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|. ALLGEMEINE BESTIMMUNGEN

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

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

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

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

Die allgemeine bauaufsichtliche Zulassung darf nur vollstandig vervielfaltigt werden. Eine
auszugsweise Verodffentlichung bedarf der Zustimmung des Deutschen Instituts flr
Bautechnik. Texte und Zeichnungen von Werbeschriften dirfen der allgemeinen
bauaufsichtlichen Zulassung nicht widersprechen. Ubersetzungen der allgemeinen
bauaufsichtlichen Zulassung missen den Hinweis "Vom Deutschen Institut fiir Bautechnik
nicht geprifte Ubersetzung der deutschen Originalfassung” enthalten.

Die allgemeine bauaufsichtliche Zulassung wird widerruflich erteilt. Die Bestimmungen der
allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung kdénnen nachtraglich erganzt und geandert
werden, insbesondere, wenn neue technische @W i dies erfordern.
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Il. BESONDERE BESTIMMUNGEN

Zulassungsgegenstand und Anwendungsbereich

Zulassungsgegenstand

(1) Zulassungsgegenstand ist warmgewalzter und durch das Tempcore-Verfahren
verguteter Betonstahl in Ringen BSt500 WR (B) mit den Nenndurchmessern 10, 12, 14,
und 16 mm. Er besitzt eine Sonderrippung aus vier Schragrippenreihen (siche Anlage 1).
(2) BSt 500 WR (B) wird im Herstellwerk in Ringform (in Coils bzw. auf Spulen gewickelt)
erzeugt und beim Weiterverarbeiter (Biegebetrieb, Betonfertigteilwerk oder auch im
Herstellwerk selbst) gerichtet, gebogen und geschnitten oder nach dem Richten nur auf
Fixlangen (Einbaulangen) geschnitten.

Anwendungsbereich

(1) Der gerichtete Betonstahl BSt500 WR (B) darf, sofern in dieser Zulassung nicht
anderes festgelegt ist, bei Bemessung nach DIN 1045:2001-07 unter den gleichen
Bedingungen verwendet werden, wie sie fur gerippten Betonstabstahl BSt500 S
festgelegt sind.

(2) Die Lieferung des Ringmaterials BSt 500 WR (B) mit Sonderrippung muss unmittelbar
vom Herstellwerk zum Weiterverarbeiter erfolgen.

(3) Ringmaterial BSt500 WR (B) darf nur mit Fertigungsautomaten gerichtet werden,
deren Eignung nachgewiesen ist.

(4) Das Weiterverarbeiten (Richten, Biegen, Schneiden) von BSt 500WR (B) zu fertiger
Bewehrung darf auBerhalb des Herstellwerkes nur in Betrieben erfolgen, die hierflr ihre
Eignung nachgewiesen haben und einer Uberwachung unterliegen.

(5) Die Lieferung von gerichtetem BSt 500 WR (B), also von Betonstabstahl, durch den
Richtbetrieb an andere Stellen (Biegebetrieb, Baustelle) zur Fertigung von Bewehrung ist
nicht zulassig.

(6) Das Herstellwerk des Ringmaterials und der Weiterverarbeiter sind jeweils fUr den sie
betreffenden Teil der Fertigung verantwortlich.

Bestimmungen fir das Bauprodukt

Eigenschaften und Zusammensetzung
Oberflachengestalt und Abmessungen

Die Schragrippen mussen geometrisch so angeordnet und ausgebildet werden wie dies in
Anlage 1 festgelegt ist. Die Vorhaltewerte des Abschnitts 2.1.3 dieser Zulassung sind
einzuhalten.

Festigkeits- und Verformungseigenschaften
Fir BSt 500 WR (B) im ungerichteten Zustand (Coil) ist Abschnitt 2.1.3 mafigebend.
Fir BSt 500 WR (B) nach dem Richten gelg Wl gungen in Anlage 2.
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Vorhaltewerte

(1) Abweichend von DIN 488-6:1986-06, Abschnitt 4.2.4.1 gelten fur die schmelzenweise
Prifung nach den Abschnitten 4.2.1 bis 4.2.3 der Norm folgende Anforderungen:

Qualitdatsmerkmal Anforderungen
(1) Querschnitt Ag Xj = 0,96 - AsNenn
> AsNenn
(2) Bezogene Rippenflache fr Xi 2 1,15 fR Nenn
(3) Streckgrenze Re X 2 1,02 ReNenn
(4) Dehnung bei Hochstkraft Ayt X = 55%
(5) Verhaltniswert Ryn/Re x; = 1,09

