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RECHTSGRUNDLAGEN UND ALLGEMEINE BESTIMMUNGEN

Diese europaische technische Zulassung wird vom Deutschen Institut fir Bautechnik erteilt
in Ubereinstimmung mit:

— der Richtlinie 89/106/EWG des Rates vom 21. Dezember 1988 zur Angleichung der
Rechts- und Verwaltungsvorschriften der Mitgliedstaaten Gber Bauprodukte!, geandert
durch die Richtlinie 93/68/EWG vom 22. Juli 19932;

— dem Gesetz Uber das In-Verkehr-Bringen von und den freien Warenverkehr mit Bau-
produkten zur Umsetzung der Richtlinie 89/106/EWG des Rates vom
21. Dezember 1988 zur Angleichung der Rechts- und Verwaltungsvorschriften der
Mitgliedstaaten Uber Bauprodukte und anderer Rechtsakte der Europaischen
Gemeinschaften (Bauproduktengesetz - BauPG) vom 28. April 19983,

— den gemeinsamen Verfahrensregeln fir die Beantragung, Vorbereitung und Erteilung
der europaischen technischen Zulassungen gemafll dem Anhang zur Entscheidung
94/23/EG der Kommission4.

— der Leitlinie fur europaische technische Zulassungen flir "Aul3enseitige Warmedamm-
Verbundsysteme mit Putzschicht", ETAG 004, Ausgabe Marz 2000.

Das Deutsche Institut fur Bautechnik ist berechtigt, zu prifen, ob die Bestimmungen dieser
europaischen technischen Zulassung erflllt werden. Diese Prufung kann im Herstellwerk
erfolgen. Der Inhaber der europaischen technischen Zulassung bleibt jedoch fiir die Konfor-
mitat der Produkte mit der europaischen technischen Zulassung und deren Brauchbarkeit
fur den vorgesehenen Verwendungszweck verantwortlich.

Diese europaische technische Zulassung darf nicht auf andere als die auf Seite 1
aufgeflihrten Hersteller oder Vertreter von Herstellern oder auf andere als die auf Seite 1
genannten Herstellwerke Ubertragen werden.

Das Deutsche Institut flir Bautechnik kann diese europaische technische Zulassung wider-
rufen, insbesondere nach einer Mitteilung der Kommission aufgrund von Art. 5 Abs. 1 der
Richtlinie 89/106/EWG.

Diese europaische technische Zulassung darf - auch bei elektronischer Ubermittlung - nur
ungekirzt wiedergegeben werden. Mit schriftlicher Zustimmung des Deutschen Instituts flr
Bautechnik kann jedoch eine teilweise Wiedergabe erfolgen. Eine teilweise Wiedergabe ist
als solche zu kennzeichnen. Texte und Zeichnungen von Werbebroschiiren dirfen weder
im Widerspruch zu der europaischen technischen Zulassung stehen noch diese
missbrauchlich verwenden.

Die europaische technische Zulassung wird von der Zulassungsstelle in ihrer Amtssprache
erteilt. Diese Fassung entspricht der in der EOTA verteilten Fassung. Ubersetzungen in
andere Sprachen sind als solche zu kennzeichnen.

6151.04

Amtsblatt der Europaischen Gemeinschaften Nr. L 40 vom 11.2.1989, S. 12
Amtsblatt der Europaischen Gemeinschaften Nr. L 220 vom 30.8.1993, S. 1
Bundesgesetzblatt |, S. 812, zuletzt gedndert durch Gesetz vom 15.12.2001,
Bundesgesetzblatt |, S. 3762

Amtsblatt der Europaischen Gemeinschaften Nr. L 17 vom 20.1.1994, S. 34
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1.1

BESONDERE BESTIMMUNGEN DER EUROPAISCHEN
TECHNISCHEN ZULASSUNG

Beschreibung des Produkts und Verwendungszweck

Beschreibung des Produkts

Das Warmedamm-Verbundsystem (WDVS) "basic" mit dem Unterputz "Armatop MP"
besteht mindestens aus folgenden Bestandteilen. Es wird auf der Baustelle aus diesen und,
falls erforderlich, aus den unten genannten weiteren Bestandteilen hergestellt.

