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BEGRUNDUNG

Im Zusammenhang mit dem ,,Europa der Biirger ist es ein wichtiges Anliegen der
Kommission, das Gemeinschaftsrecht zu vereinfachen und klarer zu gestalten, damit
es fiir den Biirger besser verstidndlich und zugéinglich wird und er die spezifischen
Rechte, die es ihm zuerkennt, besser in Anspruch nehmen kann.

Dieses Ziel ldsst sich so lange nicht erreichen, wie zahlreiche Vorschriften, die
mehrfach und oftmals in wesentlichen Punkten geédndert wurden, in verschiedenen
Rechtsakten, vom urspriinglichen Rechtsakt bis zu dessen letzter gednderter Fassung,
verstreut sind und es einer aufwendigen Suche und eines Vergleichs vieler Rechtsakte
bedarf, um die jeweils geltenden Vorschriften zu ermitteln.

Soll das Gemeinschaftsrecht verstidndlich und transparent sein, miissen héufig
gednderte Rechtsakte also kodifiziert werden.

Die Kommission hat daher mit Beschluss vom 1. April 1987 ' ihre Dienststellen
angewiesen, alle Rechtsakte spitestens nach der zehnten Anderung zu kodifizieren.
Dabei hat sie jedoch betont, dass es sich um eine Mindestanforderung handelt, denn im
Interesse der Klarheit und des guten Verstidndnisses der Gemeinschaftsvorschriften
sollten die Dienststellen bemiiht sein, die in ihre Zustandigkeit fallenden Rechtsakte in
kiirzeren Abstidnden zu kodifizieren.

Der Europdische Rat von Edinburgh hat sich im Dezember 1992 in seinen Schluss-
folgerungen ebenfalls in diesem Sinne geduBert® und die Bedeutung der Kodifizierung
unterstrichen, da sie hinsichtlich der Frage, welches Recht zu einem bestimmten
Zeitpunkt auf einen spezifischen Gegenstand anwendbar ist, Rechtssicherheit biete.

Bei der Kodifizierung ist das iibliche Rechtsetzungsverfahren der Gemeinschaft
uneingeschriankt einzuhalten.

Da an den zu kodifizierenden Rechtsakten keine materiell-inhaltlichen Anderungen
vorgenommen werden diirfen, haben sich das Européische Parlament, der Rat und die
Kommission in der Interinstitutionellen Vereinbarung vom 20. Dezember 1994 auf
ein beschleunigtes Verfahren flir die rasche Annahme kodifizierter Rechtsakte
geeinigt.

Mit dem vorliegenden Vorschlag soll die Richtlinie 89/173/EWG des Rates vom
21. Dezember 1988 zur Angleichung der Rechtsvorschriften der Mitgliedstaaten iiber
bestimmte Bauteile und Merkmale von land- oder forstwirtschaftlichen Zugmaschinen
auf Ridern’ kodifiziert werden. Die neue Richtlinie ersetzt die verschiedenen
Rechtsakte, die Gegenstand der Kodifizierung sind*. Der Vorschlag behilt den
materiellen Inhalt der kodifizierten Rechtsakte vollstindig bei und beschrinkt sich
darauf, sie in einem Rechtsakt zu vereinen, wobei nur insoweit formale Anderungen
vorgenommen werden, als diese aufgrund der Kodifizierung selbst erforderlich sind.

KOM(87) 868 PV.

Sieche Anhang 3 zu Teil A dieser Schlussfolgerungen.

Durchgefiihrt im Einklang mit der Mitteilung der Kommission an das Europiische Parlament und den
Rat — Kodifizierung des Acquis communautaire, KOM(2001) 645 endgiiltig.

Anhang VII Teil A dieses Vorschlags.
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Der Kodifizierungsvorschlag wurde auf der Grundlage einer vorldufigen konsoli-
dierten Fassung der Richtlinie 89/173/EWG und der sie dndernden Rechtsakte
ausgearbeitet. Diese konsolidierte Fassung war zuvor vom Amt fiir amtliche
Veroffentlichungen der Europdischen Gemeinschaften mit Hilfe eines Daten-
verarbeitungssystems in allen Amtssprachen erstellt worden. Wenn die Artikel neu
nummeriert wurden, werden die alte und die neue Nummerierung einander in der
Entsprechungstabelle in Anhang VIII der kodifizierten Richtlinie gegeniibergestellt.

DE



DE

‘ WV 89/173/EWG (angepasst)

2008/0213 (COD)
Vorschlag fiir eine
RICHTLINIE DES EUROPAISCHEN PARLAMENTS UND DES RATES

Uber bestimmte Bauteile und Merkmale von land- oder forstwirtschaftlichen
Zugmaschinen auf Radern

(Text von Bedeutung fir den EWR)

DAS EUROPAISCHE PARLAMENT UND DER RAT DER EUROPAISCHEN UNION —

gestiitzt auf den Vertrag zur Griindung der Europdischen Gemeinschaft, insbesondere auf
Artikel X> 95 <X,

auf Vorschlag der Kommission,

nach Stellungnahme des Europaischen Wirtschafts- und Sozialausschusses B> ' <X,

gemiB dem Verfahren des Artikels 251 EG-Vertrag?,

in Erwdgung nachstehender Griinde:

(M

)

K

Die Richtlinie 89/173/EWG des Rates vom 21. Dezember 1988 zur Angleichung der
Rechtsvorschriften der Mitgliedstaaten iiber bestimmte Bauteile und Merkmale von
land- oder forstwirtschaftlichen Zugmaschinen auf Réidern’ ist mehrfach und in we-
sentlichen Punkten gedndert worden®. Aus Griinden der Ubersichtlichkeit und Klarheit
empfiehlt es sich, die genannte Richtlinie zu kodifizieren.

Die Richtlinie 89/173/EWG ist eine Einzelrichtlinie des durch die Richtlinie 74/150/EWG
des Rates, ersetzt durch die Richtlinie 2003/37/EG des Europdischen Parlaments und
des Rates vom 26. Mai 2003 iiber die Typgenehmigung fiir land- oder forstwirtschaft-
liche Zugmaschinen, ihre Anhédnger und die von ihnen gezogenen auswechselbaren
Maschinen sowie flir Systeme, Bauteile und selbstéindige technische Einheiten dieser
Fahrzeuge und zur Authebung der Richtlinie 74/150/EWG’, vorgesehenen EG-Typge-
nehmigungssystems; sie enthdlt technische Vorschriften iiber das Design und die

[ I SV I

X>ABLCJ[...]vom[...],S. [...]. &I
ABL C[...]vom [...],S. [...].

ABI. L 67 vom 10.3.1989, S. 1.

Siehe Anhang VII Teil A.

ABIL. L 171 vom 9.7.2003, S. 1.
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Beschaffenheit von land- oder forstwirtschaftlichen Zugmaschinen im Hinblick auf
bestimmte Bauteile und Merkmale von land- oder forstwirtschaftlichen Zugmaschinen.
Diese technischen Vorschriften betreffen die Angleichung der Rechtsvorschriften der
Mitgliedstaaten, um die Anwendung des EG-Typgenehmigungsverfahrens, das durch
die Richtlinie 2003/37/EG vorgesehen wird, fiir jede Zugmaschine zu ermdglichen.
Daher finden die in der Richtlinie 2003/37/EG festgelegten Bestimmungen iiber land-
oder forstwirtschaftliche Zugmaschinen und die von ihnen gezogenen auswechselbaren
Maschinen sowie fiir Systeme, Bauteile und selbstdndige technische Einheiten dieser
Fahrzeuge auf die vorliegende Richtlinie Anwendung.

3)

W 89/173/EWG
Erwégungsgrund (2)

Die technischen Vorschriften, denen die Zugmaschinen aufgrund der einzelstaatlichen
Rechtsvorschriften geniigen miissen, betreffen unter anderem die Abmessungen und
Lasten, den Drehzahlregler, den Schutz von Antriebselementen, vorstehenden Teilen
und Réidern, die Vorrichtung zur Betétigung der Anhdngerbremsen, die Windschutz-
scheibe und die anderen Scheiben, die mechanischen Verbindungen zwischen
Zugmaschine und gezogenem Fahrzeug sowie die Lage und Anbringungsart der
vorgeschriebenen Schilder und Angaben auf dem Rumpf der Zugmaschine.

4

W 89/173/EWG
Erwigungsgrund (4) (angepasst)

B> Es empfiehlt sich, den einschldgigen technischen Vorschriften Rechnung zu tragen,
die die UN-Wirtschaftskommission fiir Europa (ECE-UNO) erlassen hat. Diese
Vorschriften sind dem Ubereinkommen der Wirtschaftskommission fiir Europa der
Vereinten Nationen iiber die Annahme einheitlicher technischer Vorschriften fiir
Radfahrzeuge, Ausriistungsgegenstinde und Teile, die in Radfahrzeuge(n) eingebaut
und/oder verwendet werden konnen, und die Bedingungen fiir die gegenseitige
Anerkennung der Genehmigungen, die nach diesen Vorschriften erteilt wurden
(,,Gedndertes Ubereinkommen von 1958%)°, beigefiigt. <X

&)

K

Diese Richtlinie sollte die Verpflichtung der Mitgliedstaaten hinsichtlich der Fristen fiir
die Umsetzung in innerstaatliches Recht und fiir die Anwendung der in Anhang VII
Teil B aufgefiihrten Richtlinien unberiihrt lassen —

Verbftentlicht als Anhang I zum Beschluss 97/836/EG des Rates (ABL L 346 vom 17.12.1997, S. 78).
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WV 89/173/EWG (angepasst)
=, 97/54/EG Art. 1

HABEN FOLGENDE RICHTLINIE ERLASSEN:

Artikel 1

(1) Als ,,land- oder forstwirtschaftliche Zugmaschine* X> im Sinne dieser Richtlinie <X] gelten
alle Kraftfahrzeuge auf Rédern oder Raupenketten mit wenigstens zwei Achsen, deren
Funktion im wesentlichen in der Zugleistung besteht und die besonders zum Ziehen, Schieben,
Tragen oder zur Betétigung bestimmter Geréte, Maschinen oder Anhinger eingerichtet sind,
die zur Verwendung in land- oder forstwirtschaftlichen Betrieben bestimmt sind. Sie kann zum
Transport einer Last und von Beifahrern ausgeriistet sein.

(2) Diese Richtlinie gilt nur fiir die in Absatz 1 definierten Zugmaschinen mit Luftbereifung
sowie einer bauartbedingten Hochstgeschwindigkeit zwischen 6 und =»; 40 € km/h.

Artikel 2

(1) Die Mitgliedstaaten diirfen weder die EG-Typgenehmigung noch die Betriebserlaubnis mit
nationaler Geltung oder die Zulassung, den Verkauf, die Inbetriebnahme oder die Benutzung
einer Zugmaschine aus einem der nachstehenden Griinde verweigern oder verbieten X , sofern
diese den Vorschriften der Anhénge I bis VI entsprechen und die Windschutzscheiben und die
anderen Scheiben bzw. die mechanischen Verbindungseinrichtungen mit dem EG-Bauteil-Typ-
genehmigungszeichen versehen sind <XI:

a) Abmessungen und Anhéngelast;

b) Drehzahlregler und Schutz von Antriebselementen, vorstehenden Teilen und Rédern;
C) Windschutzscheibe und andere Scheiben;

d) mechanische Verbindungen zwischen Zugmaschine und gezogenem Fahrzeug,

einschlieBlich Stiitzlast;

e) Lage und Anbringungsart der vorgeschriebenen Schilder und Angaben auf dem
Rumpf der Zugmaschine;

f) Vorrichtung zur Betdtigung der Anhingerbremsen.

| ¥ 89/173/EWG

(2) Abweichend von den Bestimmungen des Absatzes 1 zur Benutzung der Zugmaschine
konnen die Mitgliedstaaten im Zusammenhang mit der (den) Anhédngelast(en) weiterhin ihre
nationalen Vorschriften anwenden, die insbesondere durch die geldndespezifischen
Anforderungen in ihrem Hoheitsgebiet bedingt sind, und zwar innerhalb der in Anhang I
Nummer 2.2 genannten Grenzen fiir die zuliissige Anhéngelast, sofern dies weder Anderungen
an der Zugmaschine bedingt noch eine zusétzliche neue nationale Betriebserlaubnis erfordert.
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Artikel 3

(1) Die EG-Bauteil-Typgenehmigung fiir jeden Typ einer Windschutzscheibe oder anderer
Scheiben und/oder von mechanischen Verbindungen, die den Bau- und Priifvorschriften des
Anhangs III und/oder des Anhangs IV entsprechen, wird von den Mitgliedstaaten erteilt.

(2) Der Mitgliedstaat, der die EG-Bauteil-Typgenehmigung erteilt hat, trifft — erforder-
lichenfalls in Zusammenarbeit mit den zustdndigen Behorden der iibrigen Mitgliedstaaten —
die gebotenen Vorkehrungen, um die Ubereinstimmung der Produktion mit dem genehmigten
Typ soweit notwendig zu iiberwachen. Die Uberwachung beschriinkt sich auf Stichproben.

Artikel 4

‘ WV 89/173/EWG (angepasst) ‘

Die Mitgliedstaaten weisen dem Hersteller einer Zugmaschine, dem Hersteller einer
Windschutzscheibe oder anderen Scheibe bzw. einer mechanischen Verbindungseinrichtung
oder dem jeweiligen Beauftragten fiir jeden Typ eines der vorgenannten Bauteile, fiir die sie
nach Artikel 3 die EG-Bauteil-Typgenehmigung erteilen, ein EG-Bauteil-Typgenehmigungs-
zeichen nach X den <X] Anhang III bzw. in Anhang IV ¥ enthaltenen Beispielen <X] zu.

| ¥ 89/173/EWG

Die Mitgliedstaaten treffen alle zweckdienlichen MaBnahmen, um die Verwendung von
Genehmigungszeichen zu verhindern, die zu einer Verwechslung zwischen Vorrichtungen
eines Typs, fiir den eine EG-Bauteil-Typgenehmigung nach Artikel 3 erteilt wurde, und
anderen Vorrichtungen flihren konnen.

Artikel 5

(1) Die Mitgliedstaaten diirfen das Inverkehrbringen von Windschutzscheiben und anderen
Scheiben bzw. mechanischen Verbindungseinrichtungen nicht wegen ihrer Bauweise verbieten,
wenn sie mit dem EG-Bauteil-Typgenehmigungszeichen versehen sind.

(2) Ein Mitgliedstaat darf jedoch das Inverkehrbringen von Scheiben oder Verbindungs-
einrichtungen, die mit dem EG-Bauteil-Typgenehmigungszeichen versehen sind, verbieten,
wenn sie nicht mit dem Typ iibereinstimmen, fiir den die EG-Bauteil-Typgenehmigung erteilt
wurde.

Dieser Mitgliedstaat unterrichtet unverziiglich die iibrigen Mitgliedstaaten und die
Kommission von den getroffenen Maflnahmen und begriindet dabei seinen Beschluss.

DE



DE

‘ WV 89/173/EWG (angepasst)

Artikel 6

Die zustindigen Behdrden der einzelnen Mitgliedstaaten iibermitteln den zustdndigen
Behorden der anderen Mitgliedstaaten binnen eines Monats eine Abschrift der
EG-Bauteil-Typgenehmigungsbogen nach X> den Mustern <XI der Anhédnge III bzw. des
Anhangs IV flir jeden Typ einer Scheibe oder Verbindungseinrichtung, fiir den sie die
Bauteil-Typgenehmigung erteilen oder versagen.

| ¥ 89/173/EWG

Artikel 7

(1) Stellt der Mitgliedstaat, der die EG-Bauteil-Typgenehmigung erteilt hat, fest, dass mehrere
mit demselben  EG-Bauteil-Typgenehmigungszeichen  versehene  Scheiben  bzw.
Verbindungseinrichtungen nicht mit dem Typ {ibereinstimmen, fiir den er die
Bauteil-Typgenehmigung erteilt hat, so trifft er die notwendigen MaBnahmen, um die
Ubereinstimmung der Produktion mit dem genehmigten Typ herzustellen.

Die zustidndigen Behorden dieses Mitgliedstaats unterrichten die zustdndigen Behorden der
anderen Mitgliedstaaten von den getroffenen Maflnahmen, die bei erheblicher und wiederholter
Nichtiibereinstimmung bis zum Entzug der EG-Bauteil-Typgenehmigung gehen konnen.

Diese Behdrden treffen die gleichen Mallnahmen, wenn sie von den zustéindigen Behdrden
eines anderen Mitgliedstaats von einer derartigen Nichtiibereinstimmung unterrichtet werden.

(2) Die zustindigen Behorden der Mitgliedstaaten unterrichten sich gegenseitig binnen
eines Monats iiber den Entzug einer erteilten EG-Bauteil-Typgenehmigung unter Angabe der
Griinde.

Artikel 8

Jede Verfligung aufgrund der zur Durchfiihrung dieser Richtlinie erlassenen Vorschriften,
durch die eine EG-Bauteil-Typgenehmigung versagt oder entzogen oder das Inverkehrbringen
und die Benutzung verboten wird, ist genau zu begriinden. Sie ist dem Betroffenen unter
Angabe der in den Mitgliedstaaten nach dem geltenden Recht vorgesehenen Rechtsmittel und
Rechtsmittelfristen zuzustellen.

‘ WV 89/173/EWG (angepasst)

Artikel 9

Die erforderlichen Anderungen zur Anpassung der Anhiinge I bis VI an den technischen
Fortschritt erfolgen nach dem X> in <XI Artikel XX> 20 Absatz 3 <XI der Richtlinie 3> 2003/37/EG
genannten <X] Verfahren.
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Artikel 10

B> Die Mitgliedstaaten teilen der Kommission die wichtigsten innerstaatlichen
Rechtsvorschriften mit, die sie auf dem unter diese Richtlinie fallenden Gebiet erlassen. <XI

K

Artikel 11

Die Richtlinie 89/173/EWG, in der Fassung der in Anhang VII Teil A aufgefiihrten Rechtsakte,
wird unbeschadet der Verpflichtung der Mitgliedstaaten hinsichtlich der in Anhang VII Teil B
genannten Fristen fiir die Umsetzung in innerstaatliches Recht und fiir die Anwendung
aufgehoben.

Bezugnahmen auf die aufgehobene Richtlinie gelten als Bezugnahmen auf die vorliegende
Richtlinie und sind nach Mal3gabe der Entsprechungstabelle in Anhang VIII zu lesen.
Artikel 12

Diese Richtlinie tritt am zwanzigsten Tag nach ihrer Verdffentlichung im Amtsblatt der
Europdischen Union in Kraft.

Sie gilt ab dem [...].

| ¥ 89/173/EWG Art. 11

Artikel 13

Diese Richtlinie ist an die Mitgliedstaaten gerichtet.

Geschehen zu Briissel am [...]

In Namen des Europdischen Parlaments Im Namen des Rates
Der Prisident Der Prisident
[...] [...]
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ANHANG [:

Anlage:

ANHANG II:

Anlage:

ANHANG III A:

Anlage:

ANHANG III B:

Anlage 1:

Anlage 2:

Anlage 3:
Anlage 4:
Anlage 5:
Anlage 6:
Anlage 7:

Anlage 8:

ANHANG III C:
ANHANG III D:

ANHANG III E:

| ¥ 89/173/EWG

LISTE DER ANHANGE

Seite

Abmessungen und Anhéngelast

Anhang zum EG-Typgenehmigungsbogen

Drehzahlregler und Schutz von Antriebselementen, vorstehenden
Teilen und Rédern

Anhang zum EG-Typgenehmigungsbogen

Windschutzscheibe und andere Scheiben —
Ausstattungsvorschriften, Begriffsbestimmungen, Antrag auf
Bauteil-Typgenehmigung, Bauteil-Typgenehmigungen,
Kennzeichnungen, allgemeine Vorschriften, Priifungen und
Ubereinstimmung der Produktion

Beispiele flir Bauteil-Typgenehmigungszeichen

Mitteilung iiber die EG-Bauteil-Typgenehmigung, die Versagung
der EG-Bauteil-Typgenehmigung, die Erweiterung der
EG-Bauteil-Typgenehmigung, den Widerruf der
Bauteil-Typgenehmigung

Windschutzscheiben aus vorgespanntem Glas

Scheiben aus gleichméBig vorgespanntem Glas auf3er
Windschutzscheiben

Windschutzscheiben aus Verbundglas
Verbundglasscheiben aufler Windschutzscheiben
Glas-Kunststoff-Windschutzscheiben
Glas-Kunststoff-Scheiben aufler Windschutzscheiben
Doppelglas-Einheiten

Inhalt der Windschutzscheibenliste

Allgemeine Priifbedingungen

Windschutzscheiben aus vorgespanntem Glas

Glasscheiben aus gleichmifBig vorgespanntem Glas aufler
Windschutzscheiben

10
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ANHANG III F:

ANHANG III G:

ANHANG III H:

ANHANG III I:

ANHANG III J:

ANHANG III K:

ANHANG III L:

ANHANG III M:

ANHANG III N:

ANHANG III O:

ANHANG III P:

ANHANG IV:

Anlage 1:
Anlage 2:
Anlage 3:
Anlage 4:
Anlage 5:
Anlage 6:
Anlage 7:

ANHANG V:

Anlage:

ANHANG VI:

Anlage:

Windschutzscheiben aus normalem Verbundglas (MSG)
Glasscheiben aus Verbundglas auBer Windschutzscheiben
Windschutzscheiben aus vorbehandeltem Verbundglas
Sicherheitsglas mit Kunststoffbeschichtung auf der Innenseite
Glas-Kunststoff-Windschutzscheiben
Glas-Kunststoff-Scheiben aufler Windschutzscheiben
Doppelglas-Einheiten

Gruppierung der Windschutzscheiben fiir die
Bauteil-Typgenehmigungspriifung

Messung der Segmenthdhe und Lage der Aufschlagpunkte
Uberwachung der Produktion
Anhang zum EG-Typgenehmigungsbogen

Mechanische Verbindungen zwischen Zugmaschine und
gezogenem Fahrzeug sowie Stiitzlast

Abbildungen

Dynamisches Priifverfahren

Statisches Priifverfahren

Kennzeichnung

Muster eines EG-Bauteil-Typgenehmigungsbogens
Bedingungen fiir die Erteilung der EG-Typgenehmigung
Anhang zum EG-Typgenehmigungsbogen

Anbringungsstelle und Anbringungsart von Fabrikschild und
Kennzeichen am Zugmaschinenrumpf

Anhang zum EG-Typgenehmigungsbogen

Vorrichtung zur Betdtigung der Bremse des gezogenen Fahrzeugs
und Bremsverbindungsleitung zwischen Zugmaschine und
gezogenem Fahrzeug

Anhang zum EG-Typgenehmigungsbogen
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ANHANG VII:

ANHANG VIII:

K

Teil A: Aufgehobene Richtlinie mit Liste ihrer nachfolgenden
Anderungen

Teil B: Fristen flir die Umsetzung in innerstaatliches Recht

Entsprechungstabelle
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ANHANG |

ABMESSUNGEN UND ANHANGELAST

1. BEGRIFFSBESTIMMUNGEN
1.1. ,Lange*

— der Abstand, der zwischen den senkrecht zur Lingsebene der Zugmaschine
stehenden und durch die Endpunkte derselben in ihrer ungiinstigsten Lage
hindurchgehenden Vertikalebenen gemessen wird, unter Ausschluss von:

— Riickspiegeln,

— Andrehkurbeln,

—  vorderen oder seitlichen Begrenzungsleuchten.
1.2. ,,Breite*

— der Abstand, der zwischen den parallel zur Langsmittelebene der Zugmaschine
verlaufenden und durch die Endpunkte derselben hindurchgehenden
Vertikalebenen gemessen wird, unter Ausschluss von:

— Riickspiegeln,
— Fahrtrichtungsanzeigern,

—  vorderen, seitlichen oder riickwirtigen  Begrenzungsleuchten;
Parkleuchten,

—  Reifenverformungen aufgrund des Zugmaschinengewichts,

— einziehbaren Elementen (wie z.B. umklappbares Trittbrett) und
Gummi-Spritzlappen.

1.3. ,,Hohe*

— der vertikale Abstand zwischen der Aufstandsebene der Zugmaschine und dem
am weitesten von dieser Fliche entfernten Punkt der Zugmaschine unter
Ausschluss von Antennen. Zu ihrer Bestimmung muss die Zugmaschine:

— mit neuen Luftreifen des groBten vom Hersteller angegebenen
Rollhalbmessers ausgestattet sein.

DE 13 DE
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1.4.

L.5.

1.6.

,»~Anhangelast*

die Last, die ein bestimmter Zugmaschinentyp ziehen kann. Diese kann beispielsweise
aus einem oder mehreren Anhdngern oder land- oder forstwirtschaftlichen Geréten
bestehen. Es ist zu unterscheiden zwischen der vom Hersteller angegebenen technisch
zuldssigen Anhingelast und der zuldssigen Anhdngelast im Sinne von Nummer 2.2.

»~Anhangevorrichtung*

die an der Zugmaschine angebrachte Vorrichtung zur mechanischen Verbindung der
Zugmaschine mit dem gezogenen Fahrzeug.

»Masse der fahrbereiten Zugmaschine bei Leergewicht (m)*

‘ WV 89/173/EWG (angepasst)

die in Anhang I Nummer 2.4 der Richtlinie > 2003/37/EG <XI definierte Masse.

1.7.

2.1.

2.1.1.

| ¥ 89/173/EWG

» rechnisch zulassige Anhangelast(en)*
—  ungebremste Anhdngelast,

— Anhidngelast fliir unabhingige Bremsung (im Sinne von Anhang [I]
Nummer [1.12] der Richtlinie [76/432/EWG des Rates']),

— auflaufgebremste Anhingelast (im Sinne von Anhang [I] Nummer [1.14] der
Richtlinie [76/432/EWQG]),

— hydraulisch oder pneumatisch gebremste Anhingelast; es kann sich um eine
durchgehende Bremsung, halbdurchgehende Bremsung oder unabhingige
Hilfskraftbremsung (im Sinne von Anhang [I] Nummern [1.9, 1.10 und 1.11]
der Richtlinie [76/432/EWG]) handeln.