(2) Zur Ermittlung des langfristigen Niveaus der Verformungsféahigkeit missen mindestens
200 Ergebnisse von Zugversuchen vorliegen, in denen die Dehnung bei Hochstkraft Ag
und das Verhaltnis Rm/Re ermittelt wurden. Die Duktilitat des gerichteten
BSt 500 WR (B) ist bedingungsgemal, wenn folgende 10 %-Quanti te~eingehalten
werden:

Dehnung bei Hochstkraft Agt > 6,5%
Verhéltnis Rn/Re = 1,10
Chemische Zusammensetzung und Schweilprozesse
Die in DIN 488-1:1984-09 festgelegten Bestimmungen fir BSt 5003 einzuhalten. Die
fur die Fertigung verwendeten Grenzwerte fiir die chemische Zusamiensetzung sind so
einzuhalten, wie sie beim Deutschen Institut fir Bautechnik und bei der fremdiber-
wachenden Stelle hinterlegt sind.

Fir die Schweillprozesse gelten die Angaben in Anlage 2 und DIN 4099:2003-08.

Herstellung, Lieferart und Kennzeichnung

Herstellung

(1) Im Elektroofen wird Schrott zu Rohstahl erschmolzen, dem ggf. Legierungselemente
zugegeben werden und der metallurgisch behandelt wird.

(2) Der fertige Rohstahl wird zu Strangen (Knuppeln) vergossen, die warmgewalzt
werden.

(3) Beim letzten Walzschritt erhalt der Walzdraht die in Anlage 1 dargestellte Sonder-
rippung.

(4) Die Vergutung erfolgt im Tempcore-Verfahren.

(5) Nach dem Verglten missen vom Betonstahl in Ringen die Vorhaltewerte nach
Abschnitt 2.1.3 eingehalten sein und nach dem Richten die Anforderungen der Anlage 2
eingehalten werden.

Lieferart

(1) Betonstahl BSt 500 WR (B) wird in Ringen geliefert oder in Stabbunden, falls er bereits

im Herstellwerk gerichtet und in festen Langen (Fixlangen) abgelangt wird. Das Herstell-
werk ist in diesem Fall auch weiterverarbeitender Betrieb.

(2) Jeder Ring muss ein witterungsbestandiges Anhangeschild tragen, auf dem
Schmelzennummer, Durchmesser und die Sorte "BSt 500 WR (B) mit Sonderrippung
nach Zulassung Z-1.2-212" angegeben sind.

(3) Die Lieferung muss unmittelbar vom Herstellwerk des Ringmaterials zum Weiter-
verarbeiter erfolgen.
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(4) Jeder Lieferung ist ein Lieferschein mit den Angaben nach DIN 488-1:1984-09,
Abschnitt 7 beizugeben.

(5) Auterdem ist jeder Lieferung von Ringmaterial ein Abnahmeprifzeugnis "3.1" nach
DIN EN 10204:2005-01 beizufigen, das folgende Angaben enthalten muss:

Nenndurchmesser des Betonstahls

Schmelzen-Nr.

zugehorige Prifwerte flr
Bezogene Rippenflache (fr)
Zugfestigkeit (Rm)
Streckgrenze (Re)
Verhaltniswert Ry, / Re
Dehnung bei Hochstkraft (Agt)

(6) Der Hersteller hat die Abnahmeprifzeugnisse seiner fremdiberwachenden Stelle zur
Kenntnis zu geben.

Kennzeichnung

(1) Der Lieferschein des Bauprodukts muss vom Hersteller mit dem Ubereinstimmungs-
zeichen (U-Zeichen) nach den Ubereinstimmungszeichen-Verordnungen der Lander
gekennzeichnet werden. Die Kennzeichnung darf nur erfolgen, wenn die Voraus-
setzungen nach Abschnitt 2.3 erfullt sind.

(2) Das Ringmaterial BSt 500 WR (B) muss auf einer Rippenreihe in Abstanden von etwa
1 m mit dem Werkkennzeichen (der Werknummer) des Werkes, bestehend aus Land- und
Werknummer, versehen sein, in dem es hergestellt wird.