Bestandteil Handelsname Auftragsmenge (nass) Dicke
[kg/m?] [mm]
Klebemortel Armatop MP 3,56-4,5 teilflachig geklebt
Armatop AKS 3,5-4,5 (W“'SSP“““)
Armatop MP white 3,5-45 oder

vollflachig geklebt
(Kammbett-Methode)

Warmedammstoff | werkmafig - 60 — 300
vorgefertigtes
expandiertes
Polystyrol (EPS)
nach EN 13 163°

Dubel s. Abschnitt 2.2.4 - -
(fir mechanisch
befestigtes System)

Unterputz Armatop MP 3,5 3
Bewehrung Glasfasergewebe 32 0,160 -
(Textilglas- (Flachengewicht)
Gittergewebe)
Oberputz Pastdse Produkte auf
Polymerbasis:
Reibeputz 2,5-45 1,5-4,0
Traufelputz 2,5-45 1,5-4,0
Siliconharzputz R 2,5-45 1,5-3,0
Siliconharzputz T 2,5-45 1,5-3,0
Trockenmortel auf
Zementbasis:
Reibeputz MP 25-3.5 2,0-4.0
Traufelputz MP 30-45 20-40
2,5-5,0 2,0-50

Modellierputz MP

Das WDVS wird als geklebtes System ausgefihrt, ggf. mit zusatzlichen konstruktiven
mechanischen Befestigungen, sofern die Oberflachenbeschaffenheit des Untergrundes die
Anforderungen nach Abschnitt 4.2.1 erfillt. Werden diese Anforderungen nicht erfullt, ist
die Ausflhrung als mechanisch befestigtes System mit einer zusatzlichen Verklebung des
Warmedammstoffs erforderlich.

6151.04

EN 13163:2001 Warmedammstoffe fur Gebaude — WerkmaRig hergestellte Produkte aus expandiertem
Polystyrol (EPS), Spezifikation
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1.2

2.0
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Der Warmedammstoff wird mittels 0.g. Klebemdrtel mit mindestens 40 % seiner Flache auf
den Untergrund geklebt. Bei mechanisch befestigtem System wird der Warmedammstoff
zusatzlich mit Dubeln im Untergrund verankert. Anschlie®end wird der Unterputz direkt auf
den Warmedammstoff aufgebracht und mit dem Textilglas-Gittergewebe bewehrt. Der
Oberputz wird abschlieliend auf den erharteten Unterputz aufgebracht, wobei einer der
aufgeflihrten Oberputze verwendet wird.

Die Auswahl des flr die jeweilige Verwendung geeigneten Klebemortels und Oberputzes
obliegt dem Zulassungsinhaber.

Weitere Bestandteile kbnnen sein

- Zusatzliche konstruktive mechanische Befestigungen (Dibel), die im geklebten System
verwendet werden

- Grundierung "Hydro-Tiefgrund" zur Vorbehandlung des Untergrundes

- Haftvermittler "Haftgrund P" und "Haftgrund Sc" zwischen Unter- und Oberputz;
"Haftgrund P" wird verwendet bei den Oberputzen "Reibeputz”, "Traufelputz", "Reibe-
putz MP", "Traufelputz MP" oder "Modellierputz MP"

"Haftgrund Sc" wird nur verwendet bei "Siliconharzputz R und T"

- Systemvertraglicher Schlussanstrich, der auf den Oberputz aufgebracht wird

- Besondere Zubehorteile (z.B. Sockelprofile, Kantenprofile, u.a.) fur den Anschluss an
angrenzende Bauteile (Offnungen, Ecken, Briistungen usw.)

Der Zulassungsinhaber entscheidet Uber den Einsatz von Grundierung, Haftvermittler,
Schlussanstrich oder besonderen Zubehoérteilen, wenn im nachfolgenden nichts anderes
bestimmt wird.

Verwendungszweck

Das WDVS wird verwendet zur au3enseitigen Warmedammung von Gebaudewanden aus
Mauerwerk oder Beton mit und ohne Putz. Es ist so zu bemessen, dass es der Wand, auf
die es aufgebracht wird, eine ausreichende Warmedammung verleiht.

Das WDVS tragt nicht direkt zur Standsicherheit der Wand bei, auf die es aufgebracht ist.
Das WDVS kann zur Dauerhaftigkeit der Wand beitragen, indem es flr einen verbesserten
Schutz gegen Witterungseinflisse sorgt.

