2 2/2 2/2
Agt 2 2/2 2/2
Oberflachengeometrie® 2 2/2 2/2
Scherkraft 3 /- 3/3°
Male 1 je Einheit

@ Wenn zutreffend.

® Fir gerippten und profilierten Bewehrungsstahl.

° Fir Klemmververbindungen siehe 7.2.4.2.2.

8.2.2 Dauerschwingversuch
8.2.21 Stabe und Ringe

Wo eine Produktspezifikation eine Dauerleistung verlangt, missen 5 Probenabschnitte von verschiedenen
Staben oder Ringen entsprechend Tabelle 11 entnommen werden.

8.2.2.2 Abgewickelte Erzeugnisse

Wo eine Produktspezifikation eine Dauerleistung verlangt, miissen von jeder Produktionsstétte von einem
Richtmaschinentyp 5 Probenabschnitte vom gréten produzierten Durchmesser enthommen werden.

8.2.2.3 Geschweildte Matten

Wo eine Produktspezifikation eine Dauerleistung verlangt, missen 5 Probenabschnitte mit einer
Schweillstelle verschiedenen Drahten eines Nenndurchmessers entsprechend Tabelle 13 entnommen
werden.

8.2.24 Gittertrager

Der Dauerschwingversuch wird fir Gittertrager nicht gefordert.

8.3 Laufende Uberwachung der werkseigenen Produktionskontrolle und
Stichprobenpriifung

8.3.1 Allgemeines
Zweck der laufenden Uberwachung ist

a) zu bestatigen, dass das System der werkseigenen Produktionskontrolle weiterhin den Anforderungen von
8.1 entspricht;

b) Probenabschnitte fir die Stichprobenpriifung entsprechend 8.3.2 zu entnehmen.
Die laufende Uberwachung ist wie folgt durchzufiihren:

c) Auditierung des Systems der werkseigenen Produktionskontrolle des Herstellers zum Nachweis, dass es
weiterhin zufrieden stellend funktioniert.

d) Entnahme und Prifung der Erzeugnisse entsprechend 8.3.2.
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8.3.2 Stichprobenpriifung von im Werk entnommenen Probenabschnitten
8.3.2.1 Stdbe und Ringe
8.3.2.1.1  Ubliche Eigenschaften

Die Ublichen Eigenschaften sind durch Entnahme und Prifung der Erzeugnisse entsprechend den Tabellen
11 und 12 nachzuweisen.

IK3EMIJIA

Prifungen sind an fir jedes Herstellungsverfahren stichprobenartig entnommenen Probenabschnitten
) durchzufihren. Die Probenabschnitte sind so auszuwahlen, dass Uber einen Zeitraum von finf Jahren die
grétmdogliche Anzahl von Abmessungen gepriift wird.

I
_n 8.3.21.2 Dauerschwingfestigkeit

I Wo die Produktspezifikation eine Dauerleistung verlangt, missen einmal im Jahr 5 Probenabschnitte eines
-n Durchmessers verschiedenen Staben oder Ringen entnommen werden. Die Entnahme muss so durchgefihrt

werden, dass Uber einen Zeitraum von 5 Jahren die grof3te Anzahl und das Spektrum der Durchmesser im
: Durchmesserbereich des Herstellers erfasst werden.

CU 8.3.2.2 Abgewickelte Erzeugnisse

I 8.3.2.2.1 Ubliche Eigenschaften

L

Probenabschnitte missen von einem Ring und weiterverarbeiteten Durchmesser fiir jedes Richtverfahren
entnommen werden. Der Prifplan muss Tabelle 12 entsprechen.

ANMERKUNG Die Probenabschnitte sollten so sein, dass alle Maschinen und Abmessungen in einem Zeitraum von 24
Monaten erfasst werden.

8.3.2.2.2 Dauerschwingfestigkeit

Wo die Produktspezifikation eine Dauerleistung verlangt, missen einmal im Jahr in jeder Produktionsstétte an
einer Richtmaschine vom gréRten produzierten Durchmesser 5 Probenabschnitte enthommen werden. Die
Entnahme muss so durchgefiihrt werden, dass in einem Zeitraum von 5 Jahren die Kombinationen von
Herstellungsverfahren der Ausgangserzeugnisse und der Richtart erfasst werden.

8.3.2.3 Geschweildte Matten

8.3.2.3.1  Ubliche Eigenschaften

Die Ublichen Eigenschaften sind durch Entnahme und Prifung der Erzeugnisse entsprechend den Tabellen
13 und 14 nachzuweisen.

Prufungen sind an fir jedes Herstellungsverfahren stichprobenartig entnommenen Probenabschnitten
durchzufihren. Die Enthahme muss so durchgefihrt werden, dass Uber einen Zeitraum von 5 Jahren die
gréBte Anzahl und das Spektrum der Abmessungen im Abmessungsbereich des Herstellers erfasst werden.

8.3.2.3.2 Dauerschwingfestigkeit
Wo die Produktspezifikation eine Dauerleistung verlangt, missen einmal im Jahr stichprobenartig 5
Probenabschnitte von Drahten eines jeden Herstellungsverfahrens entnommen werden. Die Entnahme muss

so durchgefihrt werden, dass sichergestellt ist, dass Uiber einen Zeitraum von 5 Jahren die gréf3te Anzahl und
das Spektrum der Abmessungen erfasst werden.

27



CurHanbHbIN 9K3eMMAp

EN 10080:2005 (D)

8.3.24 Gittertrager
8.3.2.4.1 Ubliche Eigenschaften

Die Ublichen Eigenschaften sind durch Entnahme und Prifung der Erzeugnisse entsprechend Tabelle 15
nachzuweisen.

Prifungen muissen an stichprobenartig von jedem Herstellverfahren entnommenen Probenabschnitten
durchgefiihrt werden. Die Probenabschnitte missen so ausgewahlt werden, dass in einem Zeitraum von 5
Jahren die groRte Anzahl von Abmessungen gepruft wird.

8.3.2.4.2 Dauerschwingfestigkeit

Der Dauerschwingversuch wird fur Gittertrager nicht gefordert.

8.4 Bewertung, Berichterstattung und MaBRnahmen
8.4.1 Erstpriifung

Fir jeden Prifplan muss unter Anwendung geeigneter Methoden eine statistische Auswertung der
Prifergebnisse vorgenommen werden.

Falls die Ergebnisse fir entweder die Ublichen Eigenschaften oder die Dauerschwingfestigkeit zeigen, dass
die Fertigung nicht den Anforderungen entspricht, darf dem Hersteller die Zulassung, nach dieser
Européischen Norm zu produzieren, nicht zuerkannt werden. Es missen vom Hersteller geeignete
MaBnahmen getroffen werden, um die erkannten Mangel zu korrigieren. Die Mallnahmen h&ngen ab von der
Art und Bedeutung der erkannten Mangel, aber kénnen Anderungen der Herstell- und Priifbedingungen
einschliel®en.

8.4.2 Laufende Uberwachung
Fir jedes Prifprogramm, aulRer fir abgewickelte Erzeugnisse, muss unter Anwendung geeigneter Methoden
eine statistische Auswertung der Prifergebnisse vorgenommen werden. Die Ergebnisse, einschliellich

statistischer Analyse der Priifergebnisse, miissen in einem Uberwachungsprifbericht aufgezeichnet werden.

Die Ergebnisse der Ermittlung des langfristigen Qualitatsniveaus des Herstellers sind alle sechs Monate
auszuwerten.

Falls die Erzeugnisse fiir entweder die Ublichen Eigenschaften oder die Dauerschwingfestigkeit oder das
langfristige Qualitatsniveau zeigen, dass die Produktion nicht den Anforderungen entspricht, missen

geeignete MaRnahmen getroffen werden. Die MaRnahmen hangen ab von der Art und Bedeutung der
erkannten Mangel und dirfen einschliel3en:

— Intensivierung der werkseigenen Produktionskontrolle (Erh6hung des Prifumfanges);
— eine Anderung der Herstellbedingungen;

— einen erhéhten Umfang der Uberwachungspriifung.

8.4.3 Ubliche Eigenschaften

Fir die Erstprifung und fiir die laufende Uberwachung missen die Erzeugnisse als bedingungsgemaR gelten,
wenn sie die Prifanforderungen der Produktspezifikation erfillen.

8.4.4 Dauerschwingversuch
Wo, fiir die Erstpriifung und fiir die laufende Uberwachung, von der Produktspezifikation verlangt, missen die

Erzeugnisse als dieser Europdischen Norm entsprechend gelten, wenn sie die in der Produktspezifikation
geforderte Anzahl von Lastspielen ertragen. Bei einem Versagen muss der Versuch als ungultig gelten, wenn
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der Fehler von einem einzelnen Defekt der Probe oder von der Zone der Einspannenden der Prifvorrichtung
E ausgeht; in diesem Fall ist eine weitere einzelne Prifung durchzufiihren (siehe EN ISO 15630-1).

GJ Werden die oben genannten Anforderungen nicht erflllt, muss eine weitere Reihe von fiinf Proben der
m betroffenen Nennabmessung entnommen werden. Wenn diese zuséatzliche Reihe die Anforderungen erfiillt,

missen die Erzeugnisse als dieser Europdischen Norm entsprechend gelten. Andernfalls muss eine
z Uberprifung erfolgen und angemessene MalRnahmen missen ergriffen werden.

C‘) 8.5 Ermittlung des langfristigen Qualitatsniveaus

)S 8.5.1 Allgemeines
I

Die Prifergebnisse fiir alle Prufeinheiten der laufenden Produktion sind zu sammeln und fir Re, Ag, Run/Re
und Re act/Renom. (Wenn zutreffend) statistisch auszuwerten auf der Grundlage entweder der Ergebnisse der
I Produktion der vorangegangenen sechs Monate oder der letzten 200 Ergebnisse; die gréliere Anzahl gilt.
_n 8.5.2 Bewertung der Priifergebnisse
I Die Bewertung muss je Nenndurchmesser durchgefuhrt werden.

CU Die folgende Anforderung muss erfullt werden fur Re, Ag und Ri/Re:

I ks> C, (12)
L

Wo zutreffend, muss die folgende Anforderung beziiglich Re act/Re nom. UNd die obere Grenze von R./R. erfullt
sein:

O x+ ks < C, (13)

Dabei ist

x  der Mittelwert;

s die geschétzte Standardabweichung der Grundgesamtheit;

k  die Annahmekennzahl nach Tabelle 16 fiir R, und nach Tabelle 17 fir Ay, Rn/Re Und Re act/Re nom.;

C, der festgelegte charakteristische Wert.
Das Vorangehende basiert auf der Annahme, dass die Verteilung einer groRen Anzahl von Ergebnissen
normal ist; dies gilt aber nicht als Anforderung dieser Europaischen Norm. Folgende alternative Verfahren
durfen jedoch angewendet werden, um die Ubereinstimmung der Produktion mit den Anforderungen dieser
Europaischen Norm festzustellen:

a) Graphische Verfahren einschlieRlich Kontrollkarten,

b) nicht-parametrische statistische Techniken.
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Tabelle 16 — Annahmekennzahl k fiir R, in Abhédngigkeit von der Anzahl (n) der Priifergebnisse

(fur einen zuldssigen Ausschussanteil von 5 % [p = 0,95] bei einer Wahrscheinlichkeit von 90 %)

n k n k

5 3,40 30 2,08
6 3,09 40 2,01
7 2,89 50 1,97
8 2,75 60 1,93
9 2,65 70 1,90
10 2,57 80 1,89
11 2,50 90 1,87
12 2,45 100 1,86
13 2,40 150 1,82
14 2,36 200 1,79
15 2,33 250 1,78
16 2,30 300 1,77
17 2,27 400 1,75
18 2,25 500 1,74
19 2,23 1000 1,71
20 2,21 o0 1,64

Tabelle 17 — Annahmekennzahl k fiir Ag;, Rn/Re Und Rg act/Re nom. in Abhéngigkeit von der Anzahl (n)
der Priifergebnisse

(fir einen zulassigen Ausschussanteil von 10 % [p = 0,90] bei einer Wahrscheinlichkeit von 90 %)

n k n k
5 2,74 30 1,66
6 2,49 40 1,60
7 2,33 50 1,56
8 2,22 60 1,53
9 2,13 70 1,51
10 2,07 80 1,49
11 2,01 90 1,48
12 1,97 100 1,47
13 1,93 150 1,43
14 1,90 200 1,41
15 1,87 250 1,40
16 1,84 300 1,39
17 1,82 400 1,37
18 1,80 500 1,36
19 1,78 1000 1,34
20 1,77 o0 1,282

9 Priifverfahren

9.1 Stibe, Ringe und abgewickelte Erzeugnisse

Der Zugversuch fiir die Bestimmung von R., Rn/R. und A, der Biege- und/oder Riickbiegeversuch, der axiale
Dauerschwingversuch, die Messung der Oberflachengeometrie und die Bestimmung der bezogenen Rippen-
oder Profilflache fx oder fp, die Bestimmung der Abweichung von der Nennmasse je Meter und die Verfahren
fur die chemische Analyse missen EN ISO 15630-1 entsprechen. Siehe auch Tabelle 3.
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9.2 Geschweite Matten

Fir geschweiRte Matten gelten die Anforderungen von EN ISO 15630-2 beziglich Zugversuch, Bestimmung
der Scherkraft von Verbindungen, axialem Dauerschwingversuch und den Verfahren fir die chemische

Analyse. Die Messung der Oberflachengeometrie und die Bestimmung der bezogenen Rippen- oder
m Profilflache fz oder f» und die Bestimmung der Abweichung von der Nennmasse je Meter miissen EN I1SO
15630-1 entsprechen. Siehe auch Tabelle 3.

eMIIA

m 9.3 Gittertrager

) Der Zugversuch fur die Bestimmung von R., Rm/Re. und Ay, die Messung der Oberflachengeometrie und die
= Bestimmung der bezogenen Rippen- oder Profilfliche fz oder f, die Bestimmung der Abweichung von der
-n Nennmasse je Meter und die Verfahren fir die chemische Analyse miissen EN ISO 15630-1 entsprechen. Fir

die Messung der Scherkraft von Schweil3- oder Klemmverbindungen in Gittertragern missen die Verfahren
I nach Anhang B gelten. Siehe auch Tabelle 3.

é 10 Identifizierung des Herstellers und der technischen Klasse
CU ANMERKUNG  Fur CE-Kennzeichnung siehe Anhang ZA.

—I_ 10.1 Stab

— 10.1.1 Identifizierung des Herstellers

S 10.1.1.1 Gerippte oder profilierte Stahle

O

10.1.1.1.1 Jeder Betonstahl muss auf einer Rippen- oder Profilreihe ein Kennzeichen zur Identifizierung des
Werkes haben. Dieses Kennzeichen muss sich in einem Abstand von nicht mehr als 1,5 m wiederholen.

10.1.1.1.2 Das Kennzeichen muss aus Folgendem bestehen:
a) Ein Symbol, das den Anfang des Kennzeichens anzeigt.

b) Ein numerisches System, bestehend aus einer Nummer fiir das Herkunftsland und einer Werknummer,
zur ldentifizierung des Herstellers.

10.1.1.1.3 Das numerische System zur Identifizierung des Herkunftslandes und des Werkes muss eines der
folgenden Verfahren anwenden:

a) Eine Anzahl normaler Rippen oder Vertiefungen zwischen verbreiterten Rippen oder Vertiefungen. (Siehe
zum Beispiel Bild 5.)

b) Eine Anzahl normaler Rippen oder Vertiefungen zwischen fehlenden Rippen oder Vertiefungen.
c) Nummern auf der Oberflache des Stabes.

d) Gewalzte oder profilierte Kennzeichen mit einer Anzahl normaler Rippen oder Vertiefungen zwischen

JZALLRRRRRAANARRARANARANY

Land Nr. 4 Werk Nr. 16

Bild 5 — Beispiel fiir ein Kennzeichen zur Identifizierung des Herstellers (unter Verwendung
verbreiterter Rippen)
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10.1.1.1.4 Das Symbol zur Anzeige des Anfangs des Kennzeichens muss eines der folgenden sein:

a) Wenn das Kennzeichnungsverfahren verbreiterte Rippen oder Vertiefungen verwendet, muss das Symbol
zur Identifizierung des Anfanges des Kennzeichens aus zwei aufeinander folgenden verbreiterten Rippen
oder Vertiefungen bestehen. (Siehe zum Beispiel Bild 5.)

b) Wenn das Kennzeichnungsverfahren fehlende Rippen oder Vertiefungen verwendet, muss das Symbol
zur ldentifizierung des Anfanges des Kennzeichens aus zwei aufeinander folgenden fehlenden Rippen
oder Vertiefungen bestehen.

c) Wenn Zahlen auf die Oberflaiche des Stabes gewalzt werden, muss das Symbol zur Anzeige des
Anfanges des Kennzeichens ein X oder ein O sein.

d) Wenn Kennzeichen durch Walzen oder Profilieren auf die Oberflache gebracht werden, muss der Anfang
des Kennzeichens aus zwei Kennzeichen zwischen einem Paar normaler Rippen oder Vertiefungen
bestehen.

10.1.1.1.5 Das Herkunftsland muss durch eine Zahl zwischen 1 und 9 entsprechend Tabelle 18
gekennzeichnet werden. (Siehe zum Beispiel Bild 5.)

10.1.1.1.6 Die Werknummer muss aus einer ein- oder zweistelligen Zahl zwischen 1 und 99 mit Ausnahme
der Vielfachen von 10 bestehen. (Siehe zum Beispiel Bild 5.)

Tabelle 18 — Kennzeichen fiir das Herkunftsland

Land Ladndernummer

Deutschland, Osterreich, Polen, Slowakei, 1
Tschechische Republik

Belgien, Luxemburg, Niederlande, Schweiz 2
Frankreich, Ungarn 3
Italien, Malta, Slowenien 4
Irland, Island, Vereinigtes K&nigreich 5
Danemark, Estland, Finnland, Lettland, Litauen, 6
Norwegen, Schweden

Portugal, Spanien 7
Griechenland, Zypern 8
Andere Lander 9

10.1.1.2 Glatte Stahle

10.1.1.2.1 Glatte Stdhle missen mit denselben Informationen identifiziert werden wie gerippte oder
profilierte Stahle.

10.1.1.2.2 Die Informationen missen entweder durch auf das Erzeugnis gewalzte oder profilierte
Kennzeichen angebracht oder auf ein befestigtes Etikett gedruckt sein.

10.1.2 Identifizierung der technischen Klasse
10.1.2.1 Gerippte und profilierte Stahle
10.1.2.1.1 Die technische Klasse muss durch eine Produktnummer (Code), die durch eine europdische

Organisation zugeteilt und registriert wird, identifiziert werden. Die Produktnummer definiert die
Leistungsmerkmale.
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10.1.2.1.2 Die Produktnummer muss auf eine zweite Reihe von Rippen oder Vertiefungen aufgewalzt oder
durch irgendein System aufgebracht werden, das ein dauerhaftes und unausléschliches Kennzeichen auf dem
Erzeugnis zurlckldsst. In jedem Falle muss das Kennzeichen in einem Abstand von nicht mehr als 1,5 m

qJ wiederholt werden.

m 10.1.2.1.3 Die Produktnummer muss aus Folgendem bestehen:

a) Symbol, das den Anfang des Kennzeichens anzeigt.

9K

b) Numerisches System, das die Produkthnummer anzeigt.

)S 10.1.2.1.4 Das System zur Anzeige der Produktnummer muss das zur Identifizierung des Herstellers (siehe
. 10.1.1.1.3) verwendete oder irgendein System sein, das ein dauerhaftes und unausléschliches Kennzeichen
auf dem Erzeugnis zuriicklasst.

b

I 10.1.2.1.5 Das Symbol zur Anzeige des Anfangs des Produktkennzeichens muss eines der folgenden sein:

)

Wenn das Kennzeichnungsverfahren verbreiterte Rippen oder Vertiefungen verwendet, muss das Symbol
zur ldentifizierung des Anfangs des Kennzeichens aus drei aufeinander folgenden verbreiterten Rippen
oder Vertiefungen bestehen. (Siehe zum Beispiel Bild 6.)

O
-

Wenn das Kennzeichnungsverfahren fehlende Rippen oder Vertiefungen verwendet, muss das Symbol
zur ldentifizierung des Anfangs des Kennzeichens aus drei aufeinander folgenden fehlenden Rippen oder
Vertiefungen bestehen.

O
~

Wenn Zahlen auf die Oberflache des Stabes gewalzt werden, ist kein Symbol fur den Anfang verlangt.

o
Ras

Wenn Kennzeichen durch Walzen oder Profilieren auf die Oberflache gebracht werden, muss der Anfang
des Kennzeichens aus zwei Paar Kennzeichen zwischen aufeinander folgenden Paaren von Rippen oder
Vertiefungen bestehen.

CurHanb

Fir andere Kennzeichnungsverfahren muss es, wenn das Symbol zur Anzeige des Anfangs des
Produktkennzeichens erforderlich ist, ein dauerhaftes und unausléschliches Kennzeichen auf dem Erzeugnis
sein.

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

10.1.2.1.6 Die Produktnummer muss aus einer dreistelligen Zahl zwischen 101 und 999 mit Ausnahme der
Vielfachen von 10 bestehen. (Siehe zum Beispiel Bild 6.)

JALLNELENANERERRRRRRRSY

Bild 6 — Beispiel der Produktidentifizierung fiir Produkt Nr 226 (mit verbreiterten Rippen)

10.1.2.2 Glatte Erzeugnisse

10.1.2.2.1 Glatte Stdhle missen mit denselben Informationen identifiziert werden wie gerippte oder
profilierte Stahle.

10.1.2.2.2 Die Informationen missen entweder durch auf das Erzeugnis gewalzte Kennzeichen angebracht
oder auf ein befestigtes Etikett gedruckt werden.
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10.2 Ring

10.2.1 Gerippte, profilierte oder glatte Ringe mussen in derselben Weise identifiziert werden wie in 10.1 fur
Stabe beschrieben.

10.2.2 Fur den Ring bezieht sich die |dentifizierung des Herstellers auf das Werk, in dem das Erzeugnis Ring
die endglltigen mechanischen Eigenschaften erhalt.

10.2.3 Zusétzlich ist am Beginn des Produktkennzeichens ein besonderes Zeichen anzubringen, um
anzuzeigen, dass das Erzeugnis als Ring hergestellt wurde. Dieses besondere Zeichen muss eines der
Folgenden sein:

a) Wenn das Kennzeichnungssystem verbreiterte Rippen oder Vertiefungen verwendet, muss das
besondere Zeichen eine =zusatzliche verbreiterte Rippe oder Vertiefung am Anfang des
Produktkennzeichens sein.

b) Wenn das Kennzeichnungssystem fehlende Rippen oder Vertiefungen verwendet, muss das besondere
Zeichen eine zusatzliche fehlende Rippe oder Vertiefung am Anfang des Produktkennzeichens sein.

c) Wenn das Kennzeichnungssystem Zahlen verwendet, muss das besondere Zeichen ein C sein.

d) Wenn das Kennzeichnungssystem auf die Oberfldche aufgewalzte Kennzeichen verwendet, muss das
besondere Zeichen aus zwei Zeichen zwischen einem Paar normaler Rippen unmittelbar vor dem Anfang
der Produktnummer bestehen.

10.3 Abgewickeltes Erzeugnis

10.3.1 Zusétzlich zu der auf dem Erzeugnis angebrachten Herstelleridentifizierung ist ein
Identifizierungszeichen fur den Richtbetrieb auf dem Erzeugnis anzubringen oder auf ein befestigtes Etikett zu
drucken.

10.3.2 Die Produktnummer muss vor dem Abwickeln durch das Walzwerk oder den \Weiterverarbeiter
angebracht worden sein.

10.4 Geschweillte Matte

Zuséatzlich zu den auf die einzelnen Dréhte aufgebrachten Hersteller- und Produktkennzeichen ist an einem
Bund der geschweif3ten Matten ein Etikett mit Angabe des Herstellers der geschweildten Matte und der (den)
technischen Klasse(n) des Erzeugnisses zu befestigen.

10.5 Gittertrager

Zuséatzlich zu den auf die einzelnen Dréhte aufgebrachten Hersteller- und Produktkennzeichen ist am
Gittertrager ein Etikett mit Angabe des Herstellers des Gittertrédgers und der (den) technischen Klasse(n) des
Erzeugnisses zu befestigen.

11 Nachweis der mechanischen Eigenschaften im Schiedsfall

11.1 Wann auch immer die Ermittlung einer in dieser Europdischen Norm als charakteristischer Wert
festgelegten Eigenschaft zu Meinungsverschiedenheiten flhrt, muss der Wert durch Entnahme und Prifung
von drei Proben aus verschiedenen Stiicken des zu priifenden Loses nachgewiesen werden.

Wenn ein Prifergebnis unter dem festgelegten charakteristischen Wert liegt, sind sowohl die Probe als auch
das Prifverfahren sorgfaltig zu untersuchen. Bei einem lokalen Fehler in der Probe oder der begriindeten
Annahme einer fehlerhaften Versuchsdurchfiihrung ist das Ergebnis aufl3er Betracht zu lassen. In diesem Fall
ist eine zuséatzliche Prifung vorzunehmen.
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Wenn die drei giiltigen Priifergebnisse dem charakteristischen Wert entsprechen oder héher liegen, ist die
Einheit als dieser Europdischen Norm entsprechend anzusehen. Andernfalls gelten die Festlegungen in 11.2.

GJ 11.2 Wenn die Anforderungen nach 11.1 nicht erfillt werden, sind 10 zuséatzliche Proben aus verschiedenen
Erzeugnissen des Loses zu entnehmen.

K3

Das Los ist als dieser Europdischen Norm entsprechend anzusehen, wenn das Mittel der Priifergebnisse der
10 Proben gréRer ist als der charakteristische Wert und die Einzelwerte gré3er sind als die Mindestwerte bzw.
kleiner sind als die Hoéchstwerte nach der betreffenden Produktspezifikation. Andernfalls ist das Los
zurtckzuweisen.

CurHanbHbIN
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Bild A.1

Bild A.2

Bild A.3

Bild A.4

Bild A.5

Bild A.6

Bild A.7

Bild A.8

Bild A.9
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(informativ)
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Beispiele fiir SchweiBpunkte in Gittertragerverbindungen
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Anhang B
(normativ)

Prifverfahren fir Gittertrager

B.1 Allgemeines

Mit Ausnahme der MalRe (siehe B.2) und der in B.3 bis B.7 beschriebenen Scherkraft sind die Eigenschaften
der Gurte und Diagonalen nach EN ISO 15630-1 zu ermitteln.

B.2 Messung der MaRe des Gittertragers
B.2.1 Probe

Die Probe muss ein Gittertrédger im Lieferzustand sein.
B.2.2 Prifeinrichtung

Hohe, Breite und Lange des Gittertrdgers missen mit einem Instrument mit einer Auflésung von 1 mm oder
besser gemessen werden.

B.2.3 Messverfahren

Der Gittertrager muss auf eine ebene Flache gelegt werden. Die H6he und Breite missen in der Mitte der
Langsrichtung des Gittertragers ermittelt werden.

Fir die Ermittlung des Abstandes der Diagonalen ist die Lénge Uber finf Abstdnde zu messen und der
Mittelwert zu errechnen.

B.3 Scherversuch
B.3.1 Scherversuch an Schweipunkten
B.3.1.1 Allgemeines

Fur die Erstprifung und fur die werkseigene Produktionskontrolle muss dasselbe Priifverfahren verwendet
werden.

B.3.1.2 Prinzip der Priifverfahren

Die Festigkeit von SchweiBungen kann durch eines von zwei Verfahren ermittelt werden. Die Wahl des
Verfahrens muss dem Hersteller Uberlassen bleiben.

Verfahren 1

Das Prinzip des Verfahrens 1 ist ein Zugversuch, der, wie in Bild B.1 gezeigt, an einem Gurt des Gittertragers
durchgefiihrt wird. In diesem Versuch wird die Diagonale des Gittertragers fest gehalten.
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a) b)

Legende

1 Gurt

2 Diagonale

a) Vorderansicht
b) Seitenansicht

Bild B.1 - Prinzip des Scherversuches nach Verfahren 1
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Verfahren 2

Das Prinzip des Verfahrens 2 ist ein Zugversuch, der, wie in Bild B.2 gezeigt, an der Diagonalen des Gitter-
tragers durchgefihrt wird. In diesem Versuch wird der Gurt des Gittertragers fest gehalten.

=}

a) b)

Legende

1 Gurt

2 Diagonale

a) Vorderansicht
b) Seitenansicht

Bild B.2 — Prinzip des Scherversuches nach Verfahren 2

Die Prifung nach beiden Verfahren muss so durchgefiihrt werden, dass eine Rotation der Proben vermieden
wird (vergleiche Bilder B.1 b und B.2 b).

Fur die Prifung des Schweillpunktes zwischen Stahlband und Diagonale muss eine geeignete Vorrichtung
verwendet werden.

B.3.2 Scherversuch an Klemmverbindungen
B.3.2.1 Allgemeines

Es gelten unterschiedliche Prifverfahren fir Erstprifung und werkseigene Produktionskontrolle. In Schieds-
féllen muss das Prufverfahren nach Bild B.3 angewendet werden.

B.3.2.2 Prinzip des Priifverfahrens fiir die Erstpriifung

Der Versuch muss wie ein Zugversuch durchgefihrt werden, der angewendet wird fiir die Diagonale mit einer
in Beton eingebetteten Verbindung (siehe Bild B.3).
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Legende

2 Diagonale
3  Untergurt
4 Beton

5 Stahl

Bild B.3 — Prinzip des Scherversuches an in Beton eingebetteten Klemmverbindungen
Die Betonqualitat sollte so niedrig wie C20/25 sein, um den schlimmsten Fall abzudecken.

ANMERKUNG  Der Verbund der Diagonalen sollte verhindert werden (siehe Bild B.4).

Legende
2 Diagonale
3  Untergurt
4 Rohr zur Verhinderung von Verbund
Bild B.4 — Probe fiir den Scherversuch nach Bild B.3

B.3.2.3 Prinzip des Priifverfahrens fiir die werkseigene Produktionskontrolle

Eine Zugkraft wird auf die Diagonale aufgebracht. Der Untergurt ist in einer Vorrichtung befestigt, um eine
Rotation des Gurtes zu vermeiden (siehe Bild B.5).
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Legende
2 Diagonale
3 Untergurt

Bild B.5 — Verfahren fiir den Scherversuch an Klemmverbindungen bei der werkseigenen
Produktionskontrolle

B.3.3 Priifgerat

B.3.3.1 Zugpriifmaschine

Es muss eine Zugpriufmaschine der Klasse 1 oder 0,5 nach EN ISO 7500-1 verwendet werden.

B.3.3.2 Halter

Es muss ein besonderer Halter verwendet werden, um entweder die Diagonale (Verfahren 1) oder den Gurt
(Verfahren 2) zu unterstitzen. Der Halter muss in den oberen Klemmbacken der Zugpriifmaschine befestigt
werden.

Beim Verfahren 1 muss der Halter die Schubbewegung der Probe wahrend des Versuches verhindern.

Beim Verfahren 2 muss der Halter die Rotation der Probe wahrend des Versuches verhindern.

B.3.4 Probe

Die Probe muss aus dem Gittertrager ohne Beschadigung des Schweil3punktes geschnitten werden.

B.3.5 Prifvorgehen

Die Probe muss in dem Halter angebracht werden, bevor oder nachdem der Halter in der Zugprifmaschine
angebracht wird.

Die Zugkraft wird auf die freie Probenl&dnge aufgebracht.
Die Spannungszunahmegeschwindigkeit muss dieselbe sein wie bei Zugversuchen im elastischen Bereich.

Die Héchstkraft F, und die Lage des Bruches miissen aufgezeichnet werden (siehe auch 7.2.4.2.1).
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Anhang C
(informativ)

Verbundversuch fiir gerippten und profilierten Bewehrungsstahl -
Balkenversuch

C.1 Anwendungsbereich

Dieser Anhang C legt ein Verfahren fest zur Prifung der Verbundmerkmale fiir gerippte und profilierte Stabe
und Dréhte zur Verwendung als Bewehrungsstahl in Betontragwerken.

Der Balkenversuch ist vorgesehen fiir die Ermittlung des Verbundes von Bewehrungsstahl und soll als eine
Grundlage dienen fiir den Vergleich von Bewehrungsstdben und —dréhten mit ungefdhr demselben Stab- oder
Drahtdurchmesser, aber mit unterschiedlichen Oberflachengestaltungen.

Das Prifverfahren ist anwendbar fiir Bewehrungsstahl in Durchmessern < 32 mm.

ANMERKUNG Das Verfahren basiert auf der RILEM-Empfehlung RC5, Verbundprifung fiir Bewehrungsstahl.
1. Balkenversuch, 2. Ausgabe 1982.

C.2 Normative Verweisungen

EN 1766, Produkte und Systeme fir den Schutz und die Instandsetzung von Betontragwerken -
Priifverfahren — Referenzbetone fiir Priifungen

EN 12390-3, Priifung von Festbeton — Teil 3: Druckfestigkeit von Probekdrpern

C.3 Prinzip des Versuches

Das Prinzip dieses Prifverfahrens ist, einen Probebalken durch einfache Biegung zu beaufschlagen bis zum
vollstdndigen Verbundversagen des Bewehrungsstahles in einem der Halbbalken oder bis zum Versagen des
Bewehrungsstahles selbst. Wa&hrend des Beaufschlagens wird der Schlupf der beiden Enden des
Bewehrungsstahles gemessen.

Der fiir den Versuch verwendete Balken besteht aus zwei quaderférmigen bewehrten Betonbldécken, die unten
durch den Bewehrungsstahl, dessen Verbund zu prifen ist, und oben durch ein Stahlgelenk miteinander
verbunden sind. Die MaRe der zwei Blécke und der Gelenke werden durch den Durchmesser des zu
prifenden Bewehrungsstahles bestimmt. Das Prinzip des Versuches ist in den Bildern C.1 bis C.4 dargestellt.

Die Male der Probebalken hdangen vom Nenndurchmesser des Bewehrungsstahles ab, fur den der Verbund
zu ermitteln ist. Fir Nenndurchmesser kleiner als 16 mm wird eine Balkenprobe des Typs A verwendet, und
fir Nenndurchmesser gleich oder gréRRer als 16 mm wird eine Balkenprobe des Typs B verwendet, siehe
Bilder C.3 und C.4.

ANMERKUNG Die Erfahrung mit der Prifung von Staben mit Durchmessern gréRer als 32 mm ist begrenzt. Um das
Prufverfahren nach diesem Anhang fir solch groe Durchmesser zu benutzen, sollte ein Typen-Prifprogramm
durchgefiihrt werden, um die Anwendbarkeit dieses Priufverfahrens zu bewerten.

C.4 Probenabschnitte und Proben

Wenn verschiedene Abmessungen derselben technischen Klasse von Bewehrungsstahl und derselben
Oberflachengestaltung zu priifen sind, dirfen sie zu einer Gruppe von Serien zusammengestellt werden. Alle
Durchmesser (Abmessungen) innerhalb einer Gruppe missen bezilglich Rippen oder Vertiefungen dieselbe
Oberflachengestaltung haben. Eine Gruppenbildung ist in Tabelle C.1 aufgezeigt.
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ANMERKUNG Dieselbe Oberflachengestaltung schlielt ein, dass die Verhaltnisse zwischen Rippenhéhe und Stab-
oder Drahtdurchmesser und zwischen Rippenabstand und Stab- oder Drahtdurchmesser ebenso wie die Rippenneigung
dieselben sind. Eine &hnliche Definition gilt fur profilierte Bewehrungsstéhle.