VORSCHRIFTEN

Abmessungen

Fiir Zugmaschinen gelten die folgenden hochstzuldssigen Abmessungen:

Lange: 12 m;

WV 89/173/EWG
=>, 2000/1/EG Art. 1 und Anhang

Breite: =»; 2,55 m ersetzt (ohne Beriicksichtigung des im Bereich des Kontakts mit
dem Boden entstehenden Reifenwulstes) €;

1

ABI. L 122 vom 8.5.1976, S. 1.
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2.2.

2.2.1.

2.2.1.1.

2.2.1.2.

2.2.2.

Hohe: 4 m.

Die Messungen zur Uberpriifung der in Nummer 2.1 angegebenen Abmessungen
erfolgen:

bei Leergewicht — wie in Nummer 1.6 definiert — der fahrbereiten
Zugmaschine;

auf einer hinreichend ebenen Horizontalflache;
bei stehender Zugmaschine und ausgeschaltetem Motor;

mit neuen Luftreifen unter Einhaltung des vom Hersteller angegebenen
normalen Luftdrucks;

bei geschlossenen Fenstern und Tiiren;
bei Geradeausstellung der Lenkung;

ohne auswechselbare land- und forstwirtschaftliche Anbaugerite.

Zulassige Anhangelast

Die zuldssige Anhdngelast darf Folgendes nicht i{iberschreiten:

Die vom Hersteller der Zugmaschine angegebene technisch zuldssige Anhdngelast
gemil Nummer 1.7.

Die fiir die Anhdngevorrichtung aufgrund der Bauartengenehmigung festgelegte
Anhingelast.

Wendet ein Mitgliedstaat die Vorschriften nach Artikel 2 Absatz 2 an, so ist (sind) die
Anhingelast(en) in den Fahrzeugpapieren der Zugmaschine anzugeben.

15
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‘ WV 89/173/EWG (angepasst) ‘

Anlage
MUSTER

ANHANG ZUM EG-TYPGENEHMIGUNGSBOGEN FUR EINEN ZUGMASCHINENTYP BEZUGLICH
ABMESSUNGEN UND ANHANGELAST

(Artikel 4 Absatz 2 der Richtlinie > 2003/37/EG des Europdischen Parlaments und des Rates vom 26. Mai 2003 iiber die

Typgenehmigung fiir land- oder forstwirtschafiliche Zugmaschinen, ihre Anhdiinger und die von ihnen gezogenen

auswechselbaren Maschinen sowie fiir Systeme, Bauteile und selbstindige technische Einheiten dieser Fahrzeuge und zur

Aufhebung der Richtlinie 74/150/EWG <X)

Nummer der EG-Typgenehmigung: ...............cccoevviennn.

1. Element(e) oder Merkmal(e):

1.1. Abmessungen:

1.1.1. Lange: ....oooviiiiiiii m

1.1.2 Breite: .....oooviiiiiiiii, m

1.1.3. Hohe: ....ccoovviiiiii m

1.2. zulédssige Anhingelast:

1.2.1. ungebremste Anhéngelast: ....................l kg

1.2.2. Anhéngelast fiir unabhidngige Bremsung: ........................ kg

1.2.3. auflaufgebremste Anhéngelast: .................. kg

1.2.4. hydraulisch oder pneumatisch gebremste Anhéngelast: ................... kg

2. Fabrikmarke (Firmenbezeichnung) der Zugmaschine: ...............cooiiiiiiiiiiiiiii e

3. Typ und gegebenenfalls Handelsbezeichnung der Zugmaschine: ................oooiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeae

4. Name und Anschrift des Herstellers: ..........ouiuiuiiit e

5. Gegebenenfalls Name und Anschrift des Bevollmachtigten: ............oooiiiiiiiiiiiiii e

6. Datum der Vorfiihrung der Zugmaschine zur EG-Typgenehmigungspriffung: ................ocooiiiiiiiiin.

7. Mit den Typgenehmigungspriifungen beauftragte Priifstelle: ...............cocoiiiiiiiiii i,

8. Datum des von diesem Dienst ausgestellten ProtokollS: ............c..o.iuiiieiiiiii e

9. Nummer des von diesem Dienst ausgestellten Protokolls: ..o
16
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

Die EG-Typgenehmigung hinsichtlich der Abmessungen und Anhangelast wird erteilt/versagt (*):

Ort: o

Datum: .................ool

Unterschrift: ......................

Folgende Dokumente mit der oben angefiihrten EG-Typgenehmigungsnummer sind dieser Mitteilung beigefiigt:

Diese Daten werden den zustindigen Behorden der anderen Mitgliedstaaten auf ihren ausdriicklichen Wunsch

tibermittelt.

BOmMETKUNZENM: ..ttt e

Nichtzutreffendes streichen.

Mafzeichnungen;

Zeichnung oder Fotografie der Zugmaschine.

17
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1.1.

2.1.
2.1.1.

| ¥ 89/173/EWG

ANHANG 11

DREHZAHLREGLER UND SCHUTZ VON ANTRIEBSELEMENTEN,
VORSTEHENDEN TEILEN UND RADERN

DREHZAHL

Hat der Hersteller bei der Erstausfiihrung einen Drehzahlregler vorgesehen, muss er so
installiert und ausgelegt sein, dass die Zugmaschine den Anforderungen der
Richtlinie [74/152/EWG'] iiber die bauartbedingte Hochstgeschwindigkeit entspricht.

SCHUTZ VON ANTRIEBSELEMENTEN, VORSTEHENDEN TEILEN UND
RADERN

Allgemeine Vorschriften

Die Antriebselemente, vorstehenden Teile und Ridder der Zugmaschine miissen so
ausgelegt, montiert oder geschiitzt sein, dass Personenverletzungen bei
bestimmungsgeméiBer Verwendung vermieden werden.

Die Vorschriften von Nummer 2.1.1 gelten als erfiillt, wenn die Anforderungen von
Nummer 2.3 erfiillt sind. Andere als die unter Nummer 2.3 beschriebenen Losungen
sind zuldssig, wenn der Hersteller den Nachweis erbringt, dass ihre Wirkung
zumindest den Anforderungen unter Nummer 2.3 gleichwertig ist.

Schutzeinrichtungen miissen mit der Zugmaschine fest verbunden sein. "Fest
verbunden" heiflt, dass Schutzeinrichtungen nur unter Zuhilfenahme von Werkzeug
abnehmbar sein diirfen.

Hauben, Deckel, Klappen, deren Zufallen zu Verletzungen fithren kénnen, sind so
auszufiihren, dass ein unbeabsichtigtes Zufallen verhindert werden kann (z. B. durch
Sicherheitseinrichtungen oder durch geeignete Anbringungen oder Gestaltung).

Mehrere Gefahrstellen diirfen durch eine gemeinsame Schutzeinrichtung gesichert
werden. Es miissen jedoch zusétzliche Schutzeinrichtungen angebracht sein, wenn
sich unter der gemeinsamen Schutzeinrichtung Einrichtungen zum Einstellen, zum
Warten oder zum Entstdren befinden, die bei laufendem Motor betétigt werden
miissen.

Sicherungselemente (z. B. Feder- oder Klappstecker) zur
— Sicherung schnell 16sbarer Verbindungselemente (z. B. Steckbolzen)
und von

— ohne Werkzeug zu 6ffnenden Schutzeinrichtungen (z. B. Motorhaube)

1

ABI. L 84 vom 28.3.1974, S. 33.
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2.2.

2.2.1.

2.2.1.1.

2.2.1.2.

2.2.1.3.

2.2.2.

2.2.2.1.

2222

2.2.23.

2.2.24.

2.2.2.5.

2.2.3.

2.2.4.

miissen entweder mit dem Verbindungselement, der Zugmaschine oder der
Schutzeinrichtung fest verbunden sein.

Definitionen

,Schutzeinrichtung*: Einrichtung zZur Sicherung von Gefahrstellen.
Schutzeinrichtungen im Sinne dieser Richtlinie sind Verkleidungen, Verdeckungen
oder Umwehrungen.

,» Verkleidung®: Schutzeinrichtung, die unmittelbar vor der Gefahrstelle angebracht ist
und allein oder zusammen mit anderen Teilen das Erreichen der Gefahrstelle allseitig
verhindert.

,Verdeckung®: Schutzeinrichtung, die unmittelbar vor der Gefahrstelle angebracht ist
und das Erreichen der Gefahrstelle von der zu verdeckenden Seite verhindert.

,2Umwehrung®: Schutzeinrichtung, die in Form eines Schutzzaunes, Geldnders oder
dergleichen von der Gefahrstelle den erforderlichen Sicherheitsabstand hat, so dass
diese nicht erreicht werden kann.

,Gefahrstelle*: Stelle, an der aufgrund der Anordnung und Gestaltung von ruhenden
oder beweglichen Teilen einer Zugmaschine die Moglichkeit einer Verletzung besteht.
Gefahrenstellen sind insbesondere: Quetsch-, Scher-, Schneid-, Stich-, Stof3-, Fang-,
Einzug- und Auflaufstellen.

»Quetschstelle®: Gefahrstelle, bei der sich Teile so gegeneinander oder gegen feste
Teile bewegen, dass Personen oder deren Korperteile gequetscht werden kdnnen.

LScherstelle: Gefahrstelle, bei der sich Teile aneinander oder an anderen Teilen so
vorbei bewegen, dass Personen oder deren Korperteile gequetscht oder durchtrennt
werden konnen.

,Schneidstelle, Stichstelle, StoBstelle*: Gefahrstellen, bei denen bewegte oder
ruhende scharfe, spitze oder stumpfe Teile Personen oder deren Korperteile verletzen
konnen.

»Fangstelle: Gefahrstelle, bei der sich vorstehende scharfe Kanten, Zéhne, Keile,
Schrauben, Schmierbiichsen, Wellen, Wellenenden oder dergleichen so bewegen, dass
Personen, deren Korperteile oder deren Bekleidung erfasst und mitgerissen werden
konnen.

,Einzugstelle, Auflaufstelle*: Gefahrstellen, bei denen sich Teile so bewegen, dass
sich eine Verengung bildet, in die Personen, deren Korperteile oder Bekleidungsteile
hineingezogen werden kdnnen.

,Reichweite*: Maximaler Bereich, der von Personen mit ihren Korperteilen beim
Hinauf-, Hinunter-, Hinein-, Hiniiber-, Herum- und Hindurchreichen ohne
Zuhilfenahme von Gegenstdnden erreicht werden kann (Abbildung 1).

,Sicherheitsabstand: Abstand, der der Reichweite oder den Korpermassen zuziiglich
eines Sicherheitszuschlages entspricht (Abbildung 1).
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2.2.5.

»~Betdtigungseinrichtung*: Jedes Teil, dessen unmittelbare Betdtigung es ermdglicht,
den Zustand oder die Funktionsweise der Zugmaschine oder eines an die Zugmaschine
angehingten Geridtes zu dndern.

2.2.6.

2.2.7.

WV 2006/26/EG Art. 4 und
Anhang IV Nr. 1 Buchst. a

»Normaler Betrieb®: die Verwendung der Zugmaschine fiir den vom Hersteller
vorgesehenen Zweck durch eine Person, die mit den Eigenheiten der Zugmaschine
vertraut ist und die die vom Hersteller in der Betriebsanleitung und an der
Zugmaschine selbst gegebenen Hinweise fiir Betrieb, Wartung und Arbeitssicherheit
beachtet.

,ungewollte Berlihrung™: nicht beabsichtigter Kontakt einer Person mit einer
Gefahrstelle, zu dem es beim normalen Betrieb der Zugmaschine kommt.

2.3.

2.3.1.

2.3.2.

2.3.2.1.

| ¥ 89/173/EWG

Sicherheitsabstande zur Vermeidung einer Beriihrung mit den Gefahrstellen

Der Sicherheitsabstand wird von Stellen aus gemessen, die zum Betétigen, zur
Wartung und Inspektion sowie von der Aufstandsfliche der Zugmaschine aus
erreichbar sind. Unter Wartung und Inspektion werden nur solche Arbeiten verstanden,
die vom Fahrer der Zugmaschine gemi3 der Bedienungsanleitung {iiblicherweise
selbst durchgefiihrt werden. Bei der Festlegung der Sicherheitsabstinde wird
grundsétzlich davon ausgegangen, dass sich die Zugmaschine im bestimmungs-
gemifBen Zustand befindet und dass keine Hilfsmittel zum Erreichen der Gefahrstelle
verwendet werden.

Die Sicherheitsabstdnde ergeben sich aus den Nummern 2.3.2.1 bis 2.3.2.5. Fiir
bestimmte Bereiche oder Bauteile ist eine ausreichende Sicherheit auch gewihrleistet,
wenn die Zugmaschine den Regelungen der Nummern 2.3.2.6 bis 2.3.2.14 entspricht.

Sicherung von Gefahrenstellen
Hinaufreichen

Bei aufrecht stehendem gestrecktem Korper betrdgt beim Hinaufreichen der
Sicherheitsabstand nach oben 2 500 mm (siche Abbildung 1).

20
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Sicherheitszugabe
Gefahrstelle

ﬁ
1 !
Reichweite
/ Sicherheits-
abstand
. X ¥
Abbildung 1

2.3.2.2. Hinunterreichen, Hiniliberreichen
Beim Hiniiberreichen iiber eine Kante ergibt sich der Sicherheitsabstand aus:

a = Abstand der Gefahrstelle vom Boden,

b Hohe der Kante der Schutzeinrichtung,

waagerechter Abstand der Kante von der Gefahrstelle (siche Abbildung 2).

o
Il

Gefahrstelle

Abbildung 2

Fiir das Hinunterreichen und Hiniiberreichen sind die in der Tabelle 1 genannten
Sicherheitsabstinde einzuhalten.

21
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TABELLE 1

(mm)
Hohe der Kante der Schutzeinrichtung b

Boden-

abstand der 2400 | 2200 | 2000 | 1800 | 1600 | 1400 1200 | 1000

Gefahrstelle a

Waagerechter Abstand ¢ von der Gefahrstelle

2400 — 100 100 100 100 100 100 100
2200 — 250 350 400 500 500 600 600
2000 — — 350 500 600 700 900 | 1100
1 800 — — — 600 900 900 | 1000 | 1100
1 600 — — — 500 900 900 | 1000 | 1300
1 400 — — — 100 800 900 | 1000 | 1300
1200 — — — — 500 900 | 1000 | 1400
1 000 — — — — 300 900 | 1000 | 1400
800 — — — — — 600 900 | 1300
600 — — — — — — 500 | 1200
400 — — — — — — 300 | 1200
200 — — — — — — 200 | 1100

2.3.2.3. Herumreichen

Die im Folgenden in der Tabelle 2 zugeordneten Sicherheitsabstinde miissen

mindestens eingehalten werden, wenn der betreffende Korperteil eine Gefahrstelle
nicht erreichen darf. Bei der Anwendung der Sicherheitsabstinde ist von der
Voraussetzung auszugehen, dass das Grundgelenk des entsprechenden Korperteils fest

an der Kante anliegt. Erst wenn sichergestellt ist, dass ein weiteres Vor- oder

Durchschieben des Korperteils in Richtung auf die Gefahrstelle ausgeschlossen ist,
gelten die Sicherheitsabstdnde als eingehalten.
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TABELLE 2

Korperteil Si:t:::;:s— Abbildung
Hand
von Fingerwurzel = 120
bis Fingerspitze ~
Kérperteil Sigli;::::gs- Abbildung
A
r \‘V
Hand
von Handwurzel = 230 '
bis Fingerspitze
7 /
Arm _
von Ellenbogen = 550
bis. Fingerspitze ,
Arm
von Achsel = 850
bis Fingerspitze r
7

2.3.2.4. Hineinreichen, Hindurchreichen

Bei der Moglichkeit des Hineinreichens und Hindurchreichens zu Gefahrstellen

miissen mindestens die
eingehalten sein.

in den Tabellen 3 und 4 enthaltenen Sicherheitsabstidnde

Gegeneinander bewegte Teile oder gegen feste Teile bewegte Teile gelten nicht als
Gefahrstellen, wenn ihr Abstand 8 mm nicht iiberschreitet.

DE
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TABELLE 3
Sicherheitsabstinde in mm bei linglichen Offnungen mit parallelen Seiten
a ist die kleinere Offnungsweite,

b ist der Sicherheitsabstand zur Gefahrstelle.

Finger Hand bis Handballen | —
b
5
- a
§<agi2 12<ag 20| 20<a< 30 30 <a< 135max. > 135
b >80 bz 120 b > 200 b =850 —
TABELLE 4

Sicherheitsabstinde in mm bei linglichen Offnungen mit parallelen Seiten
a ist die kleinere Offnungsweite,

b ist der Sicherheitsabstand zur Gefahrstelle.

Fingerspirze Finger Hand bis Daumenansatz Arm -

25<ag40 40 < a g 250max. 250

4<agh B<agl2 12<a<g2§

! —
bz15 | bz80 bz120 b = 200 b = 850 -
| | .

2.3.2.5. Sicherheitsabstinde an Quetschstellen

Eine Quetschstelle wird fiir die angegebenen Korperteile nicht als Gefahrstelle
angesehen, wenn folgende in Tabelle 5 enthaltenen Sicherheitsabstinde nicht
unterschritten werden und sichergestellt ist, dass der ndchstgrofere Korperteil nicht
hineingeraten kann.

24 DE



DE

2.3.2.6.

TABELLE 5

; ) Hand

Karperteil Kérper Bein Ful} Arm Handgelenk Finger
Faust
gif:‘(:;}é““' 500 180 120 100 25
’
>

Abbildung % ___| }
Betitigungseinrichtungen

Die Fuge zwischen Pedalen sowie die Durchfithrungs6ffnungen fiir Stellteile werden
nicht als Quetsch- und Scherstellen angesehen.

2.3.2.7. Gestinge fiir den hinteren Dreipunkt-Geriteanbau

W 89/173/EWG

=> 2000/1/EG Art. 1 und Anhang
2.3.2.7.1. Hinter der Ebene, die durch die Mittellinie der Anlenkpunkte der Hubstangen

des Dreipunktanbaues verlduft, muss in jeder Stellung des von dem Kraftheber
durchfahrenen Hubes n — ohne den oberen und den unteren Endbereich von 0,1 n —
zwischen bewegten Teilen ein Sicherheitsabstand von mindestens 25 mm und bei
durch gegeneinander scherende Teile sich ergebender Winkeldnderung ein
Mindestwinkel von 30° oder ein Sicherheitsabstand von 25 mm erhalten bleiben (siehe
Abbildung 3). Der oben und unten um 0,1 n verminderte Hub n' ist wie folgt definiert
(siche Abbildung 4). =»; Wenn die Unterlenker direkt durch den Hubmechanismus
betdtigt werden, so wird die Bezugsebene durch die quer zu den Unterlenkern
verlaufende vertikale Mittelebene definiert. €=

25
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Abbildung 3

| ¥ 2000/1/EG Art. 1 und Anhang

- TR gy

-
e

~,

R —
- -

-

Legende:

A = Hubarm

B = Unterlenker

C = Hubstange

D = Zugmaschine

E = Ebene durch die Hubstangen

F = Sicherheitsbereich
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| ¥ 89/173/EWG

=
H’\
B o
B’ T
] = ;
)
L) D
=1 3
on] e ®
=
"]
.. Aol
A E
Abbildung 4

‘ WV 89/173/EWG (angepasst)

2.3.2.7.2. Fiir den von dem Kraftheber hydraulisch durchfahrenen Hub n ist die untere
Endlage A des Unterlenker-Kupplungspunktes durch die Dimension ,,14* nach der
ISO-Norm 730 Teil 1 > vom 4. Dezember 1994 <X und die obere Endlage B durch
den maximalen hydraulischen Hub begrenzt. Der Hub n’ ist der oben und unten um je
0,1 n verminderte Hub n, d. h. der vertikale Abstand zwischen A’ und B'.

| ¥ 89/173/EWG

2.3.2.7.3. Um die Kontur der Hubstangen ist zusétzlich innerhalb des definierten Hubes n’
zu benachbarten Teilen ein Sicherheitsabstand von mindestens 25 mm einzuhalten.

2.3.2.7.4. Falls fiir den Dreipunktanbau Kupplungselemente benutzt werden, die einen
Aufenthalt zwischen Schlepper und Anbaugerit wihrend des Anbaus nicht erfordern
(z. B. Schnellkuppler), gelten die Anforderungen nach Nummer 2.3.2.7.3 nicht.

2.3.2.7.5. Auf Gefahrstellen vor der in Nummer 2.3.2.7.1 erster Satz definierten Ebene ist
in der Bedienungsanleitung hinzuweisen.
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2.3.2.8.

Gestinge fiir den vorderen Dreipunktanbau

2.3.2.8.1. In jeder Stellung des von dem Kraftheber durchfahrenen Hubes n — ohne den

oberen und unteren Endbereich von 0,1 n — muss zwischen bewegten Teilen ein
Sicherheitsabstand von mindestens 25 mm und bei der sich ergebenden
Winkeldnderung bei gegeneinander scherenden Teilen ein Mindestwinkel von 30°
oder ein Sicherheitsabstand von 25 mm erhalten bleiben. Der oben und unten um 0,1 n
verminderte Hub n' ist wie folgt definiert (sieche hierzu auch Abbildung 4).

‘ WV 89/173/EWG (angepasst)

2.3.2.8.2. Fiir den von dem Kraftheber hydraulisch durchfahrenen Hub n ist die untere

Endlage A des Unterlenker-Kupplungspunktes durch die Dimension ,,14* nach der
ISO-Norm 8759 Teil 2 > vom Mérz 1998 <X] und die obere Endlage B durch den
maximalen hydraulischen Hub begrenzt. Der Hub n’ ist der oben und unten um jeweils
0,1 n verminderte Hub n und ist der vertikale Abstand zwischen A’ und B'.

| ¥ 89/173/EWG

2.3.2.8.3. Falls fiir die Unterlenker des vorderen Dreipunktanbaus Kupplungselemente

2.3.2.9.

benutzt werden, die fiir den Dreipunktanbau einen Aufenthalt zwischen Schlepper und
Anbaugerit wihrend des Anbaus nicht erfordern (z. B. Schnellkuppler), gelten die
Anforderungen nach Nummer 2.3.2.8.1 nicht in einem Bereich mit einem Radius von
250 mm um die Anlenkpunkte der Unterlenker an die Zugmaschine. Um die Kontur
der Hubstangen/Hubzylinder ist jedoch in jedem Fall innerhalb des definierten
Hubes n" zu benachbarten Teilen ein Sicherheitsabstand von mindestens 25 mm
einzuhalten.

Fahrersitz und Umgebung

In sitzender Position diirfen im Bereich der Hénde oder Fiile des Fahrers keine
Quetsch- und Scherstellen erreichbar sein. Diese Anforderung gilt bei Einhaltung der
nachfolgenden Bedingungen als erfiillt:

2.3.29.1. Der Fahrersitz befindet sich sowohl hinsichtlich der Langs- als auch hinsichtlich

der Hohenverstellung in Mittelstellung. Die Reichweite des Fahrers wird in die beiden
Bereiche A und B aufgeteilt. Der Kugelmittelpunkt dieser Bereiche liegt 60 mm vor
und 580 mm iiber dem Sitz-Index-Punkt (siche Abbildung 5). Der Bereich A wird
durch eine Kugel mit einem Radius von 550 mm gebildet; der Bereich B befindet sich
zwischen dieser Kugel und einer Kugel mit einem Radius von 1 000 mm.
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SI-Punkt

Abbildung 5

2.3.2.9.2. Bei Quetsch- und Scherstellen miissen im Bereich A 120 mm und im Bereich B
25 mm Sicherheitsabstand eingehalten werden oder — bei durch gegeneinander
scherende Teile sich ergebender Winkeldnderung — ein Mindestwinkel von 30°
erhalten bleiben.

2.3.2.9.3. Hierbei sind im Bereich A nur solche Quetsch- und Scherstellen zu
berticksichtigen, die durch fremdkraftbetdtigte Teile entstehen.

2.3.2.9.4. Wenn am Sitz durch angrenzende Bauteile eine Gefahrstelle entsteht, muss ein
Sicherheitsabstand von mindestens 25 mm zwischen Bauteil und Sitz eingehalten
werden. Zwischen Sitzriickenlehne und hinten angrenzenden Bauteilen ist eine
Gefahrstelle nicht gegeben, wenn die angrenzenden Bauteile glattflidchig sind und die
Riickenlehne selbst im angrenzenden Bereich abgerundet und nicht scharfkantig ist.

2.3.2.10.Beifahrersitz (sofern vorhanden)
2.3.2.10.1.  Von der Vorderkante der Sitzflache aus nach unten sind im Halbkugelbereich

mit einem Radius von 800 mm Schutzeinrichtungen vorzusehen, sofern die Fiille
durch Gefahrstellen gefahrdet sind.
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2.3.2.10.2.  In einem Kugelbereich, dessen Mittelpunkt 670 mm iiber der Mitte der
Vorderkante des Beifahrersitzes liegt, sind die Gefahrstellen in den Bereichen A und B
— wie in Nummer 2.3.2.9 beschrieben — zu sichern (siche Abbildung 6).

—_————
// Bereich B \

Abbildung 6

‘ WV 89/173/EWG (angepasst) ‘

2.3.2.11.Bei Schmalspurzugmaschinen, d. h. bei Zugmaschinen, deren Spurweite der Defi-
nition des Artikels [1] [zweiter Gedankenstrich] der Richtlinie [87/402/EWG des
Rates [ * X] entspricht, sind folgende Regelungen zu beriicksichtigen:

2 ABI. L 220 vom 8.8.1987, S. 1.
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2.3.2.11.1.  Die Anforderungen nach Nummer 2.3.2.9 gelten nicht fiir den Bereich unterhalb
einer um 45° nach hinten geneigten, quer zur Bewegungsrichtung und durch einen
Punkt 240 mm hinter dem X> Sitz-Index-Punkt <XI des Sitzes verlaufenden Ebene
(siche Abbildung 7). Gibt es in diesem Bereich Gefahrstellen, sind entsprechende
Hinweise an der Zugmaschine anzubringen.

| ¥ 89/173/EWG

e
/
|

SI-Punkt

i

’
A

Abbildung 7

2.3.2.11.2. Fiir den Zugang zum Fahrersitz gilt Anhang [I] Abschnitt [II Nummern 1 und 2]
der Richtlinie [80/720/EWG].

2.3.2.11.3.  Fir Betétigungseinrichtungen gilt Anhang [I] Abschnitt [ Nummer 6] der
Richtlinie [80/720/EWG].

2.3.2.11.4.  Vor einer Bezugsebene, die rechtwinklig zur Fahrzeuglingsachse durch die
Mitte des unbelasteten Pedals (Kupplung und/oder Betriebsbremse) verlduft, miissen
heile Auspuftteile bis zu 300 mm im oberen — 700 mm iiber der Aufstandsfliche —
und bis zu 150 mm im unteren Bereich gesichert sein (siche Abbildung 8). Seitlich
wird der zu sichernde Bereich durch die &uflere Maschinenkontur und die
Auflenkontur der Auspuffanlage begrenzt.