Die Anforderungen dieser europaischen technischen Zulassung beruhen auf der Annahme
einer vorgesehenen Nutzungsdauer des WDVS von mindestens 25 Jahren, vorausgesetzt,
dass das WDVS einer zweckbestimmten Nutzung und Instandhaltung unterliegt. Die Anga-
ben Uber die Nutzungsdauer kénnen nicht als Herstellergarantie ausgelegt werden, sondern
sind lediglich als Hilfsmittel zur Auswahl des richtigen Produkts angesichts der erwarteten
wirtschaftlich angemessenen Nutzungsdauer des Bauwerks zu betrachten.

Merkmale des Produkts und Nachweisverfahren

Allgemeines

Die Beurteilung der Brauchbarkeit des WDVS fir den vorgesehenen Verwendungszweck
erfolgte in Ubereinstimmung mit ETAG 004, "Leitlinie fir Européische Technische Zulassun-
gen fur aulenseitige Warmedamm-Verbundsysteme mit Putzschicht", Ausgabe Marz 2000.

Die ETA wird fur das Produkt auf der Grundlage der vereinbarten Information ausgestellt,
die beim Deutschen Institut fir Bautechnik hinterlegt wurde, die das bewertete und
beurteilte Produkt identifiziert. Anderungen am Produkt/Fertigungsvorgang, die dazu fiihren
kénnten, dass die hinterlegte Information nicht korrekt ist, sind vor Einflhrung der
Anderungen dem deutschen Institut fiir Bautechnik mitzuteilen. Das Deutsche Institut fir
Bautechnik wird dariiber entscheiden, ob derartige Anderungen Einfluss auf die ETA und
damit auf die Gultigkeit der CE-Kennzeichnung auf der Basis der ETA haben; wenn ja, ob
weitere Bewertungen/Anderungen zur ETA erforderlich werden.
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2.1 Merkmale des Warmedamm-Verbundsystems
2.1.1  Brandverhalten
Das WDVS "basic" mit dem Unterputz "Armatop MP" ist eingestuft in Euroklasse F.
2.1.2 Wasseraufnahme
Wasseraufnahme Wasseraufnahme nach 24 h
nach 1 h <1 kg/m* < 0,5 kg/m? 20,5 kg/m?
Unterputz
Armatop MP X X
Putzsystem (Unterputz + Oberputz)
Reibe- / Traufelputz X X
Siliconharzputz R/ T X X
...putz MP X X

2.1.3  Hygrothermisches Verhalten
Prifungen mit hygrothermischen Zyklen wurden nicht durchgefihrt. (s. 2.1.10)
2.1.4  Frost/Tau-Verhalten

Das WDVS st frost/taubestandig, da die Wasseraufnahme sowohl des Unterputzes als

auch des Putzsystems nach 24 Stunden weniger als 0,5 kg/m? betragt.
2.1.5 Widerstand gegen Stolibeanspruchung

Die nachgewiesenen Festigkeiten gegen Sto3 mit hartem Kérper und gegen Durchstof3
ergeben eine Einstufung in Nutzungskategorie Ill; dies entspricht Bereichen, in denen Be-
schadigungen durch Personen oder geworfene oder mit dem Fufd gestoliene Gegenstande

unwahrscheinlich sind.
2.1.6  Wasserdampfdurchlassigkeit

Diffusionsaquivalente Luftschichtdicke sq4
Unterputz
Armatop MP <<0,1m
Putzsystem (Unterputz + Oberputz)
Reibe- / Traufelputz 0,3m
Siliconharzputz R/ T 0,2m
...putz MP 0,1m

21.7 Freisetzen von Schadstoffen

Zusatzlich zu den speziellen Bestimmungen dieser ETA, die sich auf gefahrliche
Substanzen beziehen, kénnen im Geltungsbereich dieser ETA weitere Anforderungen an
das WDVS gestellt werden (z.B. umgesetzte europaische Gesetzgebung und nationale

Rechts- und  Verwaltungsvorschriften). Um die Bestimmungen der

Bauproduktenrichtlinie zu erfullen, missen diese Anforderungen, sofern sie gelten,

ebenfalls eingehalten werden.

