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DIN EN 14399-1:2006-06

Beginn der Giltigkeit
Diese DIN EN-Norm ist vom Februar 2006 an anwendbar.

Die CE-Kennzeichnung von Bauprodukten in Deutschland kann erst nach der Veroffentlichung der
Fundstelle dieser DIN EN-Norm im Bundesanzeiger von dem dort genannten Termin an erfolgen.

Nationales Vorwort

Diese Europaische Norm wurde vom CEN/TC 185 ,Mechanische Verbindungselemente mit und ohne
Gewinde und Zubehor, unter Mitwirkung des Arbeitsausschusses NA 067-03-04 AA ,Stahlbauverschrau-
bungen® des Normenausschusses Mechanische Verbindungselemente (FMV), als eine harmonisierte Norm
erstellt.

Die Erarbeitung dieser Europaischen Norm erfolgte auf der Grundlage eines Mandates der Europaischen
Kommission im Zusammenhang mit der Bauproduktenrichtlinie 89/106/EWG.

Die Neuausgabe der Norm erfolgte auf Grund der Umsetzung der CMC-Resolution 4 vom 2005-08-05 und
der Veréffentlichung des geédnderten Zurickziehungstermins (DOW) fir etwaige entgegenstehende
nationale Normen im Amtsblatt der Europdischen Union. Das geanderte Datum September 2007 wurde im
Vorwort erfasst und ist mit einem Seitenstrich gekennzeichnet.

Fur die im Abschnitt 2 zitierten Europaischen Normen bestehen mit der gleichen Norm-Nummer identische
DIN-Normen.

Anderungen
Gegenuber DIN EN 14399-1:2005-06 wurden folgende Berichtigungen vorgenommen:

a) Datum DOW wurde von September 2005 in September 2007 geandert.

Frilhere Ausgaben

DIN EN 14399-1: 2005-06



EUROPAISCHE NORM EN 14399-1
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE Marz 2005

ICS 21.060.01

Deutsche Fassung

Hochfeste planmaldig vorspannbare Schraubenverbindungen fur
den Metallbau — Teil 1: Allgemeine Anforderungen

High-strength structural bolting assemblies for preloading — Boulonnerie de construction métallique a haute résistance
Part 1: General requirements apte a la précontrainte — Partie 1: Exigences générales

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 3. Februar 2005 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéftsordnung zu erfillen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen
dieser Europaischen Norm ohne jede Anderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist. Auf dem letzten Stand befindliche Listen
dieser nationalen Normen mit ihren bibliographischen Angaben sind beim Management-Zentrum oder bei jedem CEN-Mitglied auf Anfrage
erhéltlich.

Diese Europaische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzdsisch). Eine Fassung in einer anderen Sprache,
die von einem CEN-Mitglied in eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und dem Management-Zentrum
mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Danemark, Deutschland, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland,
Irland, Island, ltalien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Schweden, der
Schweiz, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der Tschechischen Republik, Ungarn, dem Vereinigten Kénigreich und Zypern.
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Vorwort

Dieses Dokument (EN 14399-1:2005) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 185 ,Mechanische Verbindungs-
elemente mit und ohne Gewinde und Zubehdr” erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung eines
identischen Textes oder durch Anerkennung bis September 2005, und etwaige entgegenstehende nationale Nor-
men mussen bis September 2007 zurlickgezogen werden.

Dieses Dokument wurde unter einem Mandat erarbeitet, das die Europaische Kommission und die Europaische
Freihandelszone dem CEN erteilt haben, und unterstitzt grundlegende Anforderungen der EG-Richtlinien.

Zum Zusammenhang mit EG-Richtlinien siehe informativen Anhang ZA, der Bestandteil dieses Dokumentes ist.
Dieses Dokument enthalt Literaturhinweise.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden Lander
gehalten, diese Europaische Norm zu uUbernehmen: Belgien, Danemark, Deutschland, Estland, Finnland,
Franreich, Griechenland, Irland, Island, ltalien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen,
Osterreich, Polen, Portugal, Schweden, Schweiz, Slowakei, Slowenien, Spanien, Tschechische Republik, Ungarn,
Vereinigtes Konigreich und Zypern.
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Einleitung

Dieses Dokument Uber Schraubenverbindungen fir den Metallbau gibt die Situation in Europa wieder, wo zwei un-
terschiedliche technische Lésungen existieren, um flr Garnituren aus Schrauben, Muttern und Scheiben die not-
wendige Duktilitdt zu erreichen. Bei diesen Losungen werden unterschiedliche Systeme (HR und HV) fur die Garni-
turen aus Schrauben, Muttern und Scheiben benutzt, siehe Tabelle 1. Beide Systeme sind gut bewahrt und die
Entscheidung fir eines der beiden Systeme bleibt den verantwortlichen Sachverstandigen im Metallbau Uberlas-
sen.

Fir die Funktion der Garnitur ist es jedoch wichtig, Verwechslungen der Komponenten beider Systeme zu ver-
meiden. Aus diesem Grund sind die Schrauben und Muttern der beiden Systeme jeweils in einem eigenen Teil
dieser Europaischen Norm genormt und die Kennzeichnung der Komponenten desselben Systems erfolgt
einheitlich.

Tabelle 1 — Systeme fiir Garnituren aus Schrauben, Muttern und Scheiben

Garnituren aus Garnituren aus
Schrauben/Muttern und Schrauben/Muttern und
Scheiben Scheiben
System HR System HV
Allgemeine
Anforderungen EN 14399-1
Garnitur aus
Schraube und Mutter EN 14399-3 EN 14399-4
Kennzeichnung HR HV
Festigkeitsklasse 8.8/8 10.9/10 10.9/10
Scheibe(n) EN 14399-5 oder EN 14399-6 EN 14399-5 oder EN 14399-6
Kennzeichnung H H
Eignungsprifung EN 14399-2 EN 14399-2
fiir das Vorspannen

Vorgespannte Schraubenverbindungen reagieren sehr empfindlich auf Unterschiede in der Herstellung und
Schmierung. Es ist deshalb wichtig, dass die Garnitur von einem einzigen Hersteller geliefert wird, der stets fir die
Funktion der Verbindung verantwortlich ist.

Aus dem gleichen Grund ist es wichtig, dass das Aufbringen von Uberziigen auf die Komponenten unter der
Aufsicht des Herstellers erfolgt.

Die Funktion der Garnitur erfordert, dass neben den mechanischen Eigenschaften der Komponenten auch die ge-
forderte Vorspannung erreicht wird, wenn die Verbindung nach einem geeigneten Verfahren angezogen wird. Zu
diesem Zweck wurde ein Verfahren entwickelt, mit dem die Eignung der Komponenten fur die Vorspannung gepruft
und mit dem nachgewiesen wird, dass die Schraubenverbindung die Funktion erfullt.