(3) Der Anfang des Werkkennzeichens ist durch zwei verbreiterte Rippen darzustellen. Es
folgt die Landnummer in Form einer entsprechenden Anzahl normalbreiter Rippen, die mit
einer verbreiterten Schragrippe abschlielen. Das nachfolgende Werkkennzeichen wird
durch eine verbreiterte Rippe in Zehner- und Einerstellen unterteilt. Zusatzlich wird
ebenfalls etwa im Meterabstand in der zweiten Rippenreihe eine Schragrippe verbreitert
angeordnet. Durch diese Art der Darstellung des Werkkennzeichens unterscheidet sich
der warmgewalzte, gerippte Betonstahl in Ringen BSt 500WR (B) von Betonstabstahl
BSt 500 S.

(4) Das Werkkennzeichen wird dem Herstellwerk mit dem Ubereinstimmungszertifikat,
siehe Abschnitt 2.3, zugeteilt. Ein Verzeichnis der Werkkennzeichen wird vom Deutschen
Institut fur Bautechnik geflihrt und veréffentlicht.

Ubereinstimmungsnachweis
Allgemeines

(1) Die Bestatigung der Ubereinstimmung des Betonstahls BSt500 WR (B) mit Sonder-
rippung mit den Bestimmungen dieser allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung muss fiir
jedes Herstellwerk mit einem Ubereinstimmungszertifikat auf der Grundlage einer werks-
eigenen Produktionskontrolle und einer regelmafigen Fremdiberwachung einschlieRlich
einer Erstpriufung des BSt 500 WR (B) mit Sonderrippung nach Malgabe der folgenden
Bestimmungen erfolgen.

(2) Mit dem Ubereinstimmungszertifikat wird dem Herstellwerk zugleich das Werkkenn-
zeichen zugeteilt. Die Geltungsdauer des Ubereinstimmungszertifikats ist auf die
Geltungsdauer dieser aligemeinen bauaufsichtlichen Zulassung zu befristen.

(3) Fur die Erteilung des Ubereinstimmungszertifikats und die Fremdiberwachung
einschlielllich der dabei durchzufihrenden Produktprifungen hat der Hersteller des
Betonstahls in Ringen BSt 500 WR (B) mlt Sondemppung eine hierfir anerkannte
Zertifizierungsstelle sowie eine hierfir anerlg vachungsstelle einzuschalten.

*«@g@




Seite 6 der allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung Nr. Z-1.2-212 vom 27. Februar 2006

2.3.2

2.3.3

6560.05

(4) Dem Deutschen Institut fir Bautechnik ist von der Zertifizierungsstelle eine Kopie des
von ihr erteilten Ubereinstimmungszertifikats zur Kenntnis zu geben. Dem Deutschen
Institut fir Bautechnik ist zusatzlich eine Kopie des Erstprifberichts zur Kenntnis zu
geben.

Werkseigene Produktionskontrolle

(1) In jedem Herstellwerk ist eine werkseigene Produktionskontrolle einzurichten und
durchzufliihren. Unter werkseigener Produktionskontrolle wird die vom Hersteller vorzu-
nehmende kontinuierliche Uberwachung der Produktion verstanden, mit der dieser sicher-
stellt, dass die von ihm hergestellten Bauprodukte den Bestimmungen dieser allgemeinen
bauaufsichtlichen Zulassung entsprechen.

(2) Die werkseigene Produktionskontrolle muss mindestens die in den Zulassungs-
grundsdtzen fur Betonstahl in Ringen, Fassung November 1993 aufgeflihrten
MaRnahmen einschliellen.

(3) Die Ergebnisse der werkseigenen Produktionskontrolle sind aufzuzeichnen und
auszuwerten. Die Aufzeichnungen missen mindestens folgende Angaben enthalten:

- Bezeichnung des Bauprodukts bzw. des Ausgangsmaterials und der Bestandteile
- Art der Kontrolle oder Prifung

- Datum der Herstellung und der Prifung des Bauprodukts bzw. des Ausgangs-
materials oder der Bestandteile

- Ergebnis der Kontrollen und Prifungen und, soweit zutreffend, Vergleich mit den
Anforderungen

- Unterschrift des fur die werkseigene Produktionskontrolle Verantwortlichen

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

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

Fremdiberwachung

(1) Im Rahmen der Fremdiberwachung ist bei Beginn der Herstellung eine Erstpriifung
des BSt 500 WR (B) mit Sonderrippung durchzufihren. Hierfiir gelten die Bestimmungen
nach DIN 488-6:1986-06, Abschnitt 3.