6151.04
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2.1.8

2.1.9
2.1.91

2.1.9.2

2.1.10

Warmedurchlasswiderstand

Der von dem WDVS erbrachte Nennwert des Warmedurchlasswiderstand R wird berechnet
nach ENISO 6946° aus dem Nennwert des Warmedurchlasswiderstands des
Warmedammestoffes R, nach 2.2.3.5 und dem Warmedurchlasswiderstand des Putzsystems
Rr = 0,02 m?K/W.

R= R| + RR = R| + 0,02 [mzK/W]
Die durch mechanische Befestigungsmittel verursachten Warmebricken sind zu berick-
sichtigen, wenn ihr Einfluss Ay = yp * n auf den Warmedurchgangskoeffizienten des WDVS
groRer als 0,04 W/m*K ist. Der Warmedurchgangskoeffizient des WDVS muss dann um Ay
erhoht werden.
xp = ortlicher Einfluss der durch einen Dubel verursachten Warmebricke. Es kon-
nen die nachfolgend angegebenen Werte angesetzt werden, wenn die Zulas-
sung des Dubels hiertiber keine Angabe enthalt.

= 0,004 W/K bei Dibeln mit galvanisch verzinkter Stahlschraube und mit einem
mit Kunststoffmaterial bedeckten Dibelkopf.

= 0,002 W/K bei Dibeln mit Schraube aus nichtrostendem Stahl mit einem mit
Kunststoffmaterial bedeckten Dibelkopf und bei Dibeln, bei denen sich am
Kopf der Schraube ein Luftzwischentraum befindet.
n =  Anzahl der Diibel pro m?
Standsicherheit
Haftzugfestigkeiten

Die Haftzugfestigkeit zwischen dem ausgeharteten Unterputz und dem Warmedammstoff
(EPS) unter trockenen Bedingungen betragt mehr als 0,08 N/mm?2.

Die Haftzugfestigkeiten zwischen Klebemaortel und Untergrund (Betonplatte) betragen mehr
als 0,25 N/mm? unter trockenen Bedingungen, bzw. mehr als 0,08 N/mm? nach Einwirkung
von Wasser (in nassem Zustand).

Die Haftzugfestigkeiten zwischen Klebemortel und Warmedammstoff (EPS) betragen mehr
als 0,08 N/mm? unter trockenen Bedingungen, bzw. mehr als 0,03 N/mm? nach Einwirkung
von Wasser (in nassem Zustand).

Widerstand gegen Windlasten

Der Durchziehwiderstand der Dibel mit ETA nach Abschnitt 2.2.4 durch den Warmedamm-
stoff betragt

mit:

Dibeltellerdurchmesser: @ 60 mm @ 90 mm
Durchziehwiderstand in kN pro Dubel Mittelwert | Kleinstw. | Mittelwert | Kleinstw.
Dubel, die nicht im Bereich der Plattenfuge 0,58 0,55 0,81 0,79
angeordnet sind:

Dubel, die im Bereich der Plattenfuge 0,43 0,40 0,47 0,43
angeordnet sind:

Aspekte der Dauerhaftigkeit und Gebrauchstauglichkeit

Die Dauerhaftigkeit und Gebrauchstauglichkeit des Warmedamm-Verbundsystems wurde
vom Deutschen Institut fur Bautechnik aufgrund einer Beurteilung umfassender praktischer
Erfahrungen in Deutschland festgestellt.

Das Putzsystem (Unterputz + Oberputz) hat die Haftzugfestigkeit nach Alterung durch
Praxisbewahrung nachgewiesen.

6151.04

EN ISO 6946:1996 Bauteile — Warmedurchlasswiderstand und Warmedurchgangskoeffizient — Berech-

nungsverfahren
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2.2

2.21

222

223
2.2.31

2.2.3.2

2.2.3.3

2234

2.2.3.5

2.2.3.6

224

Merkmale der Bestandteile des Warmedamm-Verbundsystems

Detaillierte Angaben Uber die chemische Zusammensetzung und weitere Eigenschaften der
Bestandteile, entsprechend Anhang C der ETAG 004 — Ausgabe Marz 2000 — , sind beim
Deutschen Institut flir Bautechnik hinterlegt.

Weitere Informationen kdnnen den technischen Produktdatenblattern der Hersteller
entnommen werden, die Bestandteil dieser allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung sind.

Grundierung

Die Grundierung "Hydro-Tiefgrund" zur Vorbehandlung des Untergrundes ist eine I6sungs-
mittelfreie Kunstharzdispersion mit einer Rohdichte von ca. 1000 kg/m?3.

Je nach Saugfahigkeit des Untergrundes ist die Grundierung gebrauchsfertig oder verdinnt
mit Wasser im Verhaltnis 1:2 (Hydro-Tiefgrund : Wasser) zu verwenden.

Klebemortel

Die Klebemdrtel "Armatop MP", "Armatop AKS" und "Armatop MP white" sind zementgebun-
dene Trockenmdrtel mit zugesetztem Kunstharzdispersionspulver. Die Festmdrtelrohdichte
betragt ca. 1400 kg/m3.

Zur Verarbeitung sind die Trockenmortel mit Wasser im Mischungsverhaltnis ca. 4 : 1
(Trockenmortel : Wasser) anzumischen.

Warmedammstoff
Allgemeines

Es sind werksmaRig vorgefertigte, unbeschichtete Platten aus expandiertem Polystyrol
(EPS) nach EN 13 1635 mit folgendem Bezeichnungsschliissel und den weiteren angege-
benen Eigenschaften zu verwenden:

EPS -—EN 13163 -T2 - L2 - W2 - S2 - P4 — DS(70,-)2 — BS50 - DS(N)2 — TR100
Brandverhalten

Keine Leistung festgestellt (Euroklasse F).

Wasseraufnahme

Die Wasseraufnahme unbeschichteter Platten aus expandiertem Polystyrol (EPS) nach
EN 13 163° bei langzeitigem teilweisen Eintauchen, gepriift nach EN 12 0877, betragt
Wi, < 0,5 kg/m?.

Wasserdampfdurchlassigkeit

Der tabellierte Bemessungswert der Wasserdampfdiffusionswiderstandszahl von expandier-
tem Polystyrol (EPS), nach EN 12 5248, betragt u = 60.

Warmedurchlasswiderstand

Der Nennwert des Warmedurchlasswiderstands R, und der Nennwert der
Warmeleitfahigkeit A, ist gemaR EN 13 163°im Rahmen der Kennzeichnung anzugeben.

Scherfestigkeit und Schermodul

Die Scherfestigkeit fx und der Schermodul G, des Warmedammstoffs, geprift nach
EN 12 0909, betragen

fi = 0,10 N/mm?
Gm = 2,0 N/mm?
Mechanische Befestigungsmittel

Fir mechanische Befestigungen, die im geklebten System zusatzlich konstruktiv verwendet
werden, sind keine besonderen Merkmale zu nennen.

6151.04

EN 12087:1997 Warmedammstoffe fir das Bauwesen - Bestimmung der Wasseraufnahme bei
langzeitigem Eintauchen

EN 12524:2000 Baustoffe und Bauprodukte - Warme- und feuchteschutztechnische Eigenschaften,
Tabellierte Bemessungswerte

EN 12090:1997 Warmedammstoffe fir das Bauwesen - Bestimmung des Verhaltens bei Scherbean-
spruchung
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2.25

2.2.6

2.2.7

2.2.8

3.1
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Werden die Anforderungen an die Oberflachenbeschaffenheit des Untergrundes nach
Abschnitt 4.2.1 nicht erflllt, muss der Warmedammestoff zusatzlich zur Verklebung mit
mechanischen Befestigungsmitteln verankert werden. Fir die Befestigung sind folgende
Dibel zu verwenden:

Hilti Dammstoff-Befestigungselement X-IE 6 nach ETA-00/0007
WDVS-Setzdubel X-FV 6 nach ETA-01/0010
EJOT Schraubdibel ejotherm ST U nach ETA-02/0018
fischer TERMOZ 8U nach ETA-02/0019
Unterputz

Der Unterputz "Armatop MP" ist mit dem gleichnamigen Klebemortel nach Abschnitt 2.2.2
identisch.

Der Mittelwert der Rissbreite bei 1 % Dehnung des mit dem Textilglas-Gittergewebe nach
Abschnitt 2.2.5 bewehrten Unterputz betragt W) = 0,12 mm.