HeiBe Teile der Auspuffanlage, die unterhalb des Aufstiegs verlaufen, miissen in der
senkrechten Projektion verdeckt oder anderweitig thermisch geschiitzt sein.
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Bezugsebene

J

\NA

g—150

Abbildung 8
2.3.2.12.Verlegung und Kennzeichnung von Hydraulikschlauchleitungen

2.3.2.12.1.  Hydraulikschlauchleitungen miissen so verlegt sein, dass mechanische und
thermische Beschddigungen verhindert werden.

2.3.2.12.2.  Hydraulikschlauchleitungen miissen deutlich erkennbar und dauerhaft mit
folgenden Angaben gekennzeichnet sein:

— Kennzeichen des Schlauchleitungsherstellers,

Herstelldatum (Jahr und Monat der Herstellung),
—  hochstzuldssiger dynamischer Betriebsiiberdruck.

2.3.2.12.3. Hydraulikschlauchleitungen, die in der Ndhe des Fahrer- oder Beifahrerplatzes
verlaufen, miissen so verlegt oder gesichert sein, dass Personen beim Versagen der
Hydraulikschlauchleitungen nicht gefdhrdet werden kdnnen.

2.3.2.13.Lenkung und Pendelachse

Gegeneinander bewegte Teile oder gegen feste Teile bewegte Teile sind zu sichern,
wenn sie innerhalb des in den Nummern 2.3.2.9 und 2.3.2.10 definierten Bereichs
liegen.

Bei Knicklenkung miissen im Knickbereich an beiden Fahrzeugseiten dauerhafte und
leicht erkennbare Hinweise angebracht sein, die durch Bildzeichen oder Text darauf
aufmerksam machen, dass der Aufenthalt im ungesicherten Knickbereich unzulédssig
ist. In der Betriebsanweisung miissen entsprechende Hinweise aufgenommen sein.
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2.3.2.14.Gelenkwellen

Gelenkwellen (z. B. zum Allradantrieb), die nur im Fahren umlaufen kénnen, sind zu
sichern, wenn sie innerhalb des in den Nummern 2.3.2.9 und 2.3.2.10 definierten
Bereichs liegen.

2.3.2.15.Freiraum bei Radabdeckungen

2.3.2.15.1.  Die Radabdeckungen miissen den folgenden Anforderungen hinsichtlich der
Freirdume entsprechen.

2.3.2.15.2. Unter ,,Freiraum®™ wird der Raum verstanden, der rund um die Reifen der
Antriebsrdder als Abstand zu den angrenzenden Teilen des Fahrzeugs frei bleiben
muss.

Der Freiraum der Antriebsrdder muss bei Ausriistung mit Reifen der grofBten
Dimension die in der Abbildung 9 und der Tabelle 6 angegebenen Abmessungen
aufweisen:

Radabdeckung

Kleinste Spurweite ———e=

Abbildung 9
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WV 89/173/EWG
=>, 2000/1/EG Art. 1 und Anhang

TABELLE 6
Standardzugmaschine Schmalspurzugmaschine
a h a h
mm mm mm mm
=, 40 € 60 15 30

Ein kleinerer Freiraum als nach Abbildung 9 und Tabelle 6 ist aulerhalb der in den
Nummern 2.3.2.9 und 2.3.2.10 oder — bei Schmalspurzugmaschinen — der in
Nummer 2.3.2.11.1 genannten Zonen zuléssig, wenn die Radabdeckungen auch zum
Abstreifen anhaftender Erde dienen.

WV 2006/26/EG Art. 4 und
Anhang IV Nr. 1 Buchst. b

2.3.2.16.HeiBBe Oberflachen

Heile Oberflichen, dic bei normalem Betriecb beriihrt werden konnen, miissen
abgedeckt oder isoliert sein. Das gilt fiir ungewollt beriihrbare heile Oberflachen in
der Ndhe von Trittstufen, Griffen und anderen Teilen der Zugmaschine, die als
Einstiegshilfe genutzt werden.

2.3.2.17.Abdeckung der Batteriecklemmen

Nicht geerdete Klemmen miissen durch eine Abdeckung gegen unbeabsichtigten
Kurzschluss geschiitzt sein.

| ¥ 89/173/EWG

2.4. Verfahren zur Bestimmung des Sitz-Index-Punktes
2.4.1.  Allgemeines

Nachstehend wird das Verfahren und das Gerdt zur Lagebestimmung des
Sitz-Index-Punktes fiir alle Arten von Polstersitzen beschrieben.

2.4.2.  Begriffsbestimmungen
Sitz-Index-Punkt (SIP):

Punkt in der mittleren, senkrechten Lingsachse des in Abbildung 10 gezeigten
SIP-Gerites, wenn es gemdll den Nummern 2.4.4 und 2.4.6 auf dem Fahrersitz
angeordnet ist.
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2.4.3.

2.4.4.

2.4.5.

Der Sitz-Index-Punkt ist in Bezug auf die Zugmaschine festgelegt und bewegt sich
nicht durch den Verstell- und/oder Schwingbereich des Sitzes.

Gerdit fiir die Bestimmung des Sitz-Index-Punktes (SIP)

Das Gerit fiir die Bestimmung des Sitz-Index-Punktes (SIP) muss der Abbildung 10
entsprechen. Die Masse des Gerdtes muss (6 = 1) kg betragen. Die Bodenfldche des
Gerétes muss eben und poliert sein.

Einstellung des Sitzes zur Bestimmung des Sitz-Index-Punktes (SIP)

Wenn der Sitz und seine Federung verstellbar sind, so ist der Sitz folgendermaf3en
einzustellen, bevor der Sitz-Index-Punkt (SIP) bestimmt wird:

a) Alle Horizontal-, Vertikal- und Winkelverstellungen werden in ihre
Mittelstellung gebracht. Wenn die Mittelstellung nicht moglich ist, wird die
néchste Einstellung liber oder hinter der Mittelstellung verwendet.

b)  Einstellbare Federungen sind so einzustellen, dass sich das System unter der
Gewichtsbelastung des Gerites in der Mittelstellung seines Schwingbereiches
befindet. Zur Bestimmung des Sitz-Index-Punktes (SIP) kann die Federung in
dieser Stellung mechanisch blockiert werden.

c) Nicht einstellbare Federungen sind in der vertikalen Lage zu blockieren, die
unter der Gewichtsbelastung des Gerétes eintritt.

d) Wenn die obigen Einstellungen von den eindeutigen Anweisungen des
Herstellers abweichen, so sind dessen Hinweise fiir die Einstellung auf einen
75 kg schweren Zugmaschinenfiihrer zu befolgen.

Anmerkung: Ein 75 kg schwerer Zugmaschinenfiihrer entspricht in etwa dem
Gerdt auf dem Sitz bei einer Gewichtsbelastung von 65 kg.

Bestimmung der 3 Bezugsachsen x', y', z' fiir den Sitz-Index-Punkt (SIP)
Die Koordinaten werden folgendermafBen bestimmt:

a) Die hintere Befestigungsbohrung wird an einer Seite der Sitzauflagerung
angebracht.

b)  Wenn die Achse dieser Bohrung parallel zu der am Gerét gekennzeichneten
Hiiftpunktachse verlduft, wird die Bohrungsachse als y’-Achse angenommen
(von links nach rechts in bezug auf den sitzenden Zugmaschinenfiihrer gesehen,
siche Abbildung 11).

c) Wenn die Bohrungsachse parallel ist zur senkrechten Ebene, die durch die
Mittellinie des Sitzes verlduft, dann wird die parallel zur angezeigten
Hiiftpunktachse verlaufende Gerade, die durch den Schnittpunkt zwischen der
Sitzauflage-Befestigungsebene und der Achse der betreffenden Bohrung
verlduft, als y'-Achse angenommen (siche Abbildung 12).
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2.4.6.

d)

In sdmtlichen anderen Féllen wird die y'-Achse unter Beriicksichtigung des
jeweils zur Messung anstehenden Sitzes bestimmt.

Die Achsen x’ und z' bilden die Schnittlinien der waagerechten und senkrechten
Ebene durch y’ zur senkrechten Ebene durch die Mittellinie des Sitzes. Die
Achsen x" und z' sind jeweils nach vorn und nach oben verlaufend anzusehen
(siche Abbildungen 11 und 12).

Verfahren zur Bestimmung des Sitz-Index-Punktes (SIP)

Der Sitz-Index-Punkt (SIP) wird mit dem in Abbildung 10 dargestellten Gerit und
dem folgenden Verfahren bestimmit:

a)

b)

c)

d)

g)

Der Sitz wird mit einem Tuch abgedeckt, um die Ausrichtung des Gerites zu
erleichtern.

Das Gerit wird (ohne zusétzliche Belastung) auf dem Sitzpolster abgesetzt und
nach hinten gegen die Riickenlehne geschoben.

Eine zusitzliche Belastung wird aufgebracht, die die Gesamtmasse des Gerites
von (6 £ 1) kg auf (26 + 1) kg erhoht. Der senkrechte Angriffspunkt der Kraft
liegt 40 mm vor der Markierung des Sitz-Index-Punktes im waagerechten Teil
des Gerites (siche Abbildung 10).

Zweimal wird eine waagerechte Kraft von etwa 100 N auf das Gerdt am
Sitz-Index-Punkt entsprechend der Darstellung in Abbildung 10 aufgebracht.

Es ist eine weitere Belastung aufzubringen, die die Gesamtmasse des Gerites
von 26 £ 1 kg auf 65 + 1 kg erhoht. Der senkrechte Angriffspunkt der Kraft
dieser zusdtzlichen Belastung liegt 40 mm vor der Markierung des
Sitz-Index-Punktes (SIP) im waagerechten Teil des Gerétes (siche
Abbildung 10).

Auf beiden Seiten des Sitzes werden in zwei senkrechten Ebenen, die sich im
gleichen Abstand zur Langsmittelebene des Sitzes befinden, mit Fehlergrenzen
von + 1 mm die in Nummer 2.4.5 definierten Koordinaten der Schnittpunkte der
Ebenen mit der am Gerit markierten SIP-Achse gemessen.

Die arithmetischen Mittelwerte der Messungen auf den zwei Ebenen werden als
SIP-Koordinaten aufgezeichnet.

Die sich wihrend der Lagebestimmung ergebenden Bedingungen, die von dem
in diesem Anhang angegebenen Verfahren abweichen oder die Anlass falscher
Ergebnisse sein konnen, werden unter Angabe der Griinde angegeben.
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Abbildung 10

Gerat zur Bestimmung des Sitz-Index-Punktes (SIP)

37

DE



DE

Hiiftpunktachse
am Gerit

>

Lage der drei Bezugsachsen fur den SIP

Abbildung 11

(Achse der Befestigungsbohrung parallel zur Hiiftpunktachse)
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Hiiftpunktachse
am Gerit

Detailzeichnung A

Abbildung 12

Lage der drei Bezugsachsen fur den SIP

(Achse der Befestigungsbohrung parallel zur senkrechten Ebene, die durch die Mittellinie des
Sitzes verlauft)
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‘ WV 89/173/EWG (angepasst)

Anlage
MUSTER

ANHANG ZUM EG-TYPGENEHMIGUNGSBOGEN FUR EINEN ZUGMASCHINENTYP HINSICHTLICH DES
DREHZAHLREGLERS UND DES SCHUTZES VON ANTRIEBSELEMENTEN, VORSTEHENDEN TEILEN UND

RADERN

(Artikel 4 Absatz 2 der Richtlinie > 2003/37/EG des Europdischen Parlaments und des Rates vom 26. Mai 2003 iiber die

Typgenehmigung fiir land- oder forstwirtschafiliche Zugmaschinen, ihre Anhdiinger und die von ihnen gezogenen

auswechselbaren Maschinen sowie fiir Systeme, Bauteile und selbstindige technische Einheiten dieser Fahrzeuge und zur

Aufhebung der Richtlinie 74/150/EWG <X)

Nummer der EG-Typgenehmigung: ...............cccoevvinennn.

1. Element(e) oder Eigenschaft(en):

1.1 Drehzahlregler (falls vorhanden):

1.2. Schutz von Antriebselementen, vorstehenden Teilen und Radern:

2. Fabrikmarke der Zugmaschine oder Firmenbezeichnung des Herstellers: ...............cc.oooiiiiiiiiiiiiiiiiiniinn..

3. Typ und gegebenenfalls Handelsbezeichnung der Zugmaschine: .............c.ooiiiiiiiiiiiiiii

4. Name und Anschrift des Herstellers: ... ..o

5. Gegebenenfalls Name und Anschrift des Bevollméchtigten: .............c.coiiii i

6. Beschreibung des (der) unter Nummer 1 angegebenen Elements (Elemente) und/oder Eigen-
SCRATE(BIL): .o

7. Datum der Vorfiihrung der Zugmaschine zur EG-Typgenehmigungspriifung: ..............cc.oooiiiiiiiiiiiiiiiiinian

8. Mit den Typgenehmigungspriifungen beauftragte Priifstelle: ...

9. Datum des von der Priifstelle ausgestellten Protokolls: ............oooiiiiiiiiii e

10. Nummer des von der Priifstelle ausgestellten ProtoKolls: ............ouiuiiiiiiiiiiiiii e

11. Die EG-Typgenehmigung hinsichtlich des Drehzahlreglers und des Schutzes von Antriebselementen, vorstehenden
Teilen und Réidern wird erteilt/versagt ().

12. Ort: o

13. Datum: ...

14. Unterschrift: ...
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15.

16.

Folgende Dokumente mit der oben angefiihrten EG-Typgenehmigungsnummer sind dieser Mitteilung beigefiigt:
...................................... Mafzeichnungen;
...................................... Zeichnung oder Fotografie der betreffenden Teile der Zugmaschine.

Diese Daten werden den zustindigen Behérden der anderen Mitgliedstaaten auf ihren ausdriicklichen Wunsch
iibermittelt.

BemMETKUNGEN: ...ttt e e

Nichtzutreffendes streichen.
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| ¥ 89/173/EWG

ANHANG 11T A

WINDSCHUTZSCHEIBE UND ANDERE SCHEIBEN

AUSSTATTUNGSVORSCHRIFTEN, BEGRIFFSBESTIMMUNGEN, ANTRAG AUF

BAUTEIL-TYPGENEHMIGUNG, BAUTEIL-TYPGENEHMIGUNGEN,

KENNZEICHNUNGEN, ALLGEMEINE VORSCHRIFTEN, PRUFUNGEN UND

UBEREINSTIMMUNG DER PRODUKTION

AUSSTATTUNGSVORSCHRIFTEN

Land- und forstwirtschaftliche Zugmaschinen koénnen nach Wahl des Herstellers
ausgestattet werden:

entweder mit einer ,, Windschutzscheibe* und ,,anderen Scheiben®, die diesem Anhang
entsprechen,

oder mit einer Windschutzscheibe, die den in diesem Anhang enthaltenen Vorschriften
fiir ,,andere Scheiben mit Ausnahme der Scheiben gemdl Nummer 9.1.4.2 von
Anhang III C (Scheiben mit einer normalen Lichtdurchldssigkeit von weniger als
70 %) entsprechen,

WV 2006/26/EG Art. 4 und
Anhang IV Nr. 2

andere Scheiben als Windschutzscheiben konnen aus steifem Kunststoff bestehen, so-
fern sie den Anforderungen der Richtlinie 92/22/EWG des Rates' oder der UN/ECE-
Regelung Nr. 43, Anhang 14, entsprechen.

2.1.

2.2

2.2.1.

| ¥ 89/173/EWG

BEGRIFFSBESTIMMUNGEN
Im Sinne dieser Richtlinie sind:

,vorgespanntes Glas“: Scheiben aus einer einzigen Glasscheibe, die einer speziellen
Behandlung unterworfen wurden, um die mechanische Festigkeit zu erhhen und eine
bestimmte Splitterbildung nach Bruch zu erzielen;

,Verbundglas“ (Mehrscheibensicherheitsglas) (MSG): Scheiben, die aus zwei oder
mehreren Glasscheiben bestehen, welche durch eine oder mehrere Zwischenschichten
aus Kunststoff zusammengehalten werden; man unterscheidet:

,hormales* Verbundglas (MSG): Glas, bei dem keine der Glasscheiben besonders
vorbehandelt ist, oder

1

ABI. L 129 vom 14.5.1992, S. 11.
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2.2.2.

2.3.

24.

2.5.

2.5.1.

2.5.2.

2.6.

2.7.

2.7.1.

2.7.2.

2.8.

2.9.

2.10.

,vorbehandeltes* Verbundglas (MSG): Glas, bei dem mindestens eine Glasscheibe
eine spezielle Behandlung zur Erhdhung der mechanischen Festigkeit und zur
Erzielung einer bestimmten Splitterbildung nach Bruch erhalten hat;

,kunststoftbeschichtetes Sicherheitsglas*: Scheiben gemél der Begriffsbestimmung
nach Nummer 2.1 oder Nummer 2.2, die auf der Innenseite mit Kunststoff beschichtet
sind;

,,Glas-Kunststoff-Scheibe*: eine Verbundglasscheibe aus einer Glasscheibe und einer
oder mehreren Kunststoffschichten, von denen mindestens eine als Zwischenschicht
fungiert. Nach dem Einbau liegt (liegen) die Kunststoffschicht(en) auf der zum
Fahrzeuginnenraum liegenden Seite;

, Windschutzscheibengruppe*: eine Gruppe von Windschutzscheiben verschiedener
Abmessungen und Formen, die hinsichtlich der Priifung ihrer mechanischen
Eigenschaften, des Bruchverhaltens und ihres Verhaltens gegen duflere Einwirkungen
zusammengefasst werden;

,plane Windschutzscheibe*: eine Windschutzscheibe, die keine nominelle Biegung
mit einer Stichhdhe von mehr als 10 mm auf einen Meter aufweist;

,gebogene Windschutzscheibe®: eine Windschutzscheibe, die eine nominelle Biegung
mit einer Stichhdhe von mehr als 10 mm auf einen Meter aufweist;

,Doppelscheiben®: zwei Glasscheiben, die getrennt voneinander in derselben Offnung
der Zugmaschine eingebaut werden;

,Doppelglas-Einheit*: zwei Glasscheiben mit einer im Werk hergestellten dauerhaften
Verbindung, die durch einen gleichmiBigen Zwischenraum getrennt sind;

,symmetrisches Doppelglas®: eine Doppelglas-Einheit, die aus zwei Glasscheiben
gleichen Typs (vorgespanntes Glas, Verbundglas usw.) zusammengesetzt ist und
gleiche Hauptmerkmale und sekundire Merkmale aufweist;

»asymmetrisches Doppelglas®: eine Doppelglas-Einheit, die aus zwei Glasscheiben
unterschiedlichen Typs (vorgespanntes Glas, Verbundglas usw.) zusammengesetzt ist
oder verschiedene Hauptmerkmale und/oder sekundédre Merkmale aufweist;

,2Hauptmerkmal“: ein Merkmal, das die optischen und/oder mechanischen
Eigenschaften einer Glasscheibe hinsichtlich ihrer Funktion in der Zugmaschine
wesentlich verdndert. Dieser Begriff umfasst auch die Fabrik- oder Handelsmarke;

,sekunddres Merkmal®: ein Merkmal, das die optischen und/oder die mechanischen
Eigenschaften einer Glasscheibe hinsichtlich ihrer Funktion, die sie in der
Zugmaschine erflillen soll, signifikant verindern kann. Die Bedeutung der
Verianderung wird mit Hilfe einer Einstufung in Schwierigkeitsgrade ermittelt;

,Schwierigkeitsgrad*: eine FEinteilung in zwei Stufen, die auf die in der Praxis

festgestellten Verdanderungen filir jedes sekunddre Merkmal angewandt wird. Der
Ubergang vom Schwierigkeitsgrad 1 zum Grad 2 erfordert weitere Versuche;
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2.11.

2.12.

2.12.1.

2.12.2.

2.13.

2.14.

2.14.1.

2.14.2.

2.15.

3.1.

,2umschriebene Fliache einer Windschutzscheibe*: die Flache des kleinsten Rechtecks,
aus der eine Windschutzscheibe gefertigt werden kann;

»Neigungswinkel einer Windschutzscheibe*: der Winkel zwischen der Vertikalen und
der Geraden, die die obere und untere Kante der Windschutzscheibe verbindet; beide
verlaufen in der Vertikalebene, die die Langsachse der Zugmaschine enthalt;

die Messung des Neigungswinkels erfolgt an einer Zugmaschine bei Leergewicht auf
einer waagerechten Ebene;

Zugmaschinen mit einer hydropneumatischen, hydraulischen oder pneumatischen
Federung oder mit einer automatischen Regelungseinrichtung fiir die Bodenfreiheit in
Abhingigkeit von der Belastung werden bei normalen Betriebsbedingungen nach
Angaben des Herstellers gepriift;

»Segmenthohe h*: der maximale Abstand der Innenfliche der Glasscheibe von einer
Ebene, die die duBersten Kanten des Glases beriihrt. Dieser Abstand wird angendhert
normal zur Glasoberflache bestimmt (vgl. Anhang III N, Abbildung 1);

,Glasscheibentyp™: Glasscheiben nach den Nummern2.1 bis 2.4, die sich
insbesondere hinsichtlich der in den Anhéngen III D bis III L aufgefiihrten Haupt- und
Sekundarmerkmale nicht wesentlich voneinander unterscheiden;

die Anderung eines Hauptmerkmales bedeutet zwar, dass es sich um einen neuen
Produkttyp handelt, doch macht in gewissen Fillen eine Anderung der Form und
Abmessungen nicht notwendigerweise eine vollstindige Priifung erforderlich. Fiir
gewisse in den einzelnen Anhéngen beschriebene Priifungen konnen Glasscheiben in
Gruppen zusammengefasst werden, wenn es erkennbar ist, dass sie &dhnliche
Hauptmerkmale aufweisen;

Glasscheiben, die nur Unterschiede in ihren sekundiren Merkmalen aufweisen,
konnen als zum gleichen Typ gehorig betrachtet werden. Es kdnnen jedoch gewisse
Versuche mit Priifmustern dieser Glasscheiben vorgenommen werden, wenn die
Durchflihrung dieser Priifungen ausdriicklich in den Priifbedingungen festgelegt ist;

LHKrimmungsradius r: der ungefihre Zahlenwert des kleinsten Radius der
Windschutzscheibe, gemessen in der Zone mit der starksten Biegung.
ANTRAG AUF BAUTEIL-TYPGENEHMIGUNG

Der Antrag auf Erteilung einer EG-Bauteil-Typgenehmigung fiir einen Glasscheiben-
typ ist vom Hersteller des Sicherheitsglases oder seinem ordentlich bevollméchtigten
Vertreter in dem Land, in dem der Antrag gestellt wird, einzureichen. Fiir einen
Glasscheibentyp kann der Antrag nur in einem Mitgliedstaat eingereicht werden.
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3.2. Fiir jeden Sicherheitsglastyp ist dem Antrag Folgendes in dreifacher Ausfertigung
beizufiigen:

3.2.1.  eine technische Beschreibung mit allen Haupt- und sekunddren Merkmalen;

3.2.1.1. beianderen Scheiben als Windschutzscheiben Plane im Format von maximal A 4 oder
auf dieses Format gefaltet mit folgenden Angaben:

— maximale Fliche,
— kleinster Winkel zwischen zwei angrenzenden Seiten der Scheibe,

— gegebenenfalls groBte Segmenthdhe;

3.2.1.2. bei Windschutzscheiben:

3.2.1.2.1. Liste der Windschutzscheibenmodelle, fiir die die Bauartgenehmigung
beantragt wird, mit Angabe des Namens des Herstellers der Zugmaschine;

3.2.1.2.2. Zeichnungen im MalBstab 1:10 und Diagramme der Windschutzscheiben und
ihrer Positionierung in der Zugmaschine sind geniigend genau auszufiihren, damit sie
Folgendes zum Ausdruck bringen:

‘ WV 89/173/EWG (angepasst)

3.2.1.2.2.1.  die Lage der Windschutzscheibe in Bezug auf den Bezugspunkt gemdf der
Definition in Nummer [1.2] des Anhangs ,,Sichtfeld* der Richtlinie [74/347/EWG des
Rates B * X |;

| ¥ 89/173/EWG

3.2.1.2.2.2.  Neigungswinkel der Windschutzscheibe;

3.2.1.2.2.3. Lage und Abmessungen der Zone, deren optische Eigenschaften gepriift werden,
und gegebenenfalls der Fliche mit differenzierter Vorspannung;

3.2.1.2.2.4.  die umschriebene Flache der Windschutzscheibe;
3.2.1.2.2.5.  maximale Segmenthdhe der Windschutzscheibe;

3.2.1.2.2.6. Krimmungsradius der Windschutzscheibe (nur zum Zwecke der
Eingruppierung der Windschutzscheiben);

3.2.1.3. Bei Doppelglidsern: Pline in einem Format von maximal A 4 oder auf dieses Format
gefaltet, die zusdtzlich zu den Angaben in Nummer 3.2.1.1 Folgendes zum Ausdruck
bringen:

— Typ jeder der Einzelscheiben,
— Typ des Zusammenschlusses (organisch, Glas-Glas oder Glas-Metall),

— die Nennbreite des Abstands zwischen den beiden Glisern.

2 ABI. L 191 vom 15.7.1974, S. 5.
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3.3.

3.4.

4.1.

5.1.

Ferner muss der Antragsteller eine ausreichende Anzahl von Proben und Mustern der
fertigen Glasscheiben der betreffenden Typen zur Verfligung stellen, die — soweit
erforderlich — in Zusammenarbeit mit der Priifstelle festgelegt werden.