Tabelle C.1 — Serien von Bewehrungsstahldurchmessern fiir die Verbundpriifung

Stabe oder Driahte
Benennung der

Serien

Bereich der Repréasentativer
Nenndurchmesser | Nenndurchmesser
d in der Serie

mm mm

Kleine Durchmesser d<10 8

Mittlere 10<d<20 16
Durchmesser

Grof3e Durchmesser| 20<d <32 32

Sehr grole 32 <d<50 Jede Abmessung
Durchmesser® ist zu prufen.

@ ANMERKUNG Die Erfahrung mit der Priifung von Stében
mit Durchmessern gréRer als 32 mm ist begrenzt. Um das Prif-
verfahren nach diesem Anhang fir solch groRe Durchmesser zu
benutzen, sollte ein Typen-Priifprogramm durchgefiihrt werden, um
die Anwendbarkeit dieses Prifverfahrens zu bewerten.

Fir jede Serie und fur jeden Typ der Oberflachengeometrie miissen mit dem fir die Serie repréasentativen
Durchmesser 25 Balkenversuche durchgefiihrt werden. Probenabschnitte sind auszuwéahlen, um die
Schwankung in der Oberflichengestaltung innerhalb einer Serie zu minimieren. Wenn nicht alle
Probenabschnitte vom selben Stab oder Draht entnommen werden, sollten sie von so wenigen Staben oder
Dréhten wie mdglich entnommen werden.

Falls der reprasentative Durchmesser einer Serie nicht hergestellt wird, muss der grofite innerhalb der Serie
hergestellte Durchmesser gepriift werden.

Wenn Bewehrungsstahle mit derselben Oberflichengeometrie, aber unterschiedlicher festgelegter
Streckgrenze zu charakterisieren sind, missen die Versuche mit dem Erzeugnis mit der hé&chsten
festgelegten Streckgrenze durchgefihrt werden.

Die Oberflachengeometrie des fir die Versuche zu verwendenden Bewehrungsstahles muss in
Ubereinstimmung mit 7.4 beschrieben und in Ubereinstimmung mit EN ISO 15630-1 gemessen werden. Alle
fur die Berechnung der bezogenen Rippenflache (oder bezogenen Profilflache) benétigten Parameter miissen
gemessen und aufgezeichnet werden.
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C.5 Priifeinrichtung

C.5.1 Formen fiir die Probebalken

Formen fir die Herstellung von Probebalken sollten aus Stahl, Gusseisen oder einem anderen nicht
absorbierenden Werkstoff, der mit den Bestandteilen des Betons nicht reagiert, hergestellt werden.
Wasserdichtheit und Maf3e sollten nach Gebrauch erhalten bleiben.

C.5.2 Stahlgelenke

Das Gelenk muss aus zwei Stlicken T-Stahl geformt werden, wie in den Bildern C.1 und C.2 gezeigt, die die
inneren Querflachen der zwei Blécke miteinander verbinden. Die Breite des Gelenkes ist dieselbe wie die
Breite b des Balkens. Die Gelenke sind in den Bildern C.5 und C.6 dargestellt.

C.5.3 System fiir die Kraftregulierung

Der Mechanismus zum Aufbringen der Kréafte sollte ausgestattet sein mit einem System fir die
Kraftregulierung, das es ermdglicht, sie innerhalb der in C.5.5 beschriebenen Grenzen kontinuierlich zu
erhdhen.

C.5.4 System fiir das Aufbringen der Kraft

Das System zum Aufbringen der Krafte muss sicherstellen, dass die Kraft senkrecht zur Oberflache der
Balkenprobe aufgebracht wird.

Der Mechanismus zum Aufbringen der Krafte muss aus stahlernen rotierenden Messerschneiden oder
Rollenlagern bestehen; zwei zur Unterstiitzung der Balkenprobe und weitere zwei zum Kraftaufbringen.

C.5.5 Kraftmessgerite

Kréfte missen mit einer Genauigkeit von mindestens 1 % der im Versuch erreichten Héchstkraft gemessen
werden.

Die Ablesevorrichtung muss eine Anzeige fir die im Versuch erreichte Hochstkraft haben.

C.5.6 Schlupfmessgerite
Die Geréte zur Messung des Schlupfes missen auf + 0,01 mm genau sein.

C.6 Vorbereitung von Probenabschnitten

C.6.1 Zu priifender Bewehrungsstahl

Der Probestab muss im ,Herstellzustand“ sein ohne losen Walzzunder, vorzugsweise vollsténdig frei von Rost
und, falls erforderlich, sorgfaltig entfettet mit einem geeigneten Entfettungsmittel, z. B. Tetrachlorkohlenstoff
(CCly) oder Trichlorethylen (C,HCI;). Der Probestab muss ohne jede spanende Bearbeitung sein. Falls der
Probestab korrodiert ist, muss der Zustand des Stabes im Priifbericht beschrieben und méglicherweise durch
Photographien der Oberfladche belegt werden.

Der Stab darf nicht auf irgendeine Art gereinigt werden, die seine Rauheit verandern kénnte.

Die von Ringen entnommenen Proben werden vor der Prifung entsprechend EN ISO 15630-1:2002,
Abschnitt 4, gerichtet.

44



P

EN 10080:2005 (D)

C.6.2 Hilfsbewehrung

MIJ1A

Hilfsbewehrung sollte dieselbe Festigkeit und dieselben Oberflaichenmerkmale haben wie der zu prifende
Bewehrungsstahl. Die Bilder C.5 und C.6 fihren die Bestandteile der Hilfsbewehrung auf.

m C.6.3 Plastikmanschetten
Manschetten, die zum Vermeiden der Haftung von Beton am zu prifenden Bewehrungsstahl verwendet

werden, missen aus Plastik sein. Diese Manschetten missen steif sein, um nicht wdhrend des Versuches
verformt zu werden.

)S C.6.4 Beton
|

) co4a1  Algemeines

I Der Beton fiir die Balkenprobe und ebenso die zylindrischen Proben missen hergestellt, platziert und gelagert
-n werden entsprechend EN 1766 mit den naheren Bestimmungen in C.6.4.2.

: C.6.4.2 Festigkeitsklasse von Beton

CU Der Beton muss entweder vom Typ C (0,70) mit einem Zielwert von (25 + 5) MPa fiir die Druckfestigkeit oder
vom Typ C (0,45) mit einem Zielwert von (50 + 5) MPa fiir die Druckfestigkeit, gemessen an 150 mm x 300 mm

I zylindrischen Proben und geprift nach EN 12390-3, sein.

S Falls nicht anders vereinbart, missen die Versuche mit Betontyp C (0,70) durchgefthrt werden.

ANMERKUNG Es wird empfohlen, die Proben fir 25 Versuche in 5 Losen oder Mischungen vorzubereiten, die 5
o Proben von jedem Los ergeben.

C.7 Durchfiihrung der Versuche

Der auf zwei rotierenden Messerschneiden oder Rollenlagern ruhende Probebalken wird mit zwei Kraften von
gleicher GréRRe beaufschlagt, symmetrisch angeordnet beziglich der Mitten-Spannweite und ebenso aufge-
bracht durch bewegliche Messerschneiden oder Rollen.

Die Druckfestigkeit des Betons muss in dem in C.6.4.2 angegebenen Bereich liegen. Das Alter des Betons
darf nicht weniger als 21 Tage und nicht mehr als 35 Tage betragen.

Die Belastung muss in auf einander folgenden Zunahmen erfolgen, die Spannungen o, im Stab oder Draht
von 0 — 80 — 160 — 240 usw. MPa entsprechen. Fir jede Zunahme ist die gesamte auf die Probe aufgebrachte
Kraft durch einen der folgenden Ausdriicke gegeben:

£, =20%0s i <16 mm (C.1)
1,25

F, ~An X 05 fir 516 mm (C.2)
1,50

wobei A, die Nennquerschnittsflache des Bewehrungsstahles ist. Kleinere Zunahmen diirfen auch verwendet
werden. Alternativ dirfen die Kraft-Schlupf-Daten kontinuierlich durch elektronische Vorrichtungen

45



CurHanbHbIN 9K3eMMAp

EN 10080:2005 (D)

aufgezeichnet werden, wobei die Belastungsgeschwindigkeit eine Spannungszunahmegeschwindigkeit von
1 MPa/s im Bewehrungsstahl nicht Gberschreiten darf.

Die Kraftzunahme muss in jeder Stufe schrittweise und kontinuierlich sein. Jede Zunahme muss in einer
halben Minute erreicht sein und die Belastung muss lange genug beibehalten werden, um den Schlupf zu
stabilisieren, oder, héchstens, fiir zwei Minuten.

Der Schlupf muss am Anfang und am Ende jeder Belastungszunahme gemessen werden.

Der Versuch muss fortgesetzt werden bis zum vollstédndigen Verbundversagen des Stabes oder Drahtes in
beiden Halbbalken oder bis der Stab oder Draht selbst versagt. Verbundversagen findet im Allgemeinen nicht
in den beiden Halbbalken gleichzeitig statt. Aus diesem Grunde muss der Halbstab oder —draht, dessen
Verbund versagt hat, wenn er einen Schlupf von 3 mm erreicht, in einer Greifvorrichtung gehalten werden, die
gegen den Beton wirkt und jeden weiteren Schlupf verhindert.

Kraft-Schlupf-Kurven dirfen entweder automatisch aufgezeichnet oder Punkt fir Punkt aus Messgeratnzeigen
aufgetragen werden.

C.8 Versuchsergebnisse
C.8.1 Berechnung der Verbundspannung
Falls die fur einen gegebenen Schlupf auf den Probebalken aufgebrachte Gesamtkraft F, ist, ist die

Verbundspannung 7, gegeben durch:

Tb=j—3 (C.3)

wobei die Spannung des Stabes, o, durch eine der folgenden Formeln gegeben ist:

1,25F,

n

Os= fir d <16 mm (C.4)

1,50F,

n

Os= furd >16 mm (C.5)

C.8.2 Werte der Verbundspannung

Die Verbundspannung muss fiir gemessene Schlupfwerte berechnet werden:
o1 = Verbundspannung bei 0,01 mm Schlupf

1 = Verbundspannung bei 0,1 mm Schlupf

71 = Verbundspannung bei 1 mm Schlupf

7y = Verbundspannung bei Hochstkraft

Andere Werte dirfen zwischen den Beteiligten vereinbart werden.

Um die 4 Schlupfwerte zu erhalten, miissen Kraft-Schlupf-Kurven aufgezeichnet und auf Verlangen verflgbar
gemacht werden.
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C.9 Prifbericht

Identifizierung des Labors;

Identifizierung des Herstellers des gepriften Erzeugnisses;

Produktnummer;

technische Klasse des Bewehrungsstahles mit Verweis auf die Produktspezifikation;

Nummer dieses Dokumentes und Art des Priifverfahrens;

geprifte Nenndurchmesser und die Serien, die sie reprasentieren;

Das Labor muss einen Bericht ausstellen, der folgende Angaben enthalten muss:

Oberflachengeometrie der Probe, d. h. Rippen-/Profilhéhen, Rippen-/Profilabstand, Rippen-/Profilneigung

und bezogene Rippen-/Profilfliche;

Festigkeitsklasse des Betons, d. h. Typ C (0,70) oder Typ C (0,45) nach EN 1766;

Druckfestigkeit des Betons am Datum der Prifung;
Datum der Prifungen;

alle einzelnen Versuchsergebnisse;

Beschreibung der Versagensart;

Kraft-Schlupf-Kurven.

20 20
|
S 0 —>{ v
%/
| —

90

= 100

Bild C.1 — MaRe des Gelenkes fiir Balkentyp A (d <16 mm)

MalRe in Millimeter
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MalRe in Zentimeter
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1 Schlupfmessvorrichtung
2 Plastikmanschetten
3 Bewegliche Lagerung
Bild C.3 — Balkenversuch Typ A (d <16 mm)
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1 Schlupfmessvorrichtung
2 Plastikmanschetten
3 Bewegliche Lagerung

Bild C.4 — Balkenversuch Typ B (d > 16 mm)
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Mafe in Millimeter
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a) Aufriss
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c) Gebogene Stabe (lIl) sind mit den Biegungen 15° bis 17° zur Senkrechten platziert
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Bild C.5 — Verbundversuch Typ A (d < 16 mm) — Bewehrung von Balkenproben
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c) Gebogene Stabe (lll) sind mit den Biegungen 15° bis 17° zur Senkrechten platziert

Bild C.6 — Verbundversuch Typ B (d > 16 mm) — Bewehrung von Balkenproben
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Anhang D
(informativ)

Verbundversuch fiir gerippten und profilierten Bewehrungsstahl —
Ausziehversuch

D.1 Anwendungsbereich

Dieser Anhang D legt ein Verfahren fest zur Prifung der Verbundmerkmale fiir gerippte und profilierte Stabe
und Dréhte zur Verwendung als Bewehrungsstahl in Betontragwerken.

Der Ausziehversuch ist vorgesehen fiir die Ermittlung des Verbundes von Bewehrungsstahl und soll als eine
Grundlage dienen fir den Vergleich von Bewehrungsstaben und -drahten mit ungefahr demselben Stab- oder
Drahtdurchmesser, aber mit unterschiedlichen Oberflachengestaltungen.

Das Prifverfahren ist anwendbar fiir Bewehrungsstahl in Durchmessern < 32 mm.

ANMERKUNG Das Verfahren basiert auf der RILEM-Empfehlung RC6, Verbundprifung fiir Bewehrungsstahl —
2. Ausziehversuch, 1983.

D.2 Normative Verweisungen

EN 1766, Produkte und Systeme fir den Schutz und die Instandsetzung von Betontragwerken — Priif-
verfahren — Referenzbetone fiir Priifungen

EN 12390-3, Priifung von Festbeton — Teil 3: Druckfestigkeit von Probekdrpern

D.3 Prinzip des Versuches

Das Prinzip dieses Versuches ist, einen in einen Betonwirfel eingefiigten Stab oder Draht entlang einer
definierten Lange durch eine Zugkraft zu beaufschlagen. Das andere Ende des Stabes bleibt spannungsfrei.
Die Beziehung zwischen der Zugkraft und dem Schlupf (d. h. der relativen Verschiebung zwischen Stahl und
Beton) wird bis zum Versagen des Verbundes erhéht oder bis zum Versagen der Bewehrung selbst. Das
Prinzip des Versuches ist in Bild D.1 dargestellt.

Die Probe ist ein Betonwirfel, in dessen Mitte sich der Stab oder Draht befindet. Die effektive Verbundlange
des Stabes oder Drahtes ist 5 d und entspricht nur einem Teil der Probe. An dem anderen Teil des Stabes
oder Drahtes wird Verbund verhindert. Der zu priifende Stab oder Draht erstreckt sich bis aulRerhalb der zwei
Seiten der Probe; der Zug wird am ldngeren Ende aufgebracht und die Vorrichtung zur Messung des
Schlupfes wird am kiirzeren Ende angebracht. Die Probe ist in Bild D.1 dargestellt.

Die Manschetten miissen mit einer Genauigkeit von etwa 1 mm um den Stab oder Draht passen und ihre
Dicke darf 2 mm nicht Gberschreiten.

ANMERKUNG Die Erfahrung mit der Prifung von Staben mit Durchmessern gréRer als 32 mm ist begrenzt. Um das
Prufverfahren nach diesem Anhang fir solch groe Durchmesser zu benutzen, sollte ein Typen-Prifprogramm
durchgefiihrt werden, um die Anwendbarkeit dieses Priufverfahrens zu bewerten.
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MalRe in Millimeter
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1 Teil des Stabes bis zu der Stelle, an der die Vorrichtung fur die Messung der Verschiebung angebracht ist
2 Verbundlange

3  Freie Vorlange 5 d, mind. 200 mm -5 d
4  Teil des Stabes bis zu der Stelle, an der die Zugkraft aufgebracht wird
5 Bewehrungsstab
6 Beton

7  Stopfen

8 Plastikmanschette

9 Einspannung der Prifmaschine

Bild D.1 — Darstellung des Versuchsprinzips

D.4 Probenabschnitte und Proben

Wenn verschiedene Abmessungen derselben technischen Klasse von Bewehrungsstahl und derselben
Oberflachengestaltung zu priifen sind, dirfen sie zu einer Gruppe von Serien zusammengestellt werden. Alle
Durchmesser (Abmessungen) innerhalb einer Gruppe miissen bezlglich Rippen (oder Vertiefungen) dieselbe
Oberflachengestaltung haben. Eine Gruppenbildung ist in Tabelle D.1 aufgezeigt.

ANMERKUNG Dieselbe Oberflachengestaltung schlielt ein, dass die Verhaltnisse zwischen Rippenhéhe und Stab-
oder Drahtdurchmesser und zwischen Rippenabstand und Stab- oder Drahtdurchmesser ebenso wie die Rippenneigung
dieselben sind. Eine &hnliche Definition gilt flr profilierte Bewehrungsstahle.

53



CurHanbHbIN 3K3eMNNsap

EN 10080:2005 (D)

Tabelle D.1 — Serien von Bewehrungsstahldurchmessern fiir die Verbundpriifung

Stabe oder Drahte
Bereich der Repréasentativer
Benenm_mg der Nenndurch- | Nenndurchmesser
Serien messer d in der Serie
mm mm
Kleine Durchmesser d <10 8
Mittlere 10<d<20 16
Durchmesser
Grofe Durchmesser | 20 <d< 32 32
Sehr grol3e Durch- 32 <d<50 Jede Abmessung
messer® ist zu prifen.
® ANMERKUNG Die Erfahrung mit der Priifung von Staben
mit Durchmessern gréfRer als 32 mm ist begrenzt. Um das Prif-
verfahren nach diesem Anhang fiir solch groRe Durchmesser zu
benutzen, sollte ein Typen-Prifprogramm durchgefiihrt werden,
um die Anwendbarkeit dieses Priifverfahrens zu bewerten.

Fir jede Serie und fiir jeden Typ der Oberflichengeometrie miissen mit dem fiir die Serie reprasentativen
Durchmesser 25 Ausziehversuche durchgefiihrt werden. Probenabschnitte sind auszuwéhlen, um die Schwan-
kung in der Oberflachengestaltung innerhalb einer Serie zu minimieren. Wenn nicht alle Probenabschnitte vom
selben Stab oder Draht enthnommen werden, sollten sie von so wenigen Stdben oder Drahten wie mdglich
entnommen werden.

Falls der reprasentative Durchmesser einer Serie nicht hergestellt wird, muss der grof3te innerhalb der Serie
hergestellte Durchmesser gepruft werden.

Wenn Bewehrungsstahle mit derselben Oberflichengeometrie, aber unterschiedlicher festgelegter Streck-
grenze zu charakterisieren sind, missen die Versuche mit dem Erzeugnis mit der héchsten festgelegten
Streckgrenze durchgefihrt werden.

Die Oberflachengeometrie des fur die Versuche zu verwendenden Bewehrungsstahles muss in
Ubereinstimmung mit 7.4 beschrieben und in Ubereinstimmung mit EN ISO 15630-1 gemessen werden. Alle

fur die Berechnung der bezogenen Rippenfldche (oder bezogenen Profilflache) bendétigten Parameter miissen
gemessen und aufgezeichnet werden.

D.5 Priifeinrichtung
D.5.1 Formen fiir die Wiirfelproben

Bild D.2 zeigt eine Darstellung der Form.
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MalRe in Millimeter
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Legende
1 Richtung der Betonzugabe
2 Form
3 Befestigungselement
4  Stopfen

Bild D.2 — Darstellung der Form
D.5.2 System fiir die Kraftregulierung

Der Mechanismus zum Aufbringen der Kréfte sollte ausgestattet sein mit einem System, das es ermdglicht,
die Kraft innerhalb der in D.5.4 beschriebenen Grenzen kontinuierlich zu erhéhen.

D.5.3 System fiir das Aufbringen der Kraft

Das System zum Aufbringen der Krafte muss sicherstellen, dass die Kraft senkrecht zur Oberfldche des
Betons aufgebracht wird.

D.5.4 Kraftmessgerite

Kréfte missen mit einer Genauigkeit von mindestens 1 % der im Versuch erreichten Héchstkraft gemessen
werden.

Die Ablesevorrichtung muss eine Anzeige fir die im Versuch erreichte Hochstkraft haben.

D.5.5 Schlupfmessgerite

Die Gerate zur Messung des Schlupfes miissen auf £ 0,01 mm genau sein.

D.6 Vorbereitung von Probenabschnitten
D.6.1 Zu priifender Bewehrungsstahl

Der Probestab muss im ,Herstellzustand“ sein ohne losen Walzzunder, vorzugsweise vollstandig frei von Rost
und, falls erforderlich, sorgfaltig entfettet mit einem geeigneten Entfettungsmittel, z. B. Tetrachlorkohlenstoff
(CCly4) oder Trichlorethylen (C,HCI;). Der Probestab muss ohne jede spanende Bearbeitung sein. Falls der
Probestab korrodiert ist, muss der Zustand des Stabes im Prifbericht beschrieben und méglicherweise durch
Photographien der Oberflache belegt werden.
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D.6.2 Beton
D.6.2.1 Allgemeines

Der Beton fir die Wirfelprobe und ebenso die zylindrischen Proben missen hergestellt, platziert und gelagert
werden entsprechend EN 1766 mit den ndheren Bestimmungen in D.6.2.2.

D.6.2.2 Festigkeitsklasse von Beton

Der Beton muss entweder vom Typ C (0,70) mit einem Zielwert von (25 £ 5) MPa fiir die Druckfestigkeit oder

vom Typ C (0,45) mit einem Zielwert von (50 £ 5) MPa fur die Druckfestigkeit, gemessen an 150 mm x 300 mm
zylindrischen Proben und geprift nach EN 12390-3, sein.

Falls nicht anders vereinbart, missen die Versuche mit Betontyp C (0,70) durchgefiihrt werden.

ANMERKUNG  Es wird empfohlen, die Proben fir 25 Versuche in 2 Losen oder Mischungen vorzubereiten, die 12 bzw.
13 Proben von jedem Los ergeben.

D.6.2.3 Betonzugabe

Der frische Beton wird in die Form gegeben, in der der Stab oder Draht horizontal in der Achse der Form
gehalten wird, siehe Bild D.2.

D.7 Durchfiihrung des Versuches
D.7.1 Priufmaschine
Der Versuchsaufbau ist in Bild D.3 dargestellt.

Der Kraftbereich der Prifmaschine sollte geeignet sein fir die erwartete Kraft beim Versagen der Probe.
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F/k f 1 ? F/h
i I
| i 2
| |
| |
| |
| |
| |
| |

L
1 Schlupfmessvorrichtung fur 4,
2 Probe

3  Stahlblech, 10 mm dick

4  Zugkraft

5 Tragendes Blech

6 5 mm Gummiunterlage

Bild D.3 — Aufbau der Priifmaschine
D.7.2 Prifvorgehen
Die Probe wird senkrecht auf das tragende Blech, das in der Mitte mit einem Loch von 2 d versehen ist, der
Zugvorrichtung platziert. Die Zugkraft (F,) wird am langeren Ende des Probenabschnitts aufgebracht. Der
Schlupf muss am Anfang und am Ende jeder Belastungszunahme gemessen werden.
D.7.3 Belastungsgeschwindigkeit
Die Belastungsgeschwindigkeit vp muss fir jeden Stab- oder Drahtdurchmesser ermittelt werden, um die

Geschwindigkeit der Verbundspannungszunahme konstant zu halten. Der Wert vs = 0,56 d? (N/s) sollte
angestrebt werden, wobei d der Nenndurchmesser des Stabes oder Drahtes in mm ist.

D.8 Versuchsergebnisse

Die im Versuch gemessenen Zugkrafte F, missen mit der folgenden Formel in Verbundspannungen
transformiert werden:

_ 1 B fom D.1
Tdm 5_n_ d2 /C ( - )
Dabei ist

F.n der Sollwert der Festigkeitsklasse, d. h. 25 MPa oder 50 MPa je nach vorgesehenem Betontyp;

f.  der Durchschnitt der Betonfestigkeit der Proben nach D.6.2.
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Der Ausziehversuch an einer Probe ergibt die Beziehung

Tgm = F(4o)

wobei A, der bei der Zugkraft F, gemessene Schlupf ist. Die Kraft-Schlupf-Kurven aller einzelnen
Versuchsergebnisse dienen als Basis fur die Beurteilung des Verbundes.

D.9 Priifbericht

Das Labor muss einen Bericht ausstellen, der folgende Angaben enthalten muss:

58

Identifizierung des Labors;

Identifizierung des Herstellers des gepriften Erzeugnisses;

Produktnummer;

technische Klasse des Bewehrungsstahles mit Verweis auf die Produktspezifikation;
Nummer dieses Dokumentes und Art des Prifverfahrens;

geprifte Nenndurchmesser und die Serien, die sie reprasentieren;

Oberflichengeometrie der gepriiften Probe, d. h. Rippen-/Profilhéhen, Rippen-/Profilabstand, Rippen-
/Profilneigung und bezogene Rippen-/Profilflache;

Festigkeitsklasse des Betons, d. h. Typ C (0,70) oder Typ C (0,45) nach EN 1766;
Druckfestigkeit des Betons am Datum der Priifung;
Datum der Priifungen;

alle einzelnen Versuchsergebnisse der berechneten Werte der Verbundspannung zy,, und die einzelnen
Kurven fur die Beziehung Kraft/Schlupf;

Beschreibung der Versagensart.
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Anhang E
(informativ)

Vergleich der in dieser Europaischen Norm verwendeten Symbole mit
den in EN 1992-1-1 und EN 1992-1-2 verwendeten

EN 10080 EN 1992-1-1
EN 1992-1-2

Streckgrenze Re ty
0,2 %-Dehngrenze, nichtproportio- Rpo2 fp0,2
nale Verldngerung
Zugfestigkeit Rm ft
Verhéltnis Zugfestigkeit/ Rn/Re fe/ ty
Streckgrenze
Prozentuale Gesamtdehnung bei Agt £y
Hochstkraft
Nenndurchmesser d %)
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Anhang ZA
(informativ)

Abschnitte dieser Europaischen Norm, die Bestimmungen der EG-
Bauproduktenrichtlinie betreffen

ZA.1 Anwendungsbereich und relevante Eigenschaften

Diese Europaische Norm wurde gemdall dem von der Europdischen Kommission und der Europdischen
Freihandelszone an CEN erteilten Mandat M/115 [Betonstahl und Spannstahl (fiir Beton)] erarbeitet.

Die in diesem Anhang aufgefiihrten Abschnitte dieser Europdischen Norm erflllen die Anforderungen des
Mandats, das auf der Grundlage der EG-Bauproduktenrichtlinie (89/106/EWG) erteilt wurde.

Die Ubereinstimmung mit diesen Abschnitten berechtigt zur Vermutung, dass der von diesem Anhang
abgedeckte Betonstahl fir die vorgesehenen Verwendungszwecke geeignet ist; es ist auf die Angaben zu
verweisen, die der CE-Kennzeichnung beigefligt sind.

WARNVERMERK - Fir die Betonstdhle, die in den Anwendungsbereich dieser Europdischen Norm fallen, kénnen
weitere Anforderungen und EG-Richtlinien, welche die Eignung des Produktes fiir die vorgesehenen Verwendungszwecke
nicht beeinflussen, gelten.

ANMERKUNG 1 Zusétzlich zu den konkreten Abschnitten dieser Norm, die sich auf gefahrliche Substanzen beziehen,
kann es weitere Anforderungen an die Produkte, die in den Anwendungsbereich dieser Norm fallen, geben (z. B.
umgesetzte europdische Rechtsvorschriften und nationale Rechts- und Verwaltungsvorschriften). Um die Bestimmungen
der EG-Bauproduktenrichtlinie zu erfillen, ist es notwendig, die besagten Anforderungen, sofern sie Anwendung finden,
ebenfalls einzuhalten.

ANMERKUNG 2 Eine Informations-Datenbank Uber europaische und nationale Bestimmungen tber gefahrliche
Substanzen ist auf der Website der Kommission EUROPA (Zugang Uber
http.//europa.eu.int/comm/enterprise/construction/internal/dangsub/dangmain. htm) verfiigbar.

Dieser Anhang gibt die Bedingungen fir die CE-Kennzeichnung der Betonstdhle fiir die in Tabelle ZA.1
angegebenen Verwendungszwecke an und fiihrt die einschlagigen geltenden Abschnitte auf.

Dieser Anhang hat denselben Anwendungsbereich wie Abschnitt 1 dieser Norm und ist in Tabelle ZA.1
identifiziert.
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Tabelle ZA.1 — MaRgebende Abschnitte fiir Betonstahl und den Verwendungszweck

Produkt:

Verwendungszweck:

Bewehrung von Beton

Bewehrungsstahl entsprechend dem Anwendungsbereich dieser Norm

Abschnitte mit
Anforderungen in
dieser und (einer)

Stufen und/oder

Wesentliche Eigenschaften Anmerkungen
anderen Klassen
Européischen
(Norm) Normen
Dehnung 7.2.3.1 Keine Nennwert
Schweillbarkeit 71 Keine Nennwert
(Schwellenwert)
Querschnitte und Maftoleranzen 731,732 Keine Nennwert
(Schwellenwert)
Biegefahigkeit 7.2.6 Keine Nennwert
(Schwellenwert)
Verbundfestigkeit 7.4 Keine Nennwert
Spannungsverhaltnis 7.2.3 Keine Nennwert
(Zugdfestigkeit/Streckgrenze)
Streckgrenze 7.2.3 Keine Nennwert
Scherkraft 724 Keine Nennwert
(Schwellenwert)
Ermidung® 7.2.5 Keine Nennwert
Dauerhaftigkeit 714 Keine Chemische
Zusammensetzung

a

Nicht zutreffend fur Gittertrager.

Die Anforderungen an eine bestimmte Eigenschaft gilt nicht in denjenigen Mitgliedsstaaten, in denen es keine
gesetzliche Bestimmung fir diese Eigenschaft fir den vorgesehenen Verwendungszweck des Produkts gibt.
In diesem Fall sind Hersteller, die ihre Produkte auf dem Markt dieser Mitgliedsstaaten einflihren wollen, nicht
verpflichtet, die Leistung ihrer Produkte in Bezug auf diese Eigenschaft zu bestimmen oder anzugeben und es
darf die Option ,Keine Leistung festgestellt” (KLF) in den Angaben zur CE-Kennzeichnung (siehe ZA.3)
verwendet werden. Die Option KLF darf jedoch nicht verwendet werden, wenn fiir die Eigenschaft ein
einzuhaltender Grenzwert angegeben ist.
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ZA.2 Verfahren zur Konformitatsbescheinigung von Bewehrungsstahl

ZA.2.1 System der Konformitatsbescheinigung

EN 10080:2005 (D)

Das System der Konformitdtsbescheinigung von Bewehrungsstahl gemall Tabelle ZA.1 ist fur den dort
vorgesehenen Verwendungszweck und die einschlagigen Stufen und Klassen in der Tabelle ZA.2 angegeben.
Dies entspricht der Kommissionsentscheidung 97/597/EG vom 1997-07-14, wie abgedruckt im Anhang Il des

Mandates fiir ,Betonstahl und Spannstahl”.

Tabelle ZA.2 — System der Konformitdtsbescheinigung

Stufe oder System der
Produkt Verwendungszweck Konformitatsbe-
Klasse .
scheinigung
Bewehrungsstahl fur Beton
— Draht, Stébe, Walzdraht, Ringe .
Bewehrung von Beton keine 1+

— abgewickelte Erzeugnisse
— geschweildte Matten
— Gittertrager

System 1+: Siehe Richtlinie 89/106/EWG (BPR), Anhang IIl.2.(i), mit Stichprobenprifung.

Die Konformitatsbescheinigung der Bewehrungsstahle fir Beton nach der Tabelle ZA.1 muss auf den
Verfahren zu Beurteilung der Konformitat nach der Tabelle ZA.3 beruhen, die sich aus der Anwendung der
dort angegebenen Abschnitte dieser oder anderer Européischer Normen ergeben.
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Tabelle ZA.3 — Zuordnung der Aufgaben der Bewertung der Konformitit von Bewehrungsstahl unter

System 1+
Aufgaben Inhalt der Aufgabe Anzuwendende
Abschnitte zur
Bewertung der
Konformitat
Aufgaben des Werkseigene Parameter, bezogen auf alle 8.1
Herstellers Produktionskontrolle maRgebenden Eigenschaften in
Tabelle ZA.1.
Zusatzliche Prufungen von | Alle ma3gebenden 8.1
im Werk enthommenen Eigenschaften in Tabelle ZA.1. [8.1.2
Proben 8.1.3
8.5
Aufgaben der Erstprifung Alle mal3gebenden 8.2
notifizierten Eigenschaften in Tabelle ZA.1. |8.4.1
Zertifizierungsstelle
Erstinspektion des Werkes | Alle ma’gebenden 8.1
und der werkseigenen Eigenschaften in Tabelle ZA.1. |8.2

Produktionskontrolle

Laufende Uberwachung, Alle maRgebenden 8.3
Beurteilung und Eigenschaften in Tabelle ZA.1. |8.4
Anerkennung der 8.5
werkseigenen ZA.21.3

Produktionskontrolle

Stichprobenprifung von im | Alle mafigebenden 8.3.2
Werk entnommenen Proben | Eigenschaften in Tabelle ZA.1.

Die Beurteilung der werkseigenen Produktionskontrolle des Herstellers, die Fremdiberwachung und Priifung
einschlielt, und des entsprechend dieser Norm danach hergestellten Produktes ist durch die notifizierte Stelle
vorzunehmen, die entweder mit eigenen Mitteln oder mit von ihr autorisierten Prufstellen oder Pruflaboratorien
arbeitet. Die Zertifizierung fir die Herstellung von Erzeugnissen, die die Anforderungen dieser Norm erfllen,
wird fir eine technische Klasse und ein Herstellungsverfahren mit einem definierten Abmessungsbereich
erteilt, nachdem die in Tabelle ZA.3 beschriebenen Schritte durchgefihrt wurden.

ZA.21.1 Antrag

Der Antrag des Herstellers auf Zertifizierung ist, begleitet von einer technischen Unterlage mit Darlegung der
Herstellungsverfahren und einem Qualitatssicherungs-Handbuch, das die allgemeine Politik, Verfahren und
Praktiken des Herstellers offen legt, an die notifizierte Zertifizierungsstelle zu richten.