Zurzeit sind die Produktnormen EN 14399-3 und EN 14399-4 die einzigen Europaischen Normen, die sich auf die
allgemeinen Anforderungen nach EN 14399-1 beziehen. Es sind jedoch weitere Normen fur

— Passschrauben,
— Senkschrauben und
— lastanzeigende Scheiben

fur die Verwendung in hochfesten vorspannbaren Schraubenverbindungen im Metallbau in Vorbereitung.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt die allgemeinen Anforderungen an die Komponenten von Garnituren aus Schrauben, Mut-
tern und Scheiben fur hochfeste Schraubenverbindungen fir den Metallbau fest, die zum Vorspannen geeignet
sind, sowie an die Garnituren selbst.

Beispiele fur Komponenten, die die Anforderungen dieses Dokumentes erfillen, sind in den Normen EN 14399-3,
EN 14399-4, EN 14399-5 und EN 14399-6 festgelegt.

ANMERKUNG  Abschnitte dieser Europaischen Norm, die sich auf Forderungen der Bauproduktenrichtlinie beziehen, sind im
Anhang ZA angegeben.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fiir die Anwendung dieses Dokumentes erforderlich. Bei datierten Verwei-
sungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in
Bezug genommenen Dokumentes (einschlieRlich aller Anderungen).

EN 1090-1, Ausftihrung von Tragwerken aus Stahl — Teil 1: Allgemeine Regeln und Regeln fiir Hochbauten
EN 10045-1, Metallische Werkstoffe — Kerbschlagbiegeversuch nach Charpy — Teil 1: Priifverfahren
EN 10204, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen

EN 14399-2, Hochfeste planméaRlig vorspannbare Schraubenverbindungen fiir den Metallbau — Teil 2: Priifung der
Eignung zum Vorspannen

EN 14399-3, Hochfeste planméRig vorspannbare Schraubenverbindungen fiir den Metallbau — Teil 3: System HR —
Gamituren aus Sechskantschrauben und -muttern

EN 14399-4, Hochfeste planméBlig vorspannbare Schraubenverbindungen fiir den Metallbau — Teil 4: System HV —
Gamnituren aus Sechskantschrauben und -muttern

EN 14399-5, Hochfeste planméalig vorspannbare Schraubenverbindungen fiir den Metallbau — Teil 5: Flache
Scheiben

EN 14399-6, Hochfeste planméafig vorspannbare Schraubenverbindungen fiir den Metallbau — Teil 6: Flache
Scheiben mit Fase

EN 20225, Verbindungselemente — Schrauben und Muttern — Bemallung (ISO 225:1983)

EN 20898-2, Mechanische Eigenschaften von Verbindungselementen — Teil 2: Muttern mit festgelegten Priif-
kréften — Regelgewinde (ISO 898-2:1992)

EN ISO 898-1, Mechanische Eigenschaften von Verbindungselementen aus Kohlenstoffstahl und legiertem
Stahl — Teil 1: Schrauben (ISO 898-1:1999)

EN ISO 6507-1, Metallische Werkstoffe — Hértepriifung nach Vickers — Teil 1: Priifverfahren (ISO 6507-1:1997)

EN ISO 9001, Qualitdtsmanagementsysteme — Anforderungen (ISO 9001:2000)
3 Begriffe

Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die im ,Leitfaden fur die Anwendung der nach dem neuen Konzept
und dem Gesamtkonzept verfassten Richtlinien® und in ENV 1090-1:1996 festgelegten sowie die folgenden
Begriffe.

3.1
Garnitur
besteht aus zusammengehdrender Schraube und Mutter und der (den) erforderlichen Scheibe(n)
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3.2

Herstellungslos

Menge von Verbindungselementen mit gleicher Bezeichnung, einschliellich Produktklasse, Festigkeitsklasse und
GroRel), die aus Stangen, Draht, Walzdraht oder Flachzeug aus einer einzigen Schmelze, durch gleiche oder
ahnliche Prozessschritte, entweder gleichzeitig oder fortlaufend, und, soweit zutreffend, mit gleichen Prozessen fiir
Warmebehandlung und/oder Aufbringung eines Uberzuges hergestellt wurde

ANMERKUNG 1 Gleicher Prozess fiir Warmebehandlung oder Aufbringung eines Uberzuges bedeutet:
— bei einem kontinuierlichen Prozess, gleicher Behandlungszyklus ohne Anderung der Prozessparameter;

— bei einem diskontinuierlichen Prozess, gleicher Behandlungszyklus fir gleiche aufeinander folgende Beladungen (Her-
stellmengen).

ANMERKUNG 2  Das Herstellungslos darf aus Griinden der Handhabung in eine Anzahl von Herstellmengen aufgeteilt und
dann wieder zu einem Herstellungslos zusammengefligt werden.

ANMERKUNG 3  In Anlehnung an ISO 15330.

3.3

Garniturenlos

Garnituren geliefert als Satz bestehend aus:

— Schrauben aus einem einzigen Herstellungslos;
— Muttern aus einem einzigen Herstellungslos;

— Scheiben aus einem einzigen Herstellungslos

34

erweitertes Garniturenlos

Herstellungslos der Komponente, die das Ergebnis des Gebrauchseignungstests hauptsachlich beeinflusst, kombi-
niert mit den anderen Komponenten vom gleichen Lieferanten, ausgewahlt mit einer dokumentierten Methode

ANMERKUNG Die Komponente mit dem hauptsachlichen Einfluss wird auf der Grundlage der Prifergebnisse ermittelt.

4 Anforderungen

4.1 Bestellangaben

Bei Bestellung missen dem Hersteller folgende Angaben zur Verfigung stehen:
a) Liefermenge;

b) Produktbezeichnung;

c) die k-Klasse nach 4.4.4; falls keine k-Klasse festgelegt ist, gilt die i-Klasse KO;

d) sonstige zwischen Lieferer und Kaufer vereinbarte Anforderungen (zum Beispiel: Anforderungen im Hinblick
auf niedrige Temperaturen), soweit diese nicht im Widerspruch zu gesetzlichen Anforderungen stehen.

4.2 Herstellungsprozess

4.2.1 Gefahrliche Stoffe

Die Werkstoffe, die flur die Produkte verwendet werden, dirfen keine gefahrlichen Stoffe freisetzen, deren Menge
Uber die in der mallgebenden Europaischen Norm flir den Werkstoff festgelegten oder in nationalen Richtlinien des
Mitgliedslandes, fir das das Produkt bestimmt ist, zulassigen Menge hinausgeht.

1) Bei Schrauben bedeutet GrolRe Gewindedurchmesser und Lange.

6
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4.2.2 Muttern

Bei feuerverzinkten Muttern muss die Verzinkung vor der Herstellung des Gewindes erfolgen. Das Muttergewinde
darf nicht nachgeschnitten werden.