Bewehrung

Das Textilglas-Gittergewebe "Glasfasergewebe 32" zur Bewehrung des Unterputzes ist ein
alkalibestandiges und schiebefestes Bewehrungsgewebe, das die Anforderungen an die
Reil¥festigkeit nach ETAG 004 erflillt.

Flachengewicht: 160 g/m?
Maschenweite: 4,0 x 4,0 mm?
Haftvermittler

Der Haftvermittler "Haftgrund P" zur Haftverbesserung vor der Schlussbeschichtung mit
Kunstharzputzen ("Reibeputz", "Traufelputz") und mineralischen Putzen ("Reibeputz MP",
"Traufelputz MP", "Modellierputz MP") ist ein pigmentierter terpolymerer kunstharzgebun-
dener Voranstrich mit einer Rohdichte von ca. 1700 kg/m3.

Der Haftvermittler "Haftgrund Sc" zur Haftverbesserung vor der Schlussbeschichtung mit
Siliconharzputzen ("Siliconharzputz") ist ein pigmentierter acrylharzgebundener Voranstrich
mit einer Rohdichte von ca. 1700 kg/m?3.

Die Haftvermittler sind gebrauchsfertig oder mit max. 20 % Wasser verdinnt zu verwenden.
Oberputz

"Reibeputz" und "Traufelputz" sind gebrauchsfertige Pasten, mit einer terpolymeren Kunst-
harzdispersion als Bindemittelbasis. Die Rohdichte betragt ca. 1800 kg/m?3.

"Siliconharzputz R" und "Siliconharzputz T" sind gebrauchsfertige Pasten, mit Siliconharz-
emulsion und Acrylharzdispersion als Bindemittelbasis. Die Rohdichte betragt ca.
1800 kg/m3.

"Reibeputz MP", "Traufelputz MP" und "Modellierputz MP" sind zementgebundene Trocken-
mortel mit zugesetztem Kunstharzdispersionspulver. Die Festmortelrohdichte betragt ca.

1500 kg/m3. Zur Verarbeitung sind die Trockenmortel mit Wasser im Mischungsverhaltnis
ca. 4 : 1 (Trockenmortel : Wasser) anzumischen.

Bescheinigung der Konformitat des Produkts und CE-Kennzeichnung

System der Konformitéatsbescheinigung

Das fur ein Warmedamm-Verbundsystem der Brandverhaltensklasse F von der Europa-
ischen Kommission festgelegte Konformitatsbescheinigungssystem 2+ ist in der Richtlinie
des Rates (89/106/EWG) Anhang lll, 2 (ii), Moglichkeit 1, beschrieben und sieht im Einzel-
nen vor:
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3.2
3.2.1
3.2.11

3.2.1.2
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Konformitatserklarung des Herstellers flir das WDVS aufgrund von:
a) Aufgaben der Hersteller
(1) Erstprifung des WDVS und der Bestandteile

(2) werkseigene Produktionskontrolle, einschlieRlich der Prifung von im Werk ent-
nommenen Proben nach Prifplan

b) Aufgaben der zugelassenen Stelle
(3) Zertifizierung der werkseigenen Produktionskontrolle aufgrund von:
— Erstinspektion des Werkes und der werkseigenen Produktionskontrolle

— laufende Uberwachung, Beurteilung und Anerkennung der werkseigenen
Produktionskontrolle

In Fallen, in denen ein Bestandteil nicht vom Zulassungsinhaber (Hersteller des WDVS)
selbst hergestellt wird, liegt es in der Verantwortung des Zulassungsinhabers, z.B. durch
einen entsprechenden Vertrag mit dem Hersteller des Bestandteils, zu gewahrleisten, dass
die Herstellung des Bestandteils sowie dessen Herstellwerk einer werkseigenen Produk-
tionskontrolle und der Einschaltung einer zugelassenen Stelle unterliegen.