ZA.2.1.2 Laufende Uberwachung

Laufende Uberwachungspriifungen miissen mit der von der notifizierten Stelle fiir erforderlich gehaltenen
Haufigkeit, aber nicht weniger als zweimal im Jahr vorgenommen werden.
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ZA.2.1.3  Erneute Beurteilung und Erneuerung der Zertifizierung

Die Dauer der Zertifizierung, basierend auf zufrieden stellender Beibehaltung der Zulassung wie in ZA.2.1
beschrieben, ist fir einen Zeitraum von 5 Jahren ab Datum der Ausstellung des betreffenden Zertifikates.
Nach diesem Zeitraum muss das System der werkseigenen Produktionskontrolle des Herstellers einer
erneuten Beurteilung unterzogen werden, die alle dann angewendeten Elemente des Systems einschlieen
muss. Entnahme und Prufung der Produkte missen dem in 8.3 flr die laufende Uberwachung beschriebenen
Umfang entsprechen. Die Erneuerung der Zertifizierung erfolgt bei Ubereinstimmung mit den Anforderungen
nach ZA.2.1.

ZA.2.2 EG-Zertifikat und Konformitéatserkldrung

Wenn Ubereinstimmung mit den Bedingungen dieses Anhangs erzielt worden ist, muss die Zertifizierungs-
stelle ein Konformitatszertifikat (EG-Konformitatszertifikat) ausstellen, welches es dem Hersteller erlaubt, die
CE-Kennzeichnung anzubringen. Das Zertifikat muss Folgendes beinhalten:

— Name, Anschrift und Kennnummer der Zertifizierungsstelle;

— Name und Anschrift des Herstellers oder seines in der Gemeinschaft anséssigen Bevollmachtigten und
Herstellungsort;

— Beschreibung des Produkts (Art, Kennzeichnung Verwendung, ...);
— Bestimmungen, denen das Produkt genligt (z. B. Anhang ZA dieser EN);

— besondere Verwendungshinweise (z. B. Hinweise fur die Verwendung unter bestimmten Bedingungen
usw.);

—  Nummer des Zertifikats;
— Bedingungen und Giltigkeitsdauer des Zertifikats, falls zutreffend;
— Name und Funktion der zur Unterzeichnung des Zertifikats erméachtigten Person.

Zuséatzlich muss der Hersteller eine Konformitatserklarung (EG-Konformitatserkldrung) mit folgenden
Informationen ausstellen:

— Name und Anschrift des Herstellers oder seines in der Gemeinschaft ansdssigen Bevollmachtigten;
— Name und Anschrift der Zertifizierungsstelle;

— Beschreibung des Produkts (Art, Kennzeichnung Verwendung, ...) und eine Kopie der zur CE-Kenn-
zeichnung zusétzlich zu machenden Angaben,;

— Bestimmungen, denen das Produkt geniigt (z. B. Anhang ZA dieser EN);

— besondere Verwendungshinweise (z. B. Hinweise fir die Verwendung unter bestimmten Bedingungen
usw.);

— Nummer des dazugehérigen EG-Konformitatszertifikats;
— Name und Funktion der zur Unterzeichnung der Erkl&rung erméachtigten Person.

Die oben genannte Erkldrung und das Zertifikat sind in der (den) offiziellen Sprache(n) des Mitgliedsstaates
vorzulegen, in dem das Produkt zur Verwendung gelangen soll.
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ZA.3 CE-Kennzeichnung und Etikettierung

Der Hersteller oder sein in der Gemeinschaft ansassiger Bevollmachtigter ist verantwortlich fir das Anbringen
der CE-Kennzeichnung. Das Anbringen der CE-Konformitatskennzeichnung erfolgt nach der Richtlinie
m 93/68/EWG auf dem Bewehrungsstahl selbst (oder, falls dies nicht mdglich ist, auf einem an dem Produkt

eMIIA

befestigten Etikett, auf dessen Verpackung oder auf den Begleitdokumenten, z. B. dem Lieferschein). Dem
CE-Kennzeichen sind die folgenden Angaben hinzuzufligen:

3

— Kennnummer der Zertifizierungsstelle;

Name oder Bildzeichen und eingetragene Anschrift des Herstellers;

"

die letzten beiden Ziffern des Jahres, in dem das Kennzeichen angebracht wurde;

Nummer des EG-Konformitatszertifikats oder Zertifikats der werkseigenen Produktionskontrolle (falls
malgebend);

Verweisung auf diese Europdische Norm;
Beschreibung des Produkts: Oberbegriff, Baustoff, Mal3e ... und vorgesehener Verwendungszweck;

Angaben zu jenen mafigebenden Eigenschaften, die in Tabelle ZA.1 aufgefihrt und zu erklaren sind in
Form von:

— den festgelegten Werten der technischen Klasse und einer Erklarung fir jede maligebende
Eigenschaft wie in den ,Anmerkungen® in Tabelle ZA.1 aufgefiihrt (einschlieBlich ,bestanden® fur
bestanden/nicht bestanden-Anforderungen, wenn nétig);

CurHanbHb

— als Alternative, ausschlieB3lich als Produktnummer (siehe 10.1.2.1.1);
.Keine Leistung festgestellt” fir Eigenschaften, auf die dies zutrifft.
Die Option ,Keine Leistung festgestellt* (KLF) darf nicht angewendet werden, wenn fir die Eigenschaft ein
obligatorischer Grenzwert angegeben ist. Die KLF-Option darf hingegen angewendet werden, sofern die
Eigenschaft fiir einen bestimmten Verwendungszweck nicht Gegenstand gesetzlicher Anforderungen im
Bestimmungsmitgliedsstaat ist.

Bild ZA.1 enthéalt ein Beispiel zu den Angaben, die auf dem Produkt, dem Etikett, der Verpackung und/oder
den Begleitdokumenten enthalten sein missen.

Bild ZA.2 enthélt ein vereinfachtes Beispiel fur alternative CE-Kennzeichnung.
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01234

AnyCo Ltd, PO Box 21, B-1050

05

01234-BPR-00234

EN 10080
XXX
Produktnummer 226

Bewehrungsstahl fur die Bewehrung von Beton
Stab — 8 x 12 000

Dehnung: A4 5 %
Schweilbarkeit: C.q = 0,52

Querschnitt: 8 mm
Toleranzen: bestanden

Biegefahigkeit: bestanden

Verbundfestigkeit: bestanden
(Oberflaichengeometrie)

Spannungsverhaltnis R,,/R.: 1,08
Streckgrenze: 500 MPa
Ermiidung: KLF

Dauerhaftigkeit:

C =0,24; S = 0,055; P = 0,055; N = 0,014; Cu = 0,85;

Ceq= 0,52

EN 10080:2005 (D)

CE-Konformitdtskennzeichnung,
bestehend aus dem CE-Zeichen nach der
Richtlinie 93/68/EWG.

Kennnummer der Zertifizierungsstelle

Name oder Bildzeichen und eingetragene
Anschrift des Herstellers

Die letzten beiden Ziffern des Jahres, in
dem das Kennzeichen angebracht wurde

Nummer des Zertifikats

Nummer der Européischen Norm

Produktspezifikation
Produktnummer

Beschreibung des Produkts
und

Angaben (ber Eigenschaften, fiir die
gesetzliche Bestimmungen gelten

ANMERKUNG Die Nennwerte im obigen Beispiel sind die festgelegten Leistungsmerkmale einer theoretischen
technischen Klasse mit Produktnummer 226 nach einer Produktspezifikation xxx.

Bild ZA.1 - Beispiel fiir die Angaben der CE-Kennzeichnung
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dllbHbIA SK3EMIJIA

01234

AnyCo Ltd, PO Box 21, B-1050

05

01234-BPR-00234

EN 10080
XXX
Produktnummer 226
Bewehrungsstahl fiir die Bewehrung von Beton

Stab — 8 x 12 000

CE-Konformitdtskennzeichnung,
bestehend aus dem CE-Zeichen nach der
Richtlinie 93/68/EWG.

Kennnummer der Zertifizierungsstelle

Name oder Bildzeichen und eingetragene
Anschrift des Herstellers

Die letzten beiden Ziffern des Jahres, in
dem das Kennzeichen angebracht wurde

Nummer des Zertifikats

Nummer der Européischen Norm
Produktspezifikation
Produktnummer

Beschreibung des Produkts
und
Angaben (iber Eigenschaften, fiir die
gesetzliche Bestimmungen gelten

ANMERKUNG Dieses Bild ist eine vereinfachte Form fiir die Angaben der CE-Kennzeichnung einer theoretischen
technischen Klasse mit Produktnummer 226 nach einer Produktspezifikation xxx.

Bild ZA.2 — Vereinfachtes Beispiel fiir die Angaben der CE-Kennzeichnung

Zusatzlich zu den oben angegebenen speziellen Angaben zu geféhrlichen Stoffen sollten dem Produkt, sofern erforderlich
und in geeigneter Form, Dokumente beigefuigt werden, in denen alle Ubrigen gesetzlichen Bestimmungen Uber geféhrliche

Stoffe aufgefiihrt werden, deren Einhaltung gefordert wird, sowie alle Informationen, die auf Grund dieser gesetzlichen

Bestimmungen erforderlich sind.

ANMERKUNG  Européische gesetzliche Bestimmungen ohne nationale Abweichungen brauchen nicht angegeben zu

werden.
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[6]
[7]

8]
[9]
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CuUrHanbHbIN 3K3eMNNAP

CTb EN 10080-2009

Mpunoxexnne A.A

(cnpaBo4HoOE)

MepeBon eBponenckoro craHpapta EN 10080:2005 Ha pycckum A3bIK

1 O6nactb NpMMeHeHus

1.1 Hactosawmin EBponencknin QOKYMEHT ycTaHaBnueaeT obLume TpeboBaHus, a Takke
TEPMUHLI U OMpefeneHns nokasaTternen apmaTypHOU CTanu NpUrogHoM K cBapke, KOTOPYH
NPUMEHSAT ANA apMUPOBaHMs BETOHHbBIX KOHCTPYKUMIA U B Ka4yecTBe roTOBbIX U34enui, no-

cTaBngemblx B oopme:
- CTEPXHEN, Konew, (KaTaHka, NpoBOsioka) N n3genuin B MOTKe;
- CETKW, CBAPEHHOW B 3aBOACKMX YCIOBUSX;
- pewleTyaTtbix 6anok.

1.2 Ctanb B COOTBETCTBUM C HACTOSILLMM CTaHAapToM umeeT pebpuctyto, npodpmnu-

POBAHHYIO UMW rMafKyt NOBEPXHOCTb.
1.3 Hactoswumn ctaHgapT He pacnpocTpaHsaeTcs Ha:.
- apMaTypHYIO CTanb, HE NPUTrOLHYIO K CBapKE;
- OLMHKOBAHHYIO apMaTypHYyto CTanb;
- apMaTypHYHO CTasnb C ANOKCUAHBLIM NMOKPbITUEM;
- apMaTypHYH CTanb YCTONYMBYIO K KOPPO3UU;
- Hanpdaraemyo apmatypy (cm. prEN 10138 vactu 1 - 4);
- TPOPUNMPOBAHHYIO NEHTY;

- AanbHenwyo 0b6paboTKy, HaNpUMep, Pe3Ky U pesky n narmod.

2 HopmaTuBHbIe CCbINKK

Hactosawumn CTaHOapT COoAEPXUT OaTupoBaHHble W HegaTUpoBaHHbIE CCbIJIKM Ha
CTaHOapTbl U NMOJNIOXKEeHNA OpYrnx OOKYMEHTOB. HOpMaTVIBHbIe CCblJ1KK, nepevncrnieHHble Hn-
Xe, npmBegeHbl B COOTBETCTBYHOLNX MECTaxX B TEKCTeE. Ons OaTUNPOBaAHHbIX CCbIJTOK MNocrie-

ayrowmne nsMeHeHua unn nepecmMmoTp UX NMpUMeHAT B HaCcToAleM CTaHOapTe TOJIbKO Mpu
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CTb EN 10080-2009

BHECEHUM B HETO U3MEHEHUN UNU nepecmMoTpe. Ons HeJaTUPOBaHHbLIX CCbITOK MPUMEHAKT

nX nocnegHne n3gaHus.
EN 10020:2000 OnpegeneHne TeEpMUHOB MO Kraccugukaumm cranm

EN 10079:1992 OnpeneneHne TEPMUHOB MO CTanbHbIM N3OENUSAM

EN ISO 377 Ctanb 1 cTanbHble nagenus. lNonoxeHne n noarotoBka dparmMeHToB
npo® n obpasuoB ANt MEXaHUYECKUX UCTbITaHUN

EN ISO 7500-1:2004 MeTtannsl. KannbpoBka yCTaHOBOK Af151 CTaTUY4ECKNX OAHOOCHbIX
ncnbiTaHmi. Yactb 1. YCTaHOBKM ANS UCNbITAHUA Ha pacTsbkeHue/cxaTtue. Noeepka n kanub-
pOBKa CUCTEMbI U3MEPEHNSA HArpy3Ku

EN ISO 15630-1 Ctanb ans npeaBapuTenbHOro HanpshkeHus 6etoHa. Metoapl Ucnbl-
TaHun. Yactb 1. ApmaTypHble CTEPXXHU, KaTaHKa 1 NpoBOJSIOKa

EN ISO 15630-2 Cranb gns npefBapuTenbHOro HanpshkeHns 6etoHa. Metoabl mc-
nblTaHnn. Yactb 2. CBapHas apmaTypHas ceTka

MpumeyaHue - Cm. Takke C.2 n D.2.

3 TepMuHbI U onpeaeneHus

B HacTosilem cTtaHgapTe NpPUMEHSIIOT TEPMUHBI U OnpefeneHnsi, YCTaHOBMEHHbIE B
EN 10020:2000 un EN 10079:1992, a Takxke crnegyoLime:

3.1 apmaTtypHasa ctanb (Betonstahl): CtanbHoe mnsgenue kpyrnoro unv npnbnusm-
TENbHO KPYroro ceveHunsi, NpuMmeHsieMoe 418 apMupoBaHnst 6eToHa

3.2 pebpuctaa apmatypHasa ctanb (gerippter Betonstahl): ApmaTtypHasa ctanb C He
MeHee YeM ABYMSA psgaMm HakIoHHbIX pebep, paBHOMEPHO pacnpedesnieHHbIX No Bcen aAnu-
He

3.3 npoponbHoe pebpo (Langsrippe): Pebpo, npoxogsuwee napannenbHo ocu
CTEPXKHS, KaTaHKW UM MPOBOJIOKN

3.4 HaknoHHoe pebpo (Schragrippe): Jlloboe pebpo Ha NOBEPXHOCTM CTEPXKHS, Ka-
TaHKM UM NPOBOJIOKN, HE ABMSOLLIEECS NPOAONbHBIM

3.5 BbicoTa pebpa, h (Rippenhdhe, h): PaccTtoaHne mexay HamBbICLIEN TOYKON (Npo-
AONBHOrO UM HaKNOHHOro) pebpa M NOBEPXHOCTbLIO sSA4pa, M3MEpPEHHOEe NepneHANKYNApHO
OCU CTEPXHSA, KaTaHKN U NPOBOSIOKN

3.6 pacctosiHue mexay pedbpamu unu npodumnamm, ¢ (Rippen- oder Profilabstand,
Cc): PaccTosiHne mexay LeHTpaMu OBYyX CReayloLwmnx apyr 3a ApyroM nonepeyHbix pedep nnm

yrny6r|eH|/||7|, M3MepeHHoe naparnnesibHO OCU CTEPXHA, KaTaHKN UM NPOBOJIOKU
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3.7 yron HaknoHa pebpa nnu npodcduns, B (Neigungswinkel der Schragrippe oder
Profilierung, B): Yron mexay LeHTpanbHOW NIMHWEN HaKNoHHOro pebpa wunu yrnybnexHus wm
NPOAONBHOM OCbIO CTEPXKHS, KAaTaHKM UM MPOBOJSIOKK

3.8 chnaHroBbIN yron HaknoHa nonepe4Hbix pebep, a (Flankenneigungswinkel der
Schréagrippe, a): Yron ©60koBOW CTOpPOHbI pebpa, namMepeHHbIn NepneHaMKynsapHo nNpogosb-
HOM ocn pebpa

3.9 oTHocuTenbHasa nnowaab pebdep, fr (bezogene Rippenflache, fr): MNnowaab
npoekunn Bcex pebep Ha NNOCKOCTb NeprneHANKYNSpHO NPOLOSNbHOM OCU CTEPXKHS, KaTaHKK
N NPOBOJSIOKKN, AeNEHHAs Ha pacCcTosHNe mexay pebpamu n HoMUHaNbHLIV NEpUMeTp

3.10 npodmnupoBaHHasa apmaTtypHas ctanb (profilierter Betonstahl): ApmaTypHas
cTanb C paBHOMEPHO pacnpeaeneHHbIMy No BCer AnunHe yrnybneHnamm

3.11 rnybuHa npodwmns, t (Profiltiefe, t): PaccTtoaHne oT noBepXxHOCTM NPOBOMOKM A0
MaKCUManbHO yrinyOneHHON TOYKM

3.12 wwmpuHa npodcdunsa, b (Profilbreite, b): Wnpuna yrnybnenus, namepeHHas na-
pannenbHO OCK CTEPXKHSA, KaTaHKM U MPOBOSIOKU

3.13 rnapgkas apmaTtypHas ctanb (glatter Betonstahl): ApmatypHas ctanb ¢ rnagkomn
NMOBEPXHOCThIO

3.14 konbuo (Ring): ApmaTypHasa cTanb onpefeneHHon anuHbl (06bI4HO KaTaHka nnm
NPOBOMOKA), CBEPHYTAsA KOHLEHTPUYECKMMIN BUTKAMM

3.15 uspenue B MmoTke (abgewickeltes Erzeugnis): ApmaTtypHasi ctanb, U3roTOBIEH-
Hasi B KOMbLiAaX 1 B NoCneayloLLleM BolpaBHMBaeEMas AN ganbHENWero npyuMeHeHns

3.16 HomuHanbHoe ce4veHue, A, (Nennquerschnitt, An): MNnowagb nonepevHoro ce-

YeHuA, COOTBETCTBYOLWaaA niowann Kpyrnoro rmagkoro CtepXHd € TakuMm XXe HOMUHallbHbIM

mZ
anameTpom d (T.e. T)

3.17 cBapHas ceTka (geschweifte Matte): lNnockoe nagenue, cocrosee, Kak npaBu-
N0, U3 NPOXoAALMX NoA NPSAMbIM YrIIOM NPOAOSIbHBIX Y MONEPEYHbIX CTEPXKHEN, KaTaHKN Unn
MPOBOMIOK TAKOro e Unu pasnu4yHoro gnameTpa v ANvHbI, KOTOPble BO BCEX TOYKax nepece-
YeHus coeauHeHbl CNOCOBOM KOHTAKTHOW 3NIEKTPOCBApKM

3.18 peweTyaTana 6anka (Gittertrager): [JByx- nnu tpexmepHas meTtannndeckas KoH-
CTPYKUMS, COCTOSILLAss M3 BEPXHEro Mnosica, OAHOrO WM HECKOMbKUX HWXKHMX MOSICOB U
CMMOLUHbIX U NPEPbLIBAOLLNXCS AnaroHanen, CoeanHEHHbIX C NOSiICaMmn CBapkon unm mexa-

HU4YeCKUn
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3.19 HopmaTuBHOe 3HayeHue (charakteristischer Wert): 3HayeHne nokasaTens ma-
Tepvana unu nsgenus, He gocturaemoe npy 3agaHHoON BEPOATHOCTU B TMMNOTETUYECKN HEOor-
pPaHUYEeHHOW CEPUN UCTbITaAHUI

I'IpmmeanMe — Kak npasuIio, 3To 3Ha4eHne CoOOTBETCTBYET onpe,u,eneHHoPl d)paKTVIJ'II/I NpunHA-

TOro CTaTUCTU4ECKOro pacnpeaeneHna creumnarnibHoro nokasarterna martepumana uinn ngernna

3.20 MMHMManbHoe 3HavyeHue (Minimalwert): 3Ha4YeHue, HUXe KOTOPOro He O0Mnyc-
KaeTCsa HU OAVH pe3ynbTaT UCMbITaHUA

3.21 makcumanbHoe 3Ha4vyeHue (Hochstwert): 3HayeHne, NpeBbILLEHNE KOTOPOro He
J0NyCcKaeTCs HU OOHUM pPe3yribTaTOM UCTbITaHUSA

3.22 napTtua (Los): Jltoboe konNn4ecTBO CTEPXKHEWN, KaTaHKK, NPOBOSIOKN UIN U3OENUN
B MOTKE OQHOro HOMUHarbHOIO AuamMeTpa 1 OOQHOro pacnsiasa B KonbLax Unv B BUAE CTepX-
Hel unu noboe KoNMYeCTBO CBapHbIX CETOK UK pelleTyaTbix 6anok ogHOro narotaenueae-
MOro Tuna, 0 4HOBPEMEHHO npeanaraemMblX 4518 UcnbITaHNs

3.23 3aBoacKkoM NpPOM3BOACTBEHHLIN KOHTponb (werkseigene Produktionskon-
trolle): NMoCTOsIHHBLIN KOHTPOMb NPOU3BOACTBA U3rOTOBUTENEM

3.24 nonydabpukat (Halbzeug): Nagenne, Tpebytowee ganbHenwen obpaboTkmn ons
OOCTUXKEHNS 0BbIYHBIX M CrieumanbHbIX NoKasaTenen cornacHo HacTosweMy JOKYMEHTY

3.25 o6bI4HbIN noka3aTtenb (Ubliche Eigenschaft): MNoka3aTtenb, ycTaHOBMNEHHbLIN B
HacTosLEeM [OKYMEHTe W onpefensemMbli B paMKax 3aBOLCKOro NMpOW3BOLACTBEHHOIO KOH-
TPONs KaXXaown ncnblTblIBa€MOW e aUHNLLbI

3.26 cneunanbHbin nokasatenb (besondere Eigenschaft): Nokasatenb, ycraHoB-
NEHHbIN B HACTOSALWEM OOKYMEHTE U He nonexawun onpeneneHnio B paMmkax 3aBOACKOro
NPON3BOACTBEHHOIO KOHTPOSS KaXKAOW UCTbITbIBAEMOW eaUHULbI

3.27 cknaackaa cBapHasa ceTka (geschweifte Lagermatte): CsapHasi ceTka, M3ro-
TOBJIEHHAsA COrfacHO YCTaHOBMNEHHBIM YCIOBUSAM NOCTaBKN N OTrpykaemas co cknaga

3.28 KOHTypHasa cBapHasa ceTka (geschweifite Zeichnungsmatte): CBapHasa ceTka,
N3roTOBMEHHAs No cneynanbHbiM TpeboBaHuAM noTpebutens

3.29 npoponbHasa npoBonoka (Langsdraht): ApmaTtypHasi ctanb B HanpaBfieHUN U3-
rOTOBJIEHUSI CBAPHON CETKU

3.30 nonepeyHass npoBosioka (Querdraht): ApmaTypHaa cTtanb nepneHauKynsapHoO
HanpaBfeHUIO N3roTOBMEHUS CBAPHOW CETKU

3.31 aBounHble npoBonoku (Doppeldrahte): [1Be cMexHble NPOBOMIOKM OAHOMO TEXHU-
4YeCcKOro Krnacca u o4HOro HoMMHarnbHOro guamMmeTpa, NapHO NPUMEHSIEMble B CBAapHOW CeTKe

3.32 paccTosiHue mexnay npoBosiokamu B cBapHoun ceTke (Drahtabstand in einer

geschweiften Matte): PaccTtosiHne mexay ocsiMu NPOBOSIOK B CBAPHOW CeTke
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MpumeyvaHne - B cBapHOM ceTke C ABOMHbLIMM NPOBOSIOKAMU PACCTOAHNE U3MEPAIOT MeXay

06LLI,VIMVI OCHOBHbIMU OCAMMW.

3.33 BbICTYN CBapHOM CeTKM, Uy, Uy, Us Uz (Uberstand einer geschweiBten Matte, ug,
Uz, U3, Ug): [riMHa NpoaonbHbIX MM NOMEpPEeYHbIX NPOBOSIOK 32 OCbI BHELUHEWN NepekpeLyu-
BaloLLLENCsl MPOBOSIOKMN B CBApPHOW ceTke

MpumevaHne - B cBapHOW ceTke C OBOWHBIMW MPOBOSIOKAMU BbICTYN U3MEPSIIOT OT 00Len oc-

HOBHOWM OCH.

3.34 pnunHa cBapHon ceTku, L (Ladnge der geschweiften Matte): Pa3smvep camon
OJIMHHOWN CTOPOHbI CBAPHOW CETKW, HE3aBUCMMO OT HanpaBneHns N3roToBneHns

3.35 wupurHa cBapHou ceTku, B (Breite der geschweiften Matte): Paamep camon ko-
POTKOM CTOPOHbI CBAPHOW CETKWU, HE3aBUCMMO OT HanpasfieHUs N3roToBIEHUN

3.36 cknaackana pewetyatas 6anka (Lagergittertrager): Pewetyatas 6anka, mnsro-
TOBIIEHHAA COrnacHO yCTaHOBEHHbBIM YCITIOBUSM NOCTaBKU U OTrpykaemas co cknaga

3.37 KOHTypHasa peweTyataa 6anka (Zeichnungsgittertrager): PeweTtyataa 6anka,
N3roToBIIEHHas No cneynansHbiM TpeboBaHMAM noTpebutens

3.38 HMxHMK nosic (Untergurt): Komnnekt apMaTypHbIX CTEPXHEWN B HWXKHEN 4acTu
pelwleTyaTon b6anku

I'IpmmeanMe — ApmaTyprle CTEepXXHW, 06pasy+ou_w|e HWKHUIA MOSIC B npoaoJsibHOM Hanpassie-

HWUK, MOTYT ObITb COeANHEHBI MeXay COBOW.

3.39 BepxHumn nosic (Obergurt): MNMpogonbHas apmaTypa B BEPXHEN YacTu pelleTya-
Ton 6arnku, N3roToBfEHHAA N3 apMaTypHOW CTanu UM u3 ctanbHOW NEHTbI

3.40 punaroHanu (Diagonalen): CtanbHas apmaTtypa, coeguHsiowas mexay cobon
BEPXHUM U HXKHUW NOSC

I'IpmmeanMe — Hel'lpeprBHbIe anaroHanu o6pasy+0T rapMOHUYHbIE 3aKpyrneHnd, a B Criydae

npepbIBHbIX ﬂ,VIaI'OHaJ'IeVI C034aTCA HE3AaBUCUMbIE SNNIEMEHTDI.

3.41 pnuHa peweTtyaTomn 6anku, L (LAnge eines Gittertragers, L): O6wasa anvHa pe-
weTtyaton 6anku

3.42 npoeKTHasa BbicoTa peweT4yaTton 6anku, H; (Entwurfshdhe eines Gittertragers,
Hi): PacctosiHne mexagy camMon HU3KOW TOYKOWM HUXKHEro mnosica M CaMOW BbICOKOW TOYKOW
BEpPXHero nosica

3.43 obwan BbIcOTa peweTyaTton 6ankm, H, (Gesamthdhe eines Gittertragers, H,):
PacctosiHne mexay camon HU3KOM M CaMOW BbICOKOW TOYKOWN pelueTyaTon 6anku

3.44 BbICTYN pelieTyaTomn 6anku, u;, u, (Uberstand eines Gittertragers): AnuHa ava-
roHanen Hag BepXHuUM NosicoM (Ui) MU HUXKHUM NOSICOM (U2)

3.45 npoeKkTHas WKUpPUHa pelwieTyaTton b6anku, B; (Entwurfsbteite eines Gittertragers,

B;): PacctosiHne mexay BHELHUMU TOYKaMM HUKHUX MOSCOB
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3.46 obwasn wupurHa pewetyaTton 6anku, B, (Entwurfsbteite eines Gittertragers, B;):
PaccTosHue mexay BHELWHUMM ToYKaMn pelueTyaTon barnku

3.47 pacctosiHne mexay auvaroHanamu, Ps (Abstand der Diagonalen): PacctosHue
MeXay COOTBETCTBYHOLUMMU APYr APYry U cneaylowuMn apyr 3a ApyromMm TodKkamu coeguHe-
HWUW anaroHanemn c nogacamu

3.48 yron HaknoHa auaroHanen, 6 (Neigungswinkel der Diagonalen): Yron mexay
OCbl0 OQHOW AnaroHanu n NpoaoNbHOW OCblO pelieTyaTon 6ankm B NOCKOCTM AMaroHanen B
cepeavHe BbICOTbI peluetyaTon 6ankm

3.49 TexHunyeckum knacc (technische Klasse): Knacc, B koTopoM ctanbHas apmartypa
XapaKTepuayeTcsa CBOMMM nokasaTtensamMm n naeHtTuuumpyeTca no HoMmepy n3genus

3.50 copt apmaTtypHou ctanu (Betonstahlsorte): CopT ctanu, onpegensemMbii no

HOpMaTMBHOMY MOKas3aTesto TeKy4ecTu U No TpeboBaHUSIM NnacTUYHOCTU [aedopmmupyemo-

ctn]
4 CnmBonbl
CnmBoOnbI, NPUMEHsiEMbIE B HACTOSILLIEM CTaHAapTe, Yka3aHbl B Tabnuue 1.
I'IpmmeanMe — CpaBHeHme CMMBOIJIOB, NpunMeHAemMblX B Hactodwem CtaHgapTe, ¢ CMMBOJ1a-
MU, yctaHoBneHHbiMu B EN 1992-1-1 n EN 1992-1-2 cm. B npunoxeHuu E.
Tabnuua 1 - CumBonbl
CumBon Onucanve EavHuua
nsmepe-
HUA
An HomunHanbHas nnowagb ceyeHns MM°
Agt Obuwee yanuHeHne Npy MakCUManbHOM YCUIMK, B NPOLEHTax %
b WnpwuHa npoduns MM
C PacctosiHne mexagy pebpamu nnu npoumnsamm MM
Ceq YrnepogHbin akBmBaneHT (CEV) B % no
mMacce
Cy YcTaHOBNEHHOE HOPMAaTUBHOE 3HAYEHUE 3)
d HomuHanbHbI AnameTp apMaTypHOU cTanu MM
e PaccTtosHue mexay psagamun pebep nnu npodunen MM
fr OTHocuTenbHaa nnowanb pebep -
fp OTHocuTenbHas nnowagb NpouIMpoBaHns -
h BbicoTa pebpa MM
k [MpremoyHoe 4ncno B 3aBUCUMOCTWU OT KOMMYECTBa pe3yrbTaToB -
ncnblTaHUN
X CpefHee 3Ha4eHWe pe3ynbTaToB UCMNbITAHUA 3)
Re Mpenen Teky4ecTy MMa ®
Ren BepxHuil Npeden TekyyecTy MMa ?
Rm Mpeaen NPOYHOCTM NPW PACTSHKEHNN MMa
Rn/Re | OTHOWeEHME npefena NpoYHOCTU NPU PacTshKEHUN K Npegeny Teky- -
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4YecTu
Rpoz | 0,2%-HO€ yAnMHEHVe, HEeNpOonoOpLIMOHAIbHOE YANMHEHNE MMa
S CTaHAapTHOE OTKMOHEHME 3
a ®naHroBbIN Yron HaKNoHa nonepeyHoro pebpa °
B Yron HaknoHa nonepe4yHoro pebdpa °
20, AMnnuTyga koneGaHwii MpU OCEBOM MCMbITaHUM Ha ycTanocTHylo | MMa ?
NPOYHOCTb
Omax YCTaHOBNEHHOEe BepXHee HamnpshkeHuWe npu UchbiTaHun Ha yctano- | MMa ®
CTHYIO MPOYHOCTb
B [nvHa nonepeYyHoOn NPOBOSIOKM B CBAPHOW CeTKe MM
dc [dnameTp nonepeyHbIX NPOBOJSIOK B CBAPHOW CETKe MM
dp [nameTp npoaonbHLIX NPOBOSIOK B CBAPHOW CETKE MM
L [nvHa NnpogonbHOM NPOBOSIOKM B CBAPHOW CETKE MM
N KonnyecTtBo nonepeyHbiX NPOBOJSIOK B CBAPHOW CETKE -
N Konn4yecTtBo NpofonbHbIX MPOBOSIOK B CBAPHOW CETKe -
P PaccTosHue mexay nonepeyHbIMy NPOBOSIOKAMU B CBApPHOW CeTKe MM
P PacctosiHme mexay npogorsibHbIMU NPOBOSIOKAMU B CBApHOW CeTKe MM
Fs Ycunuve casura CBapHbIX COEAUHEHUN B CBAPHOW CEeTKe KH
React | PaKTUyeckoe 3HauyeHue npeaena TekyqecTy MMa ®
Renom | YCTAHOBNEHHOE 3HAYEHVE NMpeaena TeKy4ecTy MMa
Reac/ | OTHOWEHWE (PaKTMYECKOrO 3HAaYEHNSA K YCTaHOBIIEHHOMY 3HAYEeHWIO -
Re.nom npegena Teky4ectu
ai, a», as, | 3HayeHve npeaBapeHna [ynpexaeHus] (yCTaHOBNEHO B cTaHgapTe 3
as Ha nsgenue)
Uz, Uz BbICTyn npoAaonbHbIX NPOBOSIOK B CBAPHOW CETKE UNnu AnvHa anaro- MM
Hanewn 3a BEPXHUM U HWXKHUM MOSCOM peLueTyaTon 6anku
U3, Ug BbICTyn nonepeyHbIX NPOBOJSIOK B CBAPHOW CETKe MM
Ach lMnowaab nonepeYyHoro ceyeHns nosica MM®
Api [Mnowagb nonepeyHoro ceyveHust gnaroHanm MM?
B; lMpoekTHaa WwnpuHa peleTyaTon 6ankm MM
B, O6Lwas WwupnHa pelletTyaTton 6anku MM
Fqd Ycunue casura KNneMMOBOIoO COeAMHEHUS pelueTyaTon 6anku kH
Fw Ycunue casura B OTAENbHOM TOYKE CBApPKM peluetyaTon danku kH
H; [MpoeKTHada BbiCcOTa pelueTyaTon banku MM
H, O6uwas BbicOoTa pelwleTyaTon 6ankm MM
Ps PacctosiHme mexay avaroHansMmu peluetyaton 6anku MM
Rech | Mpenen TekydecTn nosica peluetyatoii 6anku MMa
Repi | Mpeaen TekyyecTu anaroHaneii peleryaToil 6ankm MMa ®
t y6uHa npodmnga MM
ts TonwunHa metTannM4yeckon nNeHTbl B peweTtyaTon banke MM
0 Yron HaknoHa gnaroHarnen B pelietyaTton 6anke 0
b WnpuHa 6ankn (McnbiTaHne ¢ npumeHeHnem 6pyca) MM
dm OnameTp narnbarowero ponuka (McnbiTaHne ¢ NpuMeHeHnem 6pyca) MM
Fa O6Liee npuMeHeHHoOe ycunue (UcnbiTaHue ¢ npuMeHeHnem 6pyca) KH
Fa Pactarnsatowee ycunue (McnblTaHWe Ha BbITArMBaHME) kH
e CpefHee 3HauyeHWe MPOYHOCTM BeToHa (MCMblTaHWe Ha BbiTsrmBa- | MMa
HKe)
fem 3agaHHOe 3HauveHWe Krnacca NPoYHOCTU GeToHa (UChblTaHue Ha Bbl- | MIMa
TArMBaHue)
Fi Ycunve B WapHUpe U CTepXHe Unv npoBosfoke (UcrnbiTaHue C npu- kH

MeHeHnem bpyca)
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Vp CKOpOCTb NPUNOXeHUsa Harpy3ku (MCnblTaHWe Ha BbITArMBaHWE) H/c

Ao [Mpockanb3biBaHWe (UCNbITAHWE Ha BbITATMBaHNE) MM

Os HanpsixeHue B CTEpXHe Unn NPoBOJIOKe (UCMbiTaHWe ¢ npumeHeHn- | MMa
em bpyca)

To HanpshkeHune cuennexms (McnbiTaHme ¢ npuMmeHeHnemM bpyca) MMa

Tou HanpskeHue cuenneHvs npy MakcumanbHOW Harpy3ke (ucnbitaHve | Mlla )
C NpMMeHeHnem 6pyca)

Tdm HanpsxeHue cuenneHms (McnblTaHWE Ha BbITArMBaHME) MMa ?