4.2.3 Schrauben

Bei dem Herstellverfahren fur Schrauben der Festigkeitsklasse 10.9 ist sorgfaltig auf die Gefahr einer Wasserstoff-
versprédung zu achten, insbesondere wahrend der Aufbringung des Uberzuges. Kann die Gefahr einer Wasser-
stoffversprédung nicht vermieden werden, sollten zusatzliche geeignete Prozessschritte vorgesehen werden.

Bei Schrauben der Festigkeitsklasse 10.9 missen die Gewinde gerollt sein.

4.2.4 Oberflachenausfithrung und Uberzug
Oberflachenausfiihrung und Uberzug miissen den Festlegungen des zutreffenden Teils dieser Norm entsprechen.

Die Uberziige aller Komponenten einer Garnitur missen miteinander vertraglich sein und missen eine ahnliche
Korrosionsbestandigkeit haben.

Das Feuerverzinken der einzelnen Komponenten muss unter der Aufsicht des Herstellers der Garnituren erfolgen.

4.3 Lieferbedingungen

Alle Verbindungselemente mussen an den Kaufer entweder im ungedffneten, versiegelten Originalbehalter oder in
separaten versiegelten Behaltern des Herstellers der Garnituren geliefert werden.

Die Eignung zum Vorspannen der an den Kaufer gelieferten Komponenten in einer Garnitur muss durch die
Eignungsprufung nach EN 14399-2 sichergestellt sein. Der Hersteller der Garnitur muss die geeignete
Anziehmethode nach ENV 1090-1 festlegen.

Die Garnituren sind nach einer der folgenden Alternativen zu liefern:

a) Schrauben, Muttern und Scheiben werden von einem einzigen Hersteller geliefert. Die Elemente einer Garnitur
sind in einem Paket zusammengepackt, das mit der Los-Nummer der Garnitur und dem Kennzeichen des
Herstellers beschriftet ist. Die Eignungsprifung ist fir jedes Garniturenlos bei Anwendung einer
reprasentativen Stichprobenpriifung nach Tabelle 15 durchzufiihren.

b) Schrauben, Muttern und Scheiben werden von einem einzigen Hersteller geliefert. Jede Komponente ist in
separaten Paketen verpackt, die mit der Herstellungslos-Nummer der Komponenten und dem Kennzeichen
des Herstellers beschriftet sind. Die Komponenten einer Garnitur sind innerhalb der Liefermenge eines

Gewinde-Nenndurchmessers frei austauschbar. Die Eignungsprifung ist fur jedes erweiterte Garniturenlos bei
Anwendung einer reprasentativen Stichprobenprifung nach Tabelle 15 durchzufihren.

4.4 Anforderungen an das Produkt

441 Allgemeines

Die folgenden Anforderungen gelten fur die in Abschnitt 6 festgelegte Konformitatsbewertung.

4.4.2 MaRe und MaR-, Form- und Lagetoleranzen

Bei allen Schrauben der Festigkeitsklasse 10.9 ist der in EN 14399-3 und EN 14399-4 fir Schrauben festgelegte
Unterkopfradius anzuwenden, um die Gefahr der Wasserstoffversprédung zu vermindern.

Die MaB-, Form- und Lagetoleranzen mussen den im Auftrag durch Verweisung auf die entsprechenden Teile
dieser Europaischen Norm festgelegten Anforderungen entsprechen. Sie gelten fir die Komponenten ohne Uber-
zug.
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Fir die Gewindetoleranzen gilt das Folgende:
— 6g fur Schrauben;
—  6H flr Muttern ohne Uberzug;

—  BAZ fur feuerverzinkte Muttern.

4.4.3 Mechanische Eigenschaften der Komponenten einer Garnitur

Die mechanischen Eigenschaften der Komponenten der Garnitur missen den in den Tabellen 2 bis 4 ange-
gebenen Normen entsprechen.

Die Festigkeitsklasse der Schrauben muss 8.8 oder 10.9 nach EN ISO 898-1 sein.

Die Festigkeitsklasse der Muttern muss 8 oder 10 nach EN 20898-2 sein.

Tabelle 2 — Schrauben

Mechanische Eigenschaft Norm
Bruchdehnung EN ISO 898-1
Mindestzugfestigkeit EN ISO 898-1
0,2 %-Dehngrenze EN ISO 898-1
Spannung unter Prufkraft EN ISO 898-1
Festigkeit unter Schragzugbelastung | EN ISO 898-1
Harte EN ISO 898-1
Kerbschlagarbeit EN 14399-3 und EN 14399-4

Tabelle 3 — Muttern

Mechanische Eigenschaft Norm
EN 14399-3 fur System HR
Prifkraftspannung und

EN 20898-2 fir System HV
EN 14399-3 fur System HR und

Harte EN 20898-2 fiir System HV
Tabelle 4 — Scheiben
Mechanische Eigenschaft Norm
Harte EN 14399-5 und EN 14399-6
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4.4.4 Funktionseigenschaften der Garnitur

Die Funktionseigenschaften der Garnituren missen den jeweiligen Anforderungen in EN 14399-3 (System HR) und
EN 14399-4 (System HV) entsprechen, siehe Tabelle 5.

Tabelle 5 — Garnituren

Funktionelle Eigenschaft Norm

Eignung zum Vorspannen

b EN 14399-3 oder EN 14399-4
(Fpi max® A, k-Klasse)

2 |ndividueller Wert der maximalen Schraubenkraft im Versuch nach
EN 14399-2.

b Winkel, um den die Mutter (oder Schraube) ausgehend von einer Vorspann-
kraft von 0,7 f,, x As gedreht werden muss, bis der individuelle Wert der

Schraubenkraft wieder auf 0,7 f,, x A5 abgefallen ist.

Hinsichtlich des k-Faktors koénnen Garnituren nach einer der in Tabelle 6 festgelegten i-Klassen geliefert werden.
Die Werte der Eigenschaften k;, &, und 7, missen den Festlegungen in den entsprechenden Normen oder der ge-

troffenen Vereinbarung entsprechen. Garnituren entsprechend 4-Klasse K2 dirfen nur nach Alternative a) in 4.3
geliefert werden.

Tabelle 6 — k-Klassen

k-Klasse zu liefernde Information
KO keine Anforderung an den k -Faktor
K1 Bereich der individuellen Prifwerte k;

Mittelwert des k-Faktors £,

K2 Variationskoeffizient des 4-Faktors 7

4.4.5 Kennzeichnung

Alle Komponenten, die in Garnituren fur hochfeste Schraubenverbindungen im Metallbau verwendet werden und
die fur das Vorspannen geeignet sind, sind mit dem Herstellerzeichen des Herstellers der Garnitur und mit dem
Buchstaben H zu kennzeichnen.

Zusatzliche Buchstaben, die das System kennzeichnen (z. B. R fiir HR oder V fir HV), sind bei Schrauben und
Muttern dem Buchstaben H hinzuzufiigen.

Alle Komponenten einer Garnitur missen mit dem gleichen Herstellerzeichen gekennzeichnet werden.