Die zustindige Behorde priift vor Erteilung der Bauteil-Typgenehmigung nach, ob
ausreichende Vorkehrungen bestehen, um eine wirksame Konformititskontrolle der
Produktion zu gewéhrleisten.

KENNZEICHNUNG

Alle fiir die Erteilung einer Bauteil-Typgenehmigung eingereichten Sicherheitsglas-
scheiben einschlieBlich der Proben und Muster, fiir die die Genehmigung beantragt
wurde, miissen mit der Fabrik- oder Handelsmarke des Herstellers versehen sein.
Diese Kennzeichnung muss deutlich lesbar und dauerhaft sein.

BAUTEIL-TYPGENEHMIGUNG

Erfillen die fir die Bauteil-Typgenehmigung eingereichten Priifmuster die
Vorschriften der nachfolgenden Nummern 5 bis 7, ist die Bauartgenehmigung fiir den
entsprechenden Sicherheitsglasscheibentyp zu erteilen.

5.2.

‘ WV 89/173/EWG (angepasst)

Jedem Typ nach Anhang IIT E, III G, I K und III L oder bei Windschutzscheiben
jeder genehmigten Gruppe ist eine Bauteil-Typgenehmigungsnummer zuzuteilen. Die
beiden ersten Ziffern (gegenwirtig 00 fiir die Richtlinie B> 89/173/EWG <XI) geben
die Serie von Anderungen an, die den zuletzt erfolgten gréBeren technischen
Anderungen an der Richtlinie > 89/173/EWG, ersetzt durch diese Richtlinie <XI zum
Zeitpunkt der Erteilung der Bauartgenehmigung entsprechen. Ein Mitgliedstaat darf
die so zugeteilte Nummer einem anderen Typ oder einer anderen Gruppe von
Sicherheitsglasscheiben nicht mehr zuteilen.

5.3.

5.3.1.

5.4.

| ¥ 89/173/EWG

Die Erteilung, Erweiterung oder Versagung einer Bauteil-Typgenehmigung fiir einen
Windschutzscheibentyp aufgrund dieser Richtlinie wird den Mitgliedstaaten in einem
Formblatt mitgeteilt, das dem Muster in Anhang III B und seinen Anlagen entspricht.

Bei Windschutzscheiben ist dieser Mitteilung iiber die EG-Bauteil-Typgenehmigung
aullerdem eine Liste der Windschutzscheiben der genehmigten Gruppe sowie deren
Merkmale gemdll Anhang III B Anlage 8 beizufiigen.

Auf jeder Sicherheits- oder jeder Doppelglasscheibe, die einem nach dieser Richtlinie
genehmigten Typ entspricht, ist zusétzlich zu der Kennzeichnung nach Nummer 4.1
das EG-Bauteil-Typgenehmigungszeichen sichtbar anzubringen. Dariiber hinaus kann
jedes Einzelgenehmigungszeichen angebracht werden, das jeder Scheibe einer
Doppelverglasung zugeteilt wird.
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Dieses Bauteil-Typgenehmigungszeichen besteht aus:

54.1.

54.2.

5.5.

5.5.1.

5.5.2.

5.5.3.

5.54.

WV 89/173/EWG (angepasst)

=>», Beitrittsakte von 1994, Art. 29
und Anhang I, S. 207

=>», Beitrittsakte von 2003, Art. 20
und Anhang I1, S. 62

=3 2006/96/EG Art. 1 und Anhang
Nr. A.31

einem Rechteck, in dessen Innenfeld der Buchstabe ,,e* und die Kennzahl oder die
Kennbuchstaben des Mitgliedstaats stehen, der die Bauteil-Typgenehmigung erteilt
hat?,

der Bauteil-Typgenehmigungsnummer, die rechts von dem in Nummer 5.4.1
vorgesehenen Rechteck steht.

Folgende zusitzliche Symbole sind in der Nidhe des vorstehend beschriebenen
Bauteil-Typgenehmigungszeichens anzubringen:

Bei Windschutzscheiben:

I: fiir vorgespanntes Glas (I/P, wenn beschichtet)?,

II:  fiir normales Verbundglas (II/P, wenn beschichtet)’,

III: fiir vorbehandeltes Verbundglas (III/P, wenn beschichtet)®,

IV: fiir Glas-Kunststoff-Scheiben.

V: fiir andere als Windschutzscheiben gemif3 Anhang III C Nummer 9.1.4.2.
VI: fiir Doppelglas-Einheiten.

T: fur Windschutzscheiben, die den Vorschriften fiir andere Scheiben mit
Ausnahme der Scheiben gemidl Anhang IIT C Nummer 9.1.4.2 (Scheiben mit
einer normalen Lichtdurchlédssigkeit von weniger als 70 %) entsprechen. Dieses
Symbol darf jedoch bei Windschutzscheiben, die den Vorschriften flir andere
Verbundglasscheiben als Windschutzscheiben entsprechen, erst angebracht
werden, nachdem die Phantomfallpriiffung an planen Priifmustern gemél
Anhang [I G Nummer 3.3.2 durchgefiihrt wurde, wobei die Fallhohe
4,0 m + 25 mm/— 0 mm betragen muss.

1 fiir Deutschland, 2 fir Frankreich, 3 fiir Italien, 4 fiir die Niederlande, =»; 5 fiir Schweden, € 6 fiir
Belgien, =», 7 fiir Ungarn, 8 fiir die Tschechische Republik, € 9 flir Spanien, 11 fiir das Vereinigte
Konigreich, =», 12 fiir Osterreich, €= 13 fiir Luxemburg, =», 17 fiir Finnland, € 18 fiir Dinemark,
=>; 19 fiir Ruménien, € =»; 20 fiir Polen, € 21 fiir Portugal, 23 fiir Griechenland, 24 fiir Irland,
=>, 26 fiir Slowenien, 27 fiir die Slowakei, 29 fiir Estland, 32 fiir Lettland, € =»; 34 flir Bulgarien, €
=>, 36 fiir Litauen, 49 fiir Zypern und 50 fiir Malta €.

Gemil der Definition unter Nummer 2.3.

Gemil der Definition unter Nummer 2.3.

Gemil der Definition unter Nummer 2.3.
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5.6.

5.7.

6.1.

6.2.

7.1.

7.2.

7.3.

7.4.

7.5.

7.6.

7.7.

7.8.

7.9.

Das EG-Bauteil-Typgenehmigungszeichen und das Symbol miissen deutlich lesbar
und dauerhaft sein.

In der Anlage sind Beispiele fiir Bauteil-Typgenehmigungszeichen dargestellt.

BESONDERE VORSCHRIFTEN

Alle Gliser, insbesondere diejenigen fliir Windschutzscheiben, miissen so beschaffen
sein, dass sie das Verletzungsrisiko im Falle eines Bruches soweit wie moglich
reduzieren. Das Glas muss ausreichend widerstandsfahig gegen die Beanspruchungen
sein, die unter normalen Verkehrsbedingungen auftreten konnen, aulerdem gegen die
atmosphérischen und thermischen Beanspruchungen sowie gegen Chemikalien, Feuer
und Abrieb.

Das Sicherheitsglas muss auBlerdem ausreichend durchsichtig sein, darf beim Blick
durch die Windschutzscheibe keine wahrnehmbaren Verzerrungen verursachen und
zu keiner Verwechslung der Farben flihren, die bei Verkehrszeichen und
Signalanlagen verwendet werden. Beim Bruch der Windschutzscheibe muss der
Fahrzeugfiihrer in der Lage sein, die StraBe noch so deutlich zu sehen, dass er die
Zugmaschine sicher abbremsen und anhalten kann.

BESONDERE VORSCHRIFTEN

Alle Sicherheitsglastypen miissen je nach Kategorie, zu der sie gehoren, folgende
besondere Vorschriften erfiillen:

fiir Windschutzscheiben aus vorgespanntem Glas die Vorschriften nach Anhang I11 D,

fiir Scheiben aus gleichmdfig vorgespanntem Glas, ausgenommen Windschutz-
scheiben, die Vorschriften nach Anhang IIT E,

fiir Windschutzscheiben aus normalem Verbundglas die Vorschriften nach
Anhang III F,

fiir Scheiben aus normalem Verbundglas, ausgenommen Windschutzscheiben, die
Vorschriften nach Anhang I1I G,

fiir Windschutzscheiben aus vorbehandeltem Verbundglas die Vorschriften nach
Anhang III H,

fiir kunststoffbeschichtete Sicherheitsglasscheiben die Vorschriften nach Anhang III I
zusétzlich zu den obengenannten Vorschriften,

fiir Glas-Kunststoff-Windschutzscheiben die Vorschriften nach Anhang II1 J,

fur andere Glas-Kunststoff-Scheiben als Windschutzscheiben die Vorschriften nach
Anhang I K,

fiir Doppelglasscheiben die Vorschriften nach Anhang 11 L.
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8.1.

8.1.1.

8.1.1.1.

8.1.1.2.

8.1.2.

8.1.2.1.

PRUFUNGEN

Folgende Priifungen sind vorgeschrieben:
Bruchstruktur

Zweck der Priifung ist es,

nachzuweisen, dass die Bruchstiicke und Splitter nach Bruch der Glasscheibe so
beschaffen sind, dass das Verletzungsrisiko auf ein Minimum reduziert ist, und

bei Windschutzscheiben die verbleibende Sicht nach Bruch festzustellen.
Mechanische Festigkeit
Kugelfallpriifung

Es werden zwei Priifungen vorgenommen, eine mit einer 227 g und die andere mit
einer 2 260 g schweren Kugel.

8.1.2.1.1. Priifung mit der 227-g-Kugel. Diese Priifung dient dazu, die Adhésion der

Zwischenschicht des Verbundglases und die mechanische Festigkeit gleichmifig
vorgespannter Glasscheiben festzustellen.

8.1.2.1.2. Priifung mit der 2 260-g-Kugel. Diese Priifung dient dazu, den Widerstand von

8.1.2.2.

8.1.3.

8.1.3.1.

8.1.3.2.

Verbundglas gegen die Durchdringung der Kugel festzustellen.

Phantomfallpriifung

Mit dieser Priifung soll festgestellt werden, ob die Anforderungen hinsichtlich der
Begrenzung des Verletzungsrisikos beim Aufprall des Kopfes gegen die
Windschutzscheibe, gegen andere Verbundglasscheiben oder Glas-Kunststoff-
Scheiben als Windschutzscheiben oder gegen Doppelglas-Einheiten, die als
Seitenscheiben Verwendung finden, erfiillt werden.

Bestandigkeit gegen aul3ere Einwirkungen

Abriebpriifung

Mit dieser Priifung soll festgestellt werden, ob die Bestidndigkeit einer
Sicherheitsglasscheibe gegen Abrieb grofer als ein vorgegebener Wert ist.

Priifung bei erhohter Temperatur

Mit dieser Priifung soll nachgewiesen werden, dass bei lingerer Einwirkung von
erhdhten Temperaturen keine Blasen oder andere Fehler in der Zwischenschicht des
Verbundglases und der Glas-Kunststoff-Scheibe entstehen.
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8.1.3.3.

8.1.34.

8.1.3.5.

8.1.4.

8.1.4.1.

8.1.4.2.

8.1.4.3.

8.1.4.4.

8.1.5.

Priifung der Bestrahlungsbestindigkeit

Mit dieser Priifung soll festgestellt werden, ob die Lichtdurchlédssigkeit der Verbund-
glasscheiben, Glas-Kunststoff-Scheiben oder kunststoffbeschichteten Scheiben bei
langerer Strahlungseinwirkung wesentlich vermindert wird oder ob das Glas eine
deutliche Verfirbung erféahrt.

Priifung der Feuchtigkeitsbestdndigkeit

Mit dieser Priifung soll festgestellt werden, ob eine Verbundglasscheibe,
Glas-Kunststoff-Scheibe oder kunststoffbeschichtete Scheibe einer lingeren
Einwirkung atmosphdrischer Feuchtigkeit widersteht, ohne wesentliche Verinde-
rungen zu zeigen.

Priifung der Temperaturdinderungsbestindigkeit

Mit dieser Priifung soll festgestellt werden, ob das Kunststoffmaterial in Sicher-
heitsglas nach den Nummern 2.3 und 2.4 einer lingeren Einwirkung extremer
Temperaturen widersteht, ohne wesentliche Verdanderungen zu zeigen.

Optische Eigenschaften
Priifung der Lichtdurchldssigkeit

Mit dieser Priifung soll festgestellt werden, ob die Lichtdurchldssigkeit der
Sicherheitsglasscheibe grofler ist als ein vorgegebener Wert.

Priifung der optischen Verzerrung

Mit dieser Priifung soll festgestellt werden, ob die Verzerrung von Gegenstéinden beim
Blick durch die Windschutzscheibe Ausmale annimmt, die den Fahrzeugfiihrer
irritieren konnen.

Priifung auf Doppelbilder

Mit dieser Priifung soll nachgewiesen werden, dass die Winkelabweichung zwischen
dem direkten Bild und dem Doppelbild einen vorgegebenen Wert nicht iiberschreitet.

Priifung der Farberkennung

Mit dieser Priifung soll nachgewiesen werden, dass beim Blick durch eine
Windschutzscheibe keine Farbverwechslungen entstehen kdnnen.

Prufung des Brennverhaltens

Mit dieser Priifung soll festgestellt werden, ob die Innenseite einer Sicherheits-
glasscheibe nach den Nummern2.3 und 2.4 eine geniigend geringe Brenn-
geschwindigkeit aufweist.
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8.1.6.

Prifung der Bestandigkeit gegen Chemikalien

Mit dieser Priifung soll festgestellt werden, ob die Innenseite einer Sicher-
heitsglasscheibe nach den Nummern 2.3 und 2.4 der Einwirkung von Chemikalien, die
in einer Zugmaschine vorhanden sein oder verwendet werden konnen
(z. B. Reinigungsmittel) widersteht, ohne eine Verdanderung zu zeigen.

8.2. Priafungen, die bei Glasscheiben nach den Nummern 2.1 bis 2.4 durchzufiihren
sind
8.2.1. Die Sicherheitsglasscheiben sind den in nachstehender Ubersicht aufgefiihrten
Priifungen zu unterziehen:
Priifungen WINDSCHUTZSCHEIBEN ANDERE GLASSCHEIBEN
vorgespanntes normales vorbehandeltes Glas-K | vorge- Ver- Glas-
Glas Verbundglas Verbundglas unst- | spannte | bund- Kunst-
stoff s Glas glas stoff
1 P 1T 1/p 1 /e v
Priifung der D/2 D/2 — — H/4 H/4 — E/2 — —
Bruchstruktur
Priifung der
mechanischen
Festigkeit:
- 227-g- — — F/4.3. | F/43. | F/43. | F/43. | F/44. E/3.1. G/4 G/4
Kugel
- 2 260-g- — — F/4.2. | F/42. | F/42. | F/4.2. — — — —
Kugel
Phantomfallpriifung (') | D/3 D/3 F/3 F/3 F/3 F/3 13 — G30O) | K30
Abriebpriifung:
- AuBenseite — — F/5.1. | F/51. | F/5.1. | F/5.1. | F/5.1. — F/5.1. F/5.1.
- Innenseite — 12 — 12 — 12 12 723 | 120 12
Priifung bei erh6hter — — C/5 C/5 C/5 C/5 C/5 — C/5 C/5
Temperatur
Priifung der — C/6 C/6 C/6 C/6 C/6 C/6 — C/6 C/6
Bestrahlungs-
besténdigkeit
Priifung der — Cr1 Cr1 Cr7 Cr7 Cr7 Cr7 C/70) C/7 C/7
Feuchtigkeits-
besténdigkeit
Priifung der C/9.1. | CM9.1. | C/9.1. | CO.1. | CHO.1. | CH.I1. | CHO1. | CHO1. | CMH.1. | CH.1.
Lichtdurchlassigkeit
Priifung der optischen C/9.2. | €92. | C92. | CH92. | CH2. | CH2. | CH2. — — —
Verzerrung
Priifung auf C/9.3. | €93. | C/93. | C93. | CH93. | CH3. | CH3. — — —
Doppelbilder
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Priifung der C/94. | C94. | CO4. | C94. | CHO4. | CHO4. C/9.4. — — —

Farberkennung

Priifung des — C/8 — C/8 — C/8 C/8 8 | 8 C/8

Brennverhaltens

Priifung der — C/10 — C/10 — C/10 Cc/10 | 10 | 10 | C/10
Temperaturwechsel-
besténdigkeit

Priifung der — C/11 — C/11 — C/11 c/11 | cnid | cnr@d | il
Bestindigkeit gegen
Chemikalien

1

)
)
)

3

NN AN

Diese Priifung ist auch bei Doppelglas-Einheiten gemaf3 Anhang III L Nummer 3 durchzufiihren.
Falls auf der Innenseite kunststoftbeschichtet.

Die Priifung ist mit einer Fallhdhe von 4 m + 25 mm/— 0 mm statt 1,5 m + 25 mm/— 0 mm durchzufiihren, wenn diese

Scheiben als Windschutzscheiben verwendet werden.

Anmerkung: Eine Angabe wie K/3 verweist auf Anhang IIl K Nummer 3, wo die entsprechende Priifung
beschrieben und die Genehmigungsanforderungen aufgefiihrt sind.
8.2.2.  Eine Sicherheitsglasscheibe ist zu genehmigen, wenn jeweils alle Vorschriften nach

9.1.

9.1.1.

9.2.

9.2.1.

9.2.2.

10.

10.1.

der vorstehenden Ubersicht erfiillt sind.

ANDERUNG ODER ERWEITERUNG DER BAUTEIL-TYPGENEHMIGUNG
FUR EINEN SICHERHEITSGLASSCHEIBENTYP

Jede Anderung eines Sicherheitsglasscheibentyps oder bei Windschutzscheiben jede
Erweiterung der Windschutzscheibengruppe ist der Behdrde mitzuteilen, die diesen
Sicherheitsglasscheibentyp genehmigt hat. Die Behorde kann dann

entweder die Auffassung vertreten, dass die vorgenommenen Anderungen keine
nennenswerte nachteilige Wirkung haben und sich dieser neue Typ im Falle von
Windschutzscheiben in die genehmigte Gruppe einordnen ldsst und die
Sicherheitsglasscheibe auf jeden Fall die Vorschriften erfiillt, oder

ein neues Protokoll der mit der Durchfiihrung der Priifung beauftragten Priifstelle
verlangen.

Mitteilung

Die Bestitigung oder Versagung (oder Erweiterung) der Genehmigung ist den
Mitgliedstaaten nach dem in Nummer 5.3 aufgefiihrten Verfahren mitzuteilen.

Die zustdndige Behorde, die eine Erweiterung der Genehmigung erteilt hat, versieht
jede Mitteilung iiber die Erweiterung mit einer laufenden Nummer.

UBEREINSTIMMUNG DER PRODUKTION

Jede Sicherheitsglasscheibe, die mit einem Genehmigungszeichen nach diesem
Anhang und den nachfolgenden Anhédngen versehen ist, muss dem genehmigten Typ
entsprechen und die Vorschriften nach den Nummern 6, 7 und 8 erfiillen.
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10.2.

10.3.

10.3.1.

10.3.2.

10.3.3.

10.3.4.

10.3.5.

10.3.6.

10.4.

10.4.1.

10.4.2.

Die Produktion sollte stindig kontrolliert werden, um die Einhaltung der Vorschriften
nach Nummer 10.1 sicherzustellen.

Der Hersteller, dem eine Bauartgenehmigung erteilt worden ist, muss insbesondere:

daflir sorgen, dass Qualitdtskontrollverfahren fiir die Produkte zur Anwendung
kommen,

Zugang zu der Einrichtung haben, die zur Kontrolle der Ubereinstimmung mit jedem
genehmigten Typ eingesetzt wird,

die Daten iiber die Priifungsergebnisse und die beigefiigten Dokumente’ aufzeichnen,
die fiir einen in Absprache mit der Behorde festgelegten Zeitraum zur Verfiigung zu
halten sind,

die Resultate jedes Priifungstyps analysieren, um die Konstanz der Produkt-
eigenschaften unter Beriicksichtigung der in der industriellen Fertigung zuldssigen
Abweichungen zu kontrollieren und sicherzustellen,

sich zumindest vergewissern, dass flir jeden Produkttyp die Priifungen nach
Anhang IIT O durchgefiihrt werden,

sich vergewissern, dass bei jeder Muster- oder Probenahme, aus der sich eine
Nichtiibereinstimmung bei dem entsprechenden Priifungstyp ergibt, eine neue
Probenahme und Priifung erfolgt.

Alle erforderlichen Mainahmen sind zu ergreifen, um die Ubereinstimmung der
entsprechenden Produktion wiederherzustellen.

Die zustindige Behorde kann jederzeit die Verfahren zur Kontrolle der
Ubereinstimmung {iberpriifen, die bei jeder Produkteinheit anzuwenden sind
(vgl. Anhang III O Nummer 1.3).

Bei jeder Inspektion sind die Aufzeichnungen iber die Prifungen und die
Uberwachung der Produktion dem Inspektor vorzulegen.

Dieser kann Stichproben entnehmen, die im Labor des Herstellers gepriift werden. Die
Mindestanzahl der Proben kann in Abhéngigkeit der Resultate der herstellereigenen
Kontrollen festgelegt werden.

10.4.3. Wenn das Qualitdtsniveau unbefriedigend erscheint oder wenn es notwendig erscheint,

10.4.4.

den Aussagewert der nach Nummer 10.4.2 durchgefiihrten Priifungen zu verifizieren,
kann der Inspektor Proben entnehmen, die der Priifstelle zugeschickt werden, die die
Bauteil-Typgenehmigungspriifungen durchgefiihrt hat.

Die zustidndige Behdrde kann jede in vorliegender Richtlinie vorgeschriebene Priifung
durchfiihren.

Die Resultate der Priifung der Bruchstruktur werden aufgezeichnet, selbst wenn kein fotografischer
Nachweis gefordert wird.
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10.4.5.

11.

11.1.

11.2.

12.

13.

Die zustindigen Behdrden sehen normalerweise zwei Inspektionen pro Jahr vor. Sind
bei einer dieser Inspektionen negative Resultate zu verzeichnen, so trigt die
zustidndige Behorde dafiir Sorge, dass alle erforderlichen Vorkehrungen getroffen
werden, um die Ubereinstimmung der Produktion so rasch wie moglich
wiederherzustellen.

MASSNAHMEN BEI ABWEICHUNGEN IN DER PRODUKTION

Die nach dieser Richtlinie fiir einen Sicherheitsglasscheibentyp erteilte Genehmigung
kann zuriickgezogen werden, wenn die Vorschriften nach Nummer 10.1 nicht
eingehalten sind.

Zieht ein Mitgliedstaat eine von ihm erteilte Bauteil-Typgenehmigung zuriick, so hat
er unverziiglich die anderen Mitgliedstaaten hieriiber mit einer Abschrift des
Bauartgenehmigungsbogens zu unterrichten, die am Schluss in groen Buchstaben
den Vermerk ,,BAUTEIL-TYPGENEHMIGUNG ZURUCKGEZOGEN* mit Datum
und Unterschrift tragt.

ENDGULTIGE EINSTELLUNG DER PRODUKTION

Stellt der Inhaber einer Bauteil-Typgenehmigung die Produktion eines unter diese
Richtlinie fallenden Sicherheitsglasscheibentyps vollstindig ein, so teilt er dies der
Behorde mit, die die Bauteil-Typgenehmigung erteilt hat, die ihrerseits die anderen
Mitgliedstaaten mit einer Abschrift der Mitteilung iiber die Bauteil-Typgenehmigung
gemill Anhang III B hieriiber unterrichtet.

NAMEN UND ANSCHRIFTEN DER PRUFSTELLEN, DIE DIE
BAUTEIL-TYPGENEHMIGUNGSPRUFUNGEN DURCHFUHREN, UND
DER BEHORDEN

Jeder Mitgliedstaat teilt den anderen Mitgliedstaaten und der Kommission die Namen
und Anschriften der Priifstellen, welche die Bauteil-Typgenehmigungspriifungen
durchfiihren, und der Behorden, die die EG-Bauteil-Typgenehmigung erteilen, mit,
denen die in anderen Mitgliedstaaten ausgestellten Bogen betreffend Erteilung,
Versagung oder Widerruf einer Bauteil-Typgenehmigung zu iibersenden sind.
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Anlage
BEISPIELE FUR BAUTEIL-TYPGENEHMIGUNGSZEICHEN
(siche Anhang III A Nummer 5.5)

Windschutzscheibe aus vorgespanntem Glas:

_L

i a = 6mm

e JL

]
f’

2 l 001247

Das vorstehend abgebildete Bauteil-Typgenehmigungszeichen auf einer Wind-
schutzscheibe aus vorgespanntem Glas besagt, dass dieses Bauteil in Frankreich (e 2)
gemidll dieser Richtlinie unter der Bauteil-Typgenehmigungsnummer 001247
genehmigt wurde.

Windschutzscheibe aus vorgespanntem Glas mit Kunststoffbeschichtung:

—La
IIP_F? a=6mm

!
?‘- = 2 | 001 247_Li

| T

Das vorstehend abgebildete Bauteil-Typgenehmigungszeichen auf einer Windschutz-
scheibe aus vorgespanntem Glas mit Kunststoffbeschichtung besagt, dass dieses
Bauteil in Frankreich (e 2) geméll dieser Richtlinie unter der Bauteil-Typgeneh-
migungsnummer 001247 genehmigt wurde.
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Windschutzscheibe aus normalem Verbundglas:

i

II a a=6mm

T 1
T 31 €2 001247 &
j 1 | T

Das vorstehend abgebildete Bauteil-Typgenehmigungszeichen auf einer Windschutz-
scheibe aus normalem Verbundglas besagt, dass dieses Bauteil in Frankreich (e 2)
gemidll dieser Richtlinie unter der Bauteil-Typgenehmigungsnummer 001247
genehmigt wurde.