Toow, To1, | HanpsbkeHne cuennennst npu npockanbabiBaHun 0,01, 0,1 u 1 mm | MMa

Ty,

(ucnbiTaHne ¢ NnpumeHeHnem 6pyca)

3 EavHnua 3aBucuT oT nokasarens.
® 1 MMa = 1 H/mMMm2.

5 Obo3Ha4yeHue
5.1 CtepxXeHb, KONbLUO U usgenme B MOTKe

N3genna B COOTBETCTBMM C HACTOSLLUM CTaHOapToM ob03HavaloT C npuMeHeHnem

creayLwmnx cBeeHun:

a) onnucaHve opmbl n3genuns (T.e. CTepPXeHb, KOmMbLO 1 nsgenne B MOTKe);
b) HoMep HacTosLWwero craHgapTa,
C) HOMWHasbHbIE pa3Mepbl N3Oenus;

d) TexHmyeckmi knacc.

5.2 CBapHas ceTKa

CBaprIe CeTKNn B COOTBETCTBUMN C HACTOALLUMM CTaHOAPTOM obo3HavalT ¢ npuMmeHe-

HUEM crneayrLnX CBeAEHWI:

a) onucaHne hopmbl M3genus (cBapHas ceTka);
b) HoOMep HacTosLWwero craHgapTa,

C) HOMUHanbHblE pa3mepbl U3genusa (pasMepbl NPOBOJIOK, pasMepbl CETKW, paccTos-

HVWe MexXay NPOBOMOKaMM, BbICTYMbI);
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d) TexHnyeckumii(e) knacc(bl) ctanu.

MpumeydaHne 1 — [na obo3Ha4YeHUs CKITafCKOM CBapHOW CETKM LUMPOKO NMPUMEHSIIOT COKpa-
LeHHble 0003HaveHus. COOTBGTCTByPOLLI,yPO KOHCTPYKUUKO CETKN B 3TOM CJlydae MOXHO B3ATb
n3 Ta6J'II/ILI,, n3gaBaeMbiX N3rOTOBUTETIEM.

MpumeyaHne 2 — KOHTYpHYI0 CBapHYHO CETKY MOXHO OnucaTb No M3obpaeHuto Ha pucyHke 1
UM 4epTexom C ykadaHnemM BCeX pa3MepoB, B 3TOM Cllydae ee MapKUPYrT COrnacHoO AaHHbIM

notpebutens.
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KonnyectBo NpoaonbHbIX NPOBOJSIOK

PacctosHne mexay npogosibHbIMU NPOBOSIOKaMU
OuameTp npoaonbHbIX NPOBOMOK

KonnyecTBo nonepeyHbIX NPoBOSIOK

PacctosHne mexay nonepeyHbiMy NMPOBOSIOKaMm
[nameTp nonepeyHbIX NPOBOSIOK

[nnHa npoaonbHOM NPOBONOKK

[nnHa nonepe4yHoOM NPOBOSIOKM

BbICTyn npoAaonbHbIX MPOBOSIOK

BbICTyn NpoaonbHbIX MPOBOMOK

BbICcTyn nonepeyHbIX NpOBOMOK

BbicTyn nonepeyHbiX NpoOBOSIOK

PI/ICYHOK 1- FeomeTqueCKMe nokKasaTtesin KOHTYPHbIX CBapHbIX CETOK

5.3 PeweTuyaTan 6anka

PeweTtyaTble 6ankn (CM. pUCyHOK 2) 0603Ha4aloT C NPUMEHEHNEM CreayloLwmnx cBe-

OeHun:

a) onncaHve opmbl U3gennsa n/mnm HammeHoBaHus nsgenus (peweTvaraa 6anka);

b) HOMep HacTosLWwero craHgapTa,

C) NPOEKTHas BbICOTa pelueTyaTon 6anku;

d) HoMMHanbHbIE pa3Mepbl BEPXHErO Nosica, AnaroHanewm n HUXKHero nosica;
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€) TexHn4eckum(e) knacc(bl) CTanun Ans BepXHero nosica, gMaroHanemn n HMKHero nos-
ca.

MpumevaHne — PeleTtyaTyto 6anky MOXHO onmncaTb No M300paXeHnto Ha pUCYHKe 2 uUnu vep-

TEXOM C yKa3aHMeM BCEX pa3MepoB, B 3TOM Cllyyae ee MapKUpYHT COrMacHO AaHHbIM noTpe-

outens.

1 BepXHW NosiC
2 onaroHanb
3 HUXHUI NOSAC
PucyHok 2 — Bbicota (H,, H,), wmpuHa (B;, B,), BbiCTyn (U1, Uy) U pacCTOoAAHUE MexXAay

anaroHanamu (P;) peweT4yaTon 6anku
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6 UsroToBneHue ctanu u TeXHONOIMA U3roTOBIEHUS U3Aenuin

6.1 Cnocob pacnnasa v BUA BOCCTaHOBIIEHUSA CTanu ABNSETCA 3a4advyen u3rotoBuTe-
nga cranw.

6.2 TexHonornsa M3roToBNEHNS Konew, U CTEPXXHEN ABNAETCA 3aadyen U3roToBUTeNs u
coobulaeTca notpebutento no TpeboBaHuIo.

6.3 Pa3moTka maTepuana B KofbLax AOSMKHA NPOBOAUTLCA Ha crneuuanbHO U3roToB-
NEeHHOW And 3TON Lernv yCTaHOBKE.

6.4 N3roToBrneHne apmaTypHOU CTann nytem nocrieqyoLwen npokaTkn roToBbiX Usge-
nun (Hanpumep, NUcTa UNu penbca) He JonyckaeTcs.

6.5 Bce cBapHble ceTkuM U3rotaBnvBaloT B 3aBOACKUX YCITOBUSX U CBapMBaKOT MaLUWH-
HbIM cnocoboM. CoeguHEHNA B TOYKax nepecedeHnss NPoaosSibHbIX U NONepeYHbIX NPOBOSIOK
N3roTaenMBaloT CNOCODOM 3MEKTPUYECKON KOHTAKTHOW CBapkn ana obecnevyeHuss yCcTaHOB-
NEeHHOW MPOYHOCTU Ha COABMT.

CBapHble CeTKM MOTYT COCTOATb B pa3HbIX HarnpasreHnax N3 matepuana pasHblX Tex-
HUYECKNX KINaccoB.

CBapHble ceTkn ¢ OBOWHBIMW MPOBOSIOKaMU OOIMKHbI coAepXaTb TOMbKO B OOHOM Ha-
npaBreHnn ABONHbIE MPOBOJSIOKMU.

6.6 Bce peleTyaTtble 6anky M3roTaBnuBalOT B 3aBOACKUX YCMOBUSAX U3 CTEPXKHEN M
Konew, unu neHT (ToNbKo ANns BepxHUX noscos). CoeanHeHUs mexagy nodcamn u amaroHans-
MU W3roTaBfMBalOT CNOCOOOM 3MNEKTPUYECKON KOHTaKTHOW CBapKuM WM MexXaHU4ecku Ans

obecneyveHus yCTaHOBﬂeHHOVI NPOYHOCTN Ha CABUI.

7 MNokasatenu

7.1 NMpurogHoOCTb K CBapKe U XMMNYECKUN CoCTaB

7.1.1 MNpurogHoOCTL K CBapKe onpeaenseTcs no AByM npusHakam:

- YrNepoaHOMY 3KBUBAMEHTY;

- OrPaHMYEHUIO CoiepXKaHUA ornpenesieHHbIX 35IEMEHTOB.

7.1.2 MakcumarnbHble 3Ha4YeHNA CoAepXXaHUA OTAENbHbIX 3NIeMEHTOB U YriiepoLHOro
9KBMBArieHTa He OOSMKHbI NPeBbIWAaTh 3HaYeHUs, ykasaHHble B Tabnuue 2.

7.1.3 3Ha4eHve yrrnepoaHoro akeuBarneHta Ceq paccunTbiBalOT Mo criegyroLlen dop-
Myrne:

Ceq = C + Mn/6 + (Cr + Mo + V)/5 + (Ni + Cu)/15 Q)

[Mpn 9TOM CMMBOMbLI XUMUYECKUX 3NEMEHTOB MNPeacTaBnAldT UX MacCOBYH JOM0 B
npoueHTax.

MpumeyvaHne - PyKOBOACTBO MO cBapke apmaTypHon ctanu cM. B prEN ISO 17660.
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Tabnuua 2 — XMuMmmn4yeckmin coctaB (B NpoLeHTaXxX Mo macce)

Yrnepon | Cepa docop | AsoT? Menb YrnepoaHbilit
2 akBMBaneHT
MaKc. MaKc. MaKc. MaKc. MaKc. MaKc.
AHanns pacnnasa | 0,22 0,050 0,050 0,012 0,80 0,50
MowTyyHbin aHa- | 0,24 0,055 0,055 0,014 0,85 0,52
n3

2 JonyckaeTca npesbllleHne MakcMManbHbIX 3HadeHun yrnepona Ha 0,03 % no macce npu ycrnosuu
CHWXeHNHA 3Ha4YeHus yrnepoaHoro akemBaneHTa Ha 0,02 % no macce.

b) [onyckaeTca noBblLWEHHOE cofepXaHue asoTa Npu HanMyuu 3reMeHTOB, CBA3bIBAlOWMX OOCTa-
TOYHOE codepXaHue asoTa.

7.1.4 [1onroBe4YHOCTb U34enun COornacHo HacTodAleMy CTaHOapTy onpefenseTcs Xu-

MMn4YeCKMM CoCTaBOM, YCTAHOBJIEHHbIM B Tabnuue 2.

7.2 MexaHn4yeckune nokasartenm

7.2.1 O6Lwue nonoxeHus

B cooTBeTCTBUM C HACTOALWMM CTaHAAPTOM HOpMaTMBHOE 3Ha4vyeHue (eCnu He ykasaHo
MHOE) npeacTaBnsieT cOOOM HWXKHIOK UMM BEPXHIOW rPaHuLy CTaTUCTUYECKOro UHTepBana
AOonycKoB, Ansa KoToporo nmeetca 90%-Hasa BeposaTHOCTb (1 — a = 0,90) npu ycrnosuu, 4To
95% (p = 0,95) nnu 90% (p = 0,90) 3HaYEHMIN HAXOOATCSA HA HMKHEWN rPaHNLE W BbllEe UK Ha
BEPXHEN rpaHuue n Hke (cM. Tabnuyy 16 n tabnuuy 17). laHHOe onpegeneHne OTHOCUTCA
K 4ONITOBPEMEHHOMY YPOBHIO Ka4yeCcTBa Npoun3BoACTBa.

7.2.2 YcnoBusi uCnNbITaHUA

Ycnosus UCNbITaHUW JOMXHbI COOTBETCTBOBATL Tabnuue 3.

Tabnuua 3 — YcnoBusa ansa onpeneneHnsi MeXxaHM4YeCKUX nokasarenemn

Bua M3rotoBneHnMa uspgenusi U COCTOsiHME Npu no- | YcnoBusa ncnbitaHum (o6pasubl)
cTaBKe

/3roToBNEHO CMOCOBGOM ropsiveii mpokaTku B Mpsi- | COCTOsIHWE NpU nocTaBke 2 unm
MOM BUAe B COCTapEHHOM COCTOsIHUM ©)

M3rotoBrneHo cnoco6om xonogHoro cpopmoBaHus B | B coctapeHHom coctosiHum P
NpsAMOM BuAae

M3roToBneHo B KoMbL@X W MOCTaBMseTcs B pas- | B coctapeHHom coctosiHum ®
BEPHYTOM Buae

M3roToBrneHo 1 noctaBnseTcsa B KosnbLax BbII'IpFIMJ'IeHO M B COCTapeHHOM

cocTosiHun ©

a), b), ¢)

CBapHas ceTka B cocTtapeHHOM COCTOSAHUK

PeweTtyaTaa 6anka a), b), ©)

B cocTtapeHHOM cocTosiHUK

4 B cnyyae pasHOrnacmii B COCTApeHHOM COCTOSIHUM.
®) B cocTapeHHOM COCTOSIHWM O3HauaeT: Harpes obpasua 4o 100 °C, BbiaepxvBaHve npu 3Toi

Temnepatype + 10 °C He MeHee 1 4 ;™ MUH C NOCreayoLmM OXMaxaeHeM Ha BO3ayXe [0 KOM-
HaTHOM TemnepaTypsbl.
Cnocob HarpeBa BNAeTcs 3agaden N3rotToBUTENS.

° Mnu B cocTodAHUK npn noctaBke, eCyin KOMMOHEHTbI U3roTOBJIEHDI crnocobom FOpﬂ‘-IGVI MPOKAaTKN
B NpAMOM BUAe.
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7.2.3 Noka3aTtenu NpPo4YHOCTH

7.2.3.1 YcTaHaBnusaembIiMun 4118 NokasaTenen npoYHoCcT 3HaveHnamMm (Re, Rm/Re, Agt
N B oTAenbHbIX cnydasX React! Renom) AOMKHbI ObITb YCTAHOBEHHbIE HOPMATMBHLIE 3HaYe-
HUa npy p = 0,95 ana Re u p = 0,90 Ana Ay, Rm/Re 1 Re.act/ Re.nom-

7.2.3.2 3HavyeHna Re n Ry, paccunTbiBalOT C NMPUMEHEHMEM HOMMUHAarNbHOW MroLwaaun
cevYeHus nsgenus.

7.2.3.3 lNpepenom Tekydectn (Re) siBnsietcs BepxHun npegen Tekydectn (Ren). MNpu
He BblpaXXeHHOM npegene Tekydyectu onpenenstoT 0,2%-Hoe yanuHeHune (Rpo2).

7.2.4 Ycunue caBura CBapHbIX U KIEMMOBbIX COeANHEHUN

7.2.4.1 CeapHas ceTka

3HayeHnewMm, Fg, YyCTaHOBMEHHbLIM A5 YCUNUS COBUra CBapHbIX U KNEMMOBbLIX Coeaun-
HEHWN B CBApHOW CeTKe, AOIMKHO OblTb MUHMMAarnbHOE 3HavyeHne. 3HavyeHne, YCTaHOBEHHOE
ansa Fs, 0OMKHO GbiTb He MeHee 0,25 X Re X Ap, rAe Re — YCTaHOBMEHHbI HOPMATUBHbIV
npegen Tekydectn n A, — HOMMHarbHas nnowaab cevyeHns

a) YTOSLEHHOW MPOBOSIOKN B COEQUHEHUU CBApHOM CETKU C OAMHAPHOW NPOBOJSIOKOM
nnm

b) ABOVHOM NPOBOMOKM B CBApHOM CETKE C ABOMHOW MPOBOSIOKOWN (4ABOWMHbIE NPOBOMO-
KN B OQHOM HanpasfieHun).

7.2.4.2 Pewetyatas 6anka

7.2.4.2.1 CBapHble coegnHeHus

3HayeHuewm, F,, YyCTaHOBNEHHbIM ONS YCUNUSA cCOBUra TOYKM CBapKU B pelueTyaTou
6anke, OOMKHO BbiTb MUHMMarbHOE 3HayYeHue. 3HaveHune, ycTaHoBneHHoe ansa Fy, JOMKHO

ObITb HE MeHee

Fw=0,25 x Re.ch X Ach (2)
nin
Fw 2 0,6 X Repi X Api (3)

Onpegensowmm aBnseTcs MeHblUee 3HavYeHme.

[ns oueHkn pesynbTaTa MUCMNbITaHUA yCUNnA caBura Heobxoammo 3aperncTpupoBaTb,
KONMMYECTBO TOYEK CBapKMW, MOABEPraBLUMXCA Harpyske U nonyvmBLUMX OOHOBPEMEHHOE pas-
pyLleHue.

I'IpmmeanMe - B npunnoxeHmn A copepxKaTtca npuMmepbl TOYEK CBAapKM B coeaUHEHNN.

7.2.4.2.2 KnemmoBble cOeANHEHUS

KnemmoBbie coegmMHeHUst MPUMEHSIIOT TOSMbKO A9 COeANHEHUST HUXKHEro nosica ¢ ama-

roHanamu. 3HayeHnem, Fg, YCTAHOBJIEHHbIM AONA yCunua caBura KrnemMmmMoBOro coeguHeHud,

81



CuUrHanbHbIN 3K3eMNNAP

CTb EN 10080-2009

OOJDKHO OblTb MMHMMarnbHOEe 3HadYeHune. 3HadeHne, yctaHoBreHHoe ans Fy, AOMKHO ObiTb He
MeHee

Fa 2 0,25 X Re pi X Api 4)

7.2.5 YcTanocTtHas Npo4YHOCTb

W3penve npu nepnoguyeckon nyrbCUpyloLen pactsarmsatoien ogHOOCHOW Harpyske
OOITKHO BblAEpPXMBaTb YCTaHOBMEHHOE(bIE) KONMMYecTBO(a) Harpy3o4dHbIX LMKNOB. Hanpske-
HWe OOMKHO OblTb CMHYCOMAHbLIM MO YCTAHOBMEHHOW aMnnuTyae 20, UCXOAA OT YCTaHOB-
NEHHOrO Omax-

MpumeyaHne - 20, U Opmax AOMKHbI BbIPaXXaTbCA HA OCHOBE HOMWHAmbHOW NIOLLaaM ceyeHus

CTEepPXXHA, KaTaHKN U1 npoBOJ10KA.

7.2.6 NMpurogHoOCTb K U3rndy

7.2.6.1 lMpurogHocTb K N3rnby onpenensatT ucnbitaHMem Ha nsrnb n/mnm otrmb.

7.2.6.2 WcnbiTaHne Ha n3rmb, npyu HeobxoanmMocTn, NpoBOAAT B cooTBeTcTBMM C EN
ISO 15630-1 npn MMHMManLHOM yrie usrnba 180°.

M3penus nocrne ucnbITaHna He OOMMKHbI UMEeTb paspyLUeHUn Unu TPeLLMH, pacrnosHa-
BaeMbIX UCMNbITAaTENEM C HOPMaribHbIM UM CKOPPEKTUPOBAHHBLIM 3PEHMEM.

[NnameTp narnbatowen onpaskm, NPUMEHAEMON ANl UCMNbITaHMA Ha U3rnb, He OOMMKEH
npeBbIlWaTh COOTBETCTBYOLLME MAaKCUMarbHble 3Ha4YeHus B Tabnuue 4.

Ta6bnuua 4 - lnameTp usrndarLluen onpaBkv AnA UCNbITaHUA Ha U3rMb

HomuHanbHbIN gnameTp d, OnameTp nsrnbaroLuen onpaBku,
MM Makc.
<16 3d
>16 6d

7.2.6.3 WcnbiTaHne Ha oTrnb, npu HeobxoauMoCTKn, NPoBOAAT B cooTBeTcTBUM C EN
ISO 15630-1.

O6pa3sLibl M3rnBatoT Npy MUHUManbLHoM yrie 90° Yepea onpaBsky, AMaMeTpP KOTOPOIi He
OOJDKEH MpeBbIlaTbh COOTBETCTBYIOLME MaKCUMarbHble 3HadYeHus B Tabnuvue 5, 3atem co-
cTapuBaloT, Nnocne 4Yero oTrnbaroT He MEeHEee YeM Ha 20°.

O6paseL, nocne UcnbITaHUA He OOMMKEH UMETb pPa3pyLUEHUA UNU TPEeLLUH, pacno3Ha-
BaeMbIX UCNbITaTENEM C HOpMasibHbIM UM CKOPPEKTUPOBAHHBLIM 3PEHUEM.

Ta6bnuua 5 - [lnameTp usrnéarLuen onpaBky AnA UCNbITaHUA Ha OTIrMO

HomuHanbHbIN gnameTp d, OnameTp nsrnbarwoLien onpaBku,
MM MakKc.
<16 5d
>16 < 25 8d
>25 10d
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7.3 Paamepsbl, Macca v npegeribHble OTKIIOHEeHUA

7.3.1 QuameTp, nnowaab NONepeyYHoro ce4yeHus

HomMunHanbHbIN guameTp OomkeH coctaBnaTb A0 10,0 MM BKNIOYMTENBHO B NOSIOBUH-
HbIX MUNNIMMETpPax 1 cebiwe 10 MM B LeSibIX MUSTIIMMETPaXx.

[NpMeHsieMble 3HA4YeHUS1 HOMUHANbHLIX OMaMeTpoB, Mnowagen cedvyeHnn um macc
npuBegeHsl B Tabnuue 6.

7.3.2 Macca Ha MeTp U npeaeribHble OTKITOHEeHUs

HomuHanbHble 3Ha4YeHNa Maccbl Ha MeTp (CM. Tabnuuy 6) paccumMTaHbl HA OCHOBAHUK
3Ha4YeHUN HOMUHANbHOWM MMNOLAAN CeYEHUS C NNOTHOCTbLIO 7,85 Kr/,u,M3.

MpepernbHble OTKMNOHEHUSI OT HOMWHANbHOW Maccbl HA METP OOSMKHO COCTaBNATb He
G6onee * 4,5% ona HOMMHanbLHOro AnameTtpa cBbiwe 8,0 Mm 1 *+ 6,0% ONS HOMUHAIBLHOTO
anameTtpa 8,0 MM 1 HMXe.

7.3.3 InnHa cTepxHen

7.3.3.1 HoMnHaneHas anuHa cTepXXHen JormkHa CorflacoBbiBaTbCA HA MOMEHT 3aKasa
N MOCTaBKM.

7.3.3.2 NpepenbHoOe OTKNOHEHWE OT HOMUHANBbHOW ASIMHLI OOSHKHO COrflacoBbIBaTbCS
Ha MOMEHT 3aKasa 1 NoCTaBKM.

7.3.4 Macca Konbua

HomMmunHanbHaa macca KosbLa AOSMKHa CorfnacoBbiBaTbCA HA MOMEHT 3akasa M nocTas-
K.

7.3.5 Macca cBapHOW CeTKMU

7.3.5.1 PacnonoxeHne npoBosioK

7.3.5.1.1 OBuwme nonoxeHus

MpoBoOnokun B ceTke A0MKHbI ObiTb OAMHAPHBIMU U/ OBOMHLIMWN.

7.3.5.1.2 OTHOWEHNEe anameTpa NPOBOSIOKM

7.3.5.1.2.1 HoMuHanbHble AamMeTpbl NPOBOJSIOK B CETKax C OAWHAPHbLIMU MPOBOSIOKa-
MU SOMKHbI COOTBETCTBOBATL crneaytowemy TpeboBaHuio:

dmin. 2 0,6 dmax (5)

roe

dmax HOMMHAanNbHLIM ANAMETP CaMOW TONCTON NPOBONOKMU;

dmin. HOMMHAanNbHLIM ANaMeTp NepekpeLLMBaoLLENCS MPOBOJSIOKMW.

[pyrne TpeboBaHnsa gonyckaeTcsa cornacoBbiBaTb HA MOMEHT 3aka3a M NOCTaBKM.

7.3.5.1.2.2 B cBapHbIX ceTkax ¢ ABOWHbIMM MNPOBOSIOKAMW B OQHOM HanpaBfiEHUN HO-
MUHarbHble AnameTpbl MPOBOJSIOK AOSPKHbI COOTBETCTBOBATL Crieaytolemy TpeboBaHMIo:

0,7ds=dr=1,25ds (6)
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roe

ds HOMMWHanbHbIV AnamMeTp OTAEeNbHbIX MPOBOSIOK;

dt HOMMWHanbHbI AnaMeTp OBOWHbIX MPOBOSIOK.

Opyrne TpeboBaHns 4OMNyCcKaeTCHa COrnacoBbiBaTb HA MOMEHT 3aka3sa M MOCTaBKM.

7.3.5.1.3 3HayeHusa paccTosaHUA Mexay NpoBOSIOKaMn 1 BbICTyrNa

PacctosiHne mexay npodofibHbIMU U NOMNEpPeYHbIMU NPOBONOKaMU OOMKHO ObITb He
MeHee 50 Mm.

MpumeyaHne — BbicTyn AomxeH 6bITb He MeHee 25 MM.

7.3.5.2 Pa3smepbl 1 npeeribHble OTKITOHEHUS

HomuHanbHble 3HaYeHUs ONVHbI, LWWPWHBI, PACCTOSAHUA MeXay NPOBOSIOKaMu, BbICTY-
NMOB CBAPHbIX CETOK JOMKHbI COrMacoBbIBaTbCA HA MOMEHT 3aKa3a M MNOCTaBKMy.

lMpenenbHble OTKIOHEHUS OS5 CBapHbIX CETOK COCTaBMSAIOT:

OnvHa n wnpuHa ceTtkn: = 25 mm mnun £ 5%, onpegensawowmm asnsetca Gonbliee
3Ha4veHue,

PacctoaHue mexay nposonokamu: + 15 mm unn = 7,5%, onpegensarowmm asnseTca
Bonbllee 3Ha4YeHue;

BbicTynbl: COrnacoBbIBaOT HA MOMEHT 3aKka3a 1 NoCTaBKu.

CneumnanbHble TpeboBaHMs K AOMyckam OOMNYCKaeTCs COrnacoBbiBaTb HA MOMEHT 3a-
Ka3a 1 noctaBKu.

7.3.6 Pa3mepbl peweT4yaTon banku

7.3.6.1 O6wue nonoxeHus

Ecnun npoBonoku npmvBapmBaloT BMECTE, OHU A0SDKHbI COOTBETCTBOBATL CreayolemMy
TpeboBaHUtO: dmin/ dmax 60NbLWE 0,3.

Ecnn k npoBonokam npuBapuBalrT MeTannuyeckue neHTbl, AENCTBYeT cnefymllee
orpaHnyeHue:

ts 20,15 d; (7)

roe

d HOMWHanbHbIN AMamMeTp anaroHanemn

ts TOMLWWMHA MeTanIM4eckom NeHThbI.

7.3.6.2 Pasmepbl n npeaenbHblIe OTKNOHEHUA

HomuHanbHble 3Ha4YeHus AONVHBbI, BbICOTbI, LUMPUHBLI U PacCTOAHUA B pelueTvaTbIX
Bankax 4OMKHbI COrnacoBbIBaTbCA HA MOMEHT 3aka3a U NoCTaBKMU.

MakcumarbHble npefenbHble OTKIOHEHUSA NPU N3roTOBIIEHUN COCTaBNAOT:

OnvHa (L): +40 mm, ecrim L <50 m

+0,8%, eciuL>50m
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BiicoTa (Hi, Hy):

Wwnpwuna (B4, By):

PacctosHue (Ps):

MakcumarbHbIv BbICTYI:

MM
+7,5
+2,5

MM

MM

CTb EN 10080-2009

MOXET CcorflacoBbiBaTbCA HaA MOMEHT 3aKa3a U NOCTaBKW.

Ta6bnuua 6 - anMeHﬂeMble HOMUHalNbHbIE AnaMeTpbl, nnowaanun CeyeHMN U Maccbl Ha

mMeTp
HomuHanbHbi | CTepxkHmn | Konbua u | CBapHble | PeweTtyatble | HomuHanbHasa | HommHaneHas
anameTtp nsgenusa B | CeTKU Bankn nnowagb ce- | macca Ha
MM MOTKe YeHus MeTp
MM Kr/m

4,0 X X 12,6 0,099

4,5 X X 15,9 0,125

5,0 X X X 19,6 0,154

9,5 X X X 23,8 0,187

6,0 X X X X 28,3 0,222

6,5 X X X 33,2 0,260

7,0 X X X 38,5 0,302

7,5 X X X 44,2 0,347

8,0 X X X X 50,3 0,395

8,5 X X X 56,7 0,445

9,0 X X X 63,6 0,499

9,5 X X X 70,9 0,556

10,0 X X X X 78,5 0,617

11,0 X X X 95,0 0,746

12,0 X X X X 113 0,888

14,0 X X X X 154 1,21

16,0 X X X X 201 1,58

20,0 X 314 2,47

25,0 X 491 3,85

28,0 X 616 4,83

32,0 X 804 6,31

40,0 X 1257 9,86

50,0 X 1963 154

7.4 NMpoOYHOCTb cuensieHna U reoMeTpPpUA NOBEPXHOCTHU

7.4.1 O6LwKne NonoxeHns

PebpucTbie 1 NpoUNUPOBaHHbIE CTanbHble U3OENNUs B COOTBETCTBUN C HACTOSALLUM

CTaHOapTOM OTNNYaKTCA CBOEN reOMeTpUEN NOBEPXHOCTU, NOCPEACTBOM KOTOPOW AOCTura-

eTcsa cuenneHue c 6eToHOM.

TpeboBaHMs K CBOMCTBaM cuUeNnneHns pebpucton n npodpunmpoBaHHOM CTanbHON

apmaTtypbl OOJTKHbl OCHOBbLIBATbCA Ha reoMeTpum NoOBEPXHOCTU.
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TpeboBaHus K CBOMCTBAM CUENNEHNA anbTepHaAaTUBHO JOMNYCKAeTCsa onpenensaTb rno-
CpeacTBOM COOTBETCTBYIOLLMX UCMbITaHWIA, cM. npunoxeHna C n D. Kputepun onpeaenexus
TpeboBaHUN B paMKax 3TUX UCMbITAHWA OOSMKHbI COOTBETCTBOBATL YCTAHOBMEHHbLIM, HaNpu-
Mep, B TEXHUYECKUX YCIOBUAX HA U34enne unu B ctaHgapTax Ha pacyeT. B aTom cnyyae He-
obxoanmbl Takke Mepbl Ansg onpeaeneHna TpeboBaHui B paMKkax 3aBOACKOrO NMpPOU3BOACT-
BEHHOrO KOHTPOSIS, KacatoLMXCA reoOMeTpmn NOBEPXHOCTU Ha OCHOBE pe3yNnbTaToB UCMbITa-
HUA cLuenneHuns.

7.4.2 FleomMeTpMA NOBEPXHOCTU pedpucTon cranm

7.4.2.1 O6wme nonoxeHus

PebpucTasa ctanb otnuyaeTca pasMmepamu, KONMYECTBOM M PACMONIOXXEHNEM HaKITOH-
HbIX U NPOAONbHbIX pebep. N3aenus AomkHbl MMeTb ABa unu 6onee psaoB HaKMOHHBIX pe-
6ep, paBHOMEPHO pacnpeneneHHbIX No NepumeTpy.

B npegenax kaxgoro psga mexay pebpamu AOmMKHO ObiTb paBHOMEPHOE PacCTOSHME.
[onyckaeTca HannumMe NpoaonbHbIX pebep.

Mpumep pebpucton ctann NpeacrTaBneH Ha pUCyHke 3.

Pebpuctasa ctanb B COOTBETCTBUM C HACTOALMM CTaHAApPTOM AOSKHA OTBeYaTb Tpe-
B6oBaHNSAM, yCTaHOBIIEHHbIM B 7.4.2.2.

MapameTpbl pebep gonyckaeTcs ycTaHaBnMBaTb NO OTHOCUTENBHOW nriowaan pebep
fr VNN NO coyeTaHMIO paccTosaHUA Mexay pebpamu, BbICOTbI U HakNoHa pebep nnu no oboum
KpUTEPUSAM.

N3mepeHuns napameTpoB pebep n fr npoBoasat B cootBetctBmm ¢ EN I1ISO 15630-1.

’\\
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MNpumeyvaHne — Ha pucyHke npefcTaBneH npumep ¢ ABYMsi psifaMm HaKMOHHbIX pebep

PucyHok 3 — NleomeTpus pebep
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7.4.2.2 HaknoHHbIe pebpa
7.4.2.2.1 3HayeHusa anga paccToaHus mexay pebpamu, Anga BbICOTbl U HaknoHa pebep
OOJDKHBbI HAXOANTBCA B Npeaenax, ykasaHHblx B Tabnuue 7, rae d — HOMUHanNbHbI AMameTp

CTEPXHA, KaTaHKN Unn npoBOJIOKN.

Ta6bnuua 7 — MNMpegenbl AnA napamMeTpoB pedep

BbicoTa pebpa h PaccTosiHue mexay pebpamum ¢ HaknoH peGep 8

01 0,03d 80 0,15d 0o10,4dpo00,2d ot 35 no 75°

7.4.2.2.2 HaknoHHble pebpa OOMKHbI MMETb CEPNOBUAHYIO KOHCTPYKLMIO U MNIaBHO
nepexoauT B 94p0 U3genus.

7.4.2.2.3 lpoeKkuunsi HakNoHHbIX pebep AoMmKHa PacnpoCTPaHATLCA HE MEHEee YeM Ha
75% nepumeTpa usgenus, paccYnmTaHHOro no HOMMHaNbHOMy AnameTpy.

7.4.2.2.4 dnaHroBbIi yron HaknoHa (a) pebep aomkeH cocTaBnaTh = 45°, nepexon ot
pebpa K sapy nsgenusa gormkeH ObiTb 3aKpyrneHHbIM.

7.4.2.3 lNpoponbHble pebpa

BbicoTa npogonbHbix pebep He pgormkHa npesbiwaTbh 0,15 d, rae d - HOMUHanNbHbLIV
anameTp nagenus.

7.4.3 FeomeTpusa NOBEPXHOCTU NPOMUNIMPOBAHHON CTanNm

7.4.3.1 O6LwWwme nonoxeHus

MpodunmpoBaHHas cTanb OTAM4YaeTcs pasMepamu, KOSIMYECTBOM U PacnofioXXeHNEM
yrnybnenun. NMpodunuposaHHas ctanb A0SMKHA UMETb HE MeHee OBYX pPsS4OB paBHOMEPHO
pacnpegeneHHbix yrnyoneHnn. YrnybneHna npoxoasaT NOA YriioM HakfoHa K OCUM CTEPXKHS,
KaTaHKN U nNpoOBOJSIOKMW.

Mpumep npodunmnposaHHOM cTanu NpeacTaBieH Ha PUCYHKe 4.

MpumevaHne — Ha pucyHke npencraBnieH npMMmep ¢ TpeMsi psgamm yrinyoneHumin

PucyHok 4 — N'eomeTpusa npocpunen (npumep ¢ TpemMa pagamm yrinyoneHumn)
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MpodmnupoBaHHasa cTanb B COOTBETCTBUM C HACTOSALWMM CTaHOAApPTOM AOSKHA OTBe-
yaTb TpeboBaHuam 7.4.3.2.

MapameTpbl nNpodunen OonyckaeTcs ycTaHaBnvMBaTb MO OTHOCUTENbHOW nrowiaam
npodpunen fp MM NoO codeTaHnio ykasaHHbIX B Tabnvue napameTpos npodunen nnm no obo-
UM KpUTEPUAM.