4.5 Bestandigkeit
Oberflachenausfiihrung und Uberzug von Garnituren miissen mit 4.2.4 (ibereinstimmen.

Falls gefordert, ist ein Oberflachenlberzug zu verwenden, um die inharente Bestandigkeit der Garnitur gegen
Korrosion zu erhdhen. Diese Bestandigkeit ist entweder durch Aufbringen eines festgelegten Uberzuges oder als
Teil der Bestandigkeit der Tragwerke, in der die Garnituren eingebaut sind, sicherzustellen.

ANMERKUNG 1 ENV 1090-1:1996, Abschnitt 10, verweist fiir die Bestandigkeit von Tragwerken gegen Korrosion, Schutz-
Uberzige und Verfahren der Aufbringung auf die jeweils entsprechenden Teile der EN ISO 12944.

Die mechanische Haltbarkeit von Garnituren ist flr eine angemessene Lebensdauer sichergestellt, wenn die
Garnituren mit den Anforderungen dieser Norm Ubereinstimmen und in Ubereinstimmung mit den Festlegungen
des Herstellers angezogen werden.

ANMERKUNG 2  Anziehverfahren sind in ENV 1090-1 angegeben.
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5 Priifung fiir die Konformitatsbewertung

5.1 Prifung auf gefahrliche Stoffe

Die Freisetzung gefahrlicher Stoffe kann indirekt dadurch abgeschatzt werden, indem der Gehalt dieser Stoffe im

Werkstoff kontrolliert wird.

5.2 Priifung der Anforderungen an die MaRe der Komponenten

Die Toleranzen von kritischen MafRen der Komponenten sind mit genormten Lehren oder Messeinrichtungen, die

die in den Tabellen 7 bis 9 festgelegte Genauigkeit aufweisen, zu prufen.

Tabelle 7 — Schrauben

Kritische MaRe? Genauigkeit (mm) Verfahren
Schisselweite (s) oder Kopfdurchmesser (d,) <0,05 Messen
Eckenmal (e) <0,05 Messen
Kopfhohe (k) <0,05 Messen
Schaftdurchmesser (d;) <0,05 Messen
Nennlange (/) <0,1 Messen
Schaftlange (/) <01 Messen
Klemmlange (lg) <01 Messen
Gewindemalle — Lehren
Unterkopfradius (r) — Lehren
Kopfwinkel (bei Senkschrauben) () <0,5° Messen
@ MaRbuchstaben und deren Benennung sind in EN 20225 festgelegt.

Tabelle 8 — Muttern

Kritische MaRe? Genauigkeit (mm) Verfahren
Schusselweite (s) <0,05 Messen
Eckenmal (e) <0,05 Messen
Mutterhdhe (m) <0,05 Messen
Gewindemale — Lehren
@ Malbuchstaben und deren Benennung sind in EN 20225 festgelegt.

Tabelle 9 — Scheiben

Kritische MaRe? Genauigkeit (mm) Verfahren
Lochdurchmesser (d) <0,1/- Messen/Lehren
Auendurchmesser (d,) <0,1 Messen
Dicke (k) <0,05 Messen

2 MaRbuchstaben und deren Benennung sind in EN 14399-5 und EN 14399-6 festgelegt.

10
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5.3 Prifung der mechanischen Eigenschaften der Komponenten

Die mechanischen Eigenschaften von Schrauben, Muttern und Scheiben sind nach den Tabellen 10 bis 12 zu pri-
fen.
Tabelle 10 — Schrauben

Mechanische Eigenschaft Priifung Bezugsnorm fiir das Prifverfahren
Bruchdehnung Zugversuch EN ISO 898-1
Mindestzugfestigkeit Zugversuch EN ISO 898-1
0,2 %-Dehngrenze Zugversuch EN ISO 898-1
Spannung unter Prufkraft Prifkraftversuch EN ISO 898-1
Festigkeit unter Schradgzugbelastung | Schragzugversuch EN ISO 898-1
Harte Harteprifung EN ISO 898-1
Kerbschlagarbeit Kerbschlagbiegeversuch EN 10045-1

Tabelle 11 — Muttern

Mechanische Eigenschaft Priifung Bezugsnorm fir das Prufverfahren
Prifspannung Prifkraftversuch EN 20898-2
Harte Harteprifung EN 20898-2

Tabelle 12 — Scheiben

Mechanische Eigenschaft Priifung Bezugsnorm fir das Prufverfahren

Harte Harteprifung EN ISO 6507-1

5.4 Priifung der Funktionseigenschaften der Garnitur

Die Prufung der Funktionseigenschaften muss Tabelle 13 entsprechen.

Tabelle 13 — Priifung der Garnitur

Funktionseigenschaft Priifung Norm

Eignung zum Vorspannen

(Foj man®> AO32, k-Klasse) Eignungspriifung zum Vorspannen EN 14399-2

a8  siehe Tabelle 5.

5.5 Annahmekriterien

Alle Verbindungselemente, die zur Konformitatsbewertung geprift werden, missen die Prifungen bestehen, um
die Bedingungen dieser Norm zu erfillen.

6 Konformitatsbewertung

6.1 Allgemeines

Die Ubereinstimmung der Komponenten und Garnituren mit den Anforderungen dieser Norm und mit den angege-
benen Werten muss durch Folgendes nachgewiesen werden:

— Erstprifung;

— werkseigene Produktionskontrolle durch den Hersteller, einschlief3lich Beurteilung des Produkts.

Zum Zwecke der Prifung kénnen die Produkte in Gruppen zusammengefasst werden, fir die angenommen wird,
dass die gewahlte Eigenschaft fir alle Produkte innerhalb dieser Gruppe gilt.
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6.2 Erstprufung

6.2.1 Allgemeines

Eine Erstprifung ist die Gesamtheit aller Prifungen oder anderer Verfahren, die die Gebrauchseignung von
Proben, die flr die Produktart reprasentativ sind, bestimmen.

Die Erstpriifung ist durchzufiihren, um die Ubereinstimmung von Produkten, die erstmals auf den Markt gebracht
werden, mit dieser Norm nachzuweisen sowie:

— bei Beginn der Herstellung einer neuen oder geanderten Ausfihrung der Garnitur, bei Verwendung eines
neuen oder gednderten Halbzeuges oder bei einer neuen Bezugsquelle oder einem neuen Lieferanten des
Halbzeugs oder der Komponenten;

— bei Beginn eines neuen oder geanderten Herstellverfahrens.

Im Falle einer Typprufung von Produkten, bei denen die Erstprifung nach dieser Norm bereits durchgefihrt
worden ist, darf die Typprifung reduziert werden:

— sofern nachgewiesen wurde, dass die Gebrauchseigenschaften im Vergleich zu denen der bereits gepruften
Produkte nicht beeinflusst wurden, oder

— in Ubereinstimmung mit den Regeln der Gruppenbildung und/oder durch direkte Anwendung oder Anwendung
durch Extrapolation der Priifergebnisse.