Windschutzscheibe aus normalem Verbundglas mit Kunststoffbeschichtung:

_La > 6 mm
H/IP_ = *=°

y
T 5 2 001247l"§'

: . M

Das vorstehend abgebildete Bauteil-Typgenehmigungszeichen auf einer Windschutz-
scheibe aus normalem Verbundglas mit Kunststoffbeschichtung besagt, dass dieses
Bauteil in Frankreich (e 2) gemél dieser Richtlinie unter der Bauteil-Typgenehmi-
gungsnummer 001247 genehmigt wurde.
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Windschutzscheibe aus vorbehandeltem Verbundglas:

4,
Hi_ =

—F

a=6mm

3
21 @2 001247l%
| | B

Das vorstehend abgebildete Bauteil-Typgenehmigungszeichen auf einer Windschutz-
scheibe aus vorbehandeltem Verbundglas besagt, dass dieses Bauteil in Frankreich (e 2)

gemill dieser Richtlinie unter der Bauteil-Typgenehmigungsnummer 001247
genehmigt wurde.

Glas-Kunststoff-Windschutzscheibe:

_d
Iv_r_%_ a=6mm
Py 4
>F1e2 (001247 %
| | T

Das vorstehend abgebildete Bauteil-Typgenehmigungszeichen auf einer
Glas-Kunststoff-Windschutzscheibe besagt, dass dieses Bauteil in Frankreich (e 2)
gemidll dieser Richtlinie unter der Bauteil-Typgenehmigungsnummer 001247
genehmigt wurde.
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Scheiben, aufer Windschutzscheiben, mit einer normalen Lichtdurchlassigkeit
von weniger als 70 %:

V __g__ a=6mm

¥ ?f——‘e 2 |o012473

_T_

Das vorstehend abgebildete Bauteil-Typgenehmigungszeichen auf einer Scheibe
gemidll Anhang I C Nummer 9.1.4.2, bei der es sich nicht um eine Wind-
schutzscheibe handelt, besagt, dass dieses Bauteil in Frankreich (e 2) gemdl3 dieser
Richtlinie unter der Bauteil-Typgenehmigungsnummer 001247 genehmigt wurde.

Doppelglas-Einheit mit einer normalen Lichtdurchl&ssigkeit von weniger als
70 %:

4
4a az=6mm
V-VI 4

I _
21T @2 |001247 _ =
| T T

Das vorstehend abgebildete Bauteil-Typgenehmigungszeichen auf einer
Doppelglas-Einheit besagt, dass dieses Bauteil in Frankreich (e 2) gemiB dieser
Richtlinie unter der Bauteil-Typgenehmigungsnummer 001247 genehmigt wurde.
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Als Windschutzscheibe von Zugmaschinen verwendete andere Scheiben als
Windschutzscheiben:

T % a=6mm

e 2 001247_lLi

---mln:-—

| T

Das vorstehend abgebildete Bauteil-Typgenehmigungszeichen auf einer Scheibe
besagt, dass dieses Bauteil, das als Windschutzscheibe an einer Zugmaschine
verwendet werden soll, in Frankreich (e 2) gemiB dieser Richtlinie unter der
Bauteil-Typgenehmigungsnummer 001247 genehmigt wurde.

Scheiben, aufer Windschutzscheiben, mit einer normalen Lichtdurchlassigkeit

A |e2 0012473
: 1T

—-m]m-—-

Das vorstehend abgebildete Bauteil-Typgenehmigungszeichen auf einer Scheibe
gemill Anhang III C Nummer 9.1.4.1, bei der es sich nicht um eine Windschutz-
scheibe handelt, besagt, dass dieses Bauteil in Frankreich (e 2) gemil dieser Richtlinie
unter der Bauteil-Typgenehmigungsnummer 001247 genehmigt wurde.
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‘ WV 89/173/EWG (angepasst)

ANHANG 111 B

MUSTER

(Hochstformat: A 4 (210 x 297 mm))

Mitteilung tber

- die EG-Bauteil-Typgenehmigung
- die Versagung der Bauteil-Typgenehmigung
- die Erweiterung der Bauteil-Typgenehmigung

- den Widerruf der Bauteil-Typgenehmigung (')

flir einen Sicherheitsglasscheibentyp geman der Richtlinie [..../.../EG]

EG-Bauteil-Typgenehmigung Nr. ........coooviiiiiiiiiiiinn.n. Erweiterung Nr. ..............c.oo.l
1. Art des SiCherheitSZlases: ... .u it e
2. Beschreibung der Scheibe (sieche Anlagen 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7 (1)) und im Falle einer Windschutzscheibe die Liste

eMAB ANIAZE 8 ..o
3. Fabrik- oder Handelsmarke: ...............ooiiiiiii
4. Name und Anschrift des Herstellers: .............ooiiiiiiiii
5. (Gegebenenfalls) Name und Anschrift des Bevollmachtigten: ...............coiiiiiiiiiiiie
6. Zur Genehmigung VOrEeleGt IMI: .....ouiuit ittt et
7. PrUESEEIL: .ottt e e e
8. Datum des PriffberiChts: ... e e
9. Nummer des Prifberichts: ........oo. i e
10. Die Genehmigung wird erteilt/versagt/erweitert/widerrufen (1): ................cooiiiiiiii e
11. Grund (Griinde) fiir die Erweiterung der Genehmigung: ............c.ooiiiiiiiiiiiiii e
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BemeTKUNZEN: ...t e e

DE

13. Ort: oo

14. Datum: ...

15. Unterschrift: ...

14. Dieser Mitteilung ist die Liste der Unterlagen beigefugt, weiche die bei der Behorde, die die Genehmigung erteilt
hat, hinterlegte Bauteil-Typgenehmigungsakte bildet; diese Unterlagen sind auf Anfrage erhaltlich.

Q) Nichtzutreffendes streichen.
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Anlage 1
WINDSCHUTZSCHEIBEN AUS VORGESPANNTEM GLAS

(Haupt- und sekunddre Merkmale nach Anhang III D oder Anhang III 1)

Nummer der Bauteil-Typgenehmigung: ..................... Nummer der Erweiterung: ......................

Hauptmerkmale

= ATE T FORIIL oot ee e et s s ee s et ee s e bt eeeeeeeeee oo e

— Nenndicke der Windschutzscheibe: ........oooooovoveieeeveeee, et e ee e ee e

Sekundire Merkmale

— Art des Werkstoffs (Spiegelglas/Floatglas/ Maschinenglas): ................ccoooooomvmoeervesessoesssesssooesscoss oo oo

— FArbung des Glases: ...t ee ettt s eee e e
— Firbung der KunststoffbeschiChtUNB{EN): .....ooooeeeoee oo
— Vorhandensein von elektrischen Leitern (JA/NEIN)

— Vorhandensein von Abdeckstreifen (JA/NEIN)

Bemerkungen

..................................................................................................................................................

...............................................................................................................................................................................................
..................................................................................................................................................................................................
................................................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................................................

Anlagen: Liste der Windschutzscheiben (siche Anlage 8).
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Anlage 2

SCHEIBEN AUS GLEICHMASSIG VORGESPANNTEM GLAS AUSSER
WINDSCHUTZSCHEIBEN

(Haupt- und sekunddre Merkmale nach Anhang Il E oder Anhang 111 1)

Nummer der Bauteil-Typgenehmigung: ..................... Nummer der Erweiterung: ......................

Hauptmerkmale

— Andere als Windschutzscheiben (JA/NEIN)

— Windschutzscheiben fiir Zugmaschine(n}: e
— Art der Form: ..........

— AFE der VOISPANMUNEG: ..ot ettt e a1 p st ee et ssant s emren

e DICKENKAIEZOMIE:  ...ceoioere ettt ettt s s st sttt e e s et een e

— Art und Typ der KunststoffbeschiChtUnNE(EN): _..........oooooooooooooooeooesoee oo e eeeeeeeeeemreessseeseeeeeoesseesssesseeessmnnns

Sekundire Merkmale

— Art des Werkstoffs (Spiegelglas/Floatglas/ Maschinenglas): ..............ccc.coeueiueceecimreioseeesesessseeeesseeseesseesseseessessesens
—— FArBUNE des GIASES: ..o.oeoeececeeeeceeeet et ees et s e s s s e aeeseae s eeesasseatenssesssensneesanssssesesessraen

— Firbung der KunststoffbeschichtUnZ{en): .........cocoeceiviiiiiitieeieeceeee oot et ee e se et s e et eeme e e
— Vorhandensein von elektrischen Leitern (JA/NEIN)

— Vorhandensein von Abdeckstreifen (JA/NEIN)

Genehmigte Merkmale

— Grofdte FIAChe (Flaches Glas): .........ccoooovoooiiierccoeo e ses s sss e neesees s e e eeasesesase s smse s ens s sane e eessmessretas
— Kleinster WINKEL: ... ettt ot se sttt
— Groflte umschriebene Fliche (gebogenes Glas): .........coooiiiueiioccueeieeeeee et

— GIofite SEGMENTNGRE: ........oo....ioooooeeceeeee et et et et e r e e nae

Bemerkungen

................................................................................................................................................................................................

Anlagen: (gegebenenfalls) Liste der Windschutzscheiben (siehe Anlage 8).
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Anlage 3
WINDSCHUTZSCHEIBEN AUS VERBUNDGLAS
(normales, vorbehandeltes oder kunststoffbeschichtetes Verbundglas)

(Haupt- und sekunddre Merkmale nach Anhang Ill F, III H oder Anhang III 1)

Nummer der Bauteil-Typgenehmigung: ..................... Nummer der Erweiterung: ......................

Hauptmerkmale
— Anzahl der Glasscheiben: ..........cccooooovvvvveeioeee.

— Anzahl der ZwisChenschiChUen: ...t ees e ee e s s see s es e e se s rem s s et esesseas

— Nenndicke der ZwischenschiCht(EN): ..........c.coocciivcieiecieeeeeeeeeceeee et e ee et eseeeresssses s esesesssessassessessessssesesessseseesetons i

— Spezielle Behandlung des Glases: ...t s e eess s e e st rane
— Art und Typ der Zwischenschicht{en): ........c.ccoccooooorcooiieereree e eernerrrseere e s sanEe R bR abe bt bamensrnEres

— Art und Typ der Kunststoffbeschichtung(en): .........co.oevivreeecetet e st s s s

Sekundire Merkmale

— Art des Werkstoffs (Spiegelglas/Floatglas/Maschinenglas): .........c.co.cccoioeviiiievniieesesseeseeeeee e eseereseseen
— Firbung des Glases (farblos/EetOnE): .........oiviiiiiiioic et ee e ees e ee e eseees s eaeaeen
— Farbung der Zwischenschicht({en) (vollstindig/TeilWeise): .........co.covoioiveiveveecsrcsee oo eeseeseeeee s eeeesrneeeens
— Vorhandensein von elektrischen Leitern (JA/NEIN)

— Vorhandensein von Abdeckstreifen (JA/NEIN)

Bemerkungen

................................................................................................................................................................................................

Anlagen: Liste der'Windschutzscheiben (siehe Anlage 8).
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Anlage 4
VERBUNDGLASSCHEIBEN AUSSER WINDSCHUTZSCHEIBEN

(Haupt- und sekunddre Merkmale nach Anhang Il G oder Anhang III 1)

Nummer der Bauteil-Typgenehmigung: ..................... Nummer der Erweiterung: ......................

Hauptmerkmale

— Andere Verbundglasscheiben als Windschutzscheiben (JA/NEIN)

— Windschutzscheiben fiir Zugmaschine(n): ...t eer et et s e ses
— Anzahl der Glasscheiben: ...ttt st st n e ne e sneanen
— Anzahl der. ZwischenschiChten: ...ttt s fes bbb e baens

— DICKENKAIBBOTIE: ......veeeeeeeeeeee oo eeeeeeeeeeeeeeee e eeeeeseeeeeeee ettt ettt et bt sene s nns et

— Nenndicke der Zwischenschicht{en): ...t oot ee e v e e s eeeeea e eeee e s e s eneeenesnenens :

— Spezielle Behandlung des GLases: ...ttt skt
— Art und Typ der ZwischenschiCht(en): ... et
— Art und Typ der Kunststoffbeschichtung(en): ............cocovueiiivviiemernes et e b s e sa bt saas s een

— Dicke der Kunststoffbeschichtung(eﬁ):

Sekundiire Merkmale

— Art des Werkstoffs (Spiegelglas/Floatglas/ Maschinenglas): ..........cccocoiivvuoerenririemecssivsssessseene s cvesssssssssesesseones
— FArbung des Glases: .....ccoiccioiuieiiiiiiinieiins sttt sttt st bt et eb sttt ee e b et eene s een e nesnmetene e
— Farbung der Zwischenschicht{en} (vollstindig/ teillWeise): ............c.coveieiiiieecci s s e e
— Farbung der KUNSTStOFDESCRICREURNG(EN): vvvvvvvoooe oo I

— Vorhandensein von elektrischen Leitern (JA/NEIN)

— Vorhandensein von- Abdeckstreifen (JA/NEIN)

Bemerkungen

..................................................................................................................................................................................................
.................................................................................................................................................................................................
................................................................................................................................................................................................

Anlagen: (gegebenenfalls) Liste der Windschutzscheiben (siehe Anlage 8).
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Anlage 5
GLAS-KUNSTSTOFF-WINDSCHUTZSCHEIBEN

(Haupt- und sekunddre Merkmale nach Anhang II1 J)

Nummer der Bauteil-Typgenehmigung: ..................... Nummer der Erweiterung: ......................

Hauptmerkmale

— AL AEE FOIMIL oottt a st es s st es st e et et s st e s e aree s seees
— Anzahl der KunststoffSChiChTen: ..ot sttt ssenes
— Nenndicke des GIASES: ...ttt st n et et en e naees
— Spezielle Behandlung des Glases (JA/NEIN) -

— Nenndicke der Windschutzscheibe: ...ttt
— Nenndicke der Kunststoffzwischenschicht{€n): ..............ccoiuoiieiioeeeceeeeeeeee e seeeseness s sasess s essesesses e sesren
— Art und Typ der Kunststoffbeschichtung(en): ............cco.oeouiiuiiiiicniiiiiicieee e,

— Art und Typ der duBeren KunststoffSChicht: .......ccoo.ooviiiivieieccecc e eee st es st s e s ees s s

Sekundire Merkmale

— Art des Werkstoffs (Spiegelglas/Floatglas/Maschinenglas): ..o seaseeees
—— FATDUNE dES GIASES! ..ottt se st e et r e esee st ee et neet e e e s st nnes b s e ran b nseen
— Firbung der Kunststoffschicht(en) (VOUSTANAIg/ LEIWEISE): ..........verveeerereeeieereeeeeese e eeseesseeees e seseeesess e s esssseens
— Vorhandensein von elektrischen Leitern (JA/NEIN)

— Vorhandensein von Abdeckstreifen {JA/NEIN)

Bemerkungen

Anlagen: Liste der Windschutzscheiben (siehe Anlage 8).
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Anlage 6
GLAS-KUNSTSTOFF-SCHEIBEN AUSSER WINDSCHUTZSCHEIBEN
(Haupt- und sekunddre Merkmale nach Anhang IlI K)

Nummer der Bauteil-Typgenehmigung: ..................... Nummer der Erweiterung: ......................

Hauptmerkmale

— Andere Glas-Kunststoff-Scheiben als Windschutzscheiben (JA/NEIN)

— Windschutzscheiben fiir Zugmaschine(n): ..o s er s e
— Anzahl der Kunststoffschichten: ... se s s asne e e sesne e st senensen trrreeererens
—Dicke des Glases: ... Se— ettt bttt eaea e a st ereran ............................................

— Spezielle Behandlung des Glases (JA/NEIN)

— Nenndicke der SCheibe: ...ttt s
— 'Nenm;licke der KunststoffzwischenschiCht{€n): ... s s e sa s ens e sasss e e sseas e e renanns
— Art und Typ der Kunststoffzwischenschicht{en): ...........ccociiiiici e

— Art und Typ der dufferen KunststoffsChiChE: .........occooiviiieiiieriee e srse et sssrssessse s areseseassens

Sekundire Merkmale

— Art des Werkstoffs (Spiegelglas/Floatglas/ Maschinenglas): .........oocooviinnicnincinn e
— Firbung des Glases (farblos/BetOnt): ........oooooieeiiieee e et ettt
— Firbung der Kunststoffschicht{en) (vollsténdig_/ BEHIWEISE): .ooivieericticecc s e
— Vorhandensein von elektrischen Leitcm {JA/NEIN)

— Vorhandensein von Abdeckstreifen {(JA/NEIN)

Bemerkungen

Anlagen: (gegebenenfalls) Liste der Windschutzscheiben (siehe Anlage 8).
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Anlage 7
DOPPELGLAS-EINHEITEN

(Haupt- und sekunddre Merkmale nach Anhang 111 L)

Nummer der Bauteil-Typgenehmigung: ..................... Nummer der Erweiterung: ......................
Hauptmerkmale
— Aufbau der Doppelglas-Einheiten (symmetrisch/asymmetrisch): ...........oooccecoeieeeooooiverooeroseooosoeos e seessesseseons
~— Nenndicke des ZwisChenraums: ..............ccoooooouveeoosoemeeeemsseeoee oo esssssesees
— Art der ZuSammenDbaus: ...........c...ooeuuiemiereeieniiesisisste ittt eee et s e s et et ee e et e
— Typ jedes Einzelglases nach den Anhingen ILE, Il G, I L, FLK: coooovveeeeeenieereeeeoeooeoooooo
Anlagen

Ein Bogen fiir die zwei Glasscheiben einer symmetrischen Doppelglas-Einheit entsprechend dem Anhang, nach
dem diese Scheiben gepriift oder genehmigt wurden.

Ein Bogen fiir jede Glasscheibe einer asymmetrischen Doppelglas-Einheit entsprechend den Anhingen, nach denen
diese Scheiben gepriift oder genehmigt wurden.

Bemerkungen
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Anlage 8

INHALT DER WINDSCHUTZSCHEIBENLISTE®

Fiir jede genchmigte Windschutzscheibe sind zumindest die folgenden Angaben zu machen:

— Fahrzeughersteller: ...ttt ettt et et st e ntens
— ZugmaschinenTyP: ..ottt sttt e [
— UmSChIIEDENE FIACHE (F): ..ottt s seess st e e et s et semseeeene s eeees et eenseeeeseeeeseemeses s s e eneeen
— Segmenthohe (R): ..o et NS
— Kriimmungsradius (r): L1113 11361 R AR
= EANDaUWINKEL (): .ot et st e e eeeeasa s s s e s see s s s ees e s s e ss s s e seseesseseeseeseee st seaesseems s et erraesseeseeneaes

— Koordinaten des Bezugspunktes (A, B, C) in bezug auf die Mitte der oberen Kante der Windschutzscheibe:

Beschreibung des Parameters F der Windschutzscheibe

——

/' \'--..-;.--l“‘

umschriebene Fliche
) der Windschutzscheibe

S

-,

’

Beschreibung der Parameter r und h der Windschutzscheibe

Krimmungsradius r Segmenthéhe h

4 Z
k r.;l _/

Diese Liste ist den Anlagen 1, 2 (gegebenenfalls), 3 und 5 dieses Anhangs beizufiigen.
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1.1.

1.2.

1.3.

1.4.

2.1.

2.1.1.

2.1.1.1.

2.1.1.2.

2.1.1.3.

| ¥ 89/173/EWG

ANHANG 111 C

ALLGEMEINE PRUFBEDINGUNGEN

BRUCHSTRUKTURPRUFUNG

Die zu priifende Glasscheibe darf nicht fest eingespannt sein; sie kann allerdings auf
einer gleich groBen Glasscheibe mit einem Klebeband befestigt werden, das um den
gesamten Rand gefiihrt ist.

Zur Bruchauslésung wird ein Hammer von ca. 75 g oder ein anderes Werkzeug mit
gleicher Wirkung benutzt. Der Kriimmungsradius der Spitze muss 0,2 mm + 0,05 mm
betragen.

Es muss bei jedem der vorgeschriebenen Anschlagpunkte eine Priifung durchgefiihrt
werden.

Die Untersuchung der Kriimelung wird anhand einer Lichtpause (Kontaktfotopapier)
durchgefiihrt, deren Belichtung nicht spéter als 10 Sekunden nach dem Anschlag
beginnt und nicht l&nger als 3 Minuten danach endet. Es sind nur die dunkelsten Linien,
die die anfingliche Bruchstruktur darstellen, zu beriicksichtigen. Die Priifstelle muss
die fotografischen Wiedergaben der Bruchstruktur autbewahren.

KUGELFALLPRUFUNG
Prifung mit der 227-g-Kugel
Priifeinrichtung

Gehértete Stahlkugel mit einer Masse von 227 g+ 2 g und einem Durchmesser von
ungefdhr 38 mm.

Eine Einrichtung, die eine Kugel im freien Fall aus einer bestimmten Hohe fallenlésst
oder diese auf eine Geschwindigkeit beschleunigt, die sie im freien Fall erreichen
wiirde. Wird eine Einrichtung zum Schieflen der Kugel benutzt, darf die Abweichung
nicht mehr als + 1 % der entsprechenden Geschwindigkeit im freien Fall betragen.

Halteeinrichtung nach Abbildung 1, bestehend aus zwei Stahlrahmen mit
aufeinanderpassend bearbeiteten 15 mm breiten Auflageflachen, die mit 3 mm dicken
und 15 mm breiten Gummistreifen der Harte 50 IRHD belegt sind.

Der untere Rahmen liegt auf einem etwa 150 mm hohen Stahlkasten. Die zu priifende
Scheibe wird durch den oberen Rahmen festgehalten, dessen Gewicht ungefihr 3 kg
betrdgt. Der Stahlkasten ist auf eine Stahlplatte von ungefihr 12 mm Dicke
aufgeschweilit, die als Bodenplatte dient; unter dieser befindet sich eine Unterlage aus
ungefihr 3 mm dickem Gummi der Hérte 50 IRHD.
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2.1.2.

2.1.3.

2.14.

Abmessungen in Millimetern

0290
O 260
v
Priifmuster / by
% SRR RS 8 R
"
e
>
Gummistreifen %
2 5
2 :
10 min, /] - ]
[/
2
< -
" -
Gummiplatte ] - O 350 min. )
Abbildung 1

Halteeinrichtung fur die Kugelfallprifungen
Priifbedingungen
—  Temperatur: 20 + 5 °C,
— Druck: 860 mbar bis 1 060 mbar,
— Relative Luftfeuchtigkeit: 60 % = 20 %.
Priifmuster

Das Priifmuster muss ein ebenes Quadrat mit 300 mm + 10 mm/— 0 mm Seitenlédnge
sein.

Durchfiihrung der Priifung

Das Priifmuster ist vor der Priifung mindestens 4 Stunden lang bei der Priiftemperatur
zu lagern. Sodann ist es in die Halteeinrichtung (Nummer 2.1.1.3) einzulegen. Die
Ebene des Priifmusters ist mit einer Genauigkeit von =+ 3° rechtwinklig zur
Aufschlagsrichtung der Kugel auszurichten.

Der Aufschlagpunkt der Kugel darf vom Mittelpunkt des Priifmusters bei einer
Fallhohe < 6 m nicht weiter als 25 mm und bei einer Fallhohe > 6 m nicht weiter als
50 mm entfernt liegen. Die Kugel muss auf die Seite des Priifmusters aufschlagen, die
der AuBlenseite der in der Zugmaschine eingebauten Sicherheitsglasscheibe entspricht.
Die Kugel darf jeweils nur einmal aufschlagen.
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2.2.

2.2.1.

Prifung mit der 2 260-g-Kugel

Priifeinrichtung

2.2.1.1.

‘ WV 89/173/EWG (angepasst) ‘

Gehartete Stahlkugel mit einer Masse von X 2260 <Xlg+20g und einem
Durchmesser von ungefihr 82 mm.

2.2.1.2.

2.2.1.3.

2.2.2.

2.2.3.

2.2.4.

| ¥ 89/173/EWG

Eine Einrichtung, die eine Kugel im freien Fall aus einer bestimmten Hohe fallenlésst
oder diese auf eine Geschwindigkeit beschleunigt, die sie im freien Fall erreichen
wiirde. Wird eine Einrichtung zum Schieflen der Kugel benutzt, darf die Abweichung
nicht mehr als + 1 % der entsprechenden Geschwindigkeit im freien Fall betragen.

Halteeinrichtung nach Abbildung 1 und Darstellung unter Nummer 2.1.1.3.
Priifbedingungen

—  Temperatur: 20 + 5 °C,

— Druck: 860 mbar bis 1 060 mbar,

— Relative Luftfeuchtigkeit: 60 % = 20 %.

Priifmuster

Das Priifmuster muss ein ebenes Quadrat mit 300 mm + 10 mm/— 0 mm Seitenlédnge
oder aus dem plansten Teil einer Windschutzscheibe oder einer anderen gebogenen
Sicherheitsglasscheibe herausgeschnitten sein.

Wahlweise kann auch die ganze Windschutzscheibe oder andere gebogene
Sicherheitsglasscheibe gepriift werden. In diesem Fall ist darauf zu achten, dass ein
ausreichender Kontakt zwischen der Sicherheitsglasscheibe und dem Rahmen besteht.

Durchfiihrung der Priifung

Das Priifmuster ist vor der Priifung mindestens 4 Stunden lang bei der Priiftemperatur
zu lagern. Sodann ist es in die Halteeinrichtung (Nummer 2.1.1.3) einzulegen. Die
Ebene des Priifmusters ist mit einer Genauigkeit von =+ 3° rechtwinklig zur
Aufschlagsrichtung der Kugel auszurichten.

Im Falle von Glas-Kunststoff-Scheiben ist das Priifmuster mit geeigneten
Vorrichtungen auf der Halteeinrichtung festzuklemmen.

Der Aufschlagpunkt der Kugel darf vom Mittelpunkt des Priifmusters nicht weiter als
25 mm entfernt liegen. Die Kugel muss auf die Seite des Priifmusters aufschlagen, die
der Innenseite der in der Zugmaschine eingebauten Sicherheitsglasscheibe entspricht.
Die Kugel darf jeweils nur einmal aufschlagen.
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3.1.

3.1.1.

PHANTOMFALLPRUFUNG
Prafeinrichtung

Phantomfallkérper, bestehend aus einem kugelférmigen oder halbkugelformigen
Kopf aus Hartholz und einem auswechselbaren Filzbelag mit oder ohne
Holzquertrdger. Zwischen dem kugelformigen Teil und dem Quertrdger befindet sich
ein halsformiges Zwischenstiick und auf der anderen Seite des Quertrdgers eine
Halterungsstange.