N3mepeHna napameTpoB npocunen u fp npooasat B cootBetTcTBumM ¢ EN 1ISO 15630-1.

7.4.3.2 l'eomeTpusa npocunen

3HayeHuss napamMeTpoB npodunen OOSMKHbl HAXOAUTbCA B npeferiax, ykasaHHbIX B
Tabnuue 8, npn 3ToM d — HOMUHANbBHLIN ANAMETP CTEPXKHS, KAaTaHKN UK MPOBOSIOKMN.

Yrnybnenunsa gomkHbl o6pa3oBbiBaTb C NPOAOSBHOM OCbKO Yron HakmnoHa, B, ot 35 o

75°.
Ta6bnuua 8 - MNpegens! AnNA napameTpoB pebdep
FnybuHa npocmnsa t WupuHa b PaccTosiHue ¢ CymmapHoe pac-
CTOsiHUue Mexay ps-
Aamu npodunen e
max.
01 0,02d g0 0,1d 010,2dpo1,0d or04dpol15d o1 0,75d
7.5 OnpepeneHne nokasarenemn
[lna onpegeneHna nokasatenen NPUMEHAIOT METOAbl UCMbITAHUW B COOTBETCTBUMN C
pasgenom 9.

8 OueHKa cooTBeTCTBUSA

8.1 3aBoACKOM NPOU3BOACTBEHHbIA KOHTPOJb

8.1.1 O6Lwue nonoxeHus

ApmaTypHasa cTanb B COOTBETCTBUMM C HACTOALWMM CTaHOAPTOM AOSDKHA M3roTasiiv-
BaTbCA Mpu NOCTOSHHO AEWCTBYIOLLEN CUCTEME 3aBOACKOro Npou3BOACTBEHHOrO KOHTPOS,
4yT106bI, HE3AaBNUCUMO OT TEXHOSOMMN M3roTOBNEHNSA, o6ecneynBanocb COOTBETCTBME FOTOBbIX
n3genuvn.

Cuctema 3aBOACKOro NPOM3BOACTBEHHONO KOHTPOMS OOSMKHA BKIKOYaTb npouenypbl
OLIEHKW nokasaTerieun, ycTaHoBrneHHbIX B 8.1.2 n 8.1.3.

lMpuHUMaeTcs, YTO U3roTOBUTENN, NUMEIOLLIME CUCTEMY 3aBOACKOr0 NPOU3BOACTBEHHO-
ro KOHTpons, KoTopas cooTBeTcTBYeT TpeboBaHmsam EN ISO 9001 n opneHTUpoBaHa Ha Tpe-
BoBaHMsA HaCTOALWEro cTaHaapTa, BbINOMHAKT TpeboBaHud, NpeabaBnsaemMble K 3aBOACKOMY

npon3BoACTBEHHOMY KOHTPOJ1HO HACToOALWMM CTaHOAPTOM.
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8.1.2 OT60p 0Opa3LoOB M UCNbITaHUE FOTOBbLIX U34eNun

8.1.2.1 OnpepeneHune obbI4HbIX NOKa3aTenemn

OT16op 06pasuoB 1 UCNbITaHNE TOTOBLIX M3OENUA ANA onpeaeneHns o0bblYHbIX MOKa-
3aTeneun NpoBoAsAT B COOTBETCTBUM C nonoxkeHnsamm 8.1.2.1.1 — 8.1.2.1.4.

8.1.2.1.1 CTepxHM n KonbLa

McnbiTbiBaemas eanHnua OOMmMKHa npeactaBnsatb cobon pacnnae unm 4acTb pacnna-
Ba.

McnbiTaHne AomkHO BKOYaTh:

a) Mo xuMmmn4eckomMy cocTaBy aHanm3 Kakaon UCMNbITbIBAEMOW €AUHULbI. XMUYECKUIA
cocTaB (aHanm3 pacnnasa) cTanu onpegendeTcs N3roToBUTeniem ctanu.

b) Mo ucnbiTaHnam Ha n3rnb n/unu oTrnb, Maccbl Ha METP N rEOMETPUM NOBEPXHOCTU
OAMH obpaseL Ha UCMbITbIBAEMYIO e4MHNLY U HOMUHAMbHbLIM AnamMeTp.

c) o ncnbiTaHnaM Ha pacTaxeHne oanH obpasey Ha kaxable 30 T, HO He MeHee Tpex
06pasL 0B Ha NCNbITbIBAEMYIO €ANHULY U HOMUHAIbHbBIA AnameTp.

OueHKy pe3ynbTaToB NpoOBOAAT B COOTBETCTBUM C 8.1.3.

8.1.2.1.2 'agenusa B MOTKe

MpeanpuaTtve no ganbHenwen obpaboTke M3genun B KomnbLax AOMKHO UMETb 3a40-
KyMEHTUPOBaHHYIO npouenypy, obecnevmBaioLlyo B nocrneayowemM CoOoTBETCTBME U3AENNIA
B MOTKe TpeboBaHUAM, YCTAHOBMEHHbIM Ha nokasaTtenn nu3genus B TEXHUYECKUX YCIOBUSIX.
Kak MMHUMYyM, gaHHasa npoueaypa BKNKYaeT cnegytollee:

a) BusyanbHbIN KOHTPONb KaXXaoro npeaHasHadeHHoro Ans ganbHenwen obpaboTtkm
KonbLa Ha Hannyve HapyLleHUn reoMeTpumn NoBepPXHOCTY;

b) 3amepeHne reomeTpun NOBEPXHOCTM HE MEHEE YeM MO O4HOMY doparMeHTy Npobbl
B €Hb N NO U3roTOBIEHHOMY pa3MepPHOMY NapameTpy;

c) NcnbiTaHna Ha pacTsbkeHne ¢ NepuoanyHOCTbIO HE MEHEE OAHOro doparMeHTa npo-
Obl Ha TMN YCTAHOBKM (Ka4YeHWe unu BpaleHne) B Heaernto COOTBETCTBEHHO ABYX obpabaTbl-
BaeMbIX B JanbHeNLIEM pa3MepHbix napameTpoB. OT6op obpa3uoB Heob6xoanmMo NPOBOAUTL
Takum obpasom, 4YTObbl B TEYEHME LLIECTU MecsueB Obifin OXBayeHbl BCE YCTAHOBKU U pas-
MepHble napameTpbl. M3 Kaxaoro Konbua AOoMycKaeTCca oTOMpaTb TOMbKO OAWH doparMeHT
obpasua.

MpumeyaHne — icnbiTaHne MoXeT NPOBOANTLCS NPeAnpUATUEM NO AarnbHenwen obpaboTtke ¢

npunMmeHeHnem COOCTBEHHbIX cpeacTts (BHyTpeHHVIX nnm CTOpOHHI/IX) nnn npegnpuaTtmem no

AanbHenwen obpaboTke Npu COTPyaHUYECTBE C M3roTOBMTENEM Komneu. OTU UCMbITaHUsA He

criegyet paccMaTpuBaTb Kak NMpnemMo-caoaTtoyHble, a Kak OCHOBY A5ld onpenefieHna ornrospe-

MEHHOro ypoBHs kavectBa (LTQL), kak yctaHoBneHo B 8.5.
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8.1.2.1.3 CBapHble ceTku

McnbiTbiBaemas eanHuLa COCTOUT U3 CETOK Maccom MakcumanbHO 50 T 0guHaKoBbIX
TEXHUYECKUX KINACCOB N AMaMeTPOB, N3rOTOBSIEHHbLIX HA OQHOW CBApPOYHOWN YCTaHOBKE.
[ns onpeneneHns nokasatenemn otouparT dparMmeHTbl Npob cornacHo Ttabnuue 9.

Mpwn ycnoeum, 4YTO UCMbITAHUIO NOABEPralTCs pasnvyHble NPOBOSIOKWU, 3T dparMeHTbl Ha

BbIOOP M3roTOBUTENS MOMYT OTOMPATLCS U3 OAHOM UIN U3 PasHbIX CETOK.

Bce yctaHoBneHHbIE pa3mepbl CBapHOW CEeTKM (AnvHa, WMPUHA, pacCTosiHNE, BbICTYN)

(cm. 7.3.5) AOMKHbI O6bITb U3MEPEHDI.

XvMun4eckni coctaB matepuana (aHanus pacnnasa) AOSKeH ObiTb onpeaeneH uaro-
ToBUTENEM ctanu. N3rotToBuTento CBapHOM CETKM OOMKHO OblTb npedocTaBrneHo NnoaTeep-

XOeHne COOTBETCTBMSA; 3TO MOXET ObITb, MO Tpe6OBaHVII-0 I'IOTpe6VITeJ'IFI, yKa3aHne Xxmmu4de-

CKOro coctasea.

Ta6bnuua 9 — lNnaH cnbiTaHUA CBapHbIX CETOK

MNMokasaTenb Konu4yectBo ¢hpparmeHTOB Npob Ha uc-
NbiTbiIBaeMyHO eanHunLy
Re 229
R/ Re 229
Re.act/ Renom 229
Agt >29
Pa3mepsl 21
Yeunve cosura >2°
Macca Ha meTp 9 >29
M3rn6aemocTsb © >29
FeomeTpus NOBEPXHOCTY >29

® Ecnv npumeHumo.
9 Cwm. 7.2.4.1.

9 NonyckaeTcs onpeaensits 40 CBAPKU.
®) MoHO onpefensiTb Ha NPOBONIOKAX NPW UCTIbITAHUM Ha U3r16 U/Mnu oTrue.

4 1 AN NPoAONbLHOrO HanpaBneHus, 1 Ans NoNepeyHoro HanpaBneHus.

8.1.2.1.4 PelweTtyaTtad banka

McnbiTbiBaemMasa eanHmLa COCToUT M3 pelleTyaTtbix 6anok Maccon makcumansHo 50 T

OANHAKOBbIX TEXHUYECKUX KIacCcoB N AnamMeTpoB, N3roToBlI€HHbIX Ha oaHomn CBaquHOVI yC-

TaHOBKe.

®parmeHTbl NPo6 OTOMpPaKT NPU KaXXaol CMeHe pa3MepoB KOMMOHEHTOB UMK NpuMe-

HAEeMbIX TEXHNYECKUX KnaccoB CTalii, HO He MeHee OQHOro pasa B AeHb Mo KaXkaon yCTaHOB-

Ke.
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Mpn nobom coyveTaHM HOMUHANBLHBLIX ANAMETPOB BbICOTa U AfMHA pelleTyaTbix 6a-
NOK He BNMSAOT Ha oTbmnpaemble pparmeHTbl Npob. KonnyectBo doparmeHTOB Npob 13 nos-
COB 1 AnaroHanemn Ha Kaxxayto UCnbiTbiIBAEMYO eAnHMLY yKka3aHo B Tabnuue 10.

Bce yctaHoBneHHble pasmMepbl pelwleTdatbix 6anok (4nvHa, BbicOTa, LWIMPUHA, pac-
cTosHMe) (cM. 7.3.6) OOMKHbI OblTb N3MEpPEHDI.

XvMun4ecknii coctaB matepuana (aHanus pacnnasa) AOSKeH ObiTb onpeaeneH naro-
TOBUTENEM CTanu 1, no TpeboBaHuio NoTpebutens, npegocTaBfieH U3roTOBUTEMIO pelueTya-

TbIX 6anok no kaxxgomy pacnnasy.

Ta6nuua 10 — MnaH ucnbiTaHUs pelueTyaTbIX 6anok

MNMokasaTenb Konu4yectBo ¢pparmeHTOB Npob Ha uc-
NbiTbiIBaeMyrO eanHuly

Re >19%

R/ Re 219

Re.act/ Re.nom o) 21 2

Agt >1?
Pa3mepbl © >1
Ycunue casura 9 ® >2

Macca Ha meTp >19%
M3rnbaemoctb 9 >1

3 Kaablii NOSIC M Kaxkaasi AvaroHarnb.

® Ecnv npumeHumo.

° Kaxkablil TMN 6anku.

9 Kapaplii nosic.

’Cwm. 7.2.4.2.

N HonyckaeTcs onpeaenstb 40 CBAPKU.

9 MoxHo onpefensatb Ha NPOBOMOKaxX NP UCMbITaHUN Ha U3rMb n/unm oTrno.

8.1.3 O6paboTka pe3ynbTaToB UCNbITaHUSA

8.1.3.1 Re, Agt, Rm/ Re, Re.act/ Re.nom

8.1.3.1.1 C, ycTaHOBIIEHO HWXHUM Npeaenom

B cnyuvae, korga C, yCTaHOBNEHO HWXKHUM NpeaenomM, pesynbTaTbl cnegyeTt paccmaT-
puvBaTb Kak COOTBETCTBYIOLLUME HACTOSALLEMY CTaHAApPTY, eCnu

a) BCe oTAerNbHble 3Ha4YeHus Gornblie UM paBHbl YCTAHOBEHHOMY HOPMAaTUBHOMY
3HayeHuto Cy

b) nnu

-X2C,+ay, (8)

raoe ai yCTaHOBIIEHO B TEXHUYECKOM YCMOBMM Ha u3genve, u

- BCe OTAenNbHble 3Ha4YeHns 6onbLue unum paesHbl C, — ay, (9)

rae ai yCTaHOBIIEHO B TEXHUYECKOM YCMOBUM Ha u3genve.

8.1.3.1.2 C, ycTaHOBIEHO BEPXHUM MNpeaeriom
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B cnyyae, korga C, ycTaHOBMEHO BepxHUM Mpenenom, pesynbTaTtbl criegyeT pac-
cMaTpuBaTb Kak COOTBETCTBYHOLLNE HACTOSLLEMY CTaH4apTy, ecnu

a) BCe oTAerbHble 3HAa4YEeHUs paBHbl UM MEHEE YCTAHOBIIEHHONO HOPMAaTUBHOIO 3Ha-
yeHusa Cy

b) unn

- X<C, + as, (20)

roe as yCTaHOBMNEHO B TEXHUYECKOM YCIOBUN Ha nsgenve, un

- BCe OTAENbHble 3HaYeHUs1 paBHbl UNn meHee C, + ay, (11)

roe a, yCTaHOBMEHO B TEXHUYECKOM YCNOBUKN Ha U3aenue.

8.1.3.2 UarnbaemocTb, ycunue caBura, reomeTpus, macca Ha MeTp

Bce obpasubl npy ucnbiTaHum Ha n3rnbd n/mnu oTrmd OOMKHBI COOTBETCTBOBATL Tpe-
BGoBaHNSAM TEXHUYECKMX YCIOBUI HA n3genve.

Mpn ncnbiTaHM ycunuin caBura CBapHbIX UMM KNEMMOBbLIX COeHEHUN BCe OTaernb-
Hble 3Ha4YEeHNSA JOMKHbI COOTBETCTBOBATbL TPEOOBAHMSAM TEXHUYECKUX YCITOBUI Ha nsgenuve.

[Mpu ncnbiITaHUM reoMeTpum NOBEPXHOCTU BCe pelyribTaThl AOMKHbLI COOTBETCTBOBATL
TpeboBaHUAM TEXHUYECKUX YCNOBUA Ha U3genue.

Mpu ncnblTaHMM Maccbl Ha METP BCE OTAESbHblIE 3HAYEHUs] OOSMKHbl HAXOOAUTbCA B
npegenax AonyckoB, YCTAHOBIEHHbIX B 7.3.2.

8.1.3.3 /cnbITbiBaeMble efuHuLbI, HE COOTBETCTBYHOLLME YCTaHOBMEHHbIM TpeboBa-
HUAM, JOMycKkaeTcs noasepratb NOBTOPHOMY UCMbITAHUIO, MPUMEHSAS OONH N3 3a0KYMEHTU-
POBaHHbIX B CUCTEME 3aBOLCKOro NPON3BOACTBEHHOIO KOHTPOSIS METOAOB.

8.1.4 NpocnexunBaeMocTb

lMocTaBnsemble napTum OOSMKHbI NOEHTUAPULNPOBATLCA N MPOCNEXMBATLCA MO U3ro-
TOBUTENIO WU, NPU HEOBXOOMMOCTU, MO TEXHOMNOMMYECKUM AaHHbIM. M3rotoBUTENb A0SMKEH
NOArOTOBUTb N XPaHUTb Tpebyemble AOKYMEHTbl M COOTBETCTBEHHO MAEHTMULUMPOBATL U3-
Aenvs 1 HaknagHy OOKYMEHTaUMi HU HUX.

MpumedaHne — 3anncu OOMKHbI XPaHMTLCA Ha NpeanpusiTuM No ganbHenwen obpaboTtke co-

rnmacHoO HauMOHarbHbIM NONOXEHUNAM.

8.2 NepBUYHOE UCNbITaHUE

®parmeHTbl NPob BLIGOPOUHO OTOMPAOT U3 U3genui, NpeaocTaBnNeHHbIX ANs UCNbITa-
Hus. Mpu oTbope cneayeT yaensaTb BHMMaHWe Ha To, 4YTOObl doparMeHTbl Npob oTpaxanu
hakTnyeckme nokasartenu MUChblTbiBaeMbIX U3genun. VicnbiTaHus NnpoBOASAT Ha LEnoMm ceve-

HUK nagenus. MNogrotoeky oparmeHToB NPod NpoBoaAT B cooTBeTcTBUM € EN I1ISO 377.
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CTb EN 10080-2009

Mo kaXxgon TEXHOMOMMU N3roTOBMNEHUS N3OENUN BUAO U KONTIMYECTBO nepBUYHbLIX NCMbI-

TaHMN OOIKHbI COOTBETCTBOBATL Tabnuue 11, nnaH ncnbiTaHum — Tabnuue 12.

Ta6bnuua 11 - Bug n konnuecTtBo nepBUYHbLIX MCNbITAaHUM U UCNbITAaHUN B paMKaXx TeKy-

wero KoHTpons CTep)I(HeVI n Koney

Mpoueaypa OunameTp [Mepnoan4HoOCTb
OB6bI4HbIE NokasaTenu YcranoctHas npoy-
HOCTb
lMepBuyHOe wucnbiTa- | BepxHui, cpegHnit | 3 pacnnaBa Ha fgua- |5 dparmeHToB npob
Hue N HXKHUIA gnameTp | MeTp CcTepXkHen/ koney | Ha OTOBpPaHHbIN
AnanasoHa (kaTaHKa, NPOBOSIOKA) | AnameTp
TeKkyLNN KOHTPOIb CooTBeTcTBYIOWMIA | 3 pacnnaBa Ha gua- |5 cdparmeHToB npob
anameTp MeTp CTep>xHew/ Korew, | oauH pas B rof
(kaTaHKa, NPOBOJIOKA)

3 JAcnbiTaHUs NPOBOASAT MO NOKa3aTensiM, ykasaHHbIM B Tabnuue 12.
® ge Tpebyetcs.

Ta6bnuua 12 — NnaH UcnbITaHU CTEPXXHEN, KONewL, U U3aenun B MOTKe

MokasaTenb CtepxHu / Konbua (kaTaHka, N3genua B MmoTke (kaTaHka,
nposonoka) (KoNM4ecTBO UCMbl- | MPOBOMOKA) (KONIMYECTBO UCTbI-
TaHWM Ha pacnnas) TaHWN Ha KOJbLIO)
Re 10
R/ Re
Re.act/ Re.nom 2
Agt

Macca Ha meTp

N3rmbaemocTb

eomeTpnsi noBepxHOCTM &

e
OlWFR FRPIWWWWw

Xrmunyeckuii coctaB (BKNHO-
yaa CEV)

3 Ecnm npuMeHnmo.
® YcnbiTaHve Ha M3rMé u/unm oTrme.
° AnbTepHaTMBHO UCTIbITAHWE COrMacHo npunoxeHuto C unm D.

8.2.1.2 Nagenusa B MOTKe

N3penus oTbMpaloT 1 UCMbITLIBAKOT COrnacHo tabnuvue 12 no kaxgomy Tuny yCcTaHoB-
Ku-pa3maTbiBaTens (KayeHne unu BpalleHune) u no Kaxgomy cnocoby marotoBneHus. Ons
McnbITaHUs oTBupalrT pparMeHTbl NPO6 MO KaKAOMY MaKCMManbHOMY W MUHUMANbHOMY
Npon3BOAMMOMY OMaMeTpy.

8.2.1.3 CBapHble ceTku
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N3penna otbmnpatoT ¢ Kakgon yCTaHOBKM M UCMbITbIBAOT.
Mo kakgon TeXHONOIrMU NU3roTOBMEHUS U3AENUIA BUO U KONMYECTBO NEPBUYHbLIX UCMbI-

TaHUM JOJMKHbI COOTBETCTBOBATL Tabnuue 13, nnaH ncnblitanmm — tabnuue 14.

Ta6bnuua 13 - Buag u KonM4yecTBO NEPBUYHbIX UCNbLITAHUA U UCTNIbITAHUN B paMKax TeKy-

wero KOHTposnA CBAapPHbIX CeTOK

Mpouenypa OuameTp Mepnoan4HOCTb
OB6bI4HbIE NokasaTenu YcranoctHas npoy-
HocTb
lMepBnyHoe wucnbiTa- | BepxHun, cpegHun | 3 ucnoiToiBaemble | 5 dparmeHToB npob
Hue N HWKHUA OnamMeTp | eOuHULbl Ha pasMep- | Ha OToOpaHHbIM pas-
AuanasoHa HbIN NapameTp MEPHbLIN NapameTp
TeKkyLNN KOHTPOIb CooTBeTCcTBYIOWMNA | 3 ncnbiTbiBaemble | 5 dparmeHToB npob

pasmMepHbI napa- | eguHNLUbl Ha pasmep- | OAMH pas3 B rog
MeTp (co4veTaHue | Hbli NapameTp
OnameTpoB)

3 JcnbiTaHUs NPOBOASAT MO NOKasaTensiM, ykasaHHbIM B Tabnuue 14.
® ge Tpebyetcs.

Ta6bnuua 14 — lNnaH ncnbITaHU CBapHbIX CETOK

[NokasaTtenb KonnyecTtBo ncnbiTaHM Ha UCNbITbIBA€MYHO
egnHuLy

CeyeHune (mMacca Ha MeTp) 4 = 2 (npogonbHO) + 2 (nonepeyvHo)
Re 4 = 2 (NnpogonbHo) + 2 (nonepeyvHo)
R/ Re 4 = 2 (NnpogosibHo) + 2 (nonepeyHo)
Re.act/ Re.nom ° 4 = 2 (NpofonbHO) + 2 (MonepeyHo)
Agt 4 = 2 (npogorbHo) + 2 (nonepeyHo)

Ycunue casura B TOYKE CBapKu 3
"eomeTpusi MOBEPXHOCTU 4 = 2 (npofonbHo) + 2 (nonepeyHo)

Pasmepbl cBapHOW CETKM 1

3 Ecnm npuMeHnmo.

8.2.1.4 PeweT4yaTas 6anka

OTOOp ¥ ncnbITaHWe KU3aenuii NPOBOAAT MO Pa3NUYHbIM COYETaHUAM AMaMeTPOB ap-
MaTypHOW CTanu, KOTOpble XapakTepHbl AN U3roTaBMBaeMoro pa3mepHoOro napamMmeTpa.

McnbiTaHusa npoBoasaT Ha doparMeHTax nNpod, 0TOOpaHHbIX M3 2 UCMbITbIBAEMbIX eau-
HUL,.

B pamkax nepBUYHOro UCMbITAHUS MO KaXKOOW UCMbITbIBAEMOM eauHULE NPOBOAAT UC-

NblTaHWe yCTaHOBNEHHOro B Tabnuue 15 konuyectea pparmeHToB Npoo.

94



CuUrHanbHbIN 3K3eMNNAP

CTb EN 10080-2009

Ta6bnuua 15 — KonuuyecTtBo hparmeHTOB Npo6 ANA NepBUYHOroO UCMbITAaHUSA U TEKYLLEero

KOHTPONA pelieTyaTbix 6anok

MokasaTenb Konn4ecTtBo UCNbITaHUM Ha UCMbITbIBAEMYHO e4uHULY
BepxHun nosic HwaroHanu HwxHMn nosic
CeyeHune (mMacca Ha MeTp) 2 2/2 2/2
Re 2 2/2 212
R/ Re 2 2/2 2/2
Re.act/ Re.nom > 2 212 2/2
Agt 2 2/2 2/2
FeomeTpysi noBepxHocTn 2 2/2 2/2
Ycunue casura 3 /- 3/39
Pasmepbl 1 Ha ucnbITbiIBaEMYIO eanHULY
4 Ecnm npuMeHnmo.
®) Ins peBpncToN 1 NPOUNMPOBAHHON apMaTypHOI CTanw.
° [ns knemMmMoBbIX COeaNHEHUI CM. 7.2.4.2.2.

8.2.2 AcnbiTaHWe Ha yCTanoCcTHYK NPOYHOCTb

8.2.2.1 CTepXHn 1 Konbua

[na onpepeneHnst ycTanoCTHOW NPOYHOCTU OTOMpaloT 5 dparmeHToB nNpob pasnuu-
HbIX CTEPXKHEN NN KOoreL B COOTBETCTBUK C Tabnuuen 11.

8.2.2.2 Nagenusa B MOTKe

[ns onpefeneHnsa yctanoCTHOM NPOYHOCTU N3 KaXXO0W NPOU3BOACTBEHHOW NUHUK Of-
HOro TMna NpaBUbHOW YCTAHOBKM OTOMpatoT 5 hparmMeHToB Npob MakcMManbHOro u3rotas-
nueaemoro gnametpa.

8.2.2.3 CBapHble ceTku

[na onpegeneHns yctanoCTHOW NPOYHOCTU OTOUpaloT 5 hparmMeHToB Npob C TOYKOM
CBapKN pasnn4YHbIX NPOBOSIOK HOMUHANBHOrO AnameTpa B COOTBETCTBUM C Tabnuuen 13.

8.2.2.4 PeweTtyaTtble 6anku

WcnbiTaHne Ha ycTanocTHY NPOYHOCTb pelueTyaTbix 6anok He TpebyeTcs.

8.3 TeKywwmn KOHTPOJb 3aBOACKOIro Npon3BOACTBEHHOIO KOHTPOMA U BbIOOPOUY-
HOe UcnbiTaHue

8.3.1 O6Lwue nonoxeHus

Llenb Tekywiero KOHTpONA 3aknioyaeTcs B:

a) NoaTBEPXXOAEHUN COOTBETCTBUSA CUCTEMbI 3aBOACKOrO NPOM3BOACTBEHHOIO KOHTPOSIS
TpeboBaHuam 8.1;

b) otbope pparmeHTOB NPO6 ANA BEIOBOPOYHOro UCMbITaHMs cornacHo 8.3.2.

TeKyLmin KOHTPONb NPOBOAAT creayowmm obpasom:

c) Ayantopckasi npoBepKa CUCTEMbl 3aBOACKOrO0 NPOM3BOACTBEHHOINO KOHTPONSA C ue-
Nblo NOATBEPXKAEHUS €€ yO0BETBOPUTENBHOIO OYHKLNMOHNPOBAHMS.
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d) OT60p M ucnbiTaHMe U3genui cornacHo 8.3.2.

8.3.2 Bbibopo4HOe ucnbiTaHne hparmeHToB Npob, OoTOOpaHHbLIX Ha 3aBoAae

8.3.2.1 CTepXXHu 1 Konbua

8.3.2.1.1 O6GbIYHbIE NOKA3aTeNu

OnpegeneHne 0ObIYHBIX MOKasaTenen NpoBOAAT B npouecce oTtbopa M UCMbITaHUS
n3genum cornacHo Tabnuuam 11 mn 12.

McnbiTaHua npoBogAaT Ha pparmeHTax npob, oTobpaHHbIX METOLOM Cry4YanHOW Bbl-
BGopkn no kaxgomy crnocoby marotoBneHunda. dPparmeHTbl Npob OTOMpalOT Takum obpasom,
4YTOObI 3a NATbL NET UCMNbITAHUIO NOABEPranioCb MakCUMarnbHO OONbLLOE KONMYECTBO pa3Mep-
HbIX NapaMeTpoB.

8.3.2.1.2 YcTanocTtHas Npo4YHOCTb

[na onpegeneHnst yctanoCTHOW NPOYHOCTU OAMH pa3 B rog oToupatroT 5 doparmeHToB
npo6 ogHOro AnameTpa pasfnuyHbIX CTepXHen unu koney. PparmeHTbl Npob oTbMpatoT Ta-
Knm oBpasom, 4Tobbl 3a NATb NeT UCMbITaHMIO NOABEPraniocb MakcumMmarnbHO 60rbLoe Konm-
4YeCTBO M CNEKTP ANaMETPOB.

8.3.2.2 U3penna B MOTKe

8.3.2.2.1 O6GbI4HbIE NOKA3aTeENN

®parmeHTbl Npob oTbupalT M3 Konbua C AnameTpamMu Ans Kaxgoro cnocoba Bbl-
npamneHnsa. NnaH otbopa AOMKEH COOTBETCTBOBATL Tabnuue 12.

MpumeyaHne - OparmeHTbl Npob cnegyeTt oTOMpaTh Taknm obpas3om, 4ToObl 3a 24 mecsueB

ObINN 0XBa4veHbl Bce YCTAHOBKU N pa3MepHbI€ NMapamMeTpbl.

8.3.2.2.2 YcTanoctHas NpoO4YHOCTb

[na onpegeneHnsa yctanocTHOM NPOYHOCTU OAMH pa3 B rOA4 C KaXKAOW NPOU3BOACT-
BEHHOW NWHUM Ha OOHOW MpPaBWUSIbHOW YyCTaHOBKE OTOMpalT 5 dparmeHToB npod makcu-
MarnbHOro M3roTaBnMBaemMoro guameTpa. dparmeHTbl Npobd oTOMpaT Taknm obpasom, YTo-
Obl 32 NATb NeT ObINM OXBaYeHbl COYETAHUSA CMOCOOOB M3rOTOBMEHNSA UCXOOHbLIX U3OENNA 1
BMOa NpaBkKu.

8.3.2.3 CBapHble ceTku

8.3.2.3.1 O6bIYHbIE NOKa3aTenu

OnpegeneHne 0ObIYHBIX MOKasaTenen NpoBOAAT B npouecce otbopa M UCMbITaHUS
nsgenunn cornacHo tTabnuuam 13 n 14.

McnbiTaHna npoBogaT Ha pparmeHTax npob, oTobpaHHbIX METOLOM Cry4YanHOW Bbl-
BopkM MO Kaxxgomy crnocoby marotosneHund. PparmeHTbl Npob oTOMpalT Takum obpasom,
4YTOObI 32 NATb NET UCMbITAHUIO NOABEPranocb MakcMmarbHO O0NbLLIOE KONMYECTBO U CMEKTP

pa3MepHbIX NapameTpoB.
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8.3.2.3.2 YcTanocTHast Npo4YHOCTb

[na onpegeneHnst yctanoCTHOW NPOYHOCTU OAMH pa3 B rog oToupatroT 5 doparmMeHToB
npo6 NpoBOMOK Kaxgoro cnocoba marotoBneHuns. PparmeHTbl Npob oTOMparT Takum obpa-
30M, 4TOObI 3a NATb JfieT 6bII0 OXBAYEHO MaKCMMarbHO BOMbLIOE KONMMYECTBO U CNEKTP pas-
MEpPHbIX NapamMeTpoB.

8.3.2.4 PeweTyaTtble 6anku

8.3.2.4.1 OGbI4HbIE NOKA3aTeNu

OnpepeneHne o6bIYHBbIX NMOKasaTenen nNpoBOAAT B npouecce oTtbopa U mUcnbiTaHWUA
n3genun cornacHo Tabnuue 15.

McnbiTaHma npoBogaT Ha dparmeHTax npob, oTobpaHHbIX METOAOM CIy4YanHOW Bbl-
Gopkn no kaxgomy crnocoby marotoBneHunda. dPparmeHTbl Npob oTOMpalOT Takum obpasom,
4YTOObI 3a NATb NIEeT UCMNbITAHUIO NOABEPrasioCb MakCUManbHO BONbLLOE KONMYECTBO pa3Mep-
HbIX NapameTpoB

8.3.2.4.2 YcranocTtHasa Nnpo4HOCTb

McnbiTaHne Ha YCTanoCTHYIO NPOYHOCTb pelleTyvaTbIX 6anok He Tpe6yeTc;|.

8.4 O6paboTka pe3ynbTaToB, NOArOTOBKA NPOTOKONOB U NPUHATUE Mep

8.4.1 NepBU4YHOE UCNbITaHNE

Mo kaxgomy nnaHy UcrblTaHUA NPOBOAAT CTAaTUCTUYECKYKO OLIEHKY pe3yrbTaToB UC-
NbITAHUM.

Ecnun no pesynbtatam onpeaeneHnin 0bblYHbIX NokasaTtenen unm yctanocTHOM Npoy-
HOCTM BbISIBMNSAETCS, YTO NPOM3BOACTBO HE OTBE4YaeT TpeboBaHUAM, TO N3rOTOBUTENIO HE O0-
nyckaetcsa paboTaTb B COOTBETCTBUM C HACTOSIWMM cTaHgapToM. M3roToButenb AOSMKEH
NPOBECTM COOTBETCTBYIOLLUME KOPPEKTUPYIOLLNE OENCTBUS MO YCTPAHEHUIO YCTAHOBIIEHHbIX
AedeKkToB. TN KOPPEKTUPYIOLLME OENCTBUA 3aBUCAT OT Buaa U 3HA4YMMOCTUN AedEKTOB U MO-
ryT BKNOYaTb U3MEHEHNS YCNOBUN U3rOTOBIIEHNSA N UCTIbITAHUMN.

8.4.2 TeKywLMI KOHTPOIb

Mo kaxgomy nnaHy UCnbITaHUA, KPOME UCMNbITaHUA U3OEeNUA B MOTKE, NPOBOOAT CTa-
TUCTUYECKYIO OLIEHKY pe3ynbTaToB UCMbITaHUW. Pe3ynbTaTbl, BKNOYad CTaTUCTUYECKUI aHa-
N3, OOMKHbI ObITb 3aHECEHbI B MPOTOKO.

PesynbTatbl onpegeneHns AofroBpeMEHHOro YPOBHA KayecTBa U3roToBUTENS OLEHU-
BalOT KaXKable LWeCTb MeCcsiLEB.

Ecnu no pesynbTatam onpegeneHnin obbl4HbIX NOKasaTenen, yctanoCTHOM NPOYHOCTH
UM JONroBpeMEHHOro YPOBHS KavyecTBa BbISIBMSIETCH, YTO NMPOU3BOACTBO HE OTBeYaeT Tpe-

GoBaHMAM, TO U3rOTOBUTENDb AOJDKEH NnpoBEeCTN COOTBETCTBYIOLLME KOPPEKTUPYIOLWNne AencT-
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BuA. Koppektupyowme enCTBUA 3aBUCAT OT BUAA N 3HAYMMOCTU OedeKTOB U MOTyT BKItO-
YyaTb:

- MNOBbILWEHWE NHTEHCUBHOCTU 3aBOACKOrO MPOU3BOLCTBEHHOIO KOHTpONs (yBenuye-
HMe obbema UcnbITaHum);

- N3BMEHEHWE YCNOBUN U3roTOBIIEHWS;

- yBennyeHne obbemMa UCMbITaHUN B paMKax TEKYLLLEro KOHTPOIS.