Zustandigkeiten
Aufgaben der Hersteller
Werkseigene Produktionskontrolle

Die Hersteller haben eine werkseigene Produktionskontrolle in ihren Herstellwerken einzu-
richten und regelmaflige Kontrollen durchzufihren. Alle von den Herstellern vorgegebenen
Daten, Anforderungen und Vorschriften sind systematisch in Form schriftlicher Betriebs-
und Verfahrensanweisungen festzuhalten. Die werkseigene Produktionskontrolle stellt
sicher, dass das WDVS und die Bestandteile mit dieser europaischen technischen
Zulassung uUbereinstimmen.

Die Hersteller dirfen nur Ausgangsmaterialien mit Prifbescheinigungen entsprechend dem
Prifplan verwenden. Sie haben die Ausgangsmaterialien bei ihrer Annahme zu kontrollieren
und zu prufen.

Alle von den Herstellern vorgegebenen Daten, Anforderung und Vorschriften werden
systematisch in Form schriftlicher Betriebs- und Verfahrensanweisungen festgehalten. Die
werkseigene Produktionskontrolle stellt sicher, dass die Produkte mit dieser europaischen
technischen Zulassung Ubereinstimmen.

Die Ergebnisse der werkseigenen Produktionskontrolle werden aufgezeichnet und aus-
gewertet. Die Aufzeichnungen enthalten mindestens folgende Angaben:

— Bezeichnung des Produkts, der Ausgangsmaterialien und Teile;
— Art der Kontrolle oder Prifung;

— Datum der Herstellung des Produkts und Datum der Prifung des Produkts oder der Aus-
gangsmaterialien und Teile;

— Ergebnis der Kontrolle und Prifungen und, soweit zutreffend, Vergleich mit den Anfor-
derungen;

— Unterschrift des flr die werkseigene Produktionskontrolle Verantwortlichen.
Die Aufzeichnungen sind der mit der laufenden Uberwachung befassten Uberwachungs-

stelle vorzulegen. Sie sind dem Deutschen Institut flir Bautechnik auf Verlangen
vorzulegen.

Erstprifung des WDVS und der Bestandteile

Bei der Erstprifung sind die Ergebnisse der zur Erteilung der europaischen technischen
Zulassung durchgefiihrten Versuche zu verwenden, sofern sich bei der Herstellung oder im

Werk nichts andert. Andernfalls ist die erforderliche Erstprifung zwischen dem Deutschen
Institut fir Bautechnik und den eingeschalteten zugelassenen Stellen abzustimmen.
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Aufgaben der zugelassenen Stellen
Erstinspektion des Werkes und der werkseigenen Produktionskontrolle

Die zugelassene Stelle muss sich vergewissern, dass das Werk, insbesondere das
Personal und die Ausristung, und die werkseigene Produktionskontrolle geeignet sind, die
kontinuierliche und ordnungsgemafe Herstellung der Bestandteile des WDVS mit den in
Abschnitt 2.2 genannten Bestimmungen sicherzustellen.

Laufende Uberwachung

Die zugelassene Stelle muss mindestens zweimal jahrlich eine Uberwachung in den Her-
stellwerken durchflihren. Es ist nachzuweisen, dass die werkseigene Produktionskontrolle
und das festgelegte Herstellungsverfahren unter Berlicksichtigung des Prifplanes aufrecht-
erhalten werden.

Die laufende Uberwachung und Beurteilung der werkseigenen Produktionskontrolle miissen
nach dem Kontrollplan erfolgen.

Die Ergebnisse der laufenden Uberwachung sind dem Deutschen Institut fir Bautechnik
von der Uberwachungsstelle auf Verlangen vorzulegen. Wenn die Bestimmungen der
Europaischen Technischen Zulassung und des Prifplanes nicht mehr erflllt sind, ist die
Zertifizierung der werkseigenen Produktionskontrolle zu widerrufen.

CE-Kennzeichnung
Die CE-Kennzeichnung ist auf den kommerziellen Begleitpapieren des WDVS anzubringen.

Die CE-Konformitatskennzeichnung besteht aus dem Symbol "CE" und der Kennnummer
der eingeschalteten zugelassenen Stelle. Zusatzlich sind anzugeben:

— Name oder Zeichen des Zulassungsinhabers und des Herstellwerks des WDVS
— die letzten beiden Ziffern des Jahres, in dem die CE-Kennzeichnung erfolgte;

— Nummer des EG-Konformitatszertifikat der werkseigenen Produktionskontrolle
— ldentifizierung des WDVS und der Bestandteile (Handelsbezeichnung)

— Beschreibung des zusammengesetzten Systems, insbesondere unter Berlicksichtigung
der weiteren Bestandteile (s. Abschnitt 1.1)

— Nummer der europaischen technischen Zulassung;
— Brandverhaltensklasse des WDVS

Voraussetzungen, unter denen die Brauchbarkeit des Produkts gegeben ist

Allgemeines

Die mit dem WDVS zu versehende Wand muss in ausreichendem Malde standsicher und
winddicht sein. lhre Steifigkeit muss so grof3 sein, dass das WDVS keinen Verformungen
unterworfen ist, die zu seiner Schadigung fuihren kénnen.

Fir das WDVS durfen nur die Bestandteile verwendet werden, deren Handelsbezeichnung
in Abschnitt 1.1 angegebenen ist und die die Merkmale nach Abschnitt 2.2 aufweisen.

Die Anforderungen nach ETAG 004 — Ausgabe Marz 2000 -, Kapitel 7, sind zu beachten.

Entwurf und Bemessung
Anforderungen an den Untergrund

Fir die Anforderungen an den Untergrund und dessen Vorbereitung gilt ETAG 004, Kapi-
tel 7.2.1.

Bei mechanisch befestigtem WDVS muss der Untergrund eine ausreichende Tragfahigkeit
fur den Einsatz von Dlbeln nach Abschnitt 2.2.4 aufweisen. Es gelten die Bestimmungen
der ETA flr den jeweiligen Dibel.
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Widerstand gegen Windlasten

Die Beurteilung eines ausreichenden Widerstandes gegen Windlasten erfolgt auf der
Grundlage der Tragfahigkeiten nach Abschnitt2.1.9.2 und der charakteristischen
Zugtragfahigkeit des verwendeten Diibels nach Abschnitt 2.2.4. Unter Berlcksichtigung der
nationalen Sicherheitsfaktoren werden die Bemessungswerte der Beanspruchbarkeit
ermittelt. Der Kleinere der Bemessungswerte der Beanspruchbarkeit des WDVS (Ry) und
des Dubels (Nrq) ist maligebend.

Der unter Bericksichtigung der nationalen Sicherheitsfaktoren ermittelte Bemessungswert
der Windsoglast Sq wird dem Bemessungswert der Beanspruchbarkeit gegenlbergestellt.

Herstellung der Bestandteile des WDVS

Die Bestandteile des WDVS missen nach der Zusammensetzung und dem Herstellungs-
verfahren denen entsprechen, die den Zulassungsversuchen zugrunde lagen. Zusammen-
setzung und Herstellungsverfahren sind beim Deutschen Institut flir Bautechnik hinterlegt.

Verarbeitung und Ausfiihrung des WDVS
Allgemeines

Die Herstellung des WDVS erfolgt auf der Baustelle. Der Zulassungsinhaber ist verpflichtet,
alle mit Entwurf und Ausfihrung des WDVS betrauten Personen Uber die Besonderen
Bestimmungen dieser europaischen technischen Zulassung und alle fir eine einwandfreie
Ausfuhrung des WDVS erforderlichen weiteren Einzelheiten zu unterrichten.

Ausflihrung des Systems

Fir das WDVS durfen nur die in dieser europaischen technischen Zulassung aufgeflihrten
Bestandteile verwendet werden.

Fir die Verarbeitung des WDVS und die Erhartung der Putzprodukte sind die
Verarbeitungsrichtlinien des Herstellers zu beachten, die Bestandteil der technischen
Dokumentation zu dieser europaischen technischen Zulassung sind.

Hinweise an den Zulassungsinhaber

Die Verpackung der Bestandteile des WDVS muss so erfolgen, dass wahrend Transport
und Lagerung keine unzutragliche Befeuchtung auftreten kann, es sei denn, vom Hersteller
sind zu diesem Zweck andere MalRnahmen vorgesehen.

Die Bestandteile des WDVS sind vor Beschadigung zu schitzen.

Weitere Hinweise zu Verwendung, Instandhaltung und Reparatur sind ETAG 004, Kapi-
tel 7.3, zu entnehmen.

Prof. Dr.-Ing. Bossenmayer Beglaubigt
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