Die Abmessungen sind in Abbildung 2 angegeben.

‘ WV 89/173/EWG (angepasst)

Die Gesamtmasse X> der Priifeinrichtung <X] muss 10 kg + 0,2 kg betragen.
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| ¥ 89/173/EWG

|
Abmessungen in Millimetern T 1 4
]
Halterungs-
stange
\ .
S
| it
N ]
I
Quertrager
(wahlweise)
N\ : g
, [
' s x>
Zwischenstiick — »?

Kopf — |

Filzbelag —
5 mm dick

Abbildung 2
Phantomfallkdrper

3.1.2.  Eine Einrichtung, die den Phantomfallkdrper im freien Fall aus einer festgelegten
Hohe fallenlédsst oder ihn auf die Geschwindigkeit beschleunigt, die er im freien Fall
erreichen wiirde.

Wird eine Einrichtung zum Schieen des Phantomfallkorpers benutzt, so darf die
Abweichung nicht mehr als + 1 % der Geschwindigkeit im freien Fall betragen.
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3.2.

3.2.1.

3.2.2.

3.2.3.

Halteeinrichtung nach Abbildung 3 zur Priifung ebener Priifmuster. Die
Halteeinrichtung besteht aus zwei Stahlrahmen mit aufeinanderpassend bearbeiteten,
50 mm breiten Auflageflachen, die mit etwa 3 mm dicken und 15 mm + 1 mm breiten
Gummistreifen der Hérte 70 IRHD belegt sind.

Der obere Rahmen wird mit dem unteren mit mindestens acht Schrauben fest
verschraubt.

Priufbedingungen
Temperatur: 20 °C + 5 °C,
Druck: 860 mbar bis 1 060 mbar,

Relative Luftfeuchtigkeit: 60 % = 20 %.

Gummi- Abmessungen in Millimeter

/streifen Schraube (1)
raube (!

P

|

|

|

I

|
470

570

05| |
- 1070
.
- 1 17Q —
Abbildung 3

Halteeinrichtung fur Phantomfallprifungen

Q)

Empfohlenes Drehmoment fiir Schrauben M20: > 30 Nm.
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3.3.

3.3.1

3.3.2.

Durchfiihrung der Prifungen
Priifung an einem ebenen Priifmuster

Das ebene Priifmuster mit einer Lidnge von 1 100 mm + 5 mm/—2 mm und einer
Breite von 500 mm + 5 mm/— 2 mm ist vor der Priifung mindestens vier Stunden lang
bei einer Temperatur von 20°C+5°C zu lagern. Das Priifmuster ist in die
Halteeinrichtung (Nummer 3.1.3) einzulegen; die Schrauben sind mit einem solchen
Drehmoment anzuziehen, dass sich das Priifmuster wihrend der Priifung um nicht
mehr als 2 mm verschiebt. Die Ebene des Priifmusters muss rechtwinklig zur
Aufschlagsrichtung des Fallkorpers liegen. Der Fallkorper darfnicht weiter als 40 mm
vom Mittelpunkt des Priifmusters auf die Seite aufschlagen, die der Innenseite der auf
der Zugmaschine eingebauten Sicherheitsglasscheibe entspricht; er darf nur einmal
aufschlagen.

Die Aufschlagfliche des Filzbelages muss nach Durchfiihrung von 12 Phantomfall-
priifungen erneuert werden.

Priifungen an einer kompletten Windschutzscheibe (nur bei Fallhdhen bis maximal
1,5 m)

‘ WV 89/173/EWG (angepasst) ‘

Die Windschutzscheibe wird lose auf einen Priifrahmen aufgelegt, so dass sie auf
threm ganzen Umfang in einer Breite von 15 mm auf etwa 3 mm dicken
Gummistreifen der Hérte 70 IRHD aufliegt. Der Priifrahmen muss aus einem
formsteifen Stiick bestehen und der Form der Windschutzscheibe entsprechend so
ausgebildet sein, dass der Phantomfallkérper auf die Innenfliche der
Windschutzscheibe aufschldgt. Falls erforderlich, BX> ist die Windschutzscheibe mit
geeigneten Vorrichtungen am Priifrahmen festzuklemmen. <X] Der Priifrahmen muss
auf einem festen Untergrund und auf einer Unterlage aus etwa 3 mm dickem Gummi
der Hérte 70 IRHD stehen.

| ¥ 89/173/EWG

Die Aufschlagrichtung des Phantomfallkdrpers muss mit der Oberfliche der
Windschutzscheibe ungefihr einen rechten Winkel bilden.

Der Phantomfallkdrper darf nicht weiter als 40 mm vom geometrischen Mittelpunkt
der Windschutzscheibe auf die Seite aufschlagen, die der Innenseite der in der
Zugmaschine eingebauten Sicherheitsglasscheibe entspricht; er darf nur einmal
aufschlagen.

Die Aufschlagfliche des Filzbelages muss nach Durchfiihrung von
12 Phantomfallpriifungen erneuert werden.
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4.1.

4.1.1.

ABRIEBPRUFUNGEN
Prafeinrichtung
Abriebgerit’, schematisch dargestellt in Abbildung 4, bestehend aus:

— einer mit einer zentralen Aufspannvorrichtung versehenen horizontalen
Drehscheibe, die sich gegen den Uhrzeigersinn mit 65 bis 75 min —1 dreht, und

Abbildung 4
Schema des Abriebgerates

—  zwei belasteten parallelen Auslegern, von denen jeder ein spezielles Abriebrad
tragt, das sich frei auf einer kugelgelagerten horizontalen Achse dreht; jedes
Abriebrad liegt mit einer Kraft entsprechend einer Masse von 500 g auf dem
Priifmuster auf.

Die Drehscheibe des Abriebgerites muss sich gleichmidBig und ungeféhr in einer
Ebene drehen (die Abweichung von dieser Ebene darf nicht gréBer als + 0,05 mm sein,
gemessen in einem Abstand von 1,6 mm vom AuBlenrand der Drehscheibe). Die Riader
sind so befestigt, dass sie sich bei Berlihrung mit dem drehenden Priifmuster
entgegengesetzt drehen; dadurch werden bei jeder Umdrehung des Priifmusters zwei
Druck- und Abriebvorgidnge entlang gekriimmter Linien auf einer Ringfldche von
ungefihr 30 cm® ausgeiibt.

Ein geeignetes Abriebgerit wird von Teledyne Taber (USA) geliefert.
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Abriebrider '° mit einem Durchmesser von 45 bis 50 mm und einer Breite von
12,5 mm, hergestellt aus einem speziellen feingesiebten Schleifmittel und in einem
mittelharten Gummi eingelagert. Die Réder miissen eine Hérte von 72 + 5 IRHD
aufweisen, die an vier gleichweit voneinander entfernten Punkten auf einer Mittellinie
der Abrieboberfliche gemessen wird, wobei der Druck in senkrechter Richtung
entlang eines Abriebraddurchmessers angesetzt wird; die Ablesung der
Messergebnisse erfolgt 10 Sekunden nach der vollen Einwirkung der Kraft.

Um eine vollkommen plane Schleiffliche der Abriebrider zu erhalten, sind diese bei
sehr langsamer Geschwindigkeit gegen eine Glasscheibe einzuschleifen.

‘ WV 89/173/EWG (angepasst) ‘

Lichtquelle, bestehend aus einer Glithlampe mit einem Gliithfaden, der sich innerhalb
eines Parallelepipedes von 1,5 mm x 1,5 mm x 3 mm befindet. B> Die angelegte
Spannung muss so grof} sein, dass die Farbtemperatur 2 856 K + 50 K betragt. <XI
Diese Spannung muss auf+ 1/1 000 stabilisiert sein. Der Spannungsmesser muss eine
entsprechende Genauigkeit besitzen.

| ¥ 89/173/EWG

Optisches System, bestehend aus einer Linse mit einer Mindestbrennweite f von
500 mm und korrigierter chromatischer Aberration. Die grofite Apertur darf /20 nicht
iiberschreiten. Der Abstand zwischen Linse und Lichtquelle ist so einzustellen, dass
ein moglichst paralleler Lichtstrahl erreicht wird. Zur Begrenzung des
Lichtstrahldurchmessers auf 7 mm + 1 mm ist eine Blende einzufligen. Diese Blende
ist in einer Entfernung von 100 mm=+50mm auf der der Lichtquelle
entgegengesetzten Seite der Linse anzubringen.

Einrichtung zur Streulichtmessung (siche Abbildung 5), bestehend aus einer Fotozelle
(Fotoelement) mit integrierender Kugel von 200 mm bis 250 mm Durchmesser. Die
Kugel muss mit einer Lichtein- und Austrittsoffnung versehen sein. Die
Eintritts6ffnung muss rund sein und einen Durchmesser von doppelter Grofle des
Lichtstrahldurchmessers haben. Die Austrittséffnung der Kugel muss nach dem
Verfahren in Nummer 4.4.3 entweder mit einer Lichtfalle oder einem
Reflexionsstandard versehen sein. Die Lichtfalle muss das gesamte Licht absorbieren,
wenn sich kein Priifmuster im Lichtstrahl befindet.

Die Lichtstrahlachse muss durch den Mittelpunkt der Eintritts- und Austrittsoffnung
laufen. Der Durchmesser b der Lichtaustrittsoffnung erhdlt den Wert b = 2a - tan 4°,
wobei a der Kugeldurchmesser ist. Die Fotozelle ist so zu montieren, dass sie nicht
durch Licht, das direkt von der Eintrittséffnung oder von dem Reflexionsstandard
kommt, getroffen wird.

Die Innenfldche der integrierenden Kugel und des Reflexionsstandards miissen
moglichst gleichméBig reflektieren und matt und nichtselektiv sein. Der Messwert der
Fotozelle muss im benutzten Lichtstérkenbereich innerhalb + 2 % linear sein.

Geeignete Abriebrader kdnnen bezogen werden von Teledyne Taber (USA).
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4.2.

4.2.1.

4.2.2.

4.2.3.

4.3.

4.4,

Die Einrichtung zur Streulichtmessung muss so beschaffen sein, dass das
Galvanometer bei dunkler Kugel keinen Ausschlag liefert. Die gesamte Einrichtung ist
in regelmédBigen Abstinden durch Standards bestimmter Streuung zu kontrollieren.
Werden Streulichtmessungen mit anderen Einrichtungen oder abweichenden
Verfahren durchgefiihrt, so sind die Ergebnisse gegebenenfalls zu korrigieren, um
Ubereinstimmung mit den Ergebnissen der vorstehend beschriebenen Einrichtung zu
erhalten.

Fotozelle

Abdeckschirm

Integrierende
Kugel

Lichefalle

Offnung der
Lichtfalle

L Paralleler
ampe Lichtstrahl

200 £ a £ 250 mm _

Abbildung 5
Einrichtung zur Streulichtmessung
Prufbedingungen
Temperatur: 20 °C + 5 °C
Druck: 860 mbar bis 1060 mbar
Relative Luftfeuchtigkeit: 60 % = 20 %
Prufmuster

Die Priifmuster miissen ebene Quadrate mit einer Seitenldnge von 100 mm sein, deren
beide Oberfldchen moglichst plan und parallel sind und in der Mitte erforderlichenfalls
ein Loch mit einem Durchmesser von 6,4 mm + 0,2 mm/— 0 mm zum Einspannen
haben.

Durchfiihrung der Prifung

Die Abriebpriifung wird nur an der Oberfliche des Priifmusters ausgefiihrt, die der
Aulenseite der in der Zugmaschine eingebauten Sicherheitsglasscheibe entspricht, bei
kunststoffbeschichteten Sicherheitsgldsern an der der Innenseite entsprechenden
Oberfléiche.
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44.1.

4.4.2.

4.4.3.

Die Priifmuster sind unmittelbar vor und nach dem Abrieb wie folgt zu reinigen:

a)  mit einem Leinentuch unter klarem flieBendem Wasser abwischen;
b)  mit destilliertem oder entmineralisiertem Wasser spiilen;
c¢)  mit Sauerstoff oder Stickstoff trockenblasen;

d) mogliche Wasserspuren durch leichtes Betupfen mit einem feuchten Leinentuch
entfernen. Gegebenenfalls durch leichtes Pressen zwischen zwei Leinentiichern
trocknen.

Jede Ultraschallbehandlung ist zu vermeiden. Nach der Reinigung diirfen die
Prifmuster nur an ihren Kanten angefasst werden und sind geschiitzt vor
Beschddigung und Verschmutzung ihrer Oberfliche aufzubewahren.

Die Priifmuster sind vor der Priifung mindestens 48 Stunden lang bei 20 °C = 5 °C und
60 % + 20 % relativer Luftfeuchtigkeit zu lagern.

Das Priifmuster ist unmittelbar an der Eintrittsoffnung der integrierenden Kugel
anzubringen. Der Winkel zwischen der Senkrechten zur Oberfliche des Priifmusters
und der Lichtstrahlachse darf 8° nicht {iberschreiten.

Sodann sind die in der folgenden Tabelle aufgezeigten vier Messungen
durchzufiihren:

Messung Mit Mit Mit Dargestellte GroB3e
Prifmuster | Lichtfalle | Reflexions-
standard
T, Nein Nein Ja Einfallendes Licht
T, Ja Nein Ja Gesamtes vom Priifmuster

durchgelassenes Licht

Ts Nein Ja Nein Durch die Einrichtung
gestreutes Licht

Ty Ja Ja Nein Durch das Instrument und
Priifmuster gestreutes Licht

Die Messungen T, T,, T3 und T4 sind in anderen spezifischen Stellungen des
Priifmusters zu wiederholen, um dessen Gleichformigkeit zu ermitteln.

Die Gesamtdurchlédssigkeit wird bestimmt nach T, = T/T;.
Der Durchldssigkeitsfaktor fiir diffuses Licht wird berechnet nach:
Td = (T4 - T3(T2/T1))/T1

Zu berechnen ist die gestreute prozentuale Triibung, oder das gestreute Licht, oder
beides:

(To/Ty) x 100 %
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Die anfiangliche Triibung des Priifmusters wird an mindestens vier gleich weit
voneinander entfernten Punkten der nicht dem Abrieb unterworfenen Fliche unter
Anwendung obiger Formel ermittelt. Die Ergebnisse sind fiir jedes Priifmuster zu
mitteln. Anstelle der vier Punktmessungen kann man einen Mittelwert erhalten, indem
das Priifmuster mit einer konstanten Drehzahl von mindestens 3 Umdrehun-
gen/Sekunde gedreht wird.

Fiir jede Sicherheitsglasscheibe sind drei Priifungen mit derselben Belastung durch-
zufiihren. Die Triibung dient als Mal3 des Oberfldchenabriebs nach der Abriebpriifung.

Das gestreute Licht durch die abgeriebene Bahn wird an mindestens vier gleich weit
voneinander entfernten Punkten nach obiger Formel gemessen. Die Ergebnisse fiir
jedes Priifmuster sind zu mitteln. Anstelle der vier Punktmessungen kann man einen
Mittelwert erhalten, indem das Priifmuster mit einer konstanten Drehzahl von
mindestens 3 Umdrehungen/Sekunde gedreht wird.

4.5

‘ WV 89/173/EWG (angepasst)

Die Abriebpriifung wird nur dann durchgefiihrt, wenn die Priifstelle dies aufgrund ihr
vorliegender Information fiir notwendig erachtet. > Anderungen der Zwischen-
schicht oder der Glasdicke zum Beispiel bediirfen, auler bei Glas-Kunststoff-Material,
in der Regel keiner weiteren Priifung. <XI

4.6.

5.2.

DE

| ¥ 89/173/EWG

Schwierigkeitsgrade der sekundaren Merkmale

Die sekunddren Merkmale bleiben unberiicksichtigt.

PRUFUNG BEI ERHOHTER TEMPERATUR
Durchfiihrung der Prifung

Drei quadratische Proben oder drei Priifmuster mit einer Gréfe von mindestens
300 mm x 300 mm, die die Priifstelle je nach Fall an drei Windschutzscheiben oder
drei anderen Glasscheiben entnommen hat, und von denen eine Seite der Oberkante
der Glasscheibe entspricht, werden auf 100 °C erhitzt.

Diese Temperatur wird 2 Stunden aufrechterhalten; danach ldsst man die Priifmuster
auf Raumtemperatur abkiihlen. Bestehen die beiden &uBeren Oberflichen der
Sicherheitsglasscheibe aus anorganischen Werkstoffen, so erfolgt die Priifung durch
senkrechtes Eintauchen des Priifmusters in kochendes Wasser wiéhrend der
vorgeschriebenen Dauer; dabei ist ein unzulédssiger thermischer Schock zu vermeiden.
Werden die Priifmuster aus Windschutzscheiben herausgeschnitten, dann muss ein
Rand des Priifmusters Teil des Randes der Windschutzscheibe sein.

Schwierigkeitsgrade der sekundaren Merkmale

Farblos  Getont
Farbung der Zwischenschicht: 1 2

Die anderen sekunddren Merkmale bleiben unberiicksichtigt.
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5.3.

5.3.1.

5.3.2.

5.3.2.1.

5.3.2.2.

6.1.
6.1.1.

6.1.1.1.

6.1.1.2.

6.1.1.3.

Auswertung der Ergebnisse

Die Priifung der Widerstandsfihigkeit gegen erhohte Temperatur gilt dann als
bestanden, wenn keine Blasen oder andere Fehler auflerhalb von 15 mm von einem
nichtgeschnittenen Rand oder von 25 mm von einem geschnittenen Rand des
Priifmusters oder der Probe oder auBlerhalb von 10 mm entlang jeder wihrend der
Priifung aufgetretenen Bruchstelle entstehen.

Ein Satz von Priifmustern oder Proben, der fiir die Erteilung einer Genehmigung
vorgelegt wurde, wird hinsichtlich des Verhaltens bei erhohter Temperatur als
zufriedenstellend betrachtet, wenn eine der folgenden Bedingungen erfiillt ist:

Alle Priifungen ergeben ein zufriedenstellendes Ergebnis, oder

falls eine Priifung ein negatives Ergebnis erbracht hat, ist bei einer Wieder-
holungspriifung an einem neuen Satz von Priifmustern oder Proben ein
zufriedenstellendes Ergebnis zu erzielen.

PRUFUNG DER BESTRAHLUNGSBESTANDIGKEIT
Prufmethode
Priifeinrichtung

Strahlungsquelle, bestehend aus einer Mitteldruck-Hg-Lampe aus einem senkrecht
montierten Quarzrohr (ozonfreier Typ). Nennabmessungen der Lampe: Linge 360 mm,
Durchmesser 9,5 mm, Bogenldnge 300 mm + 4 mm, Lampe: 750 W £ 50 W.

Jede andere Strahlungsquelle, die dieselbe Wirkung wie die obengenannte erzielt,
kann verwendet werden. Zum Nachweis derselben Wirkung anderer Lampen ist ein
Vergleich durch Messung der im Wellenlingenbereich von 300 bis 450 Nm
emittierten Energiemenge vorzunehmen; alle anderen Wellenldngen werden durch
geeignete Filter eliminiert. Die Ersatzlampe muss mit diesen Filtern benutzt werden.

Bei Sicherheitsglasscheiben, fiir die keine zufriedenstellende Korrelation zwischen
dieser Priifung und den Verwendungsbedingungen besteht, sind die
Priifungsbedingungen entsprechend anzupassen.

Stromversorgungs- und Ziindgerdt, die der Lampe (Nummer 6.1.1.1) eine
Ziindspannung von mindestens 1 100 V und eine Betriebsspannung von 500 V + 50 V
liefern.

Einrichtung zum Befestigen und Drehen der Priifmuster mit 1 bis 5 Umdrehungen/min
um die zentral angeordnete Strahlungsquelle, um eine gleichmiflige Bestrahlung
sicherzustellen.
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6.1.2.
6.1.2.1.
6.1.2.2.

6.1.3.

6.2.

6.3.
6.3.1.

Priifmuster
Die GroBe der Priifmuster muss 76 mm x 300 mm betragen.

Die Priifmuster werden von der Priifstelle aus dem oberen Teil der Glasscheiben so
ausgeschnitten, dass:

— bei anderen Scheiben als Windschutzscheiben der obere Rand der Priifmuster
dem oberen Rand der Glasscheiben entspricht;

—  bei Windschutzscheiben der obere Rand der Priifmuster der oberen Grenze des
Bereichs entspricht, in dem die regulére Durchldssigkeit gema3 Nummer 9.1.2.2
dieses Anhangs zu kontrollieren und festzustellen ist.

Durchfiihrung der Priifung

Die Lichtdurchlissigkeit nach den Nummern 9.1.1 bis 9.1.2 dieses Anhangs ist an drei
Priifmustern vor der Bestrahlung zu messen. Ein Teil eines jeden Priifmusters ist vor
Strahlung zu schiitzen; dann ist es mit seiner Lénge parallel zur Lampenachse in einem
Abstand von 230 mm zu dieser in die Priifeinrichtung zu stellen. Die
Priifmustertemperatur muss wéhrend der Priifung auf 45 °C + 5 °C gehalten werden.
Diejenige Flidche eines jeden Priifmusters, welche den verglasten dufleren Teil der
Zugmaschine darstellt, muss der Lampe zugewandt sein. Fiir den in Nummer 6.1.1.1
beschriebenen Lampentyp betrdgt die Strahlungszeit 100 Stunden. Nach der
Bestrahlung ist nochmals die Lichtdurchldssigkeit der bestrahlten Fliche eines jeden
Priifmusters zu messen.

Jedes Priifmuster oder jede Probe (insgesamt 3 Stiick) ist wie oben beschrieben so der
Strahlung auszusetzen, dass sie in jedem Punkt des Priifmusters oder der Probe auf die
Zwischenschicht dieselbe Wirkung hervorruft wie eine 100 Stunden dauernde
Sonnenstrahlung von 1 400 W/m’.

Schwierigkeitsgrade der sekundaren Merkmale

Farblos Getont
Farbung des Glases 2 1
Farbung der Zwischenschicht 1 2
Die anderen sekunddren Merkmale bleiben unberiicksichtigt.

Auswertung der Ergebnisse

Die Priifung der Bestrahlungsbesténdigkeit gilt als bestanden,

6.3.1.1.

‘ WV 89/173/EWG (angepasst) ‘

wenn die Lichtdurchlédssigkeit wie nach den Nummern 9.1.1 B> bis <XI 9.1.2 dieses
Anhangs gemessen nicht unter 95 % des Wertes vor der Bestrahlung sinkt und in
keinem Fall folgende Werte unterschreitet:
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6.3.1.1.

6.3.1.1.

6.3.1.2.

6.3.2.

6.3.2.1.

6.3.2.2.

7.1.

7.2.

| ¥ 89/173/EWG

1. 70 % bei anderen Scheiben als Windschutzscheiben, die den Vorschriften fiir
das Sichtfeld des Fahrers in allen Richtungen entsprechen miissen,
2. 75 % fir Windschutzscheiben in dem Bereich, in dem die reguldre

Durchléssigkeit gemiB Definition in Nummer 9.1.2.2 unten kontrolliert werden muss.

Eine leichte Farbung beim Betrachten der Probe oder des Priifmusters gegen einen
weilen Hintergrund nach der Bestrahlung ist jedoch zulédssig.

Ein Satz von Priifmustern oder Proben, der fiir die Erteilung einer Genehmigung
eingereicht wurde, wird hinsichtlich der Bestrahlungsbestdndigkeit als zufrieden-
stellend betrachtet, wenn eine der folgenden Bedingungen erfiillt ist:

Alle Priifungen ergeben ein zufriedenstellendes Ergebnis.

Hat eine Priifung ein negatives Ergebnis erbracht, so ist bei einer Wiederholungs-
priifung an einem neuen Satz von Priifmustern oder Proben ein zufriedenstellendes
Ergebnis zu erzielen.

PRUFUNG DER FEUCHTIGKEITSBESTANDIGKEIT

Durchfiihrung der Prifung

Drei quadratische Priifmuster oder Proben von mindestens 300 mm x 300 mm sind
zwei Wochen lang vertikal in einem geschlossenen Behélter bei einer Temperatur von
50 °C + 2 °C und einer relativen Luftfeuchtigkeit von 95 % + 4 %' aufzubewahren.

Die Priifmuster werden so vorbereitet, dass:

— zumindest eine Kante der Priifmuster einer Kante der urspriinglichen
Glasscheibe entspricht,

— werden mehrere Priifmuster gleichzeitig untersucht, ist flir einen ausreichenden
Zwischenraum zwischen den Priifmustern zu sorgen.

Es miissen Vorkehrungen getroffen werden, damit von den Wianden und dem Deckel
der Priitkammer heraustropfendes Kondenswasser von den Priifmustern ferngehalten
wird.

Schwierigkeitsgrade der sekundaren Merkmale
Farblos Getont
Farbung der Zwischenschicht 1 2

Die anderen sekunddren Merkmale bleiben unberiicksichtigt.

DE

Diese Priifbedingungen schlieBen jegliche Kondensationen auf den Priifmustern aus.
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7.3.

7.3.1.

7.3.2.

7.3.2.1.

7.3.2.2.

8.1.

8.2.

8.3.

DE

Auswertung der Ergebnisse

Sicherheitsglas wird hinsichtlich der Feuchtigkeitsbesténdigkeit als zufriedenstellend
angesehen, wenn keine deutliche Verdnderung auBerhalb von 10 mm von den
ungeschnittenen Kanten oder von 15 mm vor den geschnittenen Kanten festgestellt
wird, nachdem normale und vorbehandelte Verbundglasscheiben zwei Stunden und
mit Kunststoff beschichtete Glasscheiben und Kunststoff-/Glasscheiben 48 Stunden
lang bei Raumtemperatur gelagert worden sind.

Ein Satz von Priifmustern oder Proben, der fiir die Erteilung einer Genehmigung
eingereicht wurde, wird hinsichtlich der Feuchtigkeitsbestidndigkeit als zufrieden-
stellend betrachtet, wenn eine der folgenden Bedingungen erfiillt ist:

Alle Priifungen ergeben ein zufriedenstellendes Ergebnis.