(2) In jedem Herstellwerk ist die werkseigene Produktionskontrolle durch eine Fremdiber-
wachung regelméfiig entsprechend DIN 488-6:1986-06, Abschnitt 5.1.2 zu berprifen.
Die Uberwachungsprifungen sind von einer hierfir anerkannten Stelle schmelzenweise
durchzufliihren. Ferner sind auch Proben fir Stichprobenpriifungen zu entnehmen; es gilt
hierfir DIN 488-6:1986-06, Abschnitt5 sowie die in den Zulassungsgrundséatzen flr
Betonstahl in Ringen, Fassung November 1993, festgelegten Prifungen.

(3) Die Probenahme und Prufungen obliegen jeweils der anerkannten Stelle.

(4) Die Ergebnisse der Zertifizierung und Fremdiberwachung sind mindestens finf Jahre
aufzubewahren. Sie sind von der Zerttﬂaerungsstelle bzw. der Uberwachungsstelle dem
Deutschen Institut fir Bautechnik auf Verlangerrve
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Bestimmungen flir Entwurf und Bemessung

Flr den Entwurf und die Bemessung gilt DIN 1045-1:2001-07.
Abweichend von DIN 1045-1 gilt der Kennwert der Ermudungsfestigkeit nach Anlage 2.

Bestimmungen fur die Ausfuhrung

Fir die Ausflhrung gelten DIN 1045-3:2001-07 und DIN 4099:2003-08, soweit in dieser
Zulassung nichts anderes bestimmt ist.

Weiterverarbeitung

Anforderungen an den Betrieb

Betriebe, die Betonstahl in Ringen BSt 500 WR (B) mit Sonderrippung weiterverarbeiten,
mussen durch eine Erstprifung nachweisen, dass sie uber fachkundiges Personal
verfligen, dass ihre Fertigungsanlagen fir die Weiterverarbeitung dafiir geeignet sind und
dass das gerichtete Material die gestellten Anforderungen erfullt. Darlber hinaus missen
sie sich einer Uberwachung unterziehen. Hierflir gelten die in Abschnitt 2.3.2(2)
genannten Zulassungsgrundsatze.

Eigenschaften und Anforderungen an den Betonstahl nach dem Richten
Oberflachengeometrie und bezogene Rippenflache

Die Hohe der Schragrippen und die bezogene Rippenflache muss den Festlegungen in
der Anlage 1 dieser Zulassung entsprechen. Eine Uberprifung durch Vergleich der
Rippenh&hen vor und nach dem Richten ist zulassig.

Festigkeits- und Verformungseigenschaften
Es gelten die Festlegungen in Anlage 2.
Kennzeichnung

(1) Der Weiterverarbeiter muss auf die gerichteten, abgelangten und ggf. gebogenen
Stabe die fur ihn festgelegte Markierung (Verarbeiterkennzeichen) aufbringen.

(2) Die Markierung wird im Ubereinstimmungszertifikat festgelegt, welches der Verarbeiter
erhalt. Ein Verzeichnis der Verarbeiterkennzeichen wird vom Deutschen Institut fur
Bautechnik gefuhrt und veroffentlicht.

Ubereinstimmungsnachweis
Werkseigene Produktionskontrolle des Weiterverarbeiters

Fir die werkseigene Produktionskontrolle sind die Zulassungsgrundséatze flr Betonstahl in
Ringen - BSt 500 WR und BSt 500 KR - Fassung November 1993, malligebend.

Fremdlberwachung des Weiterverarbeiters

Fir die Uberwachung sind die Zulassungsgrundsitze fir Betonstahl in Ringen
- BSt 500 WR und BSt 500 KR - Fassung November 1993, malRgebend. Die Ergebnisse
der Fremdiberwachung und Zertifizierung sind mindestens 5 Jahre aufzubewahren. Sie
sind von der fremdiberwachenden Stelle dem--Deutschen Institut fur Bautechnik auf
Verlangen vorzulegen. " X
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Lieferung nach der Weiterverarbeitung

(1) Jeder Lieferung von Bewehrung aus gerichtetem, abgeldngtem und gebogenem
Betonstahl BSt 500 WR (B) ist ein Lieferschein beizugeben, der folgende Angaben
enthalten muss:

a)

b)

f)

Name und Verarbeiterkennzeichen des weiterverarbeitenden Betriebes, der das
Richten, Ablangen und Biegen vorgenommen hat

Ubereinstimmungszeichen mit Angabe der Zertifizierungsstelle, die das Weiter-
verarbeiten des Ringmaterials zertifiziert

