
Technische Ausführungen und Lieferbedingungen für Stahlträger und Stahlstützen

Die auf unserer Website gezeigten Produkte können produktionsbedingt oder technisch geringfügig 
abweichen. 

Wir liefern in der Regel Stahlträger und Stahlstützen aus Baustahl der Güte S235JR (RSt37-2) gemäß DIN EN 
10025-2. Sollte diese Güte nicht verfügbar sein, behalten wir uns vor, ersatzweise höherwertige Stahlgüten wie 
S355JR (ST52-3) oder S355J2 (ST52-3N) zu verwenden. Rohrstützen fertigen wir aus warmgewalzten und 
geschweißten Vierkantrohren oder nahtlosen Rundrohren nach EN 10210-1/2 / DIN EN 100325. Stahlstützen 
bestehen aus Stahlträgern oder Formstahl gemäß DIN 1025-3, DIN EN 10034 bzw. DIN EN 10279. Unsere 
angeschweißten Stahlplatten erfüllen die Normen DIN EN 10058, DIN 59200 oder DIN EN 10029. 

Die Fertigung richtet sich nach den Toleranzen der DIN EN ISO 13920: Längen- und Winkelmaße gemäß Klasse 
C, Geradheit, Ebenheit und Parallelität gemäß Klasse G. Geschweißt wird mit Verfahren 111 
(Lichtbogenhandschweißen) und 135 (MAG) nach DIN 1090 EXC 1 oder EXC 2. Unsere Stahlstützen werden mit 
einer Kehlnahtstärke von 4 mm verschweißt.  

Gelieferte Stahlelemente werden vor Ort meist verkleidet, daher sind Schweißspritzer oder Zunder optisch in 
der Regel irrelevant. Bei unverkleidetem Einbau können Schweißspritzer sichtbar bleiben. 

Je nach ausführendem Standort können Stahlteile wie folgt bearbeitet werden: 
- Handentrostung nach Stufe ST2 (grobe Flugrostentfernung) und anschließender Anstrich mit einem
alkydharzbasierten Zinkphosphat-Primer (meist Oxidrot). Diese Beschichtung – ein sogenannter Shopprimer –
hat eine typische Schichtdicke von ca. 15–25 µm und bietet einen temporären Korrosionsschutz während
Lagerung und Transport. Sie ist für den Innenbereich geeignet, stellt jedoch keinen dauerhaften Rostschutz und
keine abschließende Grundierung für weitere Beschichtungsaufbauten dar.

- Strahlen im Reinheitsgrad SA 2,5 mit Rundstahlkorn und anschließender Beschichtung mit einem Shopprimer
(siehe Angaben oben).

- Strahlen im Reinheitsgrad SA 2,5 mit Rundstahlkorn und anschließende vollständige Grundierung mit einer
Zwei-Komponenten-Beschichtung. Diese wird für den industriellen Korrosionsschutz von Stahlteilen eingesetzt.
Die typische Schichtdicke beträgt ca. 80–160 µm, abhängig von Farbton und Applikationsverfahren.

- Standardgrundierung: Ihre Bauteile können mit einer Standardgrundierung gestrichen werden. Diese wird
manuell mit der Rolle aufgetragen, trocknet anschließend an der Luft und bietet daher einen temporären
Rostschutz.
Hinweis: Produktionsbedingt unbehandelte Schnittkanten, Bohrungen oder Grate sind bei dieser Art der
Beschichtung technisch bedingt und stellen keinen Reklamationsgrund dar.
Verzinkung: Feuerverzinkung erfolgt nach DIN EN ISO 1461 und DASt-Richtlinie 022, Vertrauenszone 1; 
Bohrungen sind technisch erforderlich. Das Verzinken dient ausschließlich dem Korrosionsschutz und kann je 
nach Stahlqualität zu graueren Oberflächen führen. Nach dem Verzinken können Bohrlöcher nachbearbeitet 
werden; eventuelle Schäden am Korrosionsschutz sind auszubessern. Das verzinkte Material wird nicht fein 
verputzt. Schnittkanten können ggf. kaltverzinkt sein. 

Rohrstützen, die verzinkt werden, werden nach DIN EN ISO 1461 mit Ein- und Auslaufbohrungen versehen. Um 
Wasseransammlungen in den Rohren zu verhindern, wird bei der Montage dafür Sorge getragen, dass kein 
Wasser in die Rohre laufen kann. 

Bestellungen sind vorbehaltlich technischer Machbarkeit. Die Lieferzeit startet nach vollständiger technischer 
Klärung und Bestätigung der Bestellung (Auftragsbestätigung). 

Gerne stellen wir gegen Aufpreis eine CE-Konformitätserklärung oder ein Werkszeugnis aus. 

Eine geprüfte Statik muss bauseits und nach Landesbauordnung beauftragt werden. Für die statische 
Richtigkeit übernehmen wir keine Haftung, da die Spezifikation vom Kunden kommt. Im Zweifel wenden Sie sich 
bitte an einen Statiker.

Die Anlieferung erfolgt über befestigte Straßen gemäß StVO. Für Längen über 6.000 mm prüfen Sie bitte, ob die 
Baustelle mit Sattelzug (40 t, ca. 16 m) erreichbar ist. Kranentladung erfolgt seitlich, keine Kranmontage. 



Fixtermine werden i.d.R. nicht angeboten, Lieferung im Rahmen der Tour. Hebebänder zur Entladung 
verbleiben an der Baustelle. Mehrfachlieferungen sind bei großem Volumen/Standortabweichungen möglich. 

Bei Abholung prüfen Sie bitte, ob Ihr Fahrzeug für Maße, Gewicht und STVO geeignet ist. Beladung nur von 
oben per Kran; geeignetes Fahrzeug erforderlich. Zuschneiden am Werk ist nicht erlaubt. 

Bitte beachten Sie, dass es in Ausnahmefällen zu verlängerten Lieferzeiten kommen kann, da wir auf 
rechtzeitige Selbstbelieferung angewiesen sind. 

Stand September 2025 