Nachdem eine Priifung ein negatives Ergebnis erbracht hat, werden bei einer
Wiederholungspriifung mit einem neuen Satz von Priifmustern zufriedenstellende
Ergebnisse erzielt.

PRUFUNG DER TEMPERATURWECHSELBESTANDIGKEIT

Prifverfahren

Zwei Priifmuster der GroBe 300 mm x 300 mm werden sechs Stunden lang in einem
Behélter bei einer Temperatur von — 40 °C + 5 °C gelagert; anschlieBend werden sie
eine Stunde lang oder bis zu ihrer Angleichung an die AuBlentemperatur (23 °C + 2 °C)
der Raumluft ausgesetzt. Dann werden sie drei Stunden lang in einen Luftstrom von
72 °C +2 °C gestellt. Nach erneuter Lagerung bei 23 °C =2 °C und Abkiihlung auf
diese Temperatur werden die Priifmuster untersucht.

Schwierigkeitsgrad der sekundéaren Merkmale
Farblos Getont

Farbung der Zwischenschicht oder der 1 2
Kunststoffbeschichtung

Die anderen sekunddren Merkmale bleiben unberiicksichtigt.
Auswertung der Ergebnisse

Die Priifung der Temperaturwechselbestindigkeit gilt dann als bestanden, wenn die
Priifmuster keine Risse, Triibungen, Abblétterungen oder andere erkennbaren
Verschlechterungen aufweisen.
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9.1
9.1.1
9.1.1.1.

9.1.1.2.

9.1.1.3.

OPTISCHE EIGENSCHAFTEN
Prafung der Lichtdurchlassigkeit
Priifeinrichtung

Lichtquelle, bestehend aus einer Glithlampe mit einem Glithfaden, der sich innerhalb
eines Parallelepipeds von 1,5 mm x 1,5 mm % 3 mm befindet. Die angelegte
Spannung muss so grof3 sein, dass die Farbtemperatur 2 856 K + 50 K betrégt. Diese
Spannung muss auf 1/1 000 stabilisiert sein. Der Spannungsmesser muss eine
entsprechende Genauigkeit besitzen.

Optisches System, bestehend aus einer Linse mit einer Mindestbrennweite f von
500 mm und hinsichtlich chromatischer Aberration korrigiert. Die gro3te Apertur darf
/20 nicht tiberschreiten. Der Abstand zwischen Linse und Lichtquelle ist so einzu-
stellen, dass ein moglichst paralleler Lichtstrahl erreicht wird. Zur Begrenzung des
Lichtstrahldurchmessers auf 7 mm + 1 mm ist eine Blende einzufligen. Diese Blende
ist in einer Entfernung von 100 mm + 50 mm auf der der Lichtquelle entgegen-
gesetzten Seite der Linse anzubringen. Der Messpunkt muss in der Mitte des
Lichtstrahls liegen.

Messeinrichtung: Der Empfinger muss hinsichtlich der relativen spektralen
Empfindlichkeit mit der relativen spektralen Lichtempfindlichkeit des photometri-
schen Normalbeobachters nach der CIE' fiir lichtoptisches Sehen im wesentlichen
iibereinstimmen. Die lichtempfindliche Oberfliche des Empfiangers muss mit einem
lichtstreuenden Mittel bedeckt sein und einen mindestens doppelt so groBen
Querschnitt wie der durch das optische System emittierte Lichtstrahl haben. Bei einer
integrierenden Kugel muss ihre Apertur mindestens zweimal so grofl wie der
Querschnitt des parallelen Teils der Strahlen sein.

‘ WV 89/173/EWG (angepasst)

Die Linearitdt des Empfangers und des zugehorigen Anzeigeinstruments muss besser
als 2 % des nutzbaren Skalenbereichs sein. X> Der Empfinger muss in der Licht-
strahlachse liegen. <X

9.1.2.

| ¥ 89/173/EWG

Durchfiihrung der Priifung

Die Empfindlichkeit des Empfiangers muss so eingestellt werden, dass das Anzeige-
instrument einen Ausschlag von 100 Skalenteilen aufweist, wenn sich keine
Sicherheitsglasscheibe im Strahlengang befindet. Ohne Lichteinfall muss das
Instrument Null anzeigen.

Die Sicherheitsglasscheibe ist in einem Abstand vom Empfinger anzuordnen, der
ungefihr dem flinffachen Durchmesser des Empféngers entspricht. Die Sicherheits-
glasscheibe ist zwischen die Blende und den Empfinger einzubringen und so
auszurichten, dass der Winkel des einfallenden Lichtstrahls 0° +5° betrdgt. Die
Lichtdurchldssigkeit der Sicherheitsglasscheibe ist zu messen, wobei flir jeden

12

Internationale Beleuchtungskommission.
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9.1.2.1.

9.1.2.2.

Messpunkt die Anzahl der Teilstriche n auf dem Anzeigeinstrument abzulesen ist. Die
Lichtdurchlassigkeit T, ist dann n/100.

Wird das Priifverfahren bei Windschutzscheiben angewandt, dann diirfen wahlweise
entweder ein aus dem flachen Teil der Windschutzscheibe herausgeschnittenes
Priifmuster oder ein speziell hergestelltes flaches Quadrat aus dem gleichen Werkstoff
und gleicher Dicke der betreffenden Windschutzscheibe verwendet werden, wobei die
Messung rechtwinklig zum Glas erfolgt.

Die Priifung erfolgt in der Zone I nach Nummer 9.2.5.2 dieses Anhangs.

9.1.2.3.

‘ WV 89/173/EWG (angepasst) ‘

Bei Zugmaschinen, bei denen es nicht mdglich ist, die Zonel [X> nach
Nummer 9.2.5.2 zu bestimmen <XI , wird die Priifung in Zone I’ nach Nummer 9.2.5.3
durchgefiihrt.

9.1.3.

9.14.

9.14.1.

9.14.2.

9.2.

9.2.1

| ¥ 89/173/EWG

Schwierigkeitsgrad der sekunddren Merkmale
Farblos Getont
Farbung des Glases 1 2
Farbung der Zwischenschicht 1 2
(bei Verbundglaswindschutzscheiben)
Nicht enthalten  Enthalten

Farbkeil und/oder Abdeckstreifen 1 2
Die anderen sekunddren Merkmale bleiben unberiicksichtigt.
Auswertung der Ergebnisse

Die bei Windschutzscheiben nach Nummer 9.1.2 gemessene Lichtdurchlédssigkeit darf
75 % nicht unterschreiten und bei anderen Scheiben als Windschutzscheiben nicht
weniger als 70 % betragen.

Bei Verglasungen, die keine wesentliche Rolle fiir die Sichtverhiltnisse des
Fahrzeugfiihrers (z. B. Glasdach) spielen, kann der Lichtdurchldssigkeitsfaktor unter
70 % liegen. Scheiben mit einem Lichtdurchlissigkeitsfaktor von weniger als 70 %
miissen mit dem entsprechenden Symbol gekennzeichnet sein.

Priafung der optischen Verzerrung
Anwendungsbereich

Das beschriebene Verfahren ist ein Projektionsverfahren zur Bestimmung der durch
die Sicherheitsglasscheibe verursachten optischen Verzerrung.
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9.2.1.1. Begriffsbestimmungen

9.2.1.1.1. Optische Ablenkung: Der Winkel zwischen der virtuellen und der reellen
Richtung eines durch die Sicherheitsglasscheibe gesehenen Punktes. Die Grofe der
Ablenkung ist eine Funktion des Einfallswinkels der Sehlinie, der Dicke und Neigung
der Glasscheibe und des Kriimmungsradius am Einfallsort.

9.2.1.1.2. Optische Verzerrung in einer Richtung MM’ ist die algebraische Differenz Aa
zwischen den Ablenkwinkeln, gemessen zwischen zwei Punkten M und M’ auf der
Glasoberfldche; die Entfernung dieser beiden Punkte voneinander ist so zu wéhlen,
dass ihre Projektionen in einer Ebene rechtwinklig zur Blickrichtung im vorgegebenen
Abstand Ax zueinander stehen (siehe Abbildung 6).

Eine Ablenkung gegen den Uhrzeigersinn wird als positiv und im Uhrzeigersinn als
negativ bewertet.

9.2.1.1.3. Optische Verzerrung in einem Punkt M: Maximum der optischen Verzerrung
fiir alle Richtungen MM’ ausgehend von Punkt M.

9.2.1.2. Priifeinrichtung

Dieses Verfahren beinhaltet die Projektion eines geeigneten Rasters durch die zu
priifende Sicherheitsglasscheibe auf einen Bildschirm. Die Anderung der Form des
projizierten Rasters durch das Einfligen der Sicherheitsglasscheibe in den
Strahlengang liefert ein Mal3 fiir die Verzerrung. Die Priifeinrichtung muss aus
folgenden Teilen bestehen, deren Anordnung aus Abbildung 9 ersichtlich ist.

E,
> j ----- -
1
Sicherheitsglasscheibe
<
y
’ C E.
Abbildung 6
Grafische Darstellung der optischen Verzerrung
Anmerkungen: A, = o3 —ay ist die optische Verzerrung in Richtung MM'.
Ay = MC ist der Abstand zwischen zwei Geraden durch

die Punkte M und M’ parallel zur Blickrichtung.
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Rasterdiapositiv Blende
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Lichtquelle Kondensorlinse Linse
Abbildung 7
Optische Einrichtung des Projektors
9.2.1.2.1. Projektor hoher Qualitdt mit starker Punktlichtquelle und beispielsweise

folgenden Eigenschaften:

— Brennweite von mindestens 90 mm;

— Apertur von etwa 1/2,5;

— 150-W-Halogenlampe (bei Verwendung ohne Filter);

— 250-W-Quarzlampe (bei Verwendung eines Griinfilters).
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Abbildung 8
VergroRerter Ausschnitt des Rasters

Der Projektor ist schematisch in Abbildung 7 dargestellt. Eine Lochblende von 8 mm
Durchmesser wird etwa 10 mm vor der Frontlinse des Objektivs angebracht.

9.2.1.2.2. Rasterdiapositiv, bestehend z. B. aus einer Anordnung runder heller Felder auf
dunklem Grund (siche Abbildung 8). Qualitit und Kontrast des Rasters miissen es
erlauben, die Abmessung mit einer Toleranz <5 % durchzufithren. Die Messungen
der runden Felder sind so zu wéhlen, dass sie bei der Projektion ohne die zu priifende
Sicherheitsglasscheibe ~ ein  Muster von  Kreisen mit dem  Durch-
messer ((R; + Ry)/R;) A bilden, wobei A =4 mm (siche Abbildungen 6 und 9).

Sicherheitsglasscheibe
Projektor
Bildschirm
R. /

R,
~—
v
Blende Neigungswinkel ’
Beobachtungs-
richtung
R| =4m
R; = 2 bis 4 m (4 m bevorzugt)
Abbildung 9

Anordnung der Prifeinrichtung zur Bestimmung der optischen Verzerrung
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9.2.1.2.3. Scheibenhalterung, die wenn moglich ein vertikales und horizontales Abtasten
sowie das Drehen der Sicherheitsglasscheibe ermdglichen soll.

9.2.1.2.4. Schablone, die eine rasche Messung der von der Scheibe verursachten
MaBverzerrungen gestattet. Eine geeignete Ausfiihrung zeigt Abbildung 10.

%///////////// ////////4/;_ U

7/ ‘
/1A

.~

Abbildung 10

Unterer
Grenzwert
Unverzerrtes

Bild

Oberer Grenzwert

+A

Ausfiihrung einer geeigneten Schablone
9.2.1.3. Durchfiihrung der Priifung
9.2.1.3.1. Allgemeines

Die Sicherheitsglasscheibe ist auf der Scheibenhalterung (Nummer 9.2.1.2.3) unter
dem vorgegebenen Neigungswinkel aufzustellen. Das Raster ist durch die zu priifende
Flache der Scheibe zu projizieren. Die Sicherheitsglasscheibe ist zu drehen oder
entweder horizontal oder vertikal zu verschieben, damit die ganze definierte Fliche
gepriift werden kann.

9.2.1.3.2. Abschitzung mit Hilfe der Schablone

Reicht eine schnelle Abschitzung mit einer Messungenauigkeit von hdchstens 20 %
aus, ist der Wert 4 (siehe Abbildung 10) aus dem Grenzwert Aoy fiir die Anderung der
Ablenkung und dem Wert R, fiir den Abstand zwischen der Sicherheitsglasscheibe
und der Bildwand wie folgt zu berechnen:

A= 0,145 AOLL : R2

Die Beziehung zwischen der Durchmesserdanderung des projizierten Bildes Ad und der
Anderung des Ablenkungswinkels Aa ist gegeben durch:

Ad=0,29 Aa - R,

91



DE

mit

Ad in Millimetern,

A in Millimetern,
Aor, in Bogenminuten,
Ao in Bogenminuten,

R, in Metern.

9.2.1.3.3. Messung mit photoelektrischer Einrichtung

9.2.14.

9.2.15.

9.2.1.6.

9.2.1.7.

9.2.1.8.

9.2.2.

9.2.2.1.

9.2.2.2.

Wird eine Messung mit einer Messungenauigkeit des Grenzwertes von weniger als
10 % gefordert, so ist Ad auf der Projektionsachse zu messen, wobei die
Lichtfleckbreite an dem Punkt gemessen wird, wo die Lichtintensitdt die Hélfte der
Maximalintensitét betréagt.

Ergebnisse

Die optische Verzerrung der Sicherheitsglasscheiben ist durch Messung von Ad in
jedem Punkt der Oberfliche und in allen Richtungen zur Ermittlung von Ad max. zu
bestimmen.

Alternativ-Verfahren

Zusétzlich ist als Alternative zum Projektionsverfahren ein strioskopisches Verfahren
erlaubt, vorausgesetzt, die Messgenauigkeit nach Nummer 9.2.1.3.2 und
Nummer 9.2.1.3.3 bleibe gewahrt.

Der Abstand A muss 4 mm betragen.

Die Windschutzscheibe ist unter dem Neigungswinkel aufzustellen, der der
Einbaulage in der Zugmaschine entspricht.

Die Projektionsachse in der horizontalen Ebene muss ungefahr rechtwinklig zur Spur
der Windschutzscheibe in dieser Ebene sein.

Die Messungen sind in der Zone I nach Nummer 9.2.5.2 vorzunehmen.

Bei Zugmaschinen, bei denen es nicht moglich ist, die Zone I nach Nummer 9.2.5.2
dieses Anhangs zu bestimmen, werden die Messungen in Zonel' nach
Nummer 9.2.5.3 dieses Anhangs vorgenommen.

Zugmaschinentyp

Die Priiffung muss wiederholt werden, wenn die Windschutzscheibe in einem
Zugmaschinentyp eingebaut werden soll, der ein anderes Sichtfeld nach vorn hat als
eine Zugmaschine, deren Windschutzscheibe bereits genehmigt wurde.
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9.2.3.  Schwierigkeitsgrad der sekunddren Merkmale
9.2.3.1. Art des Materials (Werkstoffs)
Spiegelglas Floatglas Maschinenglas
1 1 2

9.2.3.2. Andere sekundidre Merkmale

Andere sekundire Merkmale bleiben unberiicksichtigt.
9.2.4.  Anzahl der Priifmuster

Fiir die Priifung sind vier Priifmuster vorzulegen.
9.2.5.  Definition der Sichtzone der Windschutzscheibe von Zugmaschinen
9.2.5.1. Die Definition der Sichtzone erfolgt ausgehend von:

9.2.5.1.1. dem Bezugspunkt nach Nummer [1.2] des Anhangs ,Sichtfeld* der
Richtlinie [74/347/EWG]. Dieser Punkt wird nachstehend mit O bezeichnet.

9.2.5.1.2. einer Geraden OQ, die als horizontale Gerade durch den Punkt O und senkrecht
zur Langsmittelebene der Zugmaschine bestimmt ist.

9.2.5.2. Zonel — die Zone der Windschutzscheibe, die durch die Schnittlinien der vier
nachstehend definierten Ebenen auf der Windschutzscheibe begrenzt wird:

P, - eine vertikale Ebene, die durch den Punkt O geht und einen Winkel von
15° nach links mit der Langsmittelebene des Fahrzeugs bildet;

P, - eine vertikale Ebene symmetrisch zu P; rechts von der Langsmittelebene
des Fahrzeuges;

wenn dies nicht moglich ist (z. B. bei Fehlen einer Lingsmittelebene),
wird P, eine Ebene symmetrisch zu P; in Bezug auf die Lingsebene des
Fahrzeuges durch Punkt O;

P; - eine Ebene, die durch die Gerade OQ geht und einen Winkel von 10° nach
oben mit der horizontalen Ebene bildet;

Py - eine Ebene, die durch die Gerade OQ geht und einen Winkel von 8° nach
unten mit der horizontalen Ebene bildet.

9.2.5.3. bei Zugmaschinen, bei denen es nicht moglich ist, die Zone I nach Nummer 9.2.5.2 zu
bestimmen, wird die Zone 1" durch die gesamte Windschutzscheibenfliche gebildet.
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9.2.6.

9.2.6.1.

9.2.6.2.

9.3.

9.3.1

9.3.1.1.

Auswertung der Ergebnisse

Ein Windschutzscheibentyp wird hinsichtlich der optischen Verzerrung als
zufriedenstellend angesehen, wenn bei den vier zur Priifung vorgestellten Priifmustern
die optische Verzerrung in der Zonel oder der Zone I’ einen Maximalwert von
2 Bogenminuten nicht iiberschreitet.

In einer Umfangszone von 100 mm Breite wird keine Messung durchgefiihrt.

Im Falle einer zweiteiligen Windschutzscheibe wird iiber einen Streifen von 35 mm ab
dem Rand der Scheibe, der an eine Trennungsstiitze angrenzen kann, keinerlei
Messung vorgenommen.

Prufung auf Doppelbilder
Anwendungsbereich

Zwei Priifverfahren sind zugelassen:

— Priifung mit einer Ring-Loch-Platte;
— Priifung mit Kollimationsfernrohr.

Diese Priifungen konnen fiir die Genehmigung, Qualitits- oder Produktkontrolle
verwendet werden.

Priifung mit einer Ring-Loch-Platte

9.3.1.1.1. Priifeinrichtung

Bei diesem Verfahren wird eine beleuchtete Platte durch eine Sicherheitsglasscheibe
betrachtet. Die Platte kann so ausgelegt sein, dass sich das Priifergebnis auf
,annehmbar® oder ,,nicht annehmbar* beschriankt. Diese Platte muss wenn moglich
eine der beiden folgenden Formen aufweisen:

a)  beleuchtete Ringplatte, bei der der dulere Durchmesser D mit einem in x Meter

Entfernung gelegenen Punkt einen Winkel von # Bogenminuten einschlief3t
(Abbildung 11a), oder

b)  beleuchtete Ring-Loch-Platte mit solchen Abmessungen, dass der Abstand D
zwischen Lochrand und Innenrand des Ringes mit einem in x Meter Entfernung
gelegenen Punkt einen Winkel von # Bogenminuten einschlieft

(Abbildung 11b).
Dabei bedeuten:
n Grenzwert des Doppelbildwinkels;
X Abstand von der Sicherheitsglasscheibe zur Platte (mindestens 7 m).

D  wird berechnet nach der Gleichung

D=x-tanpg
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Die beleuchtete Platte besteht aus einem Lichtkasten von ungefdhr
300 mm X% 300 mm x 150 mm, dessen Vorderseite zweckmifBigerweise aus Glas
besteht, mit undurchsichtigem schwarzem Papier abgedeckt oder mit einem matten
schwarzen Anstrich versehen ist. Der Kasten ist mit einer geeigneten Lichtquelle zu
beleuchten. Die Innenseite des Kastens ist mit einem mattweien Anstrich zu versehen.
Andere Arten von Platten sind zuldssig, wie z. B. die in Abbildung 14 gezeigte. An
Stelle der Platte kann auch ein Projektionssystem verwendet werden, bei dem die auf
einen Bildschirm projektierten Bilder gepriift werden.

9.3.1.1.2. Durchflihrung der Priifung

Die Sicherheitsglasscheibe ist unter dem vorgegebenen Neigungswinkel auf einer
geeigneten Halterung so aufzustellen, dass die Beobachtung in der horizontalen Ebene
durch den Mittelpunkt der Platte erfolgt.

Der Lichtkasten ist in einem dunklen oder halbdunklen Raum durch jeden Teil der zu
priifenden Fliche zu betrachten, um das Vorhandensein irgendeines mit der
beleuchteten Platte zusammenhidngenden Doppelbildes festzustellen. Die Sicherheits-
glasscheibe ist so weit zu drehen, bis die genaue Beobachtungsrichtung erreicht ist. Es
darf ein Monokular verwendet werden.

9.3.1.1.3. Ergebnisse
Es ist festzustellen, ob

— bei Verwendung der Platte a) (siche Abbildung 11 a) sich die Primér- und
Sekundarbilder des Kreises trennen lassen, d. h. ob der Grenzwert von #
iiberschritten wird, oder

— bei Verwendung der Platte b) (sieche Abbildung 11 b), ob sich das Sekundirbild
des Loches iiber den Innenrand des Ringes hinaus verschiebt, d. h. ob der
Grenzwert von 7 iiberschritten wird.

Loch-
durchmesser

|~ 12.mm

o
N

a) - -t b)

Abbildung 11

Abmessungen der Platten
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Sicherheitsglasscheibe Platte

Geeignete
Beobachtungs- ) |~ Lichtquelle
standort 4 E }_ E -

Neigungswinkel Beobachtungsstrecke (x = 7 m)
Abbildung 12
Aufbau der Prufeinrichtung
Kollimatorfernrohr . Licht- B Beobachtungsfernrohr N
strahl o
7 8 9

Neigungswinkel Bildebene

Sicherheits-
glasscheibe

1. Glihlampe

2. Kondensor, Apertur > 8,6 mm
3. Projektionsmattscheibe, Apertur > Kondensorapertur

4.  Farbfilter mit Mittelpunktoffnung von wungefihr 0,3 mm Durchmesser;
Durchmesser > 8,6 mm

5. Polarkoordinatenplatte, Durchmesser > 8,6 mm

6.  Achromatische Linse, > 86 mm, Apertur = 10 mm
7. Achromatische Linse, > 86 mm, Apertur = 10 mm
8. Schwarzer Fleck, Durchmesser ungefahr 0,3 mm

9.  Achromatische Linse, =20 mm, Apertur < 10 mm

Abbildung 13

Prafeinrichtung far die Prifung mit dem Kollimationsfernrohr
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9.3.1.2. Priifung mit dem Kollimationsfernrohr
Wenn nétig, ist das in diesem Absatz beschriebene Verfahren anzuwenden.
9.3.1.2.1. Priifeinrichtung

Die Priifeinrichtung besteht aus einem Kollimationsfernrohr und einem
Beobachtungsfernrohr, wie in Abbildung 13 zusammengebaut. Jedes andere
gleichwertige optische System kann verwendet werden.

9.3.1.2.2. Durchflihrung der Priifung

Das Kollimationsfernrohr bildet im Unendlichen ein Polarkoordinatensystem mit
einem hellen Punkt im Mittelpunkt (siche Abbildung 14). In der Brennebene des
Beobachtungsfernrohres befindet sich auf der optischen Achse ein dunkler Punkt mit
einem Durchmesser, der etwas gro3er als der des projizierten hellen Punktes ist, um
den hellen Punkt zu {iberdecken.

Dunkler Punkt
(Mittelpunke des

Abbildung 14

Beobachtungsbeispiel bei der Prifung mit dem Kollimationsfernrohr
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Wird ein Priifmuster, das ein Doppelbild aufweist, zwischen das Beobachtungs-
fernrohr und das Kollimationsfernrohr gebracht, entsteht ein zweiter, weniger hell
aufleuchtender Punkt in einem bestimmten Abstand vom Mittelpunkt des
Polarkoordinatensystems. Der Doppelbildwinkel kann als Abstand zwischen den
durch das Beobachtungsfernrohr gesehenen Punkten abgelesen werden (siche
Abbildung 14). (Der Abstand zwischen dem dunklen Punkt und dem hellen Punkt im
Mittelpunkt des Polarkoordinatensystems gibt die optische Abweichung wieder.)

9.3.1.2.3. Ergebnisse

Die Sicherheitsglasscheibe ist zunédchst durch einfaches Absuchen zu priifen, um die
Fliche mit dem groften Doppelbild zu finden. Diese Flidche ist dann mit dem
Kollimationsfernrohr unter dem vorgegebenen Einfallwinkel zu priifen. Der maximale
Doppelbildwinkel ist zu messen.

9.3.1.3. Die Beobachtungsrichtung in der Horizontalebene muss ungefdhr rechtwinklig zur
Spur der Windschutzscheibe in dieser Ebene sein.

9.3.2.  Die Messungen sind je nach Art der Zugmaschine in den Zonen nach Nummer 9.2.2
vorzunehmen.

9.3.2.1. Zugmaschinentyp

Die Priifung ist zu wiederholen, wenn die Windschutzscheibe in einen
Zugmaschinentyp eingebaut werden soll, der ein anderes Sichtfeld nach vorn hat als
eine Zugmaschine, fiir die die Windschutzscheibe bereits genehmigt wurde.

9.3.3.  Schwierigkeitsgrade der sekunddren Merkmale
9.3.3.1. Art des Werkstoffs
Spiegelglas Floatglas Maschinenglas
1 1 2

9.3.3.2. Andere sekundidre Merkmale

Andere sekundire Merkmale bleiben unberiicksichtigt.
9.3.4.  Anzahl der Priifmuster

Fiir die Priifung sind vier Priifmuster vorzulegen.
9.3.5. Auswertung der Ergebnisse

Ein Windschutzscheibentyp wird hinsichtlich der Entstehung von Doppelbildern als
zufriedenstellend angesehen, wenn bei den vier zur Priifung vorgestellten Priifmustern
die Trennung des Primir- und Sekundirbildes einen Maximalwert von 15 Bogen-
minuten nicht tiberschreitet.

9.3.5.1. In einer Umfangszone von 100 mm Breite erfolgt keine Messung.
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9.3.5.2. Bei einer zweiteiligen Windschutzscheibe wird im Bereich im Abstand von 35 mm

9.4.

10.

10.1

10.2.

10.2.1.

10.2.2.