8.4.3 O6bIYHbIE NOKa3aTenu

N3genus no pesynbtataMm NepBUYHOrO UCMbITAaHUS N TEKYLLEro KOHTPOSA AOSMKHbI OT-
BeYyaTb TpeboBaHUAM, YCTAHOBIEHHbIM B TEXHUYECKNX YCINOBUSX Ha U3aenue.

8.4.4 AcnbiTaHWe Ha yCTaroCTHY NPOYHOCTb

M3penus cuntaloTcs COOTBETCTBYIOLWNMU HACTOALWEMY CTaHOapTy, eCnn OHU Bblaep-
XWBAKT KOMMYECTBO HArpy3oyHbIX LUUKMOB, YCTAHOBNEHHOE B TEXHUYECKMX YCIOBUAX Ha W3-
aenve. MNpu paspyLleHnn nucnblTaHue Npu3HaloT He OeNCTBUTENbHbLIM, €Cnn paspyLUueHne nc-
XOAUT OT OTAENbHOro Aedekta obpasuya unm BO3HNKAET B 30HE KOHLIOB 3a)XMMa YyCTaHOBKU; B
9TOM Ccriyyae NpoBoAAT JONONHUTENBHOE ucnbiTaHme (cm. EN ISO 15630-1).

Ecnun ykasaHHble Bblille YCIOBUSA HE BbIMOMHAKTCS, NPOBOAAT OTOOP 4ONONHUTENBbHOWN
cepumn NsaTn 06pasLoB COOTBETCTBYHOLLENO HOMUHANBLHOIO pa3mMepHoro napameTpa. Ecnm aTa
AononHutTensHas cepus obpasuoB COOTBETCTBYET TpeboBaHWAM, U3OENNsA CYMTaKOTCH COOT-
BETCTBYIOLLMMWN HacTosLWeMy cTaHaapTy. B npotnBHom cnyyae npoBOOAT NPOBEPKY U npesa-

NMPUHUMAaKT COOTBETCTBYHOLLIME MEPbI.

8.5 OnpepeneHue [ONrOBPEMEHHOIO YPOBHA KavyecTBa

8.5.1 O6wue nonoxeHus

PesynbTatbl N0 BCEM UCMbITbIBAEMbIM €AMHMLAM TEKYLLLEro NnponsBoacTea cobupatot
n ctatuctmyeckn obpabartbiBatoT No Re, Ag, Rm/Re U React/Renom HA OCHOBE pesynbTatos
Npon3BOACTBA NPeLLECTBYIOLWNX LLECTU MeCALEB UMK Ha ocHoBe nocneaHux 200 pesynbTa-
TOB; onpeaensowmm asnseTcs 6onbLuee KONMYECTBO.

8.5.2 O6paboTka pe3ynbTaToB UCMNbITaHUSA

O6paboTKy NPOBOASAT MO KaXXAOMY HOMUHANbHOMY AMaMETPY.

Ans Re, Agt, Rm/Re OMKHO BbITb BLINOMHEHO crneayloLlee ycrnosue:

X—-ks=C, (12)

B cootBeTcTBYlOWMX cnyyasX Ans React/Renom. U BEpXHeEro npegena Rm/Re AOMKHO
ObITb BbIMNOMIHEHO CrneaytoLlee yCcroBue:

X+ks<C, 13)
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roe

X cpeaHee 3HaveHue;

S CTaH4apTHOE OTKITIOHEHNE OCHOBHOW COBOKYMHOCTH;

k MPUEMOYHBIN KpuTepun no tabnuue 16 ans Re n no tabnuue 17 ana Ag, Rm/Re

N Re.act/Re.nom.

Cy yCTaHOBJIEHHOE HOpMAaTUBHOE 3HA4YeHUe.

Bhiweyka3zaHHoe GasvpyeTcs Ha JOMYLLEHUM HOpPMarbHOrO pacnpeneneHnst 6onbLuo-

ro Komnn4yecrtBa pe3yribTaTtoB, 3TO yClioBue, 04HaKo, HE ABJIAETCA TpGGOBaHVIeM HacTtoALwero

CTaHpgapTa. Ons yCTaHOBJIIEHNA COOTBETCTBUA MPOU3BOAOCTBA TpGGOBaHVIFIM HacTtoALwero

CTaHOapTa AonyckaeTcA NPpUMeHATb cnenyrwimne anbtepHaTuBHble METOAbI:

a) rpaduyeckun MeTo, BKNYas KOHTPOSIbHbIE KapThl,

b) He napameTpuyeckne CTaTUCTUYECKNE TEXHOMNOTUN.

Tabnuua 16 — NMpuemMoyHbIN KpuTepun k ansa R, B 3aBUCMMOCTMU OT Konu4yecTtBa (n) pe-

3ynbTaToOB UCNbITaHWN (ANns gonycTumon gonun 6paka 5% [p = 0,95] npu BeposiTHocTM 90%)

n k n k

5 3,40 30 2,08
6 3,09 40 2,01
7 2,89 50 1,97
8 2,75 60 1,93
9 2,65 70 1,90
10 2,57 80 1,89
11 2,50 90 1,87
12 2,45 100 1,86
13 2,40 150 1,82
14 2,36 200 1,79
15 2,33 250 1,78
16 2,30 300 1,77
17 2,27 400 1,75
18 2,25 500 1,74
19 2,23 1000 1,71
20 2,21 0 1,64
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Ta6bnuua 17 — MNpuemouHbin KpuTepun k ana Ay, Rn/Re M Re aci/Renom. B 3aBUCUMOCTU OT
Konuyectsa (N) pe3ynbTaToB UCNbITaHUW (ANs gonyctumown gonu 6paka 10% [p = 0,90] npu Bepo-

aTHocTM 90%)

n k n k

5 2,74 30 1,66
6 2,49 40 1,60
7 2,33 50 1,56
8 2,22 60 1,53
9 2,13 70 1,51
10 2,07 80 1,49
11 2,01 90 1,48
12 1,97 100 1,47
13 1,93 150 1,43
14 1,90 200 1,41
15 1,87 250 1,40
16 1,84 300 1,39
17 1,82 400 1,37
18 1,80 500 1,36
19 1,78 1000 1,34
20 1,77 0 1,282

9 MeToAabl UCNbITaHUKX

9.1 CtepHMU, KonbLUa U nsgenusi B MOTKe

WcnbiTaHne Ha pacTshkeHve no onpepeneHmio Re, Rm/Re n Ay, ncnbitadne Ha nsrnb
n/vnu oTrnG, UCnbITaHWEe Ha YCTaNOCTHY NPOYHOCTb, UBMEPEHME FEOMETPUM MOBEPXHOCTU U
onpegeneHne oTHoOCUTENbHOW nnowaan pedep unu npodunuposanus fr unu fp, onpegene-
HWEe OTKIMOHEHUA OT HOMUHANbHOM MacCbl HA METP U METOObl XMMUYECKOro aHanmsa OOMKHbI

cooTtBeTcTBOBaTh EN ISO 15630-1. CM. Takke Tabnuuy 3.

9.2 CBapHble CeTKu

Ha cBapHble ceTkn pacnpocTtpaHsatoTca TpeboBaHms EN ISO 15630-2, B KOTOPOM YcC-
TaHOBMEHO UCMbITaHWE Ha pacTshKeHwe, onpeneneHne ycunus casura coevHeHUn, oceBoe
MCMbITAHME Ha YCTaNOCTHYK MPOYHOCTb U MEeTOoAbl XMMUYECKOro aHanusa. Mlamepenune reo-
METPUN NOBEPXHOCTU N OnpeaeneHne oTHocuTenbHoW nnowaan pebep unu npodunuposa-
HUs fr unn fp, onpegeneHne OTKIIOHEHUSI OT HOMUHANbHOWM MacCbl HA METP N MeToAbl XMMU-

4YeCcKoro aHanmsa JomkHbl cooTBeTcTBoBaTh EN ISO 15630-1. Cm. Takke Tabnuuy 3.
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9.3 PeweTyaTtble 6ankm
WcnbiTaHne Ha pacTsxeHune no onpegeneHnio Re, Rm/Re 1 Ay, N3MepeHne reomeTpum
NOBEPXHOCTU 1 onpeaenieHne OTHOCUTENbHOM nnowaan pedep nnu npodpunmposaxmsa fr nnu
fp, oNpegeneHne OTKIIOHEHUSI OT HOMUHANbHOM MacCbl HA METP U METOAbl XMMUYECKOro aHa-
nun3a gomkHel cootsetcTBoBaTbh EN ISO 15630-1. MeToabl namepeHus ycunua casura ceap-
HbIX N KNEMMOBbIX COEANHEHNI B pelleTyaTbix 6ankax AofmKHbl COOTBETCTBOBATL NPUIoXe-

Huto B. Cm. Takke Tabnuuy 3.

10 UpeHTUpUKaLUA N3roToBUTENSA U TEXHUYECKUX KNaccoB

MpumeyaHne — CE - MapKkMpoBKy CM. B NpunoxeHun ZA.

10.1 CtepxHHU

10.1.1 UpeHTudmkauma narotoBuTtens

10.1.1.1 Pe6pucrtas unu npodmnmpoBaHHas cTasnb

10.1.1.1.1 Mo pagy pebep nnu npocmnen apmaTypHON CTanm JosmkHa ObiTb HAHECEHa
MapKMpoBKa Ons uaeHTUukauum 3aBoga. Ata MapKuMpoBKa A0SDKHA MOBTOPSATLCS Ha pac-
CTOSHUN He Bonee 1,5 m.

10.1.1.1.2 MapknpoBKa QOSMKHaA cogepKaTb:

a) CMMBOIJ, YKa3blBalOLLMIA HA Ha4ano MapKMpoOBKMU,

b) yncnosyto cucTtemy, COCTOSALLYO U3 HOMEPA, YKa3blBalOLEro Ha CTpaHy NponUCXoXx-
OEeHWs, 1 HoMepa 3aBofa ANnda naeHTuukaLmm 3aBoga-n3rotoBuTens.

10.1.1.1.3 lNpn NnpUMEHEHUN YMUCIIOBOM CUCTEMbI AN AEHTUAMKALMN CTPaHbl Npouc-
XOXOEHNA N 3aBOa YKa3blBaloT:

a) KONMYecTBO HopMarbHbIX pebep nnu yrnybneHnn mexay ytonweHHbIMuM pebpamum
nnu yrnyéneHmsamm (CM., Hanpumep, pUCyHok 5)

b) unn KonuMyecTBO HOopMarnbHbIX pebep nnu yrnyéneHun Mexagy OTCYTCTBYHOLLMMM
pebpamu nnu yrnyéneHmamm

C) Unn HomMepa Ha NOBEPXHOCTU CTEPXKHSA

d) unu npokaTaHHble UM NPOMUNNPOBaHHbIE 3HAKN C KOSIMYECTBOM HOpPMasibHbIX pe-

6ep nnun yrnybneHnn mexxay HUMN.

JALAEARARARARRRRARRANAY

CtpaHa Ne 4 3aBog Ne 16
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PucyHok 5 — lNMpumep mapknpoBKu Ana naeHTMdmnKaumm cTpaHbl NPOUCXOXAECHUA U 3a-

BoAa (C NpUMeHeHUeM YTOJILEeHHbIX pebep)

10.1.1.1.4 CumBOMoOM, yKasblBalOLMM Ha Ha4Yano MapkMpoOBKKU, OOMKEH ObITb O4MH U3
cnegyoLux:

a) MNMpn ncnonb3oBaHMM B MapKMPOBKE YTOSLLEHHbIX pebep unu yrnybneHnin cumeon
ANA naeHTUMKaLmMmM Havyana MapKMpOBKM OOSMKEH COCTOATb M3 ABYX Cnegylowmx Apyr 3a
OPYroMm yTonLweHHbIX pebep unu yrnybnexuin. (Cm., Hanpumep, pUCyHok 5).

b) MNpwn ncnonb3oBaHMM B MapKMpOBKE OTCYTCTBYHOLUMX pebep unu yrnybneHun cum-
BON ANdA naeHTUMKaUnMm Havyana MapkKUpoBKN OOMMKEH COCTOATb U3 ABYX Creayrowmx apyr
3a ApyromMm OoTCyTCTBYHOLLMX pebep unu yrnybneHun.

c) MNMpwn npokaTke Ha NOBEPXHOCTM CTEPXKHA LMpP CMMBOSIOM ANA MAEHTUMUKaLUK Ha-
Yana MapkupoBku gormkeH 6biTb X nnu O.

d) MNMpn HaHeceHUn Ha NOBEPXHOCTb NMPOKaTaHHOM MM NPOUNNPOBAHHON MapPKNPOB-
K/ Ha4yano MapKMpOBKN AOSMKHO COCTOATb M3 ABYX 3HAKOB MeXay napon HopmanbHbiX pebep
nnun yrnyenexun.

10.1.1.1.5 CtpaHy npoucxoxaeHnsa mapkupyot umdpon ot 1 o 9 cornacHo tabnuvue
18. (Cm., Hanpumep, pUCYHOK 5).

10.1.1.1.6 Homep 3aBoga OOMKEH COCTOATb U3 OL4HO- UMK ABYX3HA4YHOW Undpsbl OoT 1

0o 99, 3a ncknroyeHnem kpatHoro 10. (Cm., Hanpumep, PUCYHOK 5).

Ta6bnuua 18 — MapkupoBKa cTpaHbl NPOUCXOXAEHUS

CtpaHa Homep cTpaHbI

"epmanung, Asctpus, MNonblia, CnoBakus, Yewckasa pecnybnvka

Benbrug, JltokcemOypr, Hngepnangel, Leenyapus

®paHuus, BeHrpnsa

Utanuga, Manbta, CnoBeHus

Wpnangusa, Ucnanamna, O6veanHeHHoe KoponeBcTBo

[aHna, Octonuns, Gunnaugus, Jlateus, Jintea, Hopeerus, Lseuns

MopTtyranusa, NcnaHna

Mpeuus, Kunp

OO N[OOI WIN(F

Opyrne cTpaHbl

10.1.1.2 Napkas ctanb

10.1.1.2.1 Magkyo cTtanb MAEHTUMUUMPYIOT MO TaKoW e UHdopMauuun, 4to n peb-
PUCTYIO UM NPOUNIMPOBAHHYIO CTarb.

10.1.1.2.2 NHdopmauuio pasMeLLaloT Ha nsgenvm B Buae npokaTtaHHoOro unm npodum-
NMPOBAHHOIO 3HaKa UM ne4vaTtarT Ha NPUKPENNIEHHON K U3OENUI0 3TUKETKE.

10.1.2 UpeHTUdMKauma TeXHNYECKMX Knaccos
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10.1.2.1 Pe6pucrtas unu npodmnmpoBaHHas cTasnb

10.1.2.1.1 TexHu4YecKun Knacc OOSDKEH MAEHTUPUUMPOBATLCHA NO HOMeEpY u3genus
(kogy), NPUCBOEHHOMY U 3aperncTpMpoBaHHOMY eBpPOMencKkon opraHusauuen. Homep mnsge-
nna ykasbiBaeT Ha nokasaTernb U3genus.

10.1.2.1.2 Homep nsgenust NpokaTbiBaldT Ha BTOpPOM psgy pedep wunu yrnybneHuin
NN HAHOCAT UHbIM CnOcOBOM, OCTaBMAILWNM CTOMKMIA 3HaK Ha usgenuu. B nwobom cnyyae
MapKMpOBKa AOSMKHA MOBTOPSATLCS HA paccTosiHm He 6onee 1,5 m.

10.1.2.1.3 Homep n3genma coctouT Ua:

a) CMMBOSIa, YKasblBalOLEro Ha Havyano MapKUpOBKY,

b) yucnoBon cuctemsl, ykasbiBaroLlen Ha HOMep nU3genus.

10.1.2.1.4 Cnocobom ykaszaHus HOMepa u3genusa AomxHa ObITb cuctema, NnpuMeHsie-
Mas ona maeHtudpukaumm narotosutensa (cm. 10.1.1.1.3) nnu nHon cnocob, ocTtaBnsaoLWnI
CTOMKUI 3HAK Ha N3genun.

10.1.2.1.5 CmBOOM, yKasbiBalOLWMM Ha Ha4Yano MapKMpOBKN M3LeNus, AOMKEH ObiTb
OQWH N3 cnegyLwmnx:

a) lNMpn ncnonb3oBaHMM B MapKMPOBKE YTOSLWEHHbIX pebep unn yrnybneHnin cumeon
ANA naeHTUrKaumm Havdana MapkMpoOBKM AOIMKEH COCTOATb U3 Tpex cnegyroowmux Apyr 3a
APYroMm yTonweHHbIX pebep nnu yrnybnexuin. (Cm., Hanpumep, pUCYHOK 6).

b) MNpwn ncnonb3oBaHMM B MapKMpPOBKE OTCYTCTBYHOLUMX pebep unu yrnybneHun cum-
BON ANA WAeHTUUKaUNKN Havana MapKMpOBKU OOIMKEH COCTOATb U3 TpexX crieayrowmx apyr
3a ApyromMm OoTCyTCTBYHOLLMX pebep unu yrnybneHun.

c) lMpwn npokaTke Ha NOBEPXHOCTU CTEPXHS LUMdP ANS yKasaHUs Havana CUMBOM He
TpebyeTcs.

d) Mpn HaHeCceHUn Ha NOBEPXHOCTb NMPOKATaHHOM MM NPOMUIMPOBAHHON MapPKNPOB-
K/ Hayano MapKMpoBKM OOMMKHO COCTOATb M3 OBYX Map 3HAKOB Mexay crnefyoowmmMu apyr 3a
ApyroM pebpamu unu yrinyoneHnsamu.

Mpn gpyrux cnocobax MapkMpoBKK, Koraa TpebyeTcs cMMBON ANSA yKa3aHUsA Havana
MapKUpOBKU U3aenus, crnenyet NpUMeEHATb CTOMKUA He pacTBOPSEMbI 3HaK, HAHOCUMBbIN Ha
nsgenve.

I'Ipvlmeanwe — Ll,l/l(bpbl, HaHOCMMbIE BEPTUKAJSIbHO BAOJIb OCU U3fesind, OOJIXKHbl YATATbCA

CBepXy BHUS.

10.1.2.1.6 Homep u3genusa OormkeH COCTOATb U3 TpexaHayHoro vucrna ot 101 go 999,

3a ucknoyeHuem kpatHoro 10. (Cm. HanpumMep, pUCYHOK 6).

ANV
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PucyHok 6 — Npumep mapkupoBku ansa naeHtudpukaumm nsgenua Ne 226 (c npumMeHeHu-

€M yTOJILEeHHbIX pebep)

10.1.2.2 Nmagkue uspgenus

10.1.2.2.1 Mapgkyto ctanb naeHTMUUMPYIOT No Takon xe nHdopmMmaumm, 4to n peb-
PUCTYIO UM NPOUIMPOBAHHYIO CTarb.

10.1.2.2.2 NHpopmauuio pasmeLlatoT Ha M3genum B BUAE NPOKaTaHHOro 3Haka unm

neyaTtaroT [NpoAaBnMBaloT] Ha NPUKPENIIEHHOM K U3AENUI0 3TUKETKE.

10.2 Konbua

10.2.1 Pebpuctble, NpodunmpoBaHHbIe UK rMagkMe Konbua AO0SMKHbI MOAEHTUdULN-
pPOBaTbCA TakuUM e crnocodbom, kak onncaHo B 10.1 onsa cTep)xHen.

10.2.2 B cnyyae vgeHTudukaumm konew pedb naet o 3aBoge-nu3rotoButerne, Ha KoTo-
pOM n3genve B KonbLe npuobpeTaeT OKOHYaTEeNbHbIE MEXaHNYECKNE CBONCTBA.

10.2.3 [ononHuTenbHO K Hadvany MapKupoBKM usagenuna [obaeBndalT crneumarnbHbIn
3HaK A9 yKasaHWA U3roTOBIIEHUSA U3Oenus B Konbue. ITUM cneunanbHbiM 3HaKOM JO0SDKEH
ObITb OAVH U3 CnegyoLWwmXx:

a) MNpu ncnonb3oBaHUM B MapKUPOBKE YTOSLWEHHbIX pebep mnu yrnybneHun cneuu-
anbHbIM CMMBOSIOM AOSMKHO ObITb AOMOMHUTENBHOE YyTOomweHHoe pebpo nnu yrnybneHue B
Ha4ane MapKknpoBKU N3genus.

b) MNpu ncnonb3oBaHMM B MapKMpoOBKE OTCYTCTBYIOLWNX pedep unn yrnybneHun cne-
UnanbHbIM CMMBOJSIOM LOMMKHO OblTb AONOMHUTENBHOE OTCYTCTBYIOLLEE pebpo unu yrnybne-
HWe B Ha4ane MapKnpoBKU U3Oenus.

c) lNMpu ncnonb3oBaHUN B CUCTEME MapPKUPOBKM LGP cneunarnbHbIM CUMBOMIOM O0S1-
XeH BbITb 3HaK C.

d) MNMpn HaHeceHUn Ha NOBEPXHOCTb MPOKaTaHHOW MapKMPOBKW cneunanbHbiA CUMBOS
AOIMKEH COCTOSATb M3 ABYX 3HAKOB MEXAy napown HopmanbHbiX pebep HenocpeacTBEHHO ne-

pen Havarnom Homepa usgenvs.

10.3 U3penusa B MOTKe
10.3.1 Ha usgenve oononHUTENbHO K pasMeLleHHON Ha HeM naeHTuunkaumm nsroTo-
BUTENHA HAHOCAT MAEHTU(UKALMOHHBINM 3HAK AN NpaBkW MNK NpoAaBnMBAKOT Ha NpuUKpen-

JIEHHOWN 3TUKETKeE.
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10.3.2 Homep un3genunsa OomkeH ObiTb HAHECEH OO0 CMOTKM MPOKaTHbIM CTaHOM Win

npeanpusaTMeM no ganbHenwen obpaboTke.

10.4 CBapHble CeTKu
[lononNHUTENBLHO K MapKMpPOBKaM U3roTOBUTENS N U3OENNs, HAHECEHHbIM Ha OTAEfb-
Hble MPOBOSIOKN, K MOTKY CBapHbIX CETOK MPUKPENAST 3TUKETKY C yKa3daHMEM MU3roTOBUTENS

CBapHOW CeTKM 1 TexHU4Yeckoro(nx) knacca(os) n3genus.

10.5 PelwleTyaTtble banku
[ononHUTENBHO K MapKMPOBKaM M3roTOBUTENS U U3OENUs, HAHECEHHbIM Ha OTAerb-
Hble NPOBOJSIOKM, K pelueTyaTon Ganke NpuMKpPennsaT 3TUKETKY C yKazaHMEM U3roTOBUTENS

Banku n TexHndeckoro(ux) knacca(oB) M3genus.

11 NMoaTBepXXAaeHUe MexaHNYeCKUX NnokKasaTesrien B criyyae pasHornacum

11.1 B cny4yae BO3HWKHOBEHUS pasHorfiacum npu onpegeneHum nokasarterns, KoTopbin
YCTaHOBIIEH B HACTOALWEM CTaHA4apTe Kak HOpMaTMBHOE 3HayeHue, JaHHOe 3HayeHue noja-
TBEPXAaloT B npouecce oTbopa u ucnbiTaHns Tpex 06pasuoB 13 pasnnyHbiX U34enum ncnbl-
TbIBAEMOW NapTUN.

Ecnu pesynbTaT HUXe YCTAaHOBNEHHOIO HOPMAaTUBHOIO 3HAYeHUs, TO NPOBOAAT TLUA-
TenbHOE uccnefoBaHWe Kak obpasua, Tak U mMetoda ucnbitTaHus. [pu HanMyunum MecTHOro
aedekta B obpasue unm npm o60cHOBaHUN OLLIMOGOYHOIO NPOBEAEHNSA UCTIbITAHNA pe3ynbTaT
He yunTbiBaloT. B 9TOM crniyyae npoBOAAT JOMONMHUTENbHOE UCTbITaHNE.

Ecnu Tpu pesynbTata UCnbITaHUA COOTBETCTBYHOT HOPMaTUBHOMY 3HAYEHUIO UMK Npe-
BbILLAKOT €ro, TO UCMbITbIBAEMYK €ANHULY CHUTAIOT COOTBETCTBYIOLIEN HACTOALEeMY CTaH-
aapty. B gpyrnx cnyyasix pacnpocTpaHaTca nonoxexHns 11.2.

11.2 Ecnn TpeboBaHusa cornacHo 11.1 He BbINOMHEHbI, TO OoTbupaT 10 AONONHK-
TenbHbIX 06Pa3LOB 13 pasfIMYHbIX U3AENUI NAPTUN.

MapTua cumtaeTca COOTBETCTBYIOLEN HACTOsWEMYy CTaHO4apTy, ecrv cpegHee 3Hadve-
HWe pe3ynbTaTtoB ucnbiTaHnn 10 06pa3LoB NpeBbILLAET HOPMATUBHOE 3HAYeHMe, a OTAelb-
Hble 3Ha4YeHUs NPEBbLILWADT MUHUMalbHbIE 3HAYEHUS UM MEeHbLLEe MaKCuMarbHbIX 3Ha4YEHUI

COrmacHO KOHKpeTHOMY CTaHOapTy Ha usgenue. B NPOTUBHOM Cllydae napTuio OTKITOHAIOT.
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MpunoxexHune B
(obsa3aTenbHoe)

MeToa ucnbiTaHus peweT4yaTbIX 6anok

B.1 O6wme nonoxeHus
3a ucknoyeHnem pasmepoB (cm. B.2) n ycunna cgsura, onucaHHoro B B.3 — B.7, no-

KasaTenu nosicCoB 1 AnaroHaneun onpegenstoT cornacHo EN 1ISO 15630-1.

B.2 U3mepeHue pa3mepoB pewieTyaTon 6ankm

B.2.1 Obpaseun

O6paseu npegcraBnseT cobown pelueTyaTyto 6anky B NOCTaBNAEMOM COCTOAHUMN.

B.2.2 UcnbiTaTenbHoe o6opyaoBaHue

BbicOTy, WMPUHY 1 ONVHY peluetyaTon 6ankm namepsitoT ¢ NPUMEHEHNEM NHCTPYMEH-
Ta C pa3peLlueHme 1 MM u BbliLLE.

B.2.3 MeToa namepeHus

PeweTyaTtyto 6anky nomeLLaroT Ha POBHYI MOBEPXHOCTb. BbICOTY U WMPUHY onpeae-
NAT B LEeHTpe pelwietyaTon 6anku B NpogofibHOM HanpasfieHUM.

[na onpefeneHvs pacCToOsAHUA Mexay AvaroHanaMu U3MepST ONIMHY Ha NPOTSXe-

HUW NATU NPOJSIETOB N PpaCcCHYUTbLIBAOT cpeaHee 3Ha4vYeHune.

B.3 UcnbiTaHne Ha caBur

B.3.1 UcnbiTaHne Ha cABUr B TOYKaxX CBapKu

B.3.1.1 O6wue nonoxeHus

[1na nepBMYHOro UCMbITaHNSA 1 3aBOACKOro NPOM3BOACTBEHHOIO KOHTPOSISt MPUMEHSIIOT
OAWHAKOBbIE METOAbl UCMNbITAHUN.

B.3.1.2 CywHOCTb METOAOB UCMNbITaAHUN

[MpoYHOCTb CBapHbIX COEANHEHUN MOXHO OnpefensiTb OAHUM U3 AByxX MeTtoaos. Me-
To4 BbiOMpPaET N3roToBUTENb.

MeTtoa 1

CywHocTb MeTofda 1 3akroyaeTcd B UCMbITAHUM Ha pacTshiKeHWe nosdca peluetyaTon
Ganku, Kak npeactaeneHo Ha pucyHke B.1. B atom cnyyae gmaroHanb 6anku npoyHo yaep-

XnBaeTcs.
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i

)

1 nosc

2 OnaroHarnb

a) Bug cnepeamn
b) Bua cboky

PucyHok B.1 — CywHocTb MeToAa UcnbiTaHus Ha caBur (metop 1)

MeToa 2
CywHocTb MeToda 2 3akntovaeTcs B UCMNbITAHUN Ha pacTsXXeHue guaroHanen peluet-

yaTon Banku, Kak npeacTaBrneHo Ha pucyHke B.2. MNpu aToM mcnbITaHUMM NPOYHO yaepXKuBa-

eTcsa nosc banku.
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¢

1 nosic

2 onaroHanb

a) Bug crnepeamn
b) Bua cboky

PucyHok B.2 — CywHOCTb MeToA4a UCNbITaHMA Ha caABUr (MeTop 2)

McnbiTaHne obonmmn metogamm HeobxoaMmo NpoBOAMTb TakMm obpasom, 4Tobbl mc-
Kntovanoch BpalieHne obpasuos (cp. pucyHku B.1b n B.2b).

[na McnblTaHWA TOYKM CBApKM MEXAY CTanbHOMW NEHTOW U AMaroHasnbld NPUMEHSAOT
COOTBETCTBYHOLLEE YCTPOUCTBO.

B.3.2 UcnbiTaHne Ha caBUTr KNeMMOBbIX COeAUHEeHUN

B.3.2.1 O6wue nonoxeHus

[nsi NnepBNYHOrO UCMbITaHMS N 3aBOACKOrO NPOM3BOACTBEHHOIO KOHTPONSA NPUMEHSOT
pasnuyHble MeToAbl UCNbITaHW. B cnyvyasx pasHornacui NpUMEHSI0T MeTon UCNbITaHWs Mo
pucyHky B.3.

B.3.2.2 CywHoCTb MeToAa A51si NEPBUYHOIO UCMbITaHUS

McnbiTaHne aHanorm4yHO UCNbITAHUKO Ha pPacTsKeHuMe, NMPUMEHSIEMOro Ans AnaroHa-

newn ¢ 3agenaHHbIM B 6ETOH KNEMMOBbBIM coeanHeHneM (CM. pucyHok B.3).
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1 gnaroHanb
2 HWXKHUIM nosc
4 6eToH

5 ctanb

PucyHok B.3 — CyllHOCTb UCNbITaHMA Ha CABUI 3ageflaHHoOro B 6€eToH KNneMMoBOrro co-

eAunHeHusA

KayectBo 6eTOHa JOmMKHO ObITb HU3KMM, Kak C20/25, 4ToObl co3aaTbh caMbin Hebnaro-

NPUATHBLIN Cry4amn.
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MpumeyaHne — CoegnHeHne amvaroHanen cnegyeTt UCKNIOYUTb (CM. pUCYHOK B.4).
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da

1 anaroHarnb
2 HWXKHUIM nosc
4 TpybGa ona UCKNIOYEHMA COeQUHEHNS AMaroHanemn

PucyHok B.4 — O6pa3sen Ana ucnbiTaHUA Ha CABUT NO PUCYHKY B.3



CurHanbHbIN 3K3eMMAp

CTB EN 10080-2009
B.3.2.3 CywHocTb MeToa UCnbITaHUSA B paMKax 3aBOACKOro nNpou3BoACTBEHHO-
ro KOHTpoOns
Ha guaroHanb npuknagsiBatoT pactarnatollee ycunue. HxHUn noac 3akpenneH B

YCTPOWCTBE ANsi UCKIMOYEHMS BpaLleHns nosica (CM. pucyHok B.5).

e

1 anaroHanb
2 HWKHUW nosic

PucyHok B.5 — MeToa ucnbiTaHMA Ha CABUT KNeMMOBbLIX COeAMHEeHU B paMKax 3aBO-

ACKOro npom3BoaCcTBeHHOro KOHTpons

B.3.3 UcnbiTaTenbHoe yCTPONCTBO

B.3.3.1 YcTtaHOBKa AnA UCnbITaHMUA Ha pacTaXXeHue

Mpwn ncnbiTaHUW NPUMEHAT ycTaHoBKY knacca 1 nnm 0,5 cornacHo EN 1SO 7500-1.

B.3.3.2 [lepxaTenb

MpumeHsoT cneumanbHbIM AepxaTtenb Ana dukcaunm guaroHanu (metog 1) nnu nos-
ca (MeTtog 2). [lepxaternb 3akpennsoT B 3aXKMMHOMW KONOAKe YCTaHOBKWN OS5 UCTIbITAHUA Ha
pacTsKeHune.

B meToge 1 pgepxatenb npegoTBpallaeT casvr obpasua BO BpEMS UCTbITAHUS.

B meToge 2 gepxartenb npegoTepallaeT BpalleHne obpasua BO BpeMS UCMbITAHUS.

B.3.4 O6pasey

O6pasel, Bbipe3atloT U3 peluetyaTon 6anku, He noBpexaasa TOUKY CBapKW.

B.3.5 Xoa ucnbitaHns

O6paseu pa3meLLaloT B gepxaTerne 4o TOoro, Kak gep)xatenb pacrnonaratT B UCMbITa-
TEeSIbHOM yCTaHOBKE.

McnbiTaTenbHoe ycunune npuknagbiBaoT Ha cBoboaHyo AnnHy obpasua.
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CKOpOCTb YBENUYEHMS Harpy3kun AormkHa ObiTb TAKOW e, Kak Mpu UCMbITaHUKN Ha pac-
TSKEHME B YyNpyrom ananasoHe.

MakcumarnbHoe ycunue F,, 1 NoNoXeHne paspyLleHns perncTpmpyoT (CM. Takke
7.2.4.2.1).
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Mpunoxexnune C
(cnpaBo4HoOE)
UcnbiTaHue cuenneHnsa pedbpucrtom u npodmnupoBaHHON apMaTypHOMN CTanm -

UcnbiTaHue c npumeHeHnem 6pyca

C.1 O6nactb NpMMeHeHus

HacToswee npunoxeHue C ycTaHaBnMBaeT METOA UCMbITaHUA nokasaTeneun cuenne-
HUSA PeBPUCTBIX U NPOUNNPOBAHHBIX CTEPXKHEN M MPOBOJSIOK, MPUMEHSEMbIX B KA4eCcTBe ap-
MaTypHOWN cTanu B 6E€TOHHbIX KOHCTPYKLMSIX.

McnbiTaHne ¢ npumeHeHnemM Bpyca npegyCMOTPEHO Ansi onpeaeneHns cuenneHms
apmaTypHOM CTann n CAy>XUT OCHOBOW ANA CpaBHEHUS apMaTypPHbIX CTEPXXHEW U NMPOBOSIOK
NpUBAN3NTENBHO TaKoro e AnamMmeTpa, HO C Pasfn4yHOM NOBEPXHOCTHOM CTPYKTYPOW.

MeTopg ncnbITaHNA NPUMEHSIIOT A1 apMUPOBaHHOW CTanu gnameTpom < 32 MMm.

MpumevaHne — MeTtoq ocHoBaH Ha pekomeHgauun RILEM RC5 «McnbiTaHne cuenneHna ap-

mMaTypHowu ctanu. AcnbiTaHme ¢ npumeHeHnem 6pyca. Boinyck 1982 r.»

C.2 HopmaTuBHbIe CCbINKK

EN 1766 N3genna n cuctemMbl Ans 3awuTbl U peMOHTa BETOHHbLIX KOHCTPYKLUMIA. Me-
ToAbl UCNbITaHNN. KOHTPONbHbLIN OETOH AN UCNbITaHWI

EN 12390-3 UcnbiTaHne cxBaTtuslieroca 6etoHa. Yactb 3. [IpOYHOCTb Npu CxXaTum

obpasuos.