ANMERKUNG  Bei Produkten mit CE-Kennzeichnung nach den zugehdrigen harmonisierten Europaischen Spezifikationen
wird angenommen, dass sie die auf ihnen angegebene Gebrauchstauglichkeit aufweisen, obwohl dies den Hersteller der
Garnitur nicht von der Verantwortung enthebt, sicherzustellen, dass die Garnitur ordnungsgemaf geplant wurde und ihre Kom-
ponenten die erforderlichen Gebrauchseigenschaften aufweisen.

6.2.2 Eigenschaften

Alle Eigenschaften in 4.4 mussen einer Erstprifung unterzogen werden, wobei folgende Ausnahme gilt:

— Die Freisetzung schadlicher Stoffe darf indirekt durch Kontrollieren des Gehaltes der betreffenden Stoffe ab-
geschatzt werden.

6.2.3 Verwendung historischer Daten
Prifungen, die entsprechend den Festlegungen dieser Norm bereits friiher am gleichen Produkt (gleiche Eigen-

schaften, gleiches Prifverfahren, gleiche Probenahme, gleicher Nachweis der Konformitat usw.) durchgefihrt wur-
den, dirfen bericksichtigt werden.

6.2.4 Behandlung von berechneten Werten und Ausfiihrungen

In einigen Fallen kann der Hersteller Produkte herstellen, die auf Ausfiihrungen und/oder Berechnungen Dritter
beruhen. In diesen Fallen wird der Nachweis nicht die Ausfihrung und die Berechnung selbst, sondern nur die Tat-
sache betreffen, dass das Produkt mit den Annahmen der Ausfihrung und/oder der Berechnung tbereinstimmt.

6.2.5 Probenahme, Priifung und Konformitatskriterien

6.2.5.1 Probenahme

Die Erstprifung ist an Proben durchzufiihren, die fir die hergestellte Produktart reprasentativ sind.

6.2.5.2 Priufung und Konformitatskriterien

Die Anzahl der zu prifenden Schrauben, Muttern, Scheiben und Garnituren muss der Tabelle 14 entsprechen.
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Tabelle 14 — Anzahl der zu priifenden Proben und Konformitatskriterien fiir Erstpriifungen
und weitere Priifungen

Anzahl der
L Priifungen .
Eigenschaften Abschnitt mit Priifverfahren Konformitats-
9 Anforderungen Erst- Regel- kriterien
priifung maRiges
Audit

Schrauben
Malfe und 442 nach 5.2 a b c
Toleranzen
Bruchdehnung 443 Zugversuch a b c
Mindestzugfestigkeit 443 Zugversuch a b c
0,2 %-Dehngrenze 443 Zugversuch a b c
Spannung unter 443 Prifkraftversuch a b c
Prufkraft
Festigkeit unter 443 Schragzugversuch a b c
Schragzugbelastung
Harte 443 Harteprufung a b c
Kerbschlagarbeit 443 Kerbschlagbiege- a b c

versuch
Muttern

MaRe und 442 nach 5.2 a b c
Toleranzen
Prifspannung 443 Prufkraftversuch a b c
Harte 443 Harteprifung a b c

Scheiben
MafRe und 4.4.2 nach 5.2 a b c
Toleranzen
Harte 443 Harteprifung a b c

Garnituren
Eignung zum 444 Eignungsprtfung a b c
Vorspannen

@ 5 Prafungen
— an 4 verschiedenen Durchmessern, die die unterschiedlichen Fertigungsverfahren darstellen sollten;
—  fiir jede Festigkeitsklasse;
—  fir jede Art der Beschichtung und
—  fir jede Werkstoffart und -herkunft.
b 5 Priifungen je Garniturenlos

¢ Alle Proben mussen die Priifung bestehen.

Die Ergebnisse aller Erstprifungen sind aufzuzeichnen und missen beim Hersteller fir mindestens 10 Jahre auf-
bewahrt werden.
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6.3 Werkseigene Produktionskontrolle (FPC)

6.3.1 Allgemeines

Der Hersteller muss ein System der werkseigenen Produktionskontrolle festlegen, dokumentieren und aufrechter-
halten, um sicherzustellen, dass das auf den Markt gebrachte Produkt mit den angegebenen Gebrauchseigen-
schaften Ubereinstimmt. Das System der werkseigenen Produktionskontrolle muss Verfahren, regelmaflige Kontrol-
len und Priifungen und/oder Beurteilungen sowie die Anwendung von Ergebnissen zur Uberwachung der Halbzeu-
ge und anderer gelieferter Werkstoffe oder Komponenten der Ausristung, des Herstellungsverfahrens und des
Produktes einschlief3en.

Ein System der werkseigenen Produktionskontrolle, das mit den Anforderungen von EN ISO 9001 Ubereinstimmt
und den Anforderungen der vorliegenden Norm entspricht, erfillt die oben genannten Anforderungen.

Die Ergebnisse der Kontrollen, Prifungen oder Beurteilungen missen wie jede andere Malihahme belegt werden.
Die zu ergreifenden MaRnahmen, wenn Uberwachungswerte oder -kriterien nicht erfiillt sind, miissen aufge-
zeichnet und fir die in den Verfahren fir die werkseigenen Produktionskontrolle des Herstellers angegebene
Dauer aufbewahrt werden.

6.3.2 Personal

Die Verantwortung, Vollmacht und Zustandigkeiten zwischen dem Personal, das die Arbeiten, die die Produktkon-
formitat beeinflussen, leitet, durchfihrt und Gberprtft, missen festgelegt sein. Dies gilt besonders fir Personen, die
MaRnahmen, um das Auftreten von fehlerhaften Produkten zu verhindern, und MaRnahmen im Fall des Auftretens
von Fehlern ergreifen und Konformitatsprobleme feststellen und aufzeichnen mussen.

6.3.3 Ausriistung

Samtliche benutzten Wage-, Mess- und Priifausristungen muissen kalibriert und entsprechend den festgelegten
Auslegungsbestimmungen, Haufigkeiten und Kriterien regelmaRig tberprift werden.

Samtliche im Herstellungsprozess benutzten Ausristungen mussen regelmafig Uberprift und instand gehalten
werden, um sicherzustellen, dass deren Verwendung, Abnutzung oder Ausfall nicht zu UnregelmaRigkeiten im
Herstellungsprozess flhren.

Uberpriifungen und Instandhaltung sind entsprechend den schriftlich niedergelegten Verfahren des Herstellers
durchzuflhren und aufzuzeichnen, und die Aufzeichnungen sind fur die in den Verfahren fir die werkseigene Pro-
duktionskontrolle des Herstellers angegebene Dauer aufzubewahren.

6.3.4 Planungsprozess

Das System der werkseigenen Produktionskontrolle muss die verschiedenen Stufen bei der Planung eines
Produkts dokumentieren sowie das Uberprifungsverfahren und die bei den einzelnen Planungsstufen verantwort-
lichen Personen angeben.

Wahrend der Planung selbst sind alle Uberpriifungen, ihre Ergebnisse und alle durchgefiihrten Korrekturmaf-

nahmen aufzuzeichnen. Diese Aufzeichnungen missen ausreichend detailliert und exakt sein, um nachzuweisen,
dass alle Stufen der Planungsphase sowie alle Uberpriifungen zufrieden stellend durchgefihrt wurden.

6.3.5 Rohstoffe und Bauteile

Die Festlegungen zu den angelieferten Rohstoffen und Bauteilen sowie das Uberwachungsprogramm zur Sicher-
stellung ihrer Konformitat sind zu dokumentieren.

Werden gelieferte Komponenten fir die Garnitur verwendet, muss das Niveau des Nachweises der Konformitat

mindestens mit demjenigen der Garnitur Ubereinstimmen. Ist dies nicht der Fall, sollte das Uberwachungspro-
gramm erweitert werden, um das Niveau zu erreichen.
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Eigenschaften, die nicht am fertigen Produkt geprift werden kdnnen, sind durch die innere Prozesskontrolle zu

kontrollieren.

6.3.7 Prifung der Produkte und Auswertung

Der Hersteller muss Verfahren festlegen, die sicherstellen, dass die Fertigungstoleranzen die Ubereinstimmung der
Produkteigenschaften mit den angegebenen Werten, die sich aus der Erstpriifung ergeben, zulassen.

Die Eigenschaften und die Mittel zur Nachweisprifung sind in Tabelle 15 angegeben.

Tabelle 15 — Haufigkeit der Produktpriifung und Auswertung als Teil der
werkseigenen Produktionskontrolle

Eigenschaft

Abschnitt mit

Mindestprobenzahl und Mindestpriifhaufigkeit

spannen

Garniturenlos

Anforderungen Lieferbedingung Lieferbedingung
nach 4.3 a) nach 4.3 b)
Schrauben
Festigkeit unter Schrag- 5.3
zugbelastung oder 1 Teil je Stunde fur 1 Teil je Stunde flr
Hart 53 kontinuierliche Warme- kontinuierliche Warme-
arte i behandlung behandlung
Muttern oder oder
Harte 53 1 Teil je Los 1 Teil je Los
Scheiben
Harte 5.3
Garnitur
Eignung zum Vor- 54 5 Garnituren je 1 Garnitur je Schrauben-

Herstelllos, jedoch mindes-
tens

5 Garnituren je erweitertem
Garniturenlos unabhangig
von der Schraubenlange
(d. h., das erweiterte
Garniturenlos darf
unterschiedliche
Schraubenlangen
enthalten)

Der Hersteller muss die Ergebnisse der in Tabelle 15 festgelegten Prifungen aufzeichnen. Diese Aufzeichnungen

mussen mindestens folgende Informationen enthalten:

— Identifizierung des gepriften Produktes und der gepriften Garnitur;

— das Datum der Probenahme und Prufung;

— die angewendeten Prufverfahren;

— die Prufergebnisse.
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6.3.8 Riickverfolgbarkeit und Kennzeichnung

Die einzelnen Komponenten und Garnituren missen im Hinblick auf ihre Herkunft identifizierbar und rtickverfolgbar
sein. Der Hersteller muss schriftlich festgelegte Verfahrensweisen haben, die sicherstellen, dass der Prozess zum
Anbringen von Ruckverfolgbarkeitscodes und/oder Kennzeichnungen (siehe 4.4.5) regelmaRig tberprift wird.

6.3.9 Fehlerhafte Produkte

Der Hersteller muss schriftlich festgelegte Verfahrensweisen haben, in denen festgelegt ist, wie mit fehlerhaften
Produkten zu verfahren ist. Solche Ereignisse sind, sobald sie auftreten, aufzuzeichnen und diese Aufzeichnungen
sind fur eine Zeit, die in den schriftlichen Verfahrensweisen des Herstellers festgelegt ist, aufzubewahren.

6.3.10 Handhabung, Lagerung, Verpackung

Der Hersteller muss schriftlich festgelegte Verfahrensweisen haben, in denen die Handhabung der Produkte
beschrieben ist, und muss geeignete Lagerrdume bereitstellen, die Beschadigung oder Wertminderung vermeiden.

6.4 Priifung von im Werk durch den Hersteller entnommenen Proben

Als ein periodisches Audit stellt die Prifung von im Werk durch den Hersteller nach einem vorgeschriebenen Ver-
fahren entnommenen Proben, wie in den Abschnitten 5 und 6.2 festgelegt, das Verfahren fur die Konformitatsbe-
wertung des gelieferten Produktes nach dem entsprechenden Teil von EN 14399 dar.

Es gelten mindestens die folgenden Prifhaufigkeiten:

Im ersten Jahr der Anwendung dieser Norm: zweimal

In den folgenden Jahren: einmal je Jahr falls kein wesentlicher Fehler auftritt

Bei einem Versagen Durchfiihrung von Ersatzprifungen mit einer Haufigkeit, die die Markteinfliihrung von schad-

haften Produkten vermeidet: zweimal im Jahr bis zum Erreichen eines vollstandigen Jahres ohne wesentliche Feh-
ler

Falls gefordert, muss der Bericht einer solchen vom Hersteller durchgefihrten Prifung ein Abnahmeprifzeug-
nis 3.1.B nach EN 10204 sein.

7 Dokumentation der Priufergebnisse

Fir jedes Garniturenlos oder erweitertes Garniturenlos muissen die Prifergebnisse dokumentiert werden. Die

Dokumentation muss die Ergebnisse aller in 6.3 angegebenen Prifungen enthalten und Uber einen Zeitraum von
mindestens 10 Jahren nach Durchfiihrung der Prifungen aufbewahrt werden.
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Anhang ZA
(informativ)

Abschnitte in dieser Europaischen Norm, die Bestimmungen
der EU-Bauproduktenrichtlinie (89/106/EWG) betreffen

ZA.1 Anwendungsbereich und relevante Eigenschaften

Diese Europaische Norm wurde unter dem Mandat M/120 ,Metallische Produkte und Zubehor fur den Metallbau®
erstellt, das dem CEN von der Europaischen Kommission und der Europaischen Freihandelszone erteilt wurde.

Die im Anhang ZA dieser Europaischen Norm angegebenen Abschnitte erfiullen die Anforderungen des im Rahmen
der EU-Bauproduktenrichtlinie (89/106/EWG) erteilten Mandates M/120.

Die Ubereinstimmung mit diesen Abschnitten fiihrt zu der Annahme, dass die in diesem Teil der EN 14399 be-
handelten Bauprodukte fur ihre vorgesehene Verwendung geeignet sind.

Die in dieser Europaischen Norm genannten ,Verbindungselemente flr den Metallbau® sind Schrauben, Muttern
und Scheiben fir die Verwendung in hochfesten vorgespannten Schraubenverbindungen fir den Metallbau
(Systeme HR und HV).

WARNHINWEIS — Andere Anforderungen und andere EU-Richtlinien, die sich nicht auf die Gebrauchs-
tauglichkeit fiir die beabsichtigte Verwendung beziehen, konnen fiir die Komponenten fiir hochfeste
Schraubenverbindungen fiir den Metallbau, die in den Anwendungsbereich dieser Europdischen Norm
fallen, ebenfalls Anwendung finden.

ANMERKUNG 1 Zusatzlich zu den Abschnitten in dieser Norm, die sich auf gefahrliche Stoffe beziehen, kann es noch
andere Anforderungen an die Produkte geben, die unter den Anwendungsbereich fallen (z. B. umgesetzte europaische
Rechtsvorschriften und nationale Gesetze, Rechts- und Verwaltungsvorschriften). Um die Vorschriften der
EU-Bauproduktenrichtlinie einzuhalten, ist es notwendig, diese vorgenannten Vorschriften, sofern zutreffend, ebenfalls einzu-
halten.

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

Dieser Anhang hat hinsichtlich der behandelten Produkte den gleichen Anwendungsbereich wie Abschnitt 1 dieser
Norm. Er legt die Bedingungen fir die CE-Kennzeichnung der Komponenten der Garnituren aus Schraube, Mutter
und Scheibe und der Garnituren selbst fur den in den jeweiligen Abschnitten vorgesehenen Verwendungszweck
fest, siehe Tabelle ZA.1.
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Tabelle ZA.1 — Komponenten und Garnituren fiir hochfeste vorspannbare Schraubenverbindungen fir
allgemeinen Hoch- und Tiefbau in Ubereinstimmung mit festgelegten i-Klassen

Schrauben
Maf-, Form- und Lagetoleranzen 442 — —
Bruchdehnung 4.4.3 — siehe Tabelle 2
Mindestzugfestigkeit 443 — siehe Tabelle 2
0,2 %-Dehngrenze 443 — siehe Tabelle 2
Spannung unter Prifkraft 443 — siehe Tabelle 2
Festigkeit unter Schragzugbelastung 443 — siehe Tabelle 2
Harte 443 — siehe Tabelle 2
Kerbschlagarbeit 443 — siehe Tabelle 2
Reibungskoeffizient (k-Klasse) 444 — siehe Tabelle 6
Freisetzung von gefahrlichen Stoffen 421 — —
Bestandigkeit 4.5 — —
Muttern
Maf-, Form- und Lagetoleranzen 4.4.2 — —
Prifspannung 443 — siehe Tabelle 3
Harte 443 — siehe Tabelle 3
Freisetzung von gefahrlichen Stoffen 421 — —
Bestandigkeit 4.5 — —
Scheiben
Maf-, Form- und Lagetoleranzen 442 — —
Harte 443 — siehe Tabelle 4
Freisetzung von gefahrlichen Stoffen 421 — —
Bestandigkeit 4.5 — —
Garnituren
Eignung der Garnitur fir das Vorspannen k-Klassen
(Fbi max: 462 , k-Klasse) 444 o KO, K1, K2
Bestandigkeit 4.5 — —

Die Anforderung an ein bestimmtes Merkmal gilt nicht in solchen Mitgliedsstaaten, in denen es flr die beabsichtigte
Endverwendung des Produktes keine gesetzlichen Bestimmungen gibt. In diesem Fall sind Hersteller, die ihre
Produkte in diesen Mitgliedsstaaten auf den Markt bringen, nicht verpflichtet, die Gebrauchseigenschaft ihrer
Produkte im Hinblick auf dieses Merkmal zu bestimmen oder zu erklaren, und es darf die Option ,Keine
Gebrauchseigenschaft bestimmt“ angewendet werden. Die NPD-Option kann jedoch nicht angewendet werden,
wenn es sich bei dem Merkmal um einen Grenzwert handelt.

ZA.2 Verfahren der Konformitatsbescheinigung von Produkten

ZA.2.1 System der Konformitiatsbescheinigung

Das System der Konformitatsbescheinigung fur die Komponenten von Garnituren aus Schraube, Mutter und
Scheibe und fiir die Garnitur selbst nach Tabelle ZA.1 in Ubereinstimmung mit der Entscheidung der Kommission
98/214/EG vom Marz 1998, wie im AnhangIll des Mandates M/120 ,METALLISCHE BAUPRODUKTE und
Zubehor” abgedruckt, ist fir den dort vorgesehenen Verwendungszweck in der Tabelle ZA.2 angegeben.
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Produkte vorgesehener Stufe oder Klasse Ko_nf_ormltats-
Verwendungszweck bescheinigungssystem
Verbindungselemente
fir den Metallbau Metallbau o 2+2

Produktionskontrolle.

a8 System 2+: Siehe Richtlinie 89/106/EWG (CPD) Anhang II1.2.(ii), Moglichkeit 1, einschlieRlich Zertifizierung der werks-
eigenen Produktionskontrolle durch eine zugelassene Stelle auf der Grundlage ihrer Erstinspektion des Werkes und der
werkseigenen Produktionskontrolle sowie einer laufenden Uberwachung, Beurteilung und Anerkennung der werkseigenen

ZA.2.2 Zuordnung der Aufgaben fur den Konformitatsnachweis nach System 2+

Siehe Tabelle ZA.3.

Tabelle ZA.3 — Zuordnung der Aufgaben fiir den Konformitatsnachweis nach System 2+

zu beachtende
Aufgaben Umfang der Abschnitte beim
Aufgaben Konformitats-
nachweis
Parameter bezogen
Werkseigene Produktionskontrolle (FPC) Euf alle zutreffenden 6.3
eistungsmerkmale
der Tabelle ZA.1
o oes |
Herstellers Erstpriifung Leistungsmerkmale 6.2
der Tabelle ZA 1
alle zutreffenden
Prifung von im Werk entnommenen Proben | Leistungsmerkmale 6.4
der Tabelle ZA.1
Erstinspektion des Parameter bezogen
Werkes und der auf alle Leistungs- 6.3
. werkseigenen merkmale ’
Aufgaben in der Zertifizierung der Produktionskontrolle | der Tabelle ZA.1
Verantwortung der Werkse|genen laufende Uber
Zertifizierungsstelle Produktionskontrolle |'autende Uber- Parameter bezogen
aufgrund von wachung, Beurteilung | ,, ¢ Leistungs-
und Anerkennung der 6.3
werkseigenen Pro- merkmale
: der Tabelle ZA.1
duktionskontrolle

ZA.2.3 EC-Zertifikat und Konformitatserklarung

Wenn die Bedingungen nach diesem Anhang eingehalten werden, muss der Hersteller oder sein im Europaischen
Wirtschaftsraum (EWR) anséassiger Vertreter eine Konformitatserklarung ausstellen und aufbewahren, die den Her-
steller berechtigt, das CE-Kennzeichen anzubringen. Diese Erklarung muss folgende Angaben enthalten:

machtigten sowie des Werkes;

information zur CE-Kennzeichnung, siehe ZA.3;

Name und Anschrift des Herstellers oder seines im Europaischen Wirtschaftsraum (EWR) ansassigen Bevoll-

Beschreibung des Produktes (Typ, Kennzeichnung, Verwendungszweck ...) sowie eine Kopie der Begleit-

Bestimmungen, denen das Produkt entspricht (z. B. der vorliegende Anhang ZA dieser Europaischen Norm);
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— besondere Bedingungen, die fur die Verwendung des Produktes gelten (falls erforderlich);
— die Anzahl der begleitenden Bescheinigungen Uber die werkseigene Produktionskontrolle;

— Name und Position der Person, die berechtigt ist, die Erklarung im Namen des Herstellers oder Lieferers bzw.
dessen Bevollmachtigten zu unterschreiben.

Die Konformitatserklarung muss von einer Bescheinigung Uber die werkseigene Produktionskontrolle begleitet
sein, die von der benannten Stelle ausgestellt wird und die, zuséatzlich zu den oben aufgefiuhrten Informationen,
folgende Angaben enthalten muss:

— Name und Adresse der benannten Stelle;

— Nummer der Bescheinigung Uber die werkseigene Produktionskontrolle;

— Bedingungen und Zeitdauer der Gultigkeit der Bescheinigung, soweit zutreffend;

— Name und Position der Person, die berechtigt ist, die Bescheinigung zu unterschreiben.

Diese Erklarung muss auf Verlangen vorgelegt werden und in der Amtssprache bzw. in den Amtssprachen des
Mitgliedstaates, in dem das Produkt verwendet wird, ausgestellt sein.

ZA.3 CE-Kennzeichnung

Der Hersteller der Garnituren oder sein im EWR angesiedelter autorisierter Bevollmachtigter ist flr die Anbringung
der CE-Kennzeichnung verantwortlich. Das Symbol der CE-Kennzeichnung muss der Richtlinie 93/68/EWG?2) ent-
sprechen und in den Begleitdokumenten (Prifbescheinigung) enthalten sein.

Die CE-Kennzeichnung besteht aus den Buchstaben ,,CE* in der festgelegten Form sowie den nachfolgenden Be-
gleitinformationen (Prifdokumente):

— Identifikationsnummer der benannten Stelle;

— Name oder Kennung des Herstellers der Garnituren;

— die letzten beiden Ziffern des Jahres, in dem die CE-Kennzeichnung erfolgt ist;

— die Nummer der Konformitatsbescheinigung im Hinblick auf das werkseigene Produktionskontrollsystem;
— Bezugnahme auf diese Europaische Norm (EN 14399-1);

— die Produktbezeichnung unter Bezugnahme auf die zutreffenden Teile dieser Norm;

— die k-Klasse mit den folgenden Informationen, je nachdem, was zutrifft, ist anzugeben:

e KO: NPD (keine Anforderungen festgelegt);
e K1: Bereich der individuellen Prifwerte k;;

o K2: Mittelwert des k-Faktors (k,,), Variationskoeffizient des k-Faktors (V).

ANMERKUNG 1 Die Produktbezeichnung schlielt die Festigkeitsklassen der Schrauben und Muttern ein, die die mecha-
nischen und physikalischen Eigenschaften dieser Produkte festlegen und in EN ISO 898-1 bzw. in EN 20898-2 definiert sind.

Die Option ,Keine Anforderungen bestimmt* (NPD) darf nicht verwendet werden, wo die Eigenschaft dem Schwel-
lenwert unterliegt. Ansonsten darf die NPD verwendet werden, wenn und wo die Eigenschaft fur eine bestimmte
vorgegebene Anwendung nicht den behoérdlichen Anforderungen in dem jeweiligen Mitgliedsstaat unterliegen.

2) Richtlinie des Rates 93/68/EWG vom 22. Juli 1993 zur Anderung von 12 Richtlinien, einschlieRlich der Richtlinie
89/106/EWG zur Harmonisierung der Vorschriften fir die CE-Kennzeichnung
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Beispiele fur die CE-Kennzeichnung

q3

1234

EN 14399-1:2005 (D)

Any Co Ltd., PO Box 23, B-1070
02
Nummer xxx/2002 der EU-Bescheinigung

q3

1234

EN 14399-1
Schraubengarnituren zum Vorspannen
zur Verwendung in Ubereinstimmung mit einer
definierten k-Klasse
Schraube EN 14399-3 — M16 x 80 — 8.8 — HR
Mutter EN 14399-3 — M16 — 8 — HR
Scheibe EN 14399-5 — 16
k-Klasse: KO: NPD

Any Co Ltd., PO Box 23, B-1070
02
Nummer xxx/2002 der EU-Bescheinigung

EN 14399-1
Schraubengarnituren zum Vorspannen
zur Verwendung in Ubereinstimmung mit einer
definierten 4-Klasse
Schraube EN 14399-3 — M16 x 80 — 10.9 — HR
Mutter EN 14399-3 — M16 — 10 — HR
Scheibe EN 14399-6 — 16
k-Klasse: K2: k,, = 0,13, V= 0,06

C€

1234

Any Co Ltd., PO Box 23, B-1070

02

Nummer xxx/2002 der EU-Bescheinigung

EN 14399-1
Schraubengarnituren zum Vorspannen
zur Verwendung in Ubereinstimmung mit einer
definierten k-Klasse
Schraube EN 14399-4 — M16 x 80 — 10.9 — HV — tZn
Mutter EN 14399-4 — M16 — 10 — HV — tZn
Scheibe EN 14399-6 — 16 — tZn
k-Klasse: K1: 0,10 < £ < 0,16

Zusatzlich zu besonderen Angaben, die sich auf gefahrliche Stoffe beziehen, sollten mit dem Produkt, sofern
zutreffend und in geeigneter Form, Unterlagen Uber alle sonstigen einzuhaltenden Rechtsvorschriften fiir gefahrli-
che Stoffe mitgeliefert werden, zusammen mit allen in den jeweiligen Vorschriften geforderten Angaben.

ANMERKUNG 2 Europaische Rechtsvorschriften ohne nationale Abweichungen miissen nicht angegeben werden.
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EN 14399-1:2005 (D)

(1]

(2]

3]
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Literaturhinweise

EN ISO 12944 (alle Teile), Beschichtungsstoffe — Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungs-
systeme

EN ISO 15330:1999, Verbindungselemente — Verspannungsversuch zur Entdeckung von Wasserstoffver-
sprédung — Verfahren mit parallelen Auflagefldchen (ISO 15330:1999)

Leitfaden fur die Umsetzung der nach dem neuen Konzept und dem Gesamtkonzept verfassten Richtlinien,
Luxemburg: Amt fir amtliche Veroéffentlichungen der Europaischen Gemeinschaften, 2000