Vollstdndige Bezeichnung des Betonstahls
Umfang der Lieferung

Tag der Lieferung

Empfanger

(2) Die Lieferung muss mit dem Ubereinstimmungszeichen (U-Zeichen) nach den
Ubereinstimmungzeichen-Verordnungen der Lander (z.B. Lieferschein, Positionsschild)

gekennzeichnet werden. Die Kennzeichnung darf nur erfolgen,
setzungen nach Abschnitt 2.3 erfillt sind. =

enn die Voraus-
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Schréagrippe, Querschnitt in Rippenmitte

Tabelle 1: Nenndurchmesser, Rippengeometrie und bezogene Rippenflache

1 2 3 4 5 6 7
Nenndurch- | schragrippen (Richtwerte ) | Kopfbreite? | Mittenabstand”) Abstand”| Bezogene
messer Rippenflache
Hohe
in der Mitte |  inden
Viertelpunkten
ds [mm] hs [mm] hsv [mm] bs [mm] cs [mm] es [mm] fr
10 0.65 0.45 1.0 6.5 2.0 0.052
12 0.78 0.54 1.2 7.2 2.4 0.056
14 0.91 0.63 14 8.4 2.8 0.056
16 1.04 0.72 1.6 9.6 . 3.2 0.056

1) Kopfbreiten in Rippenmitte bis 0.2 ds sind nicht zu beanstandeﬁ

4
2) Zulassige Abweichung + 15 % /

o

3)es<0.2 ds
4) Verhaltnisgrosse

.
s,

&

N -
e

Celsa "Huta Ostrowiec”
Sp.zo.0

ul. Samsonowicza 2
27.400 Ostrowiec Sw.
POLEN

Warmgewalzter und wérmebehandelter
Betonstahl! in Ringen

BSt 500 WR
Nenn @: 10 bis 16 mm

Rippengeometrie

Anlage 1

zur allgemeinen bauaufsichtlichen
Zulassung Nr Z2-1.2-212

vom 27. Februar 2006




Tabelle 2. Mechanische und technologische Eigenschaften nach dem Richten

1 2 ] 3
Anforderungen
Kurzname BSt 500 WR (B) Quantile " der
. Grundgesamtheit

Eigenschaften [%]

1 | Nenndurchmesser d; [mm] 10,12, 14, 16 -
Streckgrenze R, IN/mm?]

2 (0,2% Dehngrenze Ry o,2) 500 5

3 | Zugfestigkeit Rn, [N/mm?] 5503 5

4 | Verhéltnis Ru/Rs (Ryo.2) | 1,08 10

5 | Bruchdehnung Aqp [%] 10 5

6 | Dehnung bei Hochstkraft Ay k [%] 5 10
Kennwert der Ermiidungsfestigkeit

7 | von freien, geraden Stdben IN/mm?] 165 10?
AGRs bei 2 - 10° Lastwechseln

8 Biegerollendurchmesser beim

9 Riickbiegeversuch 10,12, 5-ds 1
fiir Stabe mit @ dg [mm] 14, 16 6 - ds 1

10 | Unterschreitung des (%] 4 5

11 | Nennguerschnittes As [%] 0 Mittelwert

. . Anl. 1, Tab. 1,
12 | Bezogene Rippenflache fz Spalte 7 0
13 | geeignet fir Schweissprozesse ¥ 23, 24,111,135

1)

2)

3)

4)

5)

Quantile fir eine statistische Wahrscheinlichkeit W = 1 — a = 0,90 (einseitig).

Bruchwahrscheinlichkeit
Fur die Istwerte des Zugversuchs gilt Ry 2 1,05 Ry 2

Es bedeuten:

23 = Buckelschweissen 111 = Lichtbogenhandschweissen
135 = Metall-Aktivgasschweissen

24 = Abbrennstumpfschweissen

Beim Prozess 111 diurfen nur Stabe d, 2 8 mm untereinander oder mit St

verschweisst werden.

tahlen d; < 14 mm

Hinweis: Vorhaltewerte fiir das ungerichtete Material siehe 2.1.3 d

Celsa ,Huta Ostrowiec”

Sp.

ul. Samsonowicza 2
27-400 Ostrowiec Sw.
POLEN

5 Betonstahl in Ringen
0-0. BSt 500 WR
Nenn @: 10 bis 16 mm

nach dem Richten

Warmgewalzter und wérmebehandelter

Eigenschaften und Anforderungen

Anlage 2

zur allgemeinen bauaufsichtlichen
Zulassung Nr Z-1.2-212

Vom 27. Februar 2006