C.3 CywHoOCTb UCNbITaHUA

CyLHOCTb AaHHOIO MeToAa UCMbITAHUSA 3aKMYaeTCs B Harpy>XeHnn NCnblTbiIBAEMOro
Bpyca nocpeacTBOM NPOCTOro n3rmba 4o NOMHOro OoTkasa CuenneHnsa apMaTypHoOn ctanu B
OZ1HOM 13 BpycoB unu 4o paspyLleHna camon apmaTtypbl. Bo Bpemsi Harpy3kun no o60mm KOoH-
LamM apMaTypHOM cTanu n3MepsroT npockanb3biBaHWe.

Bpyc, npuMeHsembIv Ans UCNbITaHUSA, COCTOUT U3 ABYX NPSAMOYrOSibHbIX apMUPOBaH-
HbIX 6ETOHHBLIX 6IOKOB, KOTOPbIE COEAUHEHBI MeXay cOb60on BHU3Y apMaTypHOWN CTanbio, cue-
NNeHne KOTOPON UCMbITLIBAKOT, U BBEPXY CTallbHbIM WapHUpOM. Pasmepsbl ABYyX BOKOB K
LIApHMPOB 3aBUCAT OT AMaMeETPOB UCMbITbIBAEMOW apmaTypHon ctanu. CylHOCTb MeToaa
ncnbiTaHusa npeacrasneHa Ha pucyHkax C.3 n C.4.

Pa3mepbl ucnbiTbiBaeMbIX 6pycoOB 3aBUCAT OT HOMUHANBHOIO AnameTpa apmaTypHOW

cTanu, cuenneHne KoTopor UCNbITbIBatOT. [N HOMUHaNbLHOro agnameTpa MeHee 16 MM npu-
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MeHsT 6pyc TMna A, a AnNg HOMWHANBHOIO AMameTpa paBHOro unu Gonee 16 mm - 6pyc Tu-
na B, cm. pucyHku C.3 n C.4.
MpumeyvaHne — OnbITHbIE AAHHBIE MO UCMbLITAHUIO CTEPXKHEN anameTpom bonee 32 Mm orpa-
HUYeHbI. YTOObI NPUMEHATb MeTOA UCNbITAHUA COrMacHO HacToALleMYy NpUnoXeHuto and Ta-
KuX 0onbLUMX anamMeTpos, crieqyeTt oCyweCTBUTb UCMbITaTelbHYH nNporpamMmmy C uersrbio OueH-

KN BO3MOXHOCTU NPUMEHEHNA OaHHOIo MeToaa UCMblITaHUA.

C.4 ®parmeHTbI NPo6 1 o6pa3ubl

[nga ncnbiTaHua pasnuyHbiX pa3MepHbIX MapameTpoB apMaTypHOM CTanu OgUHAKOBO-
ro TEXHUYECKOro Krnacca 1 ¢ OAMHAaKOBOW CTPYKTYpOM NOBEPXHOCTUN ee aonyckaeTcs obbeam-
HATb B cepun. Bce anameTtpbl (pa3mepHble napaMeTphbl) B npegenax cepumn SOMKHbl UMeTb
OAMHAaKOBYIO CTPYKTYPY NMOBEPXHOCTU B YacTu pebep unu yrnybnexHmin. ObpasoBaHue cepui
npeactaesneHo B Tabnuue C.1.

MpumevaHne - OguHakoBasi CTPYKTypa NOBEPXHOCTM O3HAYaeT, YTO OTHOLLEHNE BbICOThI pe-

0ep k guameTpam CTEPXKHEN NN NPOBOSIOKN N OTHOLLEHME PACCTOSHNA Mexay pebpamu K

OnameTpam CTEPXKHEN NN NPOBOSIOKM, PaBHO Kak M HaKMoH pebep oanHakoBbl. [ogobHoe

onpeaeneHne pacnpoctpaHaeTcs Ha NPOUIMPOBaHHYO apMaTypHYLO CTanb.

Ta6bnuua C.1 — Cepuu gnameTpoB apMaTypHON CTanu AnNA UCNbITaHUA cLuenneHus

HasBaHue cepun CTepXXHM unu npoBoJioKa
[lmana3oH HOMMHAarbHbIX [MokasaTenbHbI HOMUHASb-
anameTpos HbI QMameTp B cepumn
d
MM MM
Manbin gnameTp d <10 8
CpeagHun gnametp 10<d=<20 16
Bonbwon gnameTp 20<d <32 32
OueHb 6onbLuoi anameTp 32<d=<50 WcnbiTbiBatoT ntobon pas-
MEPHbIN NapameTp

3 MpumMeyaHue - ONbITHbIE AaHHbIE MO UCMbLITaHWIO CTEPXKHEN AnameTpoM 6ornee 32 MM OrpaHUYEHbI.
UToObl NPUMEHSATL METOA, UCMbITAHWUSI COrNMacHO HACTOALWEMY NPUIIOXKEHMIO ANSA Takmx 6onblumx ana-
MEeTpPOB, crnefyeT OCYLLeCTBUTb UCTbITaTelbHYO NporpaMmmy C Lenbl OLEHKM BO3MOXHOCTU npume-
HEeHVs JaHHOro MeToAa UCNbITaHus.

Mo kaxxgon cepum 1 NO KaXKAoMy TUMy reOMeTpun NOBEPXHOCTU NPOBOAAT 25 ucnbita-
HUN C ANaMeTPOM XapaKTepHbIM Ansa cepun. lns MmHMMmn3aumm B npegenax cepum koneba-
HWIMN NOBEPXHOCTHOW CTPYKTYpbl OTOMpatoT oparmMmeHTbl Npo6. MNpu HeBO3MOXHOCTM O0THBOopa
BCeX pparmMeHToB Npob M3 OAHOro CTEPXKHS UM MPOBOJSIOKN NX crieayeT oToupaTb U3 MUHW-
MarbHOro KONM4YecTBa CTEPXKHEN UM NPOBOSOK, HACKONBbKO 3TO BO3MOXHO.

Ecnun xapaktepHbIi guaMeTp Cepum He N3roTaBnNMBaETCs, UCMbITAHUIO NOABEPratoT

MaKCMMarnbHbIA AuameTp, U3roTaBnnMBaeMblii B Npeaenax cepum.
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[Mpun ncnbiTaHMM apmaTypHOU CTanu ¢ OANHAKOBOM reoMeTpuen NoBEPXHOCTH, HO C
passiMyHbIM YCTAHOBIEHHBIM NPeaenoM TEKyHeCTU UCMbITaHUA NPOBOAAT HA U34enuu ¢ Mak-
CUMarnbHbIM YCTAHOBMNEHHbLIM MPeaerioMm TeKy4YecTu.
["leomeTpuIo NOBEPXHOCTN NMPUMEHAEMON ANA UCMbITAHUM apMaTypHOW cTanu onpeae-
NAKT B COOTBETCTBUMU C 7.4 1 namepsatoT B cootBeTcTBumn ¢ EN ISO 15630-1. Bce Heobxoan-
Mble N8 pacyeTa OTHOoCuTenNbHOW nnowaan pebep (MM OTHOCUTENBHON NnoLwaan Nnpodu-

nen) napameTpbl AOMKHbI ObITb U3MEPEHbI U 3anncaHsbl.

C.5 UcnbiTaTenbHoe obopynoBaHue

C.5.1 ®opmbI Ana ucnbiTbiBaeMbiX 6pycoB

dopMmbl ANSA N3roTOBMEHUSA UCNbITbIBAaEMbIX OpyCOB N3roTaBnMBalOT U3 CTanu, YyryHa
NN MHoro He abcopbupytoLero matepuarna u He BCTynarLlero B peakumio ¢ KOMMOHEHTaMM
H6eToHa. BogoHenpoHMLaemMocTb 1 pa3mepbl AOMKHbI COXPaHATLCA MOCNe NPUMEHEHNS.

C.5.2 CtanbHble WapHUPLI

WapHup dopmytoT n3 aByx T-06pasHbiX CTarnbHbIX 3aroTOBOK, Kak NpeAcTaBrieHo Ha
pucyHkax C.1 n C.2, koTopble COeauHSIT Mexay cobon BHYTPEHHNE NOBEPXHOCTU ABYX 610-
koB. LLUnpunHa wapHupa pasHseTcs wupuHe b 6ankn. LWapHupbl npeactaBneHbl Ha pUCyHKax
C5ucC..

C.5.3 Cuctema perynupoBaHus ycunus

MexaHn3M NPUNoXeHUs YCUnmm AosmKeH bbiTb OCHaLLEH CUCTEMOWN perynnmpoBaHus
ycunus, no3sBonstoLen noeblwaTb yeunue B npegenax, ykasaHHoix B C.5.5.

C.5.4 Cuctema NpuUnoxeHus ycunum

Cuctema npunoxeHus yecunun gormkHa obecneymBaTb NPUNOXEHUE YCUNUs nepneH-
ONKYNAPHO NOBEepXHOCTH Bpyca.

MexaHn3m NpUNoXeHUs YCUNNin OMKEH COCTOATb U3 CTarnbHbIX BpaLLaoLWMXCa Unn
KaTKOBbIX OMOP; ABa ANg yaepxaHusa 6pyca n aBa Apyrux Ans NpUnoXeHUs yCcunum.

C.5.5 Mpubop Ansa namepeHus ycunum

Yecnnua gomkHbl N3MepATbCHA C TOYHOCTLIO He MeHee 1% OT MakcumaribHOro ycunus,
A0CTUraemMoro npu UCNbITaHUW.

YCTPONCTBO CHUTbIBAHUS MOKa3aHUM JOSHKHO UMETb MHAUKATOP, pacCYMTaHHbIA Ha
MakcuMMarsnbHoe ycunue, JOCTMraeMoe npu UCnbiTaHuu.

C.5.6 NMpubopbl namepeHUs Npockanb3biBaHUA

To4yHOCTb NPUBOPOB M3MEPEHUS NPOCKaNb3biBaHUA OOMKHA cocTaBnAaTb + 0,01 Mmm.
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C.6 NMogroroBka coparmeHTOB NPO6

C.6.1 UcnbiTbiBaemMaa apmaTypHas cTalnb

McnbiTbiBaeMbIN CTEPXKEHb JOMKEH ObITb B «M3roTaBNMBaeMOM COCTOSAHUM» 6e3 npo-
KaTHOM oKanuHbl, 6€3 p)kaB4YnHbI U, MPU HEOOBXOANMOCTU, TATENbHO 06€3)XKMPEHHBIM C MO-
MOLLLbIO COOTBETCTBYIOLLEro cpeacTBa, Hanpumep, TeTpaxnopmeTtaHa (CCly) unm Tpuxnopa-
TuneHa (C;HCI3). cnbiTbiBaeMbIn cTEpXXEHb AOIMKEH ObITb 6€3 Hanpsratowen obpaboTku.
Cniyyan KOppo3unn CTEPXKHA ONUCLIBAETCS B NPOTOKONE UCMbITAHUI U MO BO3MOXXHOCTU NO4-
TBepXXgaeTcs npunaraeMbiMy boTorpadnamm noBEPXHOCTN.

CTtepxeHb He JonyckaeTcs ounwatb cnocobom, KoTopbi MOr Bbl UBMEHUTL €50 Lue-
pPOXOBaTOCTb.

O6pasubl, 0oTOMpaemble 13 KoneL, nepen UcnbiTaHNEM BbINPAMAAIOT B COOTBETCTBUMU
¢ EN ISO 15630-1:2002, pa3gen 4.

C.6.2 BcnomoratenbHas apmartypa

BcnomoraTtenbHas apmaTypa 4OfKHA UMETb TaKyHo e NPOYHOCTb U TaKyto Xe no-
BEPXHOCTHYIO CTPYKTYPY, Kak U ucnblTbiBaeMas apmatypHasa ctonb. Ha pucyHkax C.5 n C.6
npeacTaBneHbl KOMMOHEHTbI BCNOMOraTefnibHOM apMaTypbl.

C.6.3 MnacTuKoBbIe MaHXeTbl

MaHxxeTbl, TPUMMEHSEMbIE ANA UCKOYEHNS cLuenneHna 6eToHa ¢ UcnbITbiIBAEMOW ap-
MaTypon, M3roTaBnMBaloT N3 NNacTuka. AT MaHXeTbl AOSKHbI ObITb XXeCTKUMU, YTOObI He
aedopmmnpoBaTbCs BO BPEMS UCMbITAHUSA.

C.6.4 beTtoH

C.6.4.1 OGLwue NonoxeHUsA

BeToH ona ncnbiTbiBaembix 6pycoB v uunuHapudeckme obpasubl N3rotTaBnmMBatoT,
pasmMeLaT 1 xpaHaT B cootBeTcTBUM ¢ EN 1766 npu cobniogeHnn ycnosum, yCTaHOBMEH-
HbiX B C.6.4.2.

C.6.4.2 Knacc npo4HocTM 6eToHa

BeToH gormkeH 6biTe TMNa C (0,70) ¢ ueneBbIM [aCMMNTOTUYECKMM] 3HAYEHNEM MPOM-
HOCTUM npu cxatun (25 = 5) MlNa vnun Tuna C (0,45) ¢ ueneBbIM 3HA4YEHNEM MPOYHOCTU NpU
cxaTtum (50 £ 5) MlMa, namepeHHon Ha umnuHagpuyeckmnx obpasuax 150 x 300 MM 1 UcnbITaH-
Hon B cooTBeTcTBUM ¢ EN 12390-3.

Ecnun He ycTaHOBNEHO NHOE TpeboBaHue, NCnbITaHnsa NPoBoaAaT ¢ 6eToHom Tuna C
(0,70).

MpumeyaHne — Obpasubl 4na 25 ncnbiTaHW peKoMeHayeTCca NOAroTOBUTL B 5 napTuax unum

cmecsix - Mo 5 00pasuoB B KaXaon napTuu.
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C.7 NpoBeageHMe UcnbITaHUN

Ha wncnbiTbiBaembI 6pyc, HAXOASALWMINCS Ha ABYX BpaLLaloLWMXCA NN KaTKOBbIX OMNO-
pax, Harpy>atT ABYMSA YCUIMUAMU OOUHAKOBOW BENTMYMHbI, CUMMETPUYHO pacronaraemMbiMu
OTHOCUTESNBHO LIEHTPpa NposfieTa, U co3gaBaeMbIMU TakKe NOABMKHLIMU POSTIMKOBBLIMU UK
KaTKOBbIMW OnopamMu.

MpoyHOCTb Npu CxXaTumM 6eTOHa AOMKHA HAXOAUTLCA B Npeaenax, ykasaHHbIX B
C.6.4.2. Bo3pacTt 6eToHa OOMmKeH cocTaBnATb He MeHee 21 n He 6onee 35 cyT.

Harpyska gorkHa Bo3pactaTb 3TanaMmm, COOTBETCTBYIOLUMN HANPSXKEHUAM Os B
cTepxxHe unm npososioke 0— 80- 60-240 u T.4. Mla. Mpwu kaxgom yBenuyeHum obLuee ycu-

nve Ha obpasel, BblpaxxaeTca OAHON U3 criegyrowmx popmyn:

Xg

F,= %nnﬂ d< 16 mm (C.1)
Xag

F, = %ﬂﬂﬂ d =16 mm (C.2)

roe A, — HOMVHanbHaga nnoLwanb cevyeHns apmaTypHon ctanu. [lonyckaeTcs Takke
NPUMEHSTb MEHbLLEE YBENUYEHNE YCUNUSA. ANbTEPHATUBHO SNEKTPOHHBIMU YCTPOMCTBaAMM
AO0NyCKaeTCs HENPEpPbIBHO PErMCTPUPOBaTb 3HAYEHNS yCUNue — npockanb3biBaHne, Npu
9TOM CKOPOCTb Harpys3ku He JOSKHA NpeBbIaTh CKOPOCTb YBESTMYEHUS YCUNUs B apMmaTyp-
Hon ctanun 1 Mlla/c.

YBenuyeHne ycunus Ha Kaxxaom aTtane LOSMKHO ObiTb HenpepbiBHbIM. Kaxaoe yBenu-
YeHne OOSMKHO OCYLLEeCTBNATLCA 3a NONMUHYTHI, a Ans cTabunusauumn Npockanb3biBaHWs Ha-
rpy3Ky Heob6xo4MMo noaaepkmBaTh 4OCTATOYHO OO0, MAaKCUMaribHO ABE MUHYTHI.

[Mpockanb3biBaHNe M3MEPSAIOT B Ha4ane 1 B KOHLE KaXxaoro yBernniyeHns Harpysku.

McnbiTaHne npoaormKatoT 4O NOSTHOrO 0TKasa CLUENNeHNa CTEPXKHS NN NPOBOJSIOKN B
obenx nonybpycax nnu o paspyLueHnsi CTEPXKHS UM NpoBoJSiokn. Kak npaeuno, oTkas cuen-
NEHNsI HE NPOUCXOANT OQHOBPEMEHHO B 06emnx nonybpycax, No3TOMy NOSIOBMHA CTEPXKHSA
WIN MPOBOSIOKN, CLEMNMeHne KOTopbIX 0TKa3arno npu npockanb3biBaHUM 3 MM, yaepXnuBaeTcs
B 3axBaTHOM npucnocobrieHmm, KOTopoe NPOTUBOAENCTBYET BETOHY N NPEenATCTBYET Aarlb-
HenwemMy NpocKanb3biBaHUIO.

"padmk ycnnue — npockanb3biBaHWe JONYCKaeTCsl CTPOUTb aBTOMaTUYECKM UM TO-

YeYHO Mo NokasaHUsIM 3MepuTenbHoro npubopa.

C.8 Pe3synbTaTthbl UCnbITaHUsA
C.8.1 PacuyeT HanpskeHUs cuenneHus [HanpsbkeHus xxenes3obeToHa Nnpu cCoBMeECT-

Hon paboTe 6eToHa 1 apmaTypbl]
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Ecnu ans 3agaHHoro NpocKarnb3biBaHUA obwmm ycunmem, npnnoxXeHHbiMm Ha UCNbITbI-

BaeMbIvi 6pyc, aBnsaetca F,, TO HaNpsXXeHne T, CUEeNNeHNs BbipaXkaeTcsa crneayroLen gop-

MYJION:

HUA:

o
I, =— C.3
> = 10 (C.3)
Npwv 9TOM HanNps>KeHne CTEePXHS, Os, BblpaXaeTcs crieayrowen opmyrnon:
s = 125F, ana d <16 mm (C.4)
F
o, = 1.50F, ansa d =16 mm (C.5)

C.8.2 3HauyeHUs HanpsXXeHUs cuenneHus

HanmeeHme cuenneHna paccymnTbiBalOT ONlAd NU3MepeHHbIX 3Ha4YeHUn NpPoOCKarb3biBa-

To,01 = HaNpshkeHwe cuenneHus npu npockansb3biBaHnu 0,01 mm

To,1 = HaANpsHKeHue cuenneHus npu npockans3biBaHun 0,1 Mm

T1 = HaNps>XeHue cuenneHnsa rnpu npockasrnb3biBaHuM 1 mm

Tou = HaNpPsXKeHne cuenneHus npu MakCcumansHOM YCUIUN.

[pyrve 3Ha4yeHna gonyckaeTcsi COrnacoBbiBaTb MeXAy CTOPOHaAMMU.

[ns nonyyeHns 4 3Ha4eHu Npockarnb3blBaHUS CTPOSIT rpadvk 3aBUCUMOCTU yCuUnme

— npockarnb3blBaHWe 1 NPeAoCTaBnaT No TpeboBaHuto.

C.9 MNpoTokon ncnbiTaHMN

B npoTokone ncnblTaHUM yKkasbiBalOT cnegyowme CBeaeHus:
a) ngeHtTndurkauma nabopartopuu;

b) naeHTMduKaunsa N3roToBUTENS NUCNbITbIBAEMOro U3OENus;
C) HOMeEp u3genus;

d) TexHMyeckui knacc apMaTypHOWN CTanu C ykasaHue CCbISTKM Ha TEXHUYECKne yCrio-

BUA HA n3gernune;

€) HOMep HacTosdLero ctaHaapTa U BUA, UCMbITaHNUS;
f) McnbITbiIBaEMbIN HOMUHANbBHBIA AnaMeTP U CepUn, KOTOpbIE OHWU NPEeLCTaBNAOT,;

g) reomeTpusa NoBepxXHOCTM obpasua, T.e. BbicoTa pebep / npodumnen, pacctosHne

mexay pebpamu / npounamm, HaknoH pebep / npogunen n oTHocuTenbHas nnowagb pe-

6ep / npocunen;
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K) nata ncnbiTaHum,
|) BCe oTaenbHble pedynbTaTbl UCMbITAHUMN,
m) onncaHve Bnaa paspyLueHus;
n) rpadvkn 3aBUCMMOCTU yCUNne — Npockanb3blBaHUe.

Pasmepbl B MM

20 20

60

15
2
NA

15

/=100

90

PucyHok C.1 — Pasmepbl wapHupa ana tuna 6pyca A (d < 16 mm)

Pasmepbl B MM

20 20

80
20
/’l\
U
|
20

=150

160

PucyHok C.2 — Pasmepbl wapHupa ansa tuna 6pyca B (d 2 16 mm)
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Pasmepsbl B CM

15
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El
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315 5 315

| |
| 55 |
I 1

1 yCTPOWCTBO AN1st U3MEePEHUsi NpocKarb3biBaHUS
2 NNacTUKOBbIE MaHXeTbl

3 nogsuxHaga onopa

PucyHok C.3 — UcnbiTaHue ¢ npumeHeHuem 6pyca tuna A (d < 16 mm)

Pasmepsbl B CM
20

72 Fraf o
] ]
. -
1 ? 2 | o & 1
e = :::_é:f;%::'“ i e S =

£ 104

-
=
—
=
o
(el

| 60 : 60 |

| 10 |

1 yCTpOVICTBO 014 nsMepeHna npocKarb3biBaHUA
2 NNacTMKOBblE MaHXeTbl

3 noaBwkHas oriopa

PucyHok C.4 — UcnbiTaHue ¢ npumeHeHuem G6pyca tuna B (d 2 16 mm)
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Pasmepbl B MM
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a BuA cnepeam

b BMAa B paspese

CTb EN 10080-2009
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C u3orHyThle cTepxHu (I11) umetoT narné ot 15 ao 17° k BepTuKany

PucyHok C.5 — UcnbiTaHue cuenneHus tuna A (d < 16 mm) — ApmupoBaHue 6pycoB
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Pasmepbl B MM
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130

a BuA cnepeam
b Bug B paspese

¢ nsorHyTble ctepxHu (1) umetoT narmb ot 15 go 17° k BepTukanu

PucyHok C.6 — UcnbiTaHue cuenneHus tuna B (d 2 16 mm) — ApmupoBaHue 6pycoB
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MpunoxexHune D
(cnpaBo4HoOE)
UcnbiTaHue cuenneHnsa pedbpucrtom u npodmnupoBaHHON apMaTypHOMN CTanm -

McnbiTaHue Ha BbITArMBaHue

D.1 O6nacTb NnpuMeHeHuUA

HaHHoe npunoxeHue D ycTaHaBnMBaeT MeTOA UCMbITaHWs NokasaTenen cuenneHns
pebpuCTbIX N NPOUNNPOBAHHBIX CTEPXXHEN N MPOBOSIOK, MPUMEHSIEMbIX B KQ4YecTBe apMa-
TYPHOW cTanu B 6€TOHHbLIX KOHCTPYKLMSIX.

McnbiTaHne Ha BbITArMBaHWE NpeaHasHayYeHo aAng onpeaenenns cuenneHns apma-
TYPHOW CTanu 1 CAY>XUT OCHOBOWN A1 CPABHEHNS1 apMaTypPHbIX CTEPXXHEN 1 NPOBOSIOK Npu-
B6nM3NTENBbHO C TaKMM Xe AMaMeTpOM, HO C Pa3fIMYHON CTPYKTYPOW NOBEPXHOCTM.

MeToa ncnbiTaHUs NPUMEHAETCA ANs apMaTypHOM cTanu guaMmeTpom < 32 Mm.

MpumevaHne — MeTtoq ocHoBaH Ha pekomeHgauun RILEM RC 6 «AcnbiTaHue cuenneHns ap-

MaTypHOM cTanu. VcnbiTaHne Ha BblTarmsaHue, 1983».

D.2 HopmaTuUBHbIE CCbINKU

EN 1766 N3genua n cuctembl Ans 3awuTbl U peMOHTa BETOHHbLIX KOHCTPYKLUMIA. Me-
TOAbl UCMbITaHWA. KOHTPOMbHbLIN BETOH ANs UCNbITaHWUI

EN 12390-3 UcnbiTaHne cxBaTtuBlieroca 6etoHa. Yactb 3. [IpOYHOCTb Npu CXaTum

obpasuos.

D.3 CywHOCTb UCNbITaHUA

CyLWWHOCTb AaHHOro MeToAa UCNbITAHWS 3aKNoYaeTCsa B NPUMOXEHUM HA NOMELLEHHbIV
B GETOHHbLIN KYOMK CTEepPXXEHb UM NPOBOSIOKY PacTArMBatoLLEro YCUIMS MO YCTaHOBMEHHOWN
anvHe. [Ipyron KOHew, CTepXXHA ocTaeTcsa 6e3 HanpskeHna. 3aBUCUMOCTb MeXay pacTaru-
BalOLLMM YCUIMEM N NPOCKanb3blBaHNEM (T.€. OTHOCUTENbHOE CMELLEeHNEe MexXay CTanbio 1
6eToHOM) NOBbLILWAKT A0 OTKa3a CUenneHns unm 4o paspyweHnsa apmaTypbl. CyLWHOCTb UC-
NnblTaHUsA rpadouyeckn npeacrasneHa Ha pucyHke D.1.

O6pasuom aBnaeTcs 6eTOHHbIN KyBuK, B cepeanHe KOTOPOro HaxoauTCa CTEPXKEHb
nUnn NpoBosoka. ApekTMBHAA ANNHA CUENNEHNS CTEPXKHSA UM NPOBOSOKKN cocTasnseT 5d n
COOTBETCTBYET TONbKO YacTu obpasua. [lpyras 4acTb CTEPXKHS UM NPOBOSIOKM HE 3axaTa.
McnbiTbiBaeMbIN CTEPXKEHDb MM NPOBOSIOKA BbIXOAUT No 06e CTopoHbl obpasua; ycunue pac-

TAXEHNA NpuKknagbiBatoT K bonee ONMMHHOMY KOHLY, a yCTpOVICTBO Ona namepeHumsa npo-
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CKanb3blBaHMA pa3meLlaloT Ha 6onee KopoTkoM koHue. Obpasel npeacTaBneH Ha pUCYHKe
D.1.
MaH>xeTbl 4OSMKHbI OXBaTbIBaTb CTEPXKEHb UITM MPOBOSIOKY C TOYHOCTbIO 1 MM, UX
TOMLWWMHA He JOSMKHA NnpeBbiwaTh 2 MM.
MprmeyaHne — ONbITHbIE AAHHBLIE MO UCNBITAHWUIO CTEPXKHEN AnameTpom Gonee 32 MM orpa-
HUYeHbI. YTOBbI NPUMEHSTE METOA UCMLITAHUSI COTNTACHO HACTOALLEMY NMPUINOXEHUIO ANS Ta-
Knx 60nbLUMX AMaMeTPOB, credyeT OCYLLEeCTBUTL UCMbITATENbHYIO NPOrpaMMy C LIEMbHO OLEH-

KN BO3MOXXHOCTU NPpUMEHEeHnA gaHHOro Metoga UcnbiTaHUA.

Pasmepbl B MunnmmeTpax

T _ 5
b

7

SG'/N)
N

-8B

/
\
N

1 4yacTb CTEpPXHA 0O MecTa pasMeLleHUs YCTPOMCTBA N3MEPEHUS CMELLIEHS
2 OAnuvHa cuenneHus

3 cBoboaHas anuHa 5d, MuH. 200 mm — 5d

4 yacTb CTEPXKHS [0 MecTa NPUNoXeHNa pacTarmBatoLLero ycunms

5 apmaTypHbIN CTEPXKEHD

6 6eToH

7 3arnyuika

8 nnactukoBaga MaHxeTa

9 3aXUM UCMbITaTeNbHON YCTaHOBKU

PucyHOK D.1- Fpaqmqecxoe npeacrtasneHne CyLHHOCTU Metoga UcnbiTaHUA

D.4 ®dparmeHTbl Npo6 1 obpasybl
[nsa ncnbiTaHua pasnnyHbiX pa3MepHbIX MapameTpoB apMaTypHOM CTanu OgUHAKOBO-

ro TEXHU4YECKOro Krnacca 1 C 0AMHaKOBOW CTPYKTYpPOI NOBEPXHOCTU ee AonyckaeTcs obbeam-
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HATb B cepun. Bce agnameTpsbl (pa3mepHble napaMeTpbl) B npeaenax cepun AomKHbl UMETb
OAVHAaKOBYIO CTPYKTYPY NMOBEPXHOCTU B YacTu pebep unu yrnybnexHmin. ObpasoBaHue cepui
npeacraesneHo B Tabnuue D.1.
MpumevaHne - OguHakoBasi CTPYKTypa NOBEPXHOCTM O3HaYaeT, YTO OTHOLLEHNE BbICOThI pe-
Oep k guameTpam CTEPXKHEN NN NPOBOSIOKN N OTHOLLEHME PACCTOSHNA Mexay pebpamu K
OnameTpam CTEPXKHEN NN NPOBOSIOKM, PaBHO Kak M HaKMoH pebep oanHakoBbl. [logobHoe

onpenerneHve pacnpocTpaHsaeTcs Ha NPOGUIIMPOBAHHYIO apMaTypHYHO CTarb.

Ta6bnuua D.1 — Cepuu gnameTpoB apMaTypHON CTanu AnNA UCNbITaHUA cLuenneHuns

HasBaHue cepun CTepXXHM unm npoBosioKa
[lmana3oH HOMMHAarbHbIX [MokasaTenbHbI HOMUHASb-
anameTpos HbIN QMameTp B cepumn
d
MM MM
Manbin gnameTp d <10 8
CpeagHun gnameTp 10<d <20 16
Bonbwon gnameTp 20<d <32 32
OueHb 6onbLuoi anameTp 32<d=<50 WcnbiTeiBatoT ntobon pas-
MEPHbIN NapameTp

3 MpumMeyaHue - ONbITHbIE AaHHbIE MO UCMbLITaHWIO CTEPXKHEN AnameTpoM 6ornee 32 MM OrpaHUYEHbI.
UToObl NPUMEHSATL METOA, UCMbITAHWUSI COMNAacHO HACTOALLEMY NPUMOXKEHMIO ANSA Takmx 6onblumx ana-
MEeTpPOB, crnefyeT OCYLLeCTBUTb UCMbITaTelbHYIO NporpaMmmy C Lenbl OLEHKM BO3MOXHOCTU npume-
HEeHVs JaHHOro MeToAa UCMbITaHus.

Mo kaxgon cepun 1 Mo KaXXaomy TUny reoMmeTpum NoBEPXHOCTU NPOBOJAT 25 ucnblita-
HUN C ANaMeTPOM XapaKTepHbIM Ansa cepun. Ins mmHMMmn3aumm B npegenax cepum koneba-
HU NOBEPXHOCTHOW CTPYKTYpbl 0OTOMpatoT oparmeHTbl Npo6. Mpn HeBO3MOXHOCTM O0TBOpa
BCeX (bparmMeHToB Npod 13 0QHOro CTEPXKHS UM NPOBOSOKN UX criegyeT oTbmnpaTb N3 MUHU-
ManbHOro KONMYyecTBa CTEPXXHEN UMM NPOBOSOK, HACKOSBKO 3TO BO3MOXHO.

Ecnu xapakTepHbI AnameTp cepum He U3roTaBfMBaAETCs, UCMbITAHUIO NoABepraT
MaKcuMarnbHbI AMaMeTp, U3rotTaBMBaeMbli B Npeaenax cepumn.

[Mpun ncnbiTaHMM apmaTypHOU CTanu ¢ OANHAKOBOM reoMeTpuen NoBEPXHOCTH, HO C
pasnnYHbIM YCTAHOBIEHHbLIM NPeaesioM TEKy4HeCTN UCMbITaHUS NPOBOAAT HA U34ENTUN C Mak-
CUMarnbHbIM YCTAaHOBMNEHHbLIM MPeaerioMm TeKy4YecTu.

"eomeTpurio NOBEPXHOCTN NPUMEHSIEMOWN ANA UCTMbITAaHUM apMaTypHOW cTanu onpege-
NAKT B COOTBETCTBUMU C 7.4 1 namepsatoT B cootBeTcTBumn ¢ EN ISO 15630-1. Bce Heobxoan-
Mbl€ AN pacyeTa OTHOCUTENbHOM nnowaaun pebep (MnNu oTHOCUTENBLHON NoLwaan npogu-

nei) napamMeTpbl A0MKHbI ObITb U3MEPEHbI U 3anncaHbi.
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D.5 UcnbiTaTenbHOe o6opyaoBaHue
D.5.1 ®opmbl Ana Kyomnkos
dopma npeacrasreHa Ha pucyHke D.2.

Pasmepbl B MM

1

|BERRE
104
208min.
L 2 L
z QY J1L
g § ) - H LI -] e o
[}

v

M ! ?‘Q‘KL 11

!
SILELELOIIIELY,

1 HanpaBneHue nogayn 6eToHa
2 opma

3 KpenexHbl anemMeHT

4 3arnyLika

PucyHok D.2 — ®opma

D.5.2 Cuctema perynmpoBaHus ycunus

MexaHn3m NpUNoXeHus yCunmm gormkeH 6biTb OCHALLEH CUCTEMOWN perynmpoBaHuns
ycunus, no3sBornsioLen noebiwaTs yeunve B npegenax, ykasaHHoix B D.5.4.

D.5.3 Cuctema npnunoXxXeH1sa yCUnum

Cnctema npunoxeHus ycunun gormkHa obecneymBaTb NPUOXeHUE YCUnus nepneH-
AVKYNSiPHO NOBepPXHOCTU 6eToHa.

D.5.4 Npubop Ana uamepeHnsa ycunum

Yeunusa gomkHbl USMepATLCA C TOYHOCTBLIO HE MeHee 1% OT MaKkcMMaribHOro ycunus,
OOCTUIHYTOrO NPV UCMbITAHUN.

YCTPOUCTBO CUMUTbIBAHNA NOKa3aHUN OOSMKHO UMETb MHANKATOP, pacCYMTaHHbIN Ha
MaKcuMarnbHoe ycunue, JOCTUrHYTOE Mpu UCTbITaHUN.