10.2.3.

von einer eventuell vorhandenen Trennstiitze keine Messung vorgenommen.
Prufung der Farberkennung

Ist die Windschutzscheibe in den Zonen nach Nummer 9.2.5.2 oder Nummer 9.2.5.3
getont, dann sind vier Windschutzscheiben zur Identifizierung der folgenden Farben
zu untersuchen:

Weil}
Selektivgelb
Rot

Griin

Blau

Riickstrahlergelb.

PRUFUNG DES BRENNVERHALTENS
Zweck und Anwendungsbereich

Dieses Verfahren ermoglicht die Bestimmung der horizontalen Brenngeschwindigkeit
der Werkstoffe im Fahrzeuginnenraum von Zugmaschinen, nachdem sie einer kleinen
Flamme ausgesetzt wurden. Dieses Verfahren ermdglicht die Untersuchung von
Werkstoffen und Teilen der Innenausstattung der Zugmaschine einzeln oder in
Kombination bis zu einer Dicke von 15 mm. Es dient dazu, die Einheitlichkeit der
Serienfertigung dieser Werkstoffe hinsichtlich ihres Brennverhaltens zu beurteilen.
Wegen der vielen Unterschiede zwischen der wirklichen Situation (Anbringung und
Ausrichtung im Innern der Zugmaschine, Verwendungsbedingungen, Art der
Entziindung, usw.) und den vorgeschriebenen Priifbedingungen ermoglicht dieses
Verfahren keine genaue Ermittlung der tatsdchlichen Brenneigenschaften.

Begriffsbestimmungen

Brenngeschwindigkeit: Quotient aus der nach diesem Verfahren gemessenen
Brennstrecke und der dazu bendtigten Zeit. Sie wird in Millimetern pro Minute
angegeben.

Verbundwerkstoff: ein Werkstoff aus mehreren Schichten &dhnlicher oder
verschiedener Stoffe, die durch Verkitten, Kleben, Ummanteln, Verschweillen usw.
innig zusammengehalten werden. Werkstoffe, die nur stellenweise miteinander
verbunden sind (z. B. durch Verndhen, Punktschweiflen, Nieten usw.), so dass eine
Probenahme nach Nummer 10.5 mdglich ist, werden nicht als Verbundwerkstoffe
betrachtet.

Freiliegende Seite: die dem Fahrzeuginnenraum zugewandte Seite, wenn der
Werkstoff in der Zugmaschine eingebaut ist.
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10.3.

10.4.
10.4.1.

Verfahrensprinzip

Ein Priifmuster wird horizontal in einen U-formigen Halter eingespannt und in einer
Brennkammer 15 s lang einer definierten schwachen Flamme ausgesetzt; die Flamme
wirkt auf den freien Rand des Priifmusters ein. Die Priifung zeigt, ob und wann die
Flamme erlischt oder in welcher Zeit sie eine vorgegebene Strecke zuriicklegt.

Prafeinrichtung

Brennkammer (Abbildung 15) vorzugsweise aus rostfreiem Stahl mit den in
Abbildung 16 angegebenen Abmessungen. Die Vorderseite der Kammer enthélt ein
feuerbestidndiges Beobachtungsfenster, das die gesamte Vorderseite bildet und als
Beschickungsdffnung konstruiert sein kann.

Der Boden der Kammer hat Luftlocher; der Deckel weist an seinem Umfang einen
durchgehenden Luftschlitz auf.

Die Brennkammer steht auf vier 10 mm hohen Fiilen. Die Kammer kann an einer
Seite eine Offnung zur Einfiihrung des Priifmusterhalters mit Priifmuster haben; in der
gegeniiberliegenden Seite ist eine Offnung fiir die Gasleitung vorzusehen.
Abtropfendes Material wird in einer Schale aufgefangen (siche Abbildung 17), die
sich am Kammerboden zwischen den Luftlochern befindet, ohne diese zu verdecken.

Abbildung 15

Beispiel einer Brennkammer mit Prifmusterhalter und Tropfschale
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Abmessungen in Millimetern — Toleranzen nach ISO 2768
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Abbildung 16
Beispiel einer Brennkammer
Abmessungen in Millimetern — Toleranzen nach ISO 2768

336

Abbildung 17
Beispiel einer Tropfschale

10.4.2. Der Priifmusterhalter besteht aus zwei U-formigen Metallplatten oder Rahmen aus
korrosionsbestdandigem Werkstoff. Die Abmessungen sind in Abbildung 18

angegeben.
Die untere Platte ist mit Bolzen versehen, die obere Platte mit Lochern an den

entsprechenden Stellen, um eine feste Einspannung des Priifmusters zu ermoglichen.
Die Bolzen dienen auch als Messmarken fiir Anfang und Ende der Brennstrecke.
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Ein Triger aus hitzebestéindigen Drihten von 0,25 mm Durchmesser, die in Abstinden
von 25 mm iiber die untere Platte des Probehalters gespannt sind (sieche Abbildung 19)

ist mitzuliefern.
Abmessungen in Millimetern — Toleranzen nach ISO 2768

5x45°

@ 4 Deckplatte
S ] f
] 1 I |
T . (8]
I 1
S
4 330
Priifmuster
. —- ——
- —————
ST T |
g1 +| 8 + 1T
g4 1 S
J—— - -
s 127 + 0,2 l
38 254 + 0,2
(356)
361
Abbildung 18
Beispiel eines Prufmusterhalters
Abmessungen in Millimetern — Toleranzen nach ISO 2768
Nuten 0,5x0,5
Lé'l'r.lge
(Prij .
. ﬁnusternchmng)
Seite des
Auflenrahmens

Nuten 2x2

Abbildung 19

Beispiel eines Ausschnitts des unteren U-Rahmens mit Aussparungen fir die Dréahte
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10.4.3.

10.4.4.

10.4.5.

10.4.6.

10.4.7.

10.5.

10.5.1.

Die Unterseite der Priifmuster muss 178 mm iiber der Bodenplatte liegen. Der
Abstand der Vorderkante des Priifmusterhalters zur Seitenwand der Kammer muss
22 mm, der Abstand der Léngsseiten des Priifmusterhalters zu den Seitenwénden der
Kammer 50 mm betragen (alles Innenabmessungen) (siche Abbildungen 15 und 16).

Gasbrenner. Die kleine Flamme wird durch einen Bunsenbrenner mit einem
Innendurchmesser von 9,5 mm erzeugt. Er ist so in der Priitkammer angeordnet, dass
der Diisenmittelpunkt sich 19 mm unterhalb der Mitte der freien Unterkante des
Priifmusters befindet (siche Abbildung 16).

Gas fiir die Priifung. Das dem Bunsenbrenner zuzufiihrende Gas muss einen Heizwert
von etwa 38 MJ/m’ haben (z. B. Erdgas).

Metallkamm von mindestens 110 mm Lénge und mit 7 bis 8 leicht abgerundeten
Ziahnen pro 25 mm Lénge.

Stoppuhr mit 0,5 s Genauigkeit.

Rauchabzug. Die Brennkammer kann in den Abzug gestellt werden, wenn dessen
Volumen mindestens 20mal und hochstens 110mal dasjenige der Brennkammer
betriagt und keine seiner Abmessungen (Hohe, Breite oder Linge) das 2,5fache einer
der anderen beiden Dimensionen iibersteigt.

Vor der Priifung wird die vertikale Luftgeschwindigkeit durch den Abzug 100 mm vor
und hinter der vorgesehenen Lage der Brennkammer gemessen. Sie muss zwischen
0,10 m/s und 0,30 m/s liegen, um den Priifer vor Beldstigungen durch
Verbrennungsprodukte zu schiitzen. Es darf ein Abzug mit natiirlicher Liiftung und
entsprechender Luftgeschwindigkeit verwendet werden.

Prufmuster
Form und Abmessungen

Die Form und die Abmessungen des Priifmusters sind in Abbildung 20 angegeben.
Die Priifmusterdicke muss der Dicke des zu priifenden Produktes entsprechen. Sie darf
jedoch nicht groBer als 13 mm sein. Erlaubt es die Probeentnahme, so muss das
Priifmuster einen konstanten Querschnitt iiber seine gesamte Lange haben. Erlauben
die Form und die Abmessungen eines Produktes nicht die Entnahme des Priifmusters
der angegebenen GrofBe, so miissen die folgenden Mindestabmessungen eingehalten
werden:

a)  Priifmuster mit einer Breite von 3 mm bis 60 mm miissen 356 mm lang sein. In
diesem Fall wird der Werkstoff iiber die Breite gepriift;

b)  Priifmuster mit einer Breite von 60 mm bis 100 mm miissen mindestens 138 mm
lang sein. In diesem Fall entspricht die mogliche Brennstrecke der Lénge der
Priifmuster, wobei die Messung beim ersten Messpunkt beginnt;

c)  Prifmuster von weniger als 60 mm Breite und weniger als 356 mm Lénge,
Priifmuster mit einer Breite von 60 mm bis 100 mm und weniger als 138 mm
Lénge und solche mit weniger als 3 mm Breite konnen nach diesem Verfahren
nicht gepriift werden.
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10.5.2.

10.5.3.

Priifmusterentnahme

Von dem zu priifenden Werkstoff miissen mindestens fiinf Priifmuster entnommen
werden. Bei Werkstoffen mit unterschiedlichen Brenngeschwindigkeiten je nach
Richtung des Werkstoffs (bei den Vorpriifungen festgestellt) werden die fiinf (oder
mehr) Priifmuster so entnommen und in die Priifeinrichtung gelegt, dass die hochste
Brenngeschwindigkeit gemessen wird. Wird der Werkstoff in bestimmte Breiten
geschnitten geliefert, so muss von der gesamten Breite mindestens ein 500 mm langes
Stiick herausgeschnitten werden. Von diesem herausgeschnittenen Stiick sind in
einem Mindestabstand von 100 mm von der Kante des Werkstoffs und in den gleichen
Absténden voneinander Priifmuster zu entnehmen.

Erlaubt es die Form der Produkte, so sind in der gleichen Weise Priifmuster von den
Fertigprodukten zu entnehmen. Betrdgt die Dicke des Produkts mehr als 13 mm, so
muss sie mechanisch auf der Seite, die nicht dem Insassenraum zugewandt ist, auf
13 mm reduziert werden.

Verbundwerkstoffe (siche Nummer 10.2.2) sind wie gleichformige Stoffe zu priifen.

Bei Werkstoffen aus iiberlagerten Schichten verschiedener Zusammensetzung, die
nicht als Verbundwerkstoffe gelten, werden alle Werkstoffschichten bis zu einer Tiefe
von 13 mm von der dem Fahrzeuginnenraum zugewandten Flache einzeln gepriift.

Abmessungen in Millimetern

38 254
- — )

127

_]10

100
$
-

80

356

Abbildung 20
Prufmuster
Konditionierung
Die Priifmuster sind unmittelbar vor der Priifung mindestens 24 Stunden und

hochstens 7 Tage bei einer Temperatur von 23 °C+2°C und einer relativen
Feuchtigkeit von 50 % + 5 % zu lagern.
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10.6.

10.6.1.

10.6.2.

Durchfihrung der Prifung

Prifmuster mit aufgerauhten oder buschigen Oberflichen sind auf eine flache
Oberflache zu legen und zweimal mit einem Kamm gegen den Flor zu kdimmen (sieche
Nummer 10.4.5).

Das Priifmuster ist mit der zu priifenden Seite nach unten zur Flamme in den
Priifmusterhalter (siehe Nummer 10.4.2) zu legen.

10.6.3.

‘ WV 89/173/EWG (angepasst) ‘

Die Gasflamme ist bei geschlossener Lufteinlassoffnung des Brenners mit Hilfe der in
der Kammer angegebenen Marke auf eine Hohe von B> 30 <X] mm einzustellen. Vor
der ersten Priifung muss die Flamme zur Stabilisierung mindestens eine Minute lang
brennen.

10.6.4.

10.6.5.

10.6.6.

10.6.7.

10.6.8.

10.7.

| ¥ 89/173/EWG

Der Prifmusterhalter ist so in die Brennkammer zu schieben, dass das Ende des
Prifmusters der Flamme ausgesetzt ist; nach 15 Sekunden ist die Gaszufuhr zu
unterbrechen.

Die Messung der Brenndauer beginnt zu dem Zeitpunkt, da der Angriffspunkt der
Flamme den ersten Messpunkt iiberschreitet. Die Ausbreitung der Flamme auf der
schneller brennenden Seite ist zu beobachten (Ober- oder Unterseite).

Die Messung der Brenndauer ist beendet, wenn die Flamme den letzten Messpunkt
erreicht hat oder die Flamme erlischt, bevor sie den letzten Messpunkt erreicht hat.
Erreicht die Flamme den letzten Messpunkt nicht, so wird die Brennstrecke bis zum
Punkt des Erloschens der Flamme gemessen. Die Brennstrecke ist der Teil des
Prifmusters, der auf seiner Oberfliche oder im Inneren durch Verbrennen zerstort
wurde.

Entziindet sich das Priifmuster nicht oder brennt es nach Abschalten des Brenners
nicht weiter oder erlischt die Flamme, bevor der erste Messpunkt erreicht wird, so dass
keine Brenndauer gemessen werden kann, so ist die Brenngeschwindigkeit im
Protokoll mit 0 mm/min zu bewerten.

Bei Durchfiihrung einer Serie von Priifungen oder Wiederholungspriifungen ist
sicherzustellen, dass die Temperatur der Brennkammer und des Priifmusterhalters vor
dem Beginn der néchsten Priifung hochstens 30 °C betrégt.

Berechnung

Die Brenngeschwindigkeit B in Millimetern pro Minute ergibt sich aus der Formel:

B = (s/t) x 60
Dabei bedeuten:
S die Brennstrecke in Millimetern,
t die Zeit, in der der Brand die Strecke s zuriicklegt, in Sekunden.
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10.8.

10.9.

11.
11.1.

11.1.1.

11.1.2.

11.1.3.

11.1.4.

11.1.5.

11.2.

Schwierigkeitsgrad der sekundaren Merkmale
Die sekunddren Merkmale bleiben unberiicksichtigt.
Auswertung der Ergebnisse

Kunststoffbeschichtetes ~ Sicherheitsglas (Nummer 2.3) und Glas-Kunststoftf-
Sicherheitsscheiben (Nummer 2.4) gelten hinsichtlich des Brennverhaltens als
zufriedenstellend, wenn die Brenngeschwindigkeit 250 mm/min nicht iiberschreitet.

PRUFUNG DER BESTANDIGKEIT GEGEN CHEMIKALIEN
Zu verwendende Chemikalien

Nichtscheuernde Seifenlosung: 1 Gewichtsprozent Kaliumoleat in entionisiertem
Wasser.

Scheibenreinigungsprodukt: ~ Waéssrige  Losung  aus  Isopropanol  und
Dipropylenglykol-Monomethyléther, jeweils in einer Konzentration zwischen 5 und
10 Gewichtsprozent, und aus Ammoniumhydroxid in einer Konzentration von 1 bis
5 Gewichtsprozent;

nichtverdiinnter, denaturierter Alkohol: 1 Volumenteil Methylalkohol auf 10 Volu-
menteile Athylalkohol;

Bezugsessenz: Mischung aus 50 Volumenprozent Toluol, 30 Volumenprozent
2,24 Trimetl}_ylpentan, 15 Volumenprozent 2,4,4 Trimethyl-1-Pentan und 5 Volu-
menprozent Athylalkohol;

Bezugskerosin: Mischung aus 50 Volumenprozent n-Oktan und 50 Volumenprozent
n-Dekan.

Prifverfahren

Zwei Priifmuster der Grofle 180 mm % 25 mm werden mit jeder der in Nummer 11.1
angegebenen Chemikalien gepriift, wobei fiir jede Priifung und jedes Produkt ein
neues Priifmuster verwendet wird. Nach jeder Priifung werden die Priifmuster nach
den Anweisungen des Herstellers gereinigt und anschlieBend 48 Stunden lang bei
einer Temperatur von 23°C+2°C und einer relativen Luftfeuchtigkeit von
50 % =5 % konditioniert. Diese Bedingungen werden wihrend der Priifungen
beibehalten. Die Priifmuster werden eine Minute lang vollstindig in die
Priiffliissigkeit eingetaucht, wieder herausgezogen und sofort mit einem saugféahigen
(sauberen) Leinentuch getrocknet.
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11.3.  Schwierigkeitsgrad der sekundaren Merkmale

Farblos Getont

Farbung der Zwischenschicht oder der 1 2
Kunststoffbeschichtung

Die anderen sekunddren Merkmale bleiben unberiicksichtigt.

11.4.  Auswertung der Ergebnisse

11.4.1. Die Priifung der Chemikalienbestindigkeit wird als zufriedenstellend angesehen,
wenn das Priifmuster keine Erweichung, Klebrigkeit, Oberflachenrisse oder deutliche
Transparenzverluste aufweist.

11.4.2. Ein Satz von Priifmustern, der zur Erteilung der Genehmigung vorgelegt wurde, wird
im Hinblick auf die Chemikalienbestidndigkeit als zufriedenstellend angesehen, wenn
eine der folgenden Bedingungen erfiillt ist:

11.4.2.1.Alle Priifungen haben ein zufriedenstellendes Ergebnis erbracht, oder

11.4.2.2.eine Wiederholungspriifung an einem neuen Satz von Priifmustern ergibt, nachdem
vorher ein negatives Ergebnis erbracht wurde, zufriedenstellende Ergebnisse.
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1.1.2.1.

1.1.2.2.

1.2.

1.2.1.
1.2.2.
1.2.3.

1.2.4.

DE

| ¥ 89/173/EWG

ANHANG 111 D

WINDSCHUTZSCHEIBEN AUS VORGESPANNTEM GLAS

BESTIMMUNG DES TYPS

Windschutzscheiben aus vorgespanntem Glas gehdren zu verschiedenen Typen, wenn
sie sich in wenigstens einem der folgenden Hauptmerkmale oder sekundéren
Merkmale unterscheiden:

Hauptmerkmale
Fabrik- oder Handelsmarke;
Form- und Abmessungen.

Windschutzscheiben aus vorgespanntem Glas gehoren hinsichtlich der Priifungen zur
Feststellung der Bruchstruktur und der mechanischen Eigenschaften zu einer der
beiden Gruppen:

plane Windschutzscheiben;
gebogene Windschutzscheiben;

Dickenkategorie, in der die Nenndicke ,.e“ liegt (zuldssige Herstellungstoleranz
+ 0,2 mm):

— Kategorie | e <4,5 mm,
- Kategorie 11 45mm< e<5,5mm,
— Kategorie 111 555mm< e<6,5mm,
— Kategorie IV 6,5mm< e.

Sekundare Merkmale

Art des Werkstoffs (Spiegelglas, Floatglas, Maschinenglas);
Farbung des Glases (farblos oder getont);

mit oder ohne elektrische Leiter;

mit oder ohne Abdeckstreifen.
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2.2.

2.3.

2.3.1.

2.3.2.

2.3.2.1.

2.3.2.2.

2.3.23.

2.3.3.

2.4.

BRUCHSTRUKTUR

Schwierigkeitsgrad der sekundéaren Merkmale

Nur die Art des Werkstoffes ist zu berticksichtigen.

Dem Floatglas und dem Maschinenglas wird derselbe Schwierigkeitsgrad zugeordnet.

Die Priifungen zur Ermittlung der Bruchstruktur miissen beim Ubergang vom
Spiegelglas zum Floatglas oder zum Maschinenglas und umgekehrt wiederholt
werden.

Die Priifungen miissen wiederholt werden, wenn andere als aufgemalte Abdeck-
streifen verwendet werden.

Anzahl der Priufmuster

Es sind sechs Muster aus der Serie mit der kleinsten umschriebenen Fldche und sechs
Muster aus der Serie mit der grof3ten umschriebenen Flache, die nach Anhang III M
ausgewdhlt wurden, zu priifen.

Die verschiedenen Zonen der Glasscheibe

Eine Windschutzscheibe aus vorgespanntem Glas muss zwei Hauptzonen F [ und F 11
enthalten. Sie kann auch eine Zwischenzone F III haben.

Diese Zonen sind wie folgt definiert:

Zone F I: Randzone mit feiner Kriimelung, mindestens 7 cm breit, die sich entlang des
gesamten Randes der Windschutzscheibe erstreckt und einen Randstreifen von 2 cm
Breite beinhaltet, der bei der Beurteilung des Priifergebnisses nicht beriicksichtigt
wird;

Zone F II: Sichtzone mit wechselnder Kriimelstruktur, die stets einen rechteckigen
Teil von mindestens 20 cm Hohe und 50 cm Breite einschlief3t.

Der Mittelpunkt des Rechtecks befindet sich innerhalb eines Kreises mit Radius 10 cm
ausgehend von der Projektion des Bezugspunktes.

Bei Zugmaschinen, bei denen sich der Bezugspunkt nicht bestimmen lésst, ist die Lage
der Sichtzone im Priifbericht anzugeben.

Die Hohe des Rechtecks fiir Windschutzscheiben, die eine Hohe von weniger als
44 cm haben, kann auf 15 ¢cm reduziert werden.

Zone F I1I: Ubergangszone, deren Breite 5 cm nicht {iberschreiten darf und die sich
zwischen Zone F I und F II befindet.

Prifverfahren

Das anzuwendende Verfahren ist im Anhang III C Nummer 1 beschrieben.
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2.5. Anschlagpunkte (sieche Anhang III N, Abbildung 2)
2.5.1. Die Anschlagpunkte sind wie folgt zu wéhlen:

Punkt 1: im zentralen Teil der Zone F II an einer Stelle starker oder schwacher
Vorspannung;

Punkt 2: in der Zone F III, moglichst nahe an der vertikalen Symmetrieebene der
Zone F 1I;

Punkt 3 und Punkt 3": in 3 cm Abstand von den Scheibenréndern auf einer vertikalen
Mittellinie des Musters; wenn Zangeneindriicke vorhanden sind, muss sich einer der
Anschlagpunkte in der Nihe der Seite mit den Zangeneindriicken und der andere auf
der gegeniiberliegenden Seite befinden;

Punkt 4: an der Stelle des kleinsten Kriimmungsradius auf der lingsten horizontalen
Mittellinie;

Punkt 5: in 3 cm Abstand vom Rand des Musters in dem Bereich, wo der
Kriimmungsradius der Scheibenkontur am kleinsten ist, entweder links oder rechts.

2.5.2. Eine Priifung der Bruchstruktur ist an jedem der Punkte 1, 2, 3, 3’, 4 und 5
durchzuziehen.

2.6. Auswertung der Ergebnisse

2.6.1. Eine Priifung wird als zufriedenstellend angesehen, wenn die Bruchstruktur alle
Bedingungen nach den Nummern 2.6.1.1, 2.6.1.2 und 2.6.1.3 erfiillt.

2.6.1.1. Zone F 1

2.6.1.1.1. Die Anzahl der Kriimel innerhalb eines Quadrats von 5 cm x 5 cm darf nicht
kleiner als 40 und nicht gréfer als 350 sein. Eine Anzahl unter 40 ist ausreichend,
sofern die Anzahl der Kriimel in einem Quadrat von 10 cm X 10 cm, welches das
Quadrat von 5 cm x 5 cm einschlieBt, unter 160 liegt.

2.6.1.1.2. Fir die vorgenannte Auszdhlung sind die von den Seiten des Quadrats
geschnittenen Kriimel als halbe Kriimel zu werten.

2.6.1.1.3. Innerhalb eines 2 cm breiten Streifens entlang des Randes der Muster ist die
Kriimelstruktur nicht zu bewerten; dies gilt auch in einem Umkreis von 7,5 cm um den
Anschlagpunkt.

2.6.1.1.4. Maximal sind 3 Bruchstiicke mit mehr als 3 cm® Fliche erlaubt. Zwei dieser
Bruchstiicke diirfen nicht im gleichen Kreis von 10 cm Durchmesser auftreten.

2.6.1.1.5. Langgestreckte Bruchstiicke sind zuldssig, sofern ihre Enden nicht wie eine
Messerklinge geformt sind und ihre Lénge, auBler in dem in Nummer 2.6.2.2
bestimmten Fall, 7,5cm nicht {berschreitet; reichen diese langgestreckten
Bruchstiicke bis an den Rand der Scheibe, diirfen sie mit diesem keinen groferen
Winkel als 45 ° bilden.
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2.6.1.2. Zone F 11

2.6.1.2.1. Die Sicht nach Bruch ist in der Rechteckzone nach Nummer 2.3.2 zu bewerten.
In diesem Rechteck muss die Flichensumme aller Kriimel, die gréBer als 2 cm’ sind,
mindestens 15 % der Fliache des Rechtecks ergeben; im Falle von Windschutzscheiben,
die eine Hohe von weniger als 44 cm haben oder deren Einbauwinkel zur Vertikalen
unter 15 ° liegt, muss der Sichtanteil mindestens 10 % des entsprechenden Rechtecks
betragen.

2.6.1.2.2. AuBer dem in Nummer 2.6.2.2 bestimmten Fall darf in der Zone F II kein
Bruchstiick groBer als 16 cm® sein.

2.6.1.2.3. In einem Umkreis um den Anschlagpunkt mit einem Radius von 10 cm, jedoch
nur in dem Teil des Kreises, der zur Zone F II gehort, sind drei Bruchstiicke grofer als
16 cm’, aber kleiner als 25 cm® zulissig.

2.6.1.2.4. Die Bruchstiicke miissen im wesentlichen eine gleichmifBige abgerundete Form
ohne Spitzen, wie in Nummer 2.6.1.2.4.1 beschrieben, haben. Zehn regelwidrige
Bruchstiicke in einem Rechteck von 50 cm x 20 cm sind erlaubt, bei einem Maximum
von 25 regelwidrigen Bruchstiicken auf der gesamten Windschutzscheibenflache.

Keines der Bruchstiicke darf eine Spitze von 35 mm Linge, gemessen wie in
Nummer 2.6.1.2.4.1, aufweisen.

2.6.1.2.4.1.  Ein Bruchstiick wird als regelwidriges Bruchstiick bezeichnet, wenn: es nicht in
einen Kreis mit einem Durchmesser von 40 mm passt, es eine Spitze von 15 mm
Linge hat, gemessen von der Spitze bis zum Abschnitt, dessen Breite mit der
Glasdicke iibereinstimