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1. Anwendungsbereich
Die vorliegenden Lieferbedingungen gelten fur die Herstellung und Lieferung von
Stahlvollwandmasten fliir Hochspannungsfreileitungen auf Grundlage aktueller Vorschriften.

Im folgenden Dokument wird flr Auftraggeber AG und fir Auftragnehmer AN verwandt.

2. Allgemeine Anforderungen

2.1. Normen, Bestimmungen und Vorschriften
Far die konstruktive Durchbildung und Herstellung von Stahlvollwandmasten gilt:

DIN EN 50341-1 Freileitungen mit Nennspannungen tber AC 45 kV,
Teil 1: Allgemeine Bemessungs- und
Konstruktionsanforderungen

DIN EN 50341-3-4  Freileitungen mit Nennspannungen tber AC 45 kV;
Teil 3: Allgemeine Bemessungs- und
Konstruktionsanforderungen;
Nationale Normative Festlegungen (NNA)

Die Stahlvollwandmasten miissen die Anforderungen der im Kapitel 8 aufgefiihrten wichtigsten
mit geltenden Normen und Richtlinien erfillen, soweit in dieser Spezifikation keine
abweichenden Forderungen gestellt werden.

Bestimmungen und Normen sind, wenn nicht ausdricklich eine bestimmte Ausgabe
angegeben ist, jeweils gemal ihrer aktuellen Fassung bzw. Ersatzausgabe anzuwenden.

Grundsatzlich sind alle in der Bundesrepublik Deutschland mitgeltenden Normen,
Bestimmungen, Vorschriften, Verordnungen und Gesetze einzuhalten, auch wenn sie in dieser
Spezifikation nicht ausdriicklich gefordert werden.

2.2, Fertigungsstatten
Eine eventuell vorgesehene Verlagerung von Fertigungen in Fertigungsstatten, die nicht im
letzten Praqualifikationsverfahren des betreffenden AN genannt waren, ist meldepflichtig und
wahrend eines laufenden Auftrages nur im gegenseitigen Einvernehmen zugelassen.

Der AN zeichnet fiir das Produkt einschlieRlich Vormaterialien verantwortlich. Ausgenommen
ist hiervon die Verantwortung fir die Mastentwicklung, diese liegt beim AG (wird durch den AG
beigestellt).
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3. Anforderungen

Fir die verschiedenen Bauteile sind nach statischen und schweil3technischen Erfordernissen
die folgenden Materialien und Werkstoffe zu wahlen.

Bleche:

nach DIN EN 10025-2, warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustdhlen — Teil 2: Technische
Lieferbedingungen flr unlegierte Baustahle:

Bei gekanteten Teilen ist darauf zu achten, dass die Materialien zum Kaltumformen geeignet
sind.

Im Allgemeinen sollen folgende Bleche gewahlt werden:

Gekantet Bleche:

beruhigte Sorten S235J2C+N; S355J2C+N und S355K2C+N

Sonstige (nicht gekantete) tragende Bleche:

beruhigte Sorten S235J2+N; S355J2+N und S355K2+N

Form und Stabstahl (Profile):

Beruhigte Sorten S235J2 und S355J2

Der Hochstwert flir das Kohlenstoffaquivalent (CEV)
gemal DIN EN 10025-1, Abschnitt 7.2.3 und DIN EN 10025-2 Tabelle 6;

Es sind erweiterte Abnahmepriifzeugnisse 3.1 gemafR DIN EN 10204
mit Nachweis von 14 chemischen Elementen gefordert.

Fur die verschiedenen Bauteile sind die Angaben auf den Planen und Stlicklisten einzuhalten.

Generell missen Bleche nach DIN EN 10025-2, warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustahlen
— Teil 2: Technische Lieferbedingungen fir unlegierte Baustahle verwendet werden.

Der AN (Mastlieferant) hat durch geeignete Mallnahmen sicherzustellen, dass
Verwechslungen in der Stahlsorte von Walzstahlen oder Blechen auf dem Lagerplatz oder im
Fertigungsprozess ausgeschlossen sind.

Die Verwendung von Werkstoffen abweichend von den vorliegenden Lieferbedingungen
bedarf der schriftlichen Zustimmung des AG.
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Fir Anschlisse sind Schrauben nach DIN EN ISO 4017 bzw. DIN EN 14339-4 vorzusehen.

(a) Sechskantschrauben mit Sechskantmuttern nach DIN EN ISO 4017 bzw. DIN EN I1SO
4033
Festigkeitsklasse: 5.6, 8.8
Unterlegscheiben: 1 Scheibe unter der Mutter nach DIN EN ISO 7091
(anstelle der Scheibe nach DIN EN ISO 7091 sollen
ggf.  Keilscheiben nach DIN 434 eingesetzt werden,
wenn die Konstruktion dies fordert)

Die Mindest-Festigkeit der Schrauben und Muttern ist den jeweiligen
Zeichnungen zu entnehmen

(b) HV-Schrauben und Sechskantmuttern nach DIN EN 14399-4, Gewinde und

Unterlegscheiben werksseitig mit Molybdansulfid (MoS2) geschmiert

Festigkeitsklasse: 10.9

Unterlegscheiben:  Scheiben nach DIN EN 14399-6, 1 Scheibe unter Schraubenkopf,
1 Scheibe unter der Mutter

Fir Flanschverbindungen sind HV-Verbindungen gemaf Punkt 3.1.2 (b) dieser Spezifikation
zu verwenden.

Gemal technischen Unterlagen (technische Ausschreibung — Masten).

Die Lieferung von Stahlvollwandmasten umfasst entweder einzelne, naher zu beschreibende
Mastteile oder komplette Maste einschliefldlich Fundamentstiicken, Traversen, Steigleitern und
Befestigungsteile fir die Mastbeschilderung.

Trag- und Abspanngelenke fir Isolatorketten gehéren nicht zur Mastlieferung.

Der AG stellt dem AN (Mastlieferant) die Werkstattzeichnungen digital oder in Papier fir die
Fertigung zur Verfligung. Die zugehorigen Stiicklisten werden ebenfalls digital oder in Papier
zur Verfugung gestellt, soweit diese beim AG vorliegen. Dem AN (Mastlieferant) obliegt die
Uberpriifung der zur Verfiigung gestellten Unterlagen auf konstruktive Richtigkeit und
Machbarkeit.

Die Anderung von konstruktiven Details gegeniiber den Vorgaben der urspriinglichen
Konstruktionsunterlagen bedarf in jedem Falle der Zustimmung des AG. Bei etwaigen
Anderungen ist in jedem Fall die DIN EN 50341 und die DIN EN 1993 zu beachten.

Die Anderungen sind in Werkstattzeichnungen mit eigenen Zeichnungsnummern und mit
Hinweis  auf  die Ursprungszeichnungen  darzustellen. Der Umfang der
Dokumentationsanderung ist mit dem AG abzustimmen. Die dabei geanderten
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Konstruktionsunterlagen an den AG zu Uberstellen. Die Werkstattzeichnungen und Stlicklisten
sind als Datei zu Ubergeben, auf Anforderung zusatzlich auch in Papierform.

Notige Texte auf Zeichnungen sollen in deutscher Sprache sein.

Die Bearbeitung und Herstellung der Mastteile erfolgt nach den allgemein anerkannten Regeln
der Technik und einschlagigen Normen, insbhesondere der DIN EN 1090-1 und -2 und den in
der 1090 angegeben weiteren Normen.

Die Ausflihrungsklasse ist EXC 2.

Der AN muss eine Herstellerzertifizierung gemafl DIN EN 1090 besitzen. Schweiler und
Bediener von Schweilleinrichtungen missen gemall DIN EN 1090-2 qualifiziert sein.
Schweilen muss in Ubereinstimmung mit den Anforderungen nach DIN EN ISO 3834-3
durchgefihrt werden.

Im Herstellerwerk muss ein gemal DN EN 1090-2 qualifiziertes Schweillaufsichtspersonal die
Qualitat der Ausflihrung der SchweilRarbeiten sicherstellen.

Fehlgebohrte Locher dirfen nicht durch Schweillen wieder verschlossen werden. Das
Brennen von Schraubenléchern ist nicht erlaubt.

Samtliche Bohrungen, Lochstanzungen und Trennschnitte missen entgratet werden.
Schraubenlécher in Blechen und Profilen mit Materialstarken >10mm sind zu bohren.
Dauernd auf Zug beanspruchte Teile durfen nicht gestanzt werden.

Bei der Planung und Herstellung ist darauf zu achten, dass die Ausfihrung
feuerverzinkungsgerecht ist. Die Empfehlungen der DIN EN ISO 14713-2 sind zu
berticksichtigen. In Hohlkonstruktionen sind Offnungen vorzusehen, die so angeordnet sind,
dass der freie Ein- und Auslauf von Sdure und Zink gewahrleistet ist.

Innengewinde am Mast sind zum Erreichen einer ausreichenden Festigkeit nach dem
Feuerverzinken ins Volle zu schneiden und zu anschlieend zu fetten.

Sollte die Mastwand nicht die bendtigte Dicke fir Gewindebohrungen haben (0,8 x
Nenndurchmesser des Gewindes), so sind geeignete Malkhahmen zu treffen, um die nétigen
Gewindetiefen zu erreichen. Einschweifmuttern (z. B. nach DIN 929 oder &hnlich) mit
vorgefertigten Gewinden sind nicht erlaubt (Das Gewinde ware bei solchen Muttern
vorgefertigt und kédnnten beim Nachschneiden Uberschnitten werden.).

Gewindebuchsen sind mit geeigneten, witterungsbestindigen Kunststoffabdeckungen zu
versehen.
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Die geometrischen Toleranzen nach DIN EN 1090-2 Anhang D sind einzuhalten, soweit keine
geringeren Toleranzen vorgegeben bzw. aus statischen Griinden erforderlich sind.

AuBenlinien didrfen an keiner Stelle um mehr als 0,75 Promille der gesamtlage von der
Verbindungslinie der Endpunkte abweichen.

Mastteile dirfen um maximal 0,1° pro m entlang ihrer Langsachse verdreht sein, wobei der
gesamte Mast nach der Montage an keiner Stelle mehr als 2,0° verdreht sein darf.

Verdrehung A uber die gesamte Tragwerkshéhe < 150 m: A=+20°
7 Tragwerkshahe [siehe ) _ .
ANMERKUNG 1]: Tragwerkshiihe = 150 m: A=+15
Verdrehung A zwischen Tragwerkshéhe < 150 m: A =40,10°je 3 Meter
i} benachbarten Tragwerkshihen B ~ o
[siehe ANMERKUNG 1]: Tragwerkshihe = 150 m: A =+0,057je 3 Meter

Weiterhin gelten die Allgemeintoleranzen fur SchweilRkonstruktionen nach DIN ISO 13920. Far
Aulen- und Winkelabweichungen gilt die Toleranzklasse B, flir Geradheit, Ebenheit und
Parallelitat gilt die Toleranzklasse F.

Maste sind generell zu be- und entliiften. Es muss hierbei gewahrleistet sein, dass kein Wasser
eindringt.

Alle Stahlteile sollen gemaf DIN EN ISO 1461 feuerverzinkt sein. Insbesondere ist auch der
nationale Anhang zu beachten, der die Verzinkung nach DASt 022 fordert.

Die Mindestdicke des Zinkiuberzugs ist aus den Tabelle 3 der DIN EN 1461 zu entnehmen.
Hierin ist gefordert:

Blechdicke Ortliche Schichtdicke Durchschnittliche  Schichtdicke
(Mindestwert) (Mindestwert)

=6mm 70um 85um

2 3mm und < 6mm 55um 70um

Um ein reprasentatives Ergebnis zu bekommen sind bei der Messung der Schichtdicken die
Angaben zu Referenzflachen nach DIN EN ISO 1461 einzuhalten.

Die Summe aller Zinkfehlstellen darf hochstens 0,5% der Gesamtoberflache des Bauteils
betragen, aber nicht mehr als 100cm?. Ein einzelner Bereich ohne Uberzug darf 10 cm? nicht
Ubersteigen. Falls groRere Bereiche ohne oder mit beschadigtem Uberzug vorliegen, ist das
Teil im Allgemeinen neu zu verzinken. In Ausnahmefallen kann der Masthersteller dem AG ein
Konzept zur Ausbesserung der Fehlstellen anbieten. Dem AG allein obliegt die Entscheidung,
ob er das Konzept annimmt oder das Mastteil neu verzinkt werden muss.

Die Ausbesserung muss durch thermisches Spritzen mit Zink (nach ISO 2063) oder durch eine
geeignete Zinkstaubbeschichtung bzw. Zinkpaste durchgefiihrt werden. Die Zinkschichtdicke
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soll hierbei min 30um héher sein als die geforderte durchschnittliche Zinkschichtdicke. Die
Anwendung von sog. Zinksprays ist ausdricklich verboten.

Zinkgrate und -nasen sind nach dem Verzinken zu entfernen.

Die Oberflachenvorbereitung und die Beschichtung aller Bauteile hat gemafR der einschlagigen
Regel der Technik, sowie der DIN EN 12944 (Teil 1-8) zu erfolgen.

Des Weiteren behalt sich nach Dr. Nieth entsprechend den Priifvorschriften ASTM 123-84 und
DIN 50978 vor.

Oberflachenvorbereitung

der Auftraggeber einer Priifung des Zinkhaftvermogens mittels des Haftfestigkeitsprifgerates
HFP

Die Oberflachenvorbereitung hat in einer klimatisierten Halle, frei von atmospharischen
Stérungen zu erfolgen. Durch rechtzeitiges Einlagern der Konstruktionsteile in der Halle ist
sicherzustellen, dass deren Oberflachentemperatur vor der Bearbeitung der Bautemperatur
angepasst ist.

Generell ist eine Sweepstrahlung gem. DIN EN 12944-4 Abs. 121 und 12.2 als
Oberflachenvorbereitung durchzuflhren. Dabei ist zu beachten, dass die Oberflachen nur
gereinigt werden. (max. Zinkabtrag 10um.) Die gesweepten Oberflachen sind anschlieRend
durch Abblasen von Staub zu befreien.

Der ,Sweepraum“ und der Beschichtungsraum missen baulich voneinander abgetrennt sein,
um zu verhindern, dass ,Sweepstaubpartikel” in die Beschichtung aufgenommen werden.

Der unbeschichtete Steckbereich vom Mastsegment wird nicht gesweept.

Nach dem Sweepen dirfen die Konstruktionsteile keinen atmospharischen Einflissen mehr
ausgesetzt werden. Sie sind unverzuglich zu beschichten.

Beschichtung

Der Farbton ist nach Vorgaben des AG zu wahlen. (In der Regel RAL 7033, zementgrau) -
siehe auch Werkstattzeichnungen

Die Zinkoberflache der zu beschichtenden Konstruktionsteile hat staubfrei, fettfrei, frei von
allen artfremden Substanzen sowie frei von allen Zinkkorrosionsprodukten zu sein.

Alle Mastteile sind auflen, nach den Vorgaben auf den Zeichnungen zu beschichten.
Kontaktflachen, die fir die Erdung des Mastes wichtig sind, sind nicht zu beschichten und sind
von der Beschichtung auszusparen. Hierzu gehéren Uberlappungsflachen bei SteckstoRen,
Flanschflachen, Erdungsplatten, usw. Mastschéafte, Quertrager und Zubehorteile sind aul’en
zu beschichten.
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Die Sollschichtdicke betragt 100um. Die durchschnittliche Schichtdicke muss gleich oder
groéler der Sollschichtdicke sein, wobei Einzelwerte kleiner 80% der der Sollschichtdicke nicht
zuldssig sind. Die Hdchstschichtdicke darf das Dreifache der Sollschichtdicke nicht
Ubersteigen. Die Beschichtung muss DIN EN 50341-1 Abschnitt 7.9.4 entsprechend.

Als Beschichtungsstoffe kdnnen folgende Farbsysteme gewahlt werden:
Ching Hydroversal (Hersteller Ching Erlangen)
Gehotex W18 (Hersteller Geholit & Wiemer)

Andere Beschichtungsstoffe dirfen nur mit ausdrticklicher, schriftlicher Genehmigung des AG
zu verwendet werden.

Bei anderen Herstellern ist die gleichwertige Art (in Bezug auf Qualitdt und
Umweltvertraglichkeit) nachzuweisen.

Die Farbbeschichtung ist als ,dickschichtiger Korrosionsschutz® im Spritzverfahren aufzu-
bringen. Die Durchfihrung hat mittels Airless-Spritzen von qualifiziertem Personal zu erfolgen.

Beim Beschichten ist darauf zu achten, dass die Lesbarkeit der Positionsnummern auf den
einzelnen Konstruktionsteilen erhalten bleibt (siehe auch Punkt 6).

Das Beschichtungsmaterial muss bleifrei im Sinne der Allgemeinen Arbeitnehmerschutz-
verordnung sein (50341-1).

Eine Applikation durch Streichen oder Rollen ist nur zum Ausbessern erlaubt und muss
ebenfalls von qualifiziertem Personal erledigt werden.

Nach dem Beschichten sind die Teile in einer klimatisierten Halle zu lagern, bis eine
ausreichende Durchtrocknung des Anstrichs erfolgt ist.

Die Aushartung der beschichteten Konstruktionsteile hat im Werk in ausreichendem Mal3e zu
erfolgen, damit bei Transport auf die Baustelle aus diesem Grund keine Beschadigung der
beschichteten Oberflache entstehen kann.

Bei der Auslieferung ist pro Mast eine Dose mit 10 Liter (WA/WE 15 Liter) Farbe, die auf den
Werksanstrich abgestimmt ist, mitzuliefern. Die mitgelieferte Farbe muss zum Auftragen mit
einem Pinsel geeignet sein.

Steigsprossen mit einem Durchmesser vom 24 mm. Jede vierte Steigsprosse ist in Form einer
Sicherheitssteigsprosse auszufuhren. (siehe auch Zeichnungen)

Die Sicherheitssteigsprossen sind vom Auftragnehmer zu liefern. (Zertifikate EN1090-1 und
EN 1090-2 EXC2, Zulassungen, TUV Abnahmen sind vorzulegen bzw. nachzuweisen)

Freigegebene und geprifte Hersteller (in Bezug auf Qualitat und Sicherheit) sind die Firmen:
Grabmayr, Schrauben und Draht Union (SDU) und Mosdorfer.
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Bei anderen Herstellern ist die gleichwertige Art (in Bezug auf Qualitdt und Sicherheit)
nachzuweisen.

4. Zulassung und Prufung
Der AG ist berechtigt, jederzeit die Einhaltung der Produkteigenschaften und
Qualitatsparameter zu prufen bzw. prifen zu lassen.

Eventuelle Zulieferer sind dem AG auf Anfrage zu nennen.

Bedingung fur den Einsatz des in dieser Spezifikation spezifizierten Produktes sind das
Vorliegen einer herstellerabhangigen technischen Produktzulassung und das Bestehen des
Lieferantenprifsystems bei den AN.

Die technische Produktzulassung kann erfolgen, wenn der Hersteller oder Lieferant zu seinen
Lasten anhand eines voll funktionsfahigen Gerate- bzw. Anlagenmusters (incl. statische
Berechnungen, Stlicklisten und Werkstattzeichnungen etc.) die seitens der AN geforderten
und durch den Hersteller bzw. AN zugesicherten Produkteigenschaften nachweist, die
Eignung fur den betrieblichen Einsatz durch entsprechende Erprobung oder Referenzen
belegt, die geforderten Priifzertifikate beibringt und eventuelle Auflagen des AN erfiillt.

Die Durchflihrung der Zulassungsprifung bzw. die Bemusterung kann auch durch einen von
den AN bzw. AG bestimmten Prufer erfolgen.

Der AN bzw. AG ist berechtigt, jederzeit die Einhaltung der Produkteigenschaften und
Qualitatsparameter zu prifen bzw. prifen zu lassen.

Dem AG wird das Recht eingerdumt, die Maste jederzeit im Werk zu Uberprifen bzw.
abzunehmen. Die Fertigstellung ist dem AG rechtzeitig bekannt zu geben.

Der AN tragt seine entstehenden Kosten im Zusammenhang mit der Abnahme bzw.
Herstellerfreigabe.

Abanderungen eines auf Basis dieser Spezifikation der Fertigungsvorgaben und Fertigungs-
zeichnungen zugelassenen Produktes sind wahrend dieser Bestellung nicht zulassig.

Der Umfang eines allenfalls vorgesehenen Probezusammenbaues in verzinktem Zustand
ergibt sich aus dem Leistungsverzeichnis.

Bei der Abnahme wird die Ubereinstimmung der Konstruktionszeichnungen mit den Bauteilen
auf MaRhaltigkeit, die Verwendung der richtigen Stahlteile, die Qualitat des Materials, soweit
dies AuRerlich moglich ist, und die Sauberkeit der Arbeit Gberprift. Uber das Ergebnis der
Abnahme ist eine Niederschrift zu verfassen.

Die stichprobenweise Prifung nach der Verzinkung zwecks Stahlqualitat und der Gute der
Verzinkung bleibt vorbehalten. Die Uberpriifung des Materials wird in einer vom AG
ausgewahlten und anerkannten Prifstelle durchgefiihrt. Die Kosten dieser Uberpriifung
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werden bei Erflillen der Anforderungen durch den AG getragen, bei negativem Prifergebnis
vom AN.

Genehmigungen und Prifungen durch den AG entheben den AN nicht seiner
Mangelanspriche.

Der AN hat ein durchgangiges Qualitatskontrollsystem entsprechend ISO 9001 nachzuweisen,
so dass eine kontinuierliche Sicherung der durch den AG geforderten und durch den AN
zugesicherten gleichbleibenden Produkteigenschaften gewahrleistet wird.

Dem AG wird das Recht eingerdumt, die Maste jederzeit im Werk zu Uberprifen bzw.
abzunehmen. Die Fertigstellung ist dem AG rechtzeitig bekannt zu geben.

Der AG behalt sich vor, die Eigenschaften der Werkstoffe durch zusatzliche Versuche prifen
zu lassen. Nach Wahl des AG werden diese Versuche im Labor des AN oder einer neutralen
Prufstelle durchgefiihrt. Der AG hat das Recht an den Prifungen teilzunehmen.

Auf Anforderung des AG sind flir die Konstruktionen Stichproben-Prifprotokolle zum Nachweis
einer ordnungsgemalfien Feuerverzinkung und Beschichtung vorzulegen.

5. Kennzeichnung
Jeder Stahlvollwandmast ist mit einem dauerhaft sichtbaren Typenschild zu versehen. Zur
Ruckverfolgbarkeit bis zu Ausgangsmaterialien beim AN, sind folgende Daten auf dem
Typenschild darzustellen:

Name oder Zeichen des Herstellers und Werkes
Mast-Nummer

Baujahr [JJJJ]

Fabrikationsnummer

Die Mastkennzeichnung (Mast-Nr.) muss nach der Verzinkung und Farbbeschichtung gut
lesbar sein. Gleiches gilt fuir die Traversen. Zusatzlich sind hier die ,losen® Einzelteile gemaf
Stickliste zu kennzeichnen.

6. Verpackung und Transport

Die Verpackung hat so zu erfolgen, dass Schaden beim Transport vermieden werden.
Verladene Mastteile missen durch zwischen gelegte Holzer gegen Verschiebung und
gegenseitige Beschadigung gesichert sein.

Alle zu einem Mast gehdrenden Mastteile sind entsprechend zu verpacken und zu
kennzeichnen (wetterfestes Schild, eingestanzte Teilenummern, usw.) damit eine
Verwechslung auf der Baustelle verhindern wird.
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Kleinteile, wie Schrauben, Muttern, Scheiben, Steigbolzen oder Befestigungsteile fir
Mastschilder, sind dazu in Sacken oder Kisten nach Masten sortiert zu verpacken.

Der AG und der AN (Baufirma) erhalten zu jeder Lieferung, jeder Nachlieferung fehlender
Mastteile und Ersatzlieferung mangelhafter Mastteile Lieferscheine mit deutschem Wortlaut,
getrennt fur jeden LKW. Die Lieferscheine missen die folgenden Angaben enthalten:

e Nummer der Bestellung

e Leitungsname

e Mast-Nummer oder Bauwerk-Nummer
e Mastart oder Masttyp

e Art und Stiickzahl der Mastteile

e Liefergewicht

In den Lieferpapieren sind fir jede einzelne Lieferung Art und Umfang der ausgelieferten
Mastteile genau zu beschreiben (z.B. durch Angabe der Positionsnummer und Stiickzahl,
Schraubendimension und Stlickzahl).

Ersatzlieferungen mussen auf den Lieferscheinen ausdrucklich kenntlich gemacht werden. Im
Falle von Nachlieferungen und Ersatzlieferungen sind dartber hinaus die Nummern der
Werkstattzeichnungen, Positionsnummern sowie die Referenznummer der Nach-
/Ersatzlieferung anzugeben.

Um Transportschaden zu vermeiden, mussen die einzelnen Bauteile derart verpackt werden,
dass Beschadigungen der Beschichtung durch gegenseitiges Scheuern etc. ausgeschlossen
werden kdnnen. Zu beachten ist, dass die Stapelhéhe, der zu versendenden und bereits
beschichteten Konstruktionsteile so zu wahlen ist, dass die zuunterst (unten) liegenden Teile
keine Druckschaden oder Verformungen aufweisen.

Eine Lagerung von Bauteilen in einen fertigen Mast (z.B. Steigleitern in einen endbehandelten
Mast - einander schlichten) ist nicht gestattet.

Fir alle Schaden, die durch unsachgemale Blndelung oder infolge des Versandes bei noch
nicht ausgeharteter Beschichtung beim Transport auftreten, hat die Mangelbehebung
entweder durch den AN selbst oder durch Dritte, jedoch auf alle Falle zu Lasten der AN zu
erfolgen.

7. Dokumentation
Nachfolgende Unterlagen sind vor Auftragsausfiihrung vom AN dem AG vorzulegen:

e ein gultiges QS-Zertifikat fur die Fertigungsstatte nach DIN 1ISO 9001. Die
Zertifizierungsstelle muss z.B. beim DAR oder bei einer Stelle, die Mitglied des
EAC ist, akkreditiert sein - ibergeben

e ggfs. Nachweise Uber die Glltigkeit des QS-Zertifikates und die regelmaRige
Uberwachung durch die Zertifizierungsstelle
die Bescheinigungen der Fertigung nach DIN EN 1090 - Gbergeben
Konformitatserklarung des AN fiir Zusatzforderungen aus dieser Spezifikation
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o alle geforderten produktspezifischen Dokumentationen, Nachweise und
Prifprotokolle in einfacher Ausfertigung

Alle Unterlagen, Dokumente und Beschreibungen sowie Hinweis-, Typen-, Warnschilder usw.
sind in deutscher Sprache auszufiihren. Ubersetzungen sind zu beglaubigen und mit dem
Originaltext zu (bergeben (siehe auch Formulierung in den Kaufmannischen
Vertragsbedingungen).
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8. Anzuwendende Normen
Anzuwendende Normen in der jeweils gultigen Fassung bei Auftragserteilung:

DIN 128 Federringe;

DIN 267/Teil 10 Mechanische Verbindungselemente; Technische Lieferbedingungen;
Feuerverzinkte Teile

DIN EN 1090-1 Ausflhrung von Stahltragwerken und Aluminiumtragwerken
Teil 1: Konformitatsnachweisverfahren fur tragende Bauteile;
Deutsche Fassung EN 1090-1:2009+A1:2011

DIN EN 1090-2 Ausfuhrung von Stahltragwerken und Aluminiumtragwerken —
Teil 2: Technische Regeln fir die Ausflihrung von Stahltragwerken;
Deutsche Fassung EN 1090-2:2008

DIN EN 10 025-1 Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustahlen;
Teil 1: Allgemeine Technische Lieferbedingungen

DIN EN 10 025-2 Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustahlen;
Teil 2: Technische Lieferbedingungen fir unlegierte Baustahle
DIN EN 10 204 Metallische Uberziige; Arten von Priifbescheinigungen
DIN EN 50341-1 Freileitungen mit Nennspannungen tber AC 1 kV in deutscher
Fassung

Teil 1: Allgemeine Anforderungen - Gemeinsame Festlegungen

DIN EN 50341-2-4 Freileitungen mit Nennspannungen Uber AC 45 kV;
Teil 3: Nationale Normative Festlegungen (NNA)

DIN EN ISO 1461 Durch Feuerverzinken auf Stahl aufgebrachte Zinkuberziige
(Stuckverzinken);
Anforderungen und Prifungen

DIN EN ISO 4017 Sechskantschrauben mit Gewinde bis Kopf, Produktklassen A und B
DIN EN ISO 7089 Flache Scheiben

DIN EN I1SO 4032 Sechskantmuttern (Typ 1) — Produktklassen A und B
DIN EN ISO 10684 Verbindungselemente — Feuerverzinkung

DIN EN ISO 13920 Schweilten Allgemeintoleranzen fiir SchweilRkonstruktionen: Langen-
und Winkelmafie, Form und Lage

DIN ISO 2768/Teil 1  Allgemeintoleranzen; Toleranzen fir Langen- und Winkelmalfie ohne
einzelne Toleranzeintragung

DASt-Richtlinie 022 Feuerverzinken von tragenden Stahlbauteilen

DIN ISO 857-1 Schweillverfahren
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DIN EN ISO 12944-4 Konstruktionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungssysteme
DIN EN ISO 9692-1 Schweil3nahtvorbereitung
DIN EN 22553 Schweillnahtzeichen

DIN EN ISO 14341 (135)
EN 756 (121) Schweilizusatzwerkstoffe
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