D.5.5 Npubopbl 13MepeHUsi NpocKanb3biBaHUA

ToyHOCTb NPUBOPOB M3MEPEHUS NPOCKaNb3biBaHUA OOMKHA cocTaBnAaTb + 0,01 Mm.
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D.6 NMoarotoBka hparmMmeHTOB Npo6

D.6.1 UcnbiTbiBaemasi apmaTypHas ctanb

McnbiTbiBaeMbIN CTEPXKEHb JOMKEH ObITb B «M3roTaBNMBaeMOM COCTOSAHUM» 6e3 npo-
KaTHOW oKanuHbl, 6e3 pXXaB4mHbl 1, NPY HEOBXOAUMOCTH, TAaTeNbHO 06E3KMPEHHBIM C MO-
MOLLbIO COOTBETCTBYHIOLLEro cpeacTBa, Hanpumep, TeTpaxnopmeTtaHa (CCls) unm Tpuxnopa-
TuneHa (C,HCI3). UcnbiTbiBaeMbIn cTepkeHb AomkeH ObiTb 6e3 Hanpsaratowien ob6paboTku.
Cniyyai KOppo3nn CTEPXKHA ONUCLIBAETCs B NPOTOKONE UCMbITAHUI U MO BO3MOXXHOCTU NO4-
TBepXxaaetcsa ootorpadomssmMm NOBEPXHOCTM.

D.6.2 beToH

D.6.2.1 O6wme nonoxeHna

BeToH ona kybukos u umnuHgpuyeckme obpasubl M3roTaBnMBaloT, pa3smMeLLaroT n xpa-
HAT B cooTBeTCcTBMM ¢ EN 1766 npu cobntogeHnm yCcrnoBuin, yCTaHOBIEHHbIX B D.6.2.2.

D.6.2.2 Knacc npo4yHocTu 6eToHa

BetoH pormkeH 6b1Tb TMNA C (0,70) ¢ uenesbIM [ACMMATOTUYECKNM] 3HAYEHMEM MPOY-
HOCTM npu cxatum (25 = 5) MIMNa nnmn Tuna C (0,45) ¢ ueneBbiM 3HAYEHNEM MPOYHOCTU NPWU
cxaTtum (50 £ 5) MlMa, namepeHHon Ha umnuHagpuyeckmx obpasuax 150 x 300 MM 1 UcnbITaH-
Hon B cooTBeTcTBUM ¢ EN 12390-3.

Ecnun He ycTaHOBNEHO nHoe TpeboBaHue, ncnbiTaHus NPoBoaaT ¢ 6etoHom Tnna C
(0,70).

MpumevaHne — O6pa3subl 45 25 NcnbiTaHWA PEKOMEHAYETCS NOArOTOBUTL 2 NapTUSMN UK

cmecsiMu - o 12 1 cooTBETCTBEHHO 13 06pasLoB B KaXaon napTuum.

D.6.2.3 Nopa4ya 6eToHa

Cexyto 6eTOHHYI0O CMeCb noaatoT B oOpMy, B KOTOPOWN CTEPXKEHb U MPOBOSIOKA

yOEPXXMBaKOTCA FOPU3OHTArNbLHO B OCU (DOPMbI, CM. PUCYHOK D.2.

D.7 NpoBeneHue ucnbiTaHMN

D.7.1 UcnbiTaTenbHasa ycTaHOBKaA

McnbiTaTenbHasa KOHCTPYKUMS NpeacTaBneHa Ha pucyHke D.3.

[AnanasoH ycunum ncnblTaTenibHOM YCTaHOBKM AOMMKEH ObITb 4OCTATOYHbIM 4115 NPO-

rHO3MPYEMOro yCUnus npu paspyLueHnn obpasua.
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F /b

|
|
|
(IR
] uiby

3/*%&.._\6

1 yCTpOVICTBO M3MepeHna npockarnb3biBaHNA

2 obpasel

3 cTanbHOM NUCT, TonwmuHom 10 Mm
4 pactdrusaroLlee ycunme

5 Hecywmin nucT

6 pe3nHoBas nognoxka 5 mm

PucyHok D.3 - UcnbiTaTenbHas KOHCTPYKLUA

D.7.2 Xoa ucnbiTaHnsA

O6pasel pa3meLLatoT B UCNbITATENBHOM YCTAHOBKE BEPTMKANbHO HA HECYLLNIA NINCT C
otBepcTnem 2 d B LeHTpe. Pactarnsatowwee ycunue (F;) NPUMEHSAIOT Ha YOSIMHEHHOM KOHLE
doparmeHTa Npobbl. [pockanb3biBaHME U3MEPSIIOT B HaYare 1 B KOHLE KaXaoro atana yBe-
NNYEHNSA Harpy3Ku.

D.7.3 CKOpOCTb NMPUINOXEHUA Harpy3ku

CKOpOCTb NPUNOXEHU Harpy3kn Vp ONPeaenstoT ANs KaX4oro guameTpa CTePXKHS
WIN NPOBOJSIOKN C LIENbIO yaepKaHUs NOCTOAHHOW CKOPOCTW YBENUYEHUS HanpshKeHns cuen-
neHvsi. 3HauYeHre CKOPOCTW NPUIOXEHWS HAarpysKku JOMMKHO cocTaBnAaTh vp = 0,56 d? (H/c),

roe d — HOMUHanNbHbIV AMaMETP CTEPXKHS UM NPOBOJIOKW.

D.8 Pe3synbTaTbl UCnbITaHUSA
PactaruBatowwime ycnnusa F,, U3MepeHHble Npy UCTbITaHUU, TPAHCOPMUPYIOT B Ha-
NPSXXEeHUs cuenneHns ¢ NnpuMeHeHnem crneayowen opmyrbi:

1 F f
. =_—_a_cm D.1
™ 5rd? f, (D-1)

roe
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Fem  3adaHHOE 3HadeHue Knacca npovHocTu, T.e. 25 unmn 50 MlMa B 3aBUCUMOCTU OT
npuMeHaemoro Tuna 6eToHa;

fe cpeaHee 3HaveHne npo4vHocTn 6eTtoHa obpasuyoB cornacHo D.6.2.

McnbiTaHne Ha BbiTArmBaHne obpasua BblpaXkaeTcsl 3aBUCUMOCTbHO:

Tan = F(4)

rae Ap — Npockanb3biBaHUe, U3MEpPEHHOe Npu pacTarmeatoLem yeunum F,. Mpadukn
3aBUCUMMOCTN yCUIME — NPOCKanb3biBaHMe NO BCEM OTAENbHbIM pe3ynbTatam UCMbITaHUSA

CnyXaT OCHOBOM OLIEHKN CLenneHns.

D.9 MNMpoTokon ncnbiTaHUN

B npoTokone ncnbiTaHnin ykasbiBaloT crieaylowme cBeaeHus:

a) naeHtudukauma nabopartopuu;

b) noeHTUdMKaumnsa N3rotoBuTENA UCMNbITEIBAEMOrO U34ENNS;

C) HOMep usgenus;

d) TexHMyecknin knacc apMaTypHOWN CTanu ¢ ykasaHue CCbifiki Ha TY Ha u3genue;

€) HOMep HacTodALero ctaHaapTa U BUA UCMbITaHNUS;

f) McnbITbIBaEMbIN HOMUHAMbBHBIA AnaMeTp U CepUN, KOTOPbIE OHWU NPEeaCTaBNAOT;

g) reomeTpusa NoBepxXHOCTM obpasua, T.e. BbicoTa pebep / npodunen, pacctosHne
mexay pebpamu / npounamm, HaknoH pebep / npodunen n oTHocuTenbHas nnowanb pe-
6ep / npocunen;

h) knacc npo4HocTn 6eToHa, 1.e. Tn C (0,70) nnn Tun C 90,45) cornacHo EN 1766;

I) NPOYHOCTb BeTOHa NpuK CXXaTuK Ha AaTy UCNbITaHUS;

K) nata ncnbiTaHum,

[) BCe OTAENbHbIE NOMTYYEHHbIE 3HAYEHUS HANPSKEHUS CLUENNEHNSA Tym U OTAENbHbIE
rpacmkn 3aBUCUMOCTU YCUIME — NPOCKarb3blBaHWE;

m) onncaHue BMaa paspyLleHus.
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MpunoxeHune E
(cnpaBo4HoOE)
CpaBHeHue CUMBOJIOB, NPUMEHAAEMbIX B HAaCTOSAILEM CTaHAapTe, C YCTaHOBJIEH-
Hbimu B EN 1992-1-1 n EN 1992-1-2

EN 10080 EN 1992-1-1n
EN 1992-1-2

lMpepen Tekydectn Re fy
0,2%-Hoe yanvHeHue, HenpornopuuoHarbHoe Rpo,2 fpo,2
yaJIMHeHnEe
[MpoYHOCTb NpW pacTsHXeHUN Rm fi
OTHOLWEeHME NPOYHOCTUN NPU PaCTKEHUN K Rm/Re fe /1y
npeaeny Teky4ecTu
O6bLee yanuHeHue npu MakcMmarbHOM yCU- Agt €y
nnKn, B NpoLEeHTax
HomMnHanbHbIN guameTp d ()

CuUrHanbHbIN 3K3eMNNAP
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MpunoxeHune ZA

(cnpaBo4HoOE)

Pasgenbl HacTosiero EBponeickoro 4OKyMeHTa, rapMOHU3UPOBaHHbIe C

Oupektneon EC Ha ctpoutenbHble nsgenuvs

ZA.1 ObnacTb NpUMEHEHNA U OCHOBHbIE NoKa3saTenu

HacTtoawun aokymeHT paspaboTaH B cooTBeTCTBUM ¢ MaHgaTtom M/115 «CrtanbHas
apmartypa», BbligaHHbiM CEN EBponenckon komuccmen n Esponenckon Accounaumen ceo-

6ogHoM TOproBnun.

Pasgenbl HacToqawero EBponenckoro AOKymMeHTa, ykasaHHble B Tabnuue ZA.1, oT-
Be4alT TpeboBaHMsAM MaHAaTa, BblAaHHOMO Ha OCHOBaHUKM ampekTuebl EC Ha cTpouTens-
Hble nsgenuna (89/106/EEC).

CooTBeTcTBME TpebOoBaHMAM STUX pa3nenoB AaeT NpaBo cYnTaTb, YTO apMaTypHas
cTanb, ykaszaHHasi B HACTOSILLEM MPUMOXKEHUWN, MPUrOA4HA ANsi NPeAYyCMOTPEHHbIX Lienen ee

npumMmeHeHna. B npunoxeHun ykasaHa nHgpopmaumsa k CE-mapKknpoBke.

NMPEAYNPEXOEHUE — Ha apmatypHylo ctanb corniacHo obnactv npuMeHeHus
HaCcToSLLEro AOKyMEeHTa MOryT pacnpoCcTpaHATbCA Takke gpyrve tTpeboBaHMa M NOmoxe-
Hua anpektue EC, koTopblie He npoTuBopeyvat TpeboBaHNAM, NpeabABIAEMbIM K AaHHBIM

n3penusam Ans NPeaycMOTPEeHHbIX Lenen X NpUMeHeHus.

MNMpumevaHue 1 - Ha nagenusi cornacHo o06nacti NpUMeEHEHUs! HACTOSLLEro AOKyMeHTa [0-
NONHUTENBHO K TPe6oBaHMAM onpeaeneHHbIX pa3aenoB HacTosWEro AoKkyMeHTa 06 onacHbIX
BeLL,eCcTBax MOryT Takke pacnpoCTpaHsaTbCs Apyrne TpeboBaHus (HanpyuMep, OeiCTBYIOLLEro
EBponerickoro 3akoHofaTenbCTBa U HaLMOHamnbHbIX 3aKOHOB, NPaBW U aAMUHUCTPATUBHbIX
npeanucaduin). [Ins cootBeTCTBUS NonoxeHusam Oupektnebl EC no cTpouTenbHbIM M3aenusm

cobrnitoaeHne aTux TpeGoBaHuii ABNsSeTca 06A3aTeNbHbIM.

MpumeyaHme 2 - UHopmaumoHHasa 6a3a f4aHHbIX €BPONENCKUX U HALMOHANbHbIX NOMOXEHUI
Mo onacHbIM BelwecTBam npmeegeHa Ha Bebcante Kommncenn EUROPA. (JocTtyn yepes
http://europa.eu.int).

MpunoxeHwne yctaHaBnuseaeT ycrnosus CE-MapKknpoBKM apmaTypHOW CTanm cornacHo
yKkasaHHOMY B Tabnuvue ZA.1 Ha3Ha4YeH IO 1 YKa3biBaeT NpMMeHseMble Npu 3TOM pasgernbi.
O6nacTb NPMMEHEHWsT HAaCTOALLEro NPUNOXEHNs Takas e, Kak pasgena 1 HacToswero

cTaHgapTa.
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Ta6bnuua ZA.1 — OcHOBHbIe pa3aenbl, pacnpocTpaHsoWMeCs Ha apMaTypHYIO cTalnb,

n uenun npnmMmeHeHusA

N3penwue: ApmaTypHas cTanb corfiacHo obnacTn NPUMEHEHUST HAaCTOSILLEro CTaH-

AapTa

O6nacTb NpUMEHeHUS: ApmunpoBaHune 6eToHa

Tpebyemble nokasaTenu Pasgenbl B HacTos- YpoBHU MpumeyaHns
wem EBponenickom | unm knac-
[OKyMeHTe ¢ Tpebo- Cbl
BaHNAMU

YanuHexHne 7.2.3.1 HeT HomunHanbHoe 3HaveHune

MpurogHoCTb K CBapke 7.1 HeT HomuHanbHoe (noporoBoe)
3HayeHue

CeyeHna n gonycku K pas- 7.3.1;7.3.2 HeT HomuHanbHoe (noporosoe)

Mepam 3Ha4YeHne

N3rmbaemocTb 7.2.6 HeT HomunHanbHoe (noporosoe)
3Ha4YeHne

[MpoYHOCTb cuenneHns 7.4 HeT HomMnHanbHOe 3HayeHne

OTHoWweHne HanpsKeHUn 7.2.3 HeT HomuHanbHoe 3HayeHne

(MpoYHOCTL Mpn pacTsxe-

HUW / npeaen Teky4yecTn)

[Mpenen TekyyecTu 7.2.3 HeT HomuHanbHoe 3Ha4vyeHue

Ycunue caosura 7.2.4 HeT HomuHanbHoe (noporosoe)
3HayeHue

YcranocTb 2 7.2.5 HeT HomMmnHanebHOe 3HayeHue

J[lonroBe4yHocCTb 7.1.4 HeT XUMUNYECKNIA coCcTaB

3 He NPUMEHSIETCS K pelueTyaTbiM bankam.

TpeboBaHue Kk onpegeneHHoOMy nokasaTento He MPUMEHNUMO B TEX rocyAapCTBax-
yneHax EC, B KOTOpbIX Ha AaHHbIN NOKa3aTenb OTCYTCTBYET 3akoHOoA4aTellbHOE MOoXeHne
AnNs NpeayCcMOTPEHHOW Uenu npuMeHeHus u3genus. B aTom crniydae narotoBuTenu, xenato-
LMe NMNOPTUPOBATb CBOM U3AENNSA B 3TN rOCy4apCTBa-yreHbl, He 06s3aHbl yCTaHaBNMBaTb
NNK yKasblBaTb NapamMeTp CBOUX U3genuim no JaHHOMY nokasaTesnto u B uHpopmauum k CE-
MapkupoBke (cM. ZA.3) gonyckaeTcs Ucnonb3oBaTth ykasaHune «lapameTp He yCTaHOBMNEH»

(aHr.: No Performance Determined, NPD).

ZA.2 OueHKa cOOTBETCTBMA apMaTypHOU cTanu
ZA.2.1 Cuctema OLEHKU COOTBETCTBUA

B cootBeTcTBMK ¢ Pewennem EBponenckon Komuccum 95/467/EEC ot 1997-07-14,
Kak yctaHoBneHo B npunoxeHun Il maHgata M/115 «CtanbHas apmatypa», cucrtema
OLIEHKN COOTBETCTBUSA apMaTypHOM CTanu, a Takke COOTBETCTBYIOLLUME YPOBHU U Kracchl

ykasaHbl B Tabnuue ZA.2 ons npeaycMoOTPEHHOM B HEW LN NMPUMEHEHUS.
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Tab6nuua ZA.2 Cucrtema oLeHKU COOTBETCTBUSA

Wapenve Llenb npymeHeHns YpPOBHU unu Cucrema
Knaccol OLEHKWN COOoT-
BETCTBUSA
Cranb ana apmupoBaHus 6e- | ApmupoBaHne 6eToHa HeT 1+

TOHa

- MPOBOJIOKA, CTEPXKHW, KaTaH-

Ka, KonbLua

- U3aenunsa B MOTke

- CBapHbIE CETKU

- pewuetyarbie 6anku

Cuctema 1+: Cm. anpektmBy Ha ctpouTenbHble nagenus 89/106/EEC, npunoxenue lIl.2.(i) ¢ BbiGo-

POYHbIM UCMbITAHNEM.

OueHka cooTBETCTBMSA CTanu Ans apMmmpoBaHus 6etoHa no Tabnuue ZA.1 gomkHa

OCHOBbIBaTbCS Ha NpoLeaypax OLUEHKM COOTBETCTBMSA No Tabnuue ZA.3, BbiTekaroLwen 13

NMPpMMEeHEHUA yKa3aHHbIX B Hen pa3genoB HAcTodALllero craHgapTa.

Tabnuua ZA.3 - MNMpoueaypbl OLLEHKU COOTBETCTBUSA apMaTypHON cTanum no cucreme 1+

Mpouenypbl O6nacTb NnpuMeHe- MpumeHsemMble pas-
HUA npoueaypbl penbl
Mpouenypsbl ons n3- | 3aBOACKOM MPOU3- MapameTpbl Mo BCeEM 8.1
roToBUTENS BOACTBEHHbIN KOH- OCHOBHbIM MNoOKa3aTe-
TPOJSib nam B Tabnuue ZA.1
[lononHuTenbHble Bce ocHOBHble noka- 8.1
ncnbiTaHusi otobpaH- | 3atenn B Tabnuue 8.1.2
HbIX Ha 3aBoae 00- ZA.1 8.1.3
pasuoB 8.5
Mpoueaypsbl ons Ho- | epBnyHOEe wucnbiTa- | Bce ocHOBHbIE MOKa- 8.2
TNPULUMPOBAHHOIO | HNE 3atenn B Tabnuue 8.4.1
opraHa ZA.1
MHcnekums 3aBoga u Bce OCHOBHLIE MOKa- 8.1
3aBOACKOro nNpons- 3aTenn B Tabnuue 8.2
BOJCTBEHHOIO KOH- A1
Tpons
TEKYLLAN KOHTPOMb, | Boo oeHoBHBIE MOKa- 8.3
OUEHKN W YTBEPHKAC- | sa1eny B Tabnuvue 8.4
HUA 3aBOACKOro ZA1 8.5
NPOVU3BOACTBEHHOIO ZA.2.1.3
KOHTpONS
BbibopoyHoe ucnbli- Bce ocHoBHble Moka- 8.3.2
TaHne oTobpaHHbIX 3aTtenn B Tabnuue
Ha 3aBofe obpasuyoB | ZA.l

OLueHKy 3aBOCKOro NPOM3BOACTBEHHOIO KOHTPONS, BKMOYAsi CTOPOHHMIA KOHTPOIb U

ncnbiTaHne, a Takke OUEeHKY U3roToBJIEHHbIX COrMNMacHO HacToAleMy CTaHOapTy n3genumn

NPOBOANT HOTUMPULIMPOBAHHBIV OpraH, paboTaloLmit ¢ NPUMEHEHMEM COOCTBEHHbIX CPEACTB
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U C NPUBMEYEeHNEM YNOSTHOMOYEHHbIX UM UCTbITaTESNbHbIX OPraHOB Ui UCTbITaTeSbHbIX
nabopatopuin. CeptndukaTt Ha N3roToBneHne U3aenuin, oTeevaromx TpedboBaHnam Ha-
CTOSLLIEro CTaHAapTa, BblAaeTCa Ha TEXHMYECKUIA KnacC N TEXHONOMMIO M3roTOBEHNS C YC-
TaHOBIEHHbIM Anana3oHOM pa3MepHbIX NapamMeTpoB, Nocne NpoBeaeHus 3Tanos, YCTaHOB-
neHHbIX B Tabnuue ZA.3.

ZA.2.1.1 3asaBneHue

3asBreHne n3rotoBuTens Ha ceptTudurkaumio, ConpoBOX4aeMoe TEXHNYECKON A0KY-
MEHTauunen ¢ U3NoXeHNEM TEXHONOMN N3rOTOBIEHMUS, a Takke JOKyMeHTauuen obecneye-
HWA KavyecTBa, yCTaHaBNuBawLen NonnTuKy, MeToabl U NPaKkTUYeCcKyo AeaTeNbHOCTb U3ro-
TOBUTENS, HAaNpaBnaeTcs B HOTUPULUMPOBAHHbLIN OpraH No ceptTudukauyun.

ZA.2.1.2 TeKywWwun KOHTPOIb

McnbiTaHusa B paMKax TeKyLero KOHTpPons NpoBOAATCS C NepPUOOUNYHOCTBIO, yCTaHaB-
nnmBaemMon HOTUPUUMPOBAHHBLIM OPraHOM, HO He pexe YeM [Ba pasa B rof.

ZA.2.1.3 NoBTOpHaA oueHKa n NOBTOpHaA cepTudunkaums

Cpok gencteua ceptudmkaumm, 6asmpyrolencs Ha cobnogeHmm gonycka, kak ycra-
HoBNeHo B ZA.2.1, coctaBnseT 5 neT ¢ AaTbl Bblda4yv COOTBETCTBYOLWEro ceptudgukara. o
NCTEeYeHUM ITOro Nepuoaa cucTtemMa 3aBOACKOro NPOU3BOLACTBEHHOIO KOHTPOSIS U3roTOBUTE-
nga noasepraeTcs NOBTOPHOW OLEHKe, KOTopas B 3TOM Cryyae 4OSKHa BKIoYaTh BCe ane-
MeHTbI cuctembl. OTOOP N UCNbITaHME N3aenu AOSKHbI NPOBOANTLCSA B 06beMe, yCTaHOB-
neHHoM B 8.3 Ansa TekyLiero KoHTpons. NoBTopHasa cepTudmkaumna NpoBoaUTCH B COOTBET-
cTBumM ¢ TpeboBaHnamm ZA.2.1.

ZA.2.2 EC-cepTucmkaTt n geknapaumsa cooTBeTCTBUSA

lMocne Toro, Kak OCTUTHYTO COOTBETCTBME TPeOOBaHMSM HACTOSLLErO NPUITOXEHUS,
HOTUULMPOBaHHBLIM OpraH BblgaeT cepTudukaTt cootBeTcTBus (EC-ceptudumkar), KoTopbin
nossonseT narotosutesnito HaHocuTb CE-mapknposky. CepTudukat JOSmKeH cogepXxaTtb cne-

aylLwme gaHHble:
- HanMeHoBaHue, agpec U NOEHTUPUKALMOHHBIM HOMEP OopraHa no ceptTudukauum;

- HanMeHoBaHMe n agpec n3rotoeBuTena nnm ero ynoriHoMo4YeHHOro npencrtaBuTena Ha

Tepputopun EBponenckoro Cotosa, a Takke 3aBoga-u3rotoBuTens;
- onucaHve u3genua (Buag, MapkMpoBKa, NPUMEHeHNe U T. 4,

- MONOXXEeHUS!, KOTOPbIM COOTBETCTBYET U3denue (Hanpumep, NpunoxeHne ZA HacTos-

wero EN);
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- ocobble ycnoBust AN NPUMeHeHus n3aenus (Hanpumep, Ans NpUMeHeHUst Npu onpe-

AerieHHbIX YCNoBUAX 1 T.4.);
- HOoMep cepTuduKaTa,
- YyCroBWA U CPOK AENCTBUSA cepTudukaTa,

- (*)aMVIJ'IVIFI M OOJIXHOCTb Innua, mMerwwero npaso noarnncn ot MMeHU MU3rotoBUTENNA
nnn ynosIHOMO4Y€eHHOIro MM npeancraBmuTens.
[loNONHUTENLHO W3roTOBUTESb FOTOBUT AeKnapauumio COOTBETCTBUA, CoAepiKallyro

crneayolime gaHHble:

- HanmMmeHoBaHne n agpec N3rotoBuUTeENA UM ero ynosiHoOMO4YeHHOro nNpeacrtaBnTENA Ha

Tepputopumn EBponenckoro Coto3a;
- HAMMEHOBAaHME N agpec opraHa no cepTudukauuny;

- onucaHune n3genus (Bng, MapkupoBka, NPMMEHEHNE U T. 4.), a TakkKe KOMu JONOMHU-
TenbHon nHdopmaunn Kk CE-mapKkupoBKe;

- NOJSIOXKEHNSA, KOTOPbIM COOTBETCTBYET magenue (Hanpumep, npunoxeHuwe ZA HacToda-
wero EN);

- ocobble ycroBusi N0 NPUMEHEHUIO n3aenus (Hanpumep, No NPUMEHEHUIO NPy onpeae-
NEHHbIX YCOBUAX U T.4.);

- Homep npunaraemoro EC-ceptudukara;

- hhamnnua M JOMMKHOCTb NUuUAa, MMEKOLLEro npaso NOAMMCU OT UMEHWU U3roToBuTens

nnn ynosiIHOMO4YE€HHOIo MM NpencTtaBuUTEnNA.

lMpuBeOeHHble Bbile Aeknapauus n ceptudukaT NpefocTaBnsalTCa Ha rocyaapcT-
BeHHOM(bIX) s3blke(ax) rocygapctBa-dneHa EBpocoto3a, B KOTOpoe usgenue nocrasnsieTcy

AN NpUMeHeHns.
ZA.3 CE-mapKknpoBKa 1 3TUKeTUpoBaHue

M3roToBuTESNb MNN €ro NOCTOAHHLIWM YNONTHOMOYEHHbLIW Ha TeppuTopun EBponenckoro
Coto3a npegcraBuTenb HeceT OTBETCTBEHHOCTb 3a HaHeceHue CE-mapkuposkn. HaHocumbIn
cumeon CE-mapknpoBku osmkeH cootBeTcTBoBaTb [upektuse 93/68/EEC n HaHOCKMTbCS Ha
apmaTypHOUM cTanu (UnNun ecnmn 3To HEBO3MOXXHO, Ha NPUKPENEHHON K n3genuo Tabnmyke, Ha
yNakoBKE WM B COMPOBOAUTENbHOM AOKyMeHTauuu, Hanpumep, HaknagHoun). K CE-

MapKUpPOBKe MnpuraraeTcs crieayollas MHpopmaums:

- NOEHTUPUKALNOHHBIN HOMEpP opraHa no ceptudukaunm;

- HanMmeHoBaHMEe 1IN NoroTun, a Takke agpec N3rotoBnUTeEnNA,
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- ABe nocnegHue ungpsl roga, B KOTopoM HaHocunacb CE-mapkupoBka;

- Homep EC-cepTudmkaTa COOTBETCTBUA UK cepTudmKaTa no 3aBOACKOMY NPOU3BOA-
CTBEHHOMY KOHTPOIIO;

- CCbIfIKa Ha HaCTOALWMN CTaHdapT,

- onucaHue uagenus: obosHavyeHe, matepuan, pasmepsbl ... U NPeayCMOTPEHHOe Npu-
MEHeHwue;

- AaHHble Mo OCHOBHbIM MoOKasaTensM, KoTopble npuBedeHbl B Tabnuue ZA.1 n gekna-
pupytoTcs, B opme:
- YCTAHOBMEHHbIX 3HAYE€HU TEXHUYECKOro Kracca v geknapaumm no Kaxgomy OCHOB-

HOMY nokasaTesto, Kak YCTaHOBIIEHO B NpuMedaHusax Kk Tabnuue ZA.1;
- anbTepPHATMBHO UCKNIOYNTENBHO HOMEpPOM m3genus (cm. 10.1.2.1.1);
- yKasaHusa «llapameTp He yCTaHOBIEH» Ha COOTBETCTBYIOLLUW NoKa3aTernsb.

YkasaHue «[lapameTp He ycTaHoBreH» (LNB) He npumeHsieTcs B TOM criydae, ecrnuv
npvBedeH nokasaTesnb C ykazaHueM oba3aTenbHOro npeaensHoro 3HadeHnd. Ykasanuve «lla-
pameTp He ycTaHoBneH» (LNB) gonyckaeTcs nCnonb3oBaTh, €CNKM  NoKasaTesib M3genus ans
onpeaesnieHHon Lenu ero npMMeHeHus He ABnAeTcs NpeaMeToM 3aKoHOoAAaTesSbHbIX MOSIoXe-

HWU B rocygapcTBe HasHavyeHus, asnsowemcs YneHom EC.

Ha pucyHke ZA.1 npeacrasneH npyumep AONOMAHUTENBHO yKa3blBaeMblX CBELEHUN, KO-
TOpble AOSMKHbI CogepXXaTbCa Ha U3Lennn, Ha 3TUKETKE, yNakoBKE WU/MNn B COMPOBOAUTENb-

HOW JOKYMeHTaunn.

Ha pucyHke ZA.2 npegctaBneH YhNpoweHHbIn npumep anbTepHatuBHon CE-

MapKUPOBKM.
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01234

AnyCo Ltd, PO Box 21, B-1050

05

012340BPR-00234

EN 10080
XXX
Homep usgenuna 226

Cranb ansa apmMmumpoBaHuA 6eToHa
cTepxeHb — 8 x 12000
YanuHeHue: Ay 5%
CeapuBaemocTb: Ceq = 0,52
CeueHue: 8 Mm
Jonycku: BblaepxaHo
M3armbaemocTb: BblaepaHo

MpoyYyHOCTL cuenneHus: BblaepXaHo
(reomeTpusa NOBEPXHOCTN)

OTHoweHue HanpsxeHun: R./R.: 1,08
Mpepen Tekydyectn: 500 Mlla
YcTtanoctb: NPD

[donroBe4yHoOCTb:

C=0,24; S=0,055; P=0,055; N =0,014; Cu=0,854;

Ceq = 0,52

CTb EN 10080-2009

CE - mapkuposeka, cocmosiwiasi
u3 3Haka CE coanacHo [Jupek-
musee 93/68/EEC
MNdeHmugukayUOHHbIU HOMEP
opeaaHa o cepmucbukayuu
HaumeHosaHue unu sioeomun u
adpec uzzomosumernsi
lNocnedHue dse uugpsl 200a, 8
KOMOpOM HaHocuack MapKu-
poska
Homep cepmucpukama
Homep Esponelicko2o cmaH-
Gapma
TexHu4yeckue ycrosus Ha usde-
nue
Homep usdenus

OnucaHue u3denus
u

0aHHble no rokasamesisiM, Ha
KOmopble pacrpocmpaHsitomcsi
3aKoHOOamesibHbIe MOSIOKEHUS

MNpyvMeyvaHne — HoMMHaNbHBIMW 3HAYEHUSIMU B BhILLEYKA3aHHOM NpuMepe SIBNSTCS ycTa-

HOBJIIEHHbIE NoKasaTenn TeoOPeTUYECKOro TEXHMYECKOro Kracca ¢ HoMepom msgenna 226 co-

rmacHO TEXHUYECKNM YCNoBUAM Ha nsgerine Xxx.

PucyHok ZA.1 — MNMpumep nHcgpopmauum k CE-mapkupoBke
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CE-mapkupoeka, cocmosiujasi U3 3Haka

CE coenacHo upekmuse 93/68/EEC

UNdeHmugbukayUuOHHbIU HOMep opaaHa
01234 cepmucbukayuu

AnyCo Ltd, PO Box 21, B-1050 HaumeHosaHue unu nozomun u adpec
u3zomosumerisi

05 lNocnedHue dse uugpbl 200a, 8 KOMO-

POM HaHOcUacb MapKUpoeKa

01234-BPR-00234 Homep cepmucpukama
EN 10080 Homep Esponelickoeo cmaHOapma
XXX TexHu4Yeckue ycriosusi Ha usdersnue

Homep usgenus 226 Homep uzdenus

nucaH 1S
Cranb gna apMmpoBaHuUsa 6eToHa Onucariue usden

u

cTepxeHb — 8 x 12000 OaHHbIe Mo rnokalamersisiM, Ha Komopbie
pacrnpocmpaHsitomcsi 3akoHo0amerib-
Hbl€e [10710)KeHUs1

CuUrHanbHbIN 3K3eMNNAP

MpumeyaHne — Ha gaHHOM pUCYHKe npeacrasBfieHa yrnpoLleHHas popmMa ykasaHus nHdopma-
unn Kk CE-MapkMpoBKe TEOPETUYECKOro TEXHUYECKOro Kinacca C HOMEpOM umsgenus 226 co-
rMacHO TEXHUYECKNM YCNOBUAM Ha uUsgenme xxx.

PucyHok ZA.2 — YnpouleHHbIn npumMmep nHdopmauum k CE-mapkmpoBke

[lONONHUTENBHO K BblLLEHA3BaHHOW crieyuanbHon MHopMaunmn K n3genuio B onpeae-
NEeHHbIX crnyyasix B COOTBETCTBYyHOLWEN (bopMe npunaraeTcs OOKYMeHTauus, ykasbiBarwoLlas
Ha MHOEe AEeNCTBYIOLLIEE 3aKOHOAATENBLCTBO NO OMNACHbIM BellecTBaMm, a Takke nobas gpyras

nHdopmauus, NpeaycMoTpeHHasl AaHHbIM 3aKOHOAAaTeNTbCTBOM.

MpumevaHne 1 - EBponerickoe 3akoHoOaTeNbLCTBO 6€3 HaLMOHaNbHbIX OTKIOHEHNIA HE NPUBO-

auTcs.
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Bubnuorpadun

[1] EN 1992-1-1 EBpokop 2 [poeKkTMpoBaHne HeCYLLNX KOHCTPYKLMIA 13 xene3obeTo-
Ha 1 NpeaBapuTENbHO HaNPsPKEHHOTo 6eToHa. YacTb 1-1. OCHOBbLI NPOEKTUPOBAHNA N 06-
Lme npasuna Ansa NnpMMeHeHNsa B HA3eMHOM CTPOMTENBLCTBE

[2] EN 1992-1-2 EBpokog 2 [NpoekTpoBaHMe HECYLLMX KOHCTPYKLUUIN M3 Xene3obeTo-
Ha 1 NnpeaBapuTENbHO HaNpsPKEHHOro 6eToHa. YacTtb 1-2. O6wme npasuna. PacyeT KOHCT-

PYKUWUI C y4€TOM MOXXapHOW ONacHOCTU

[3] prEN 10138-1 Ctanb gnsa npeaBapuTenbHO HanpshKeHHbIX aniemeHToB. Yactb 1.

Ob6wue TpeboBaHus

[4] EN 10138-2 Cranb Ans npeaBapUTENbHO HaMNpPsXKEeHHbIX 3fieMeHToB. Yactb 2.

MpoBonoka

[5] EN 10138-3 Ctanb ons npeaBapuUTesibHO HanpsXKeHHbIX anemMeHToB. YacTb 3. Ka-

HaTbl AnAa apMnpoBaHnUA

[6] EN 10138-4 Crtanb Ans npeaBapUTENbHO HaMNpPsXKeHHbIX afieMeHToB. Yactb 4.
CTepxHu
[7] EN 12390-2 WcnbiTaHna 3atBepgeBuwero 6etoHa. Yactb 2. MarotoBneHue wu

BblAepXnBaHMe ob6pasuoB 4SS UCMbITaHUSA Ha NPOYHOCTb
[8] EN ISO 9001 Cuctembl MEHEQKMEHTA KadecTBa. TpeboBaHus

[9] prEN ISO 17660 CBapka apMmaTypHOU cTanu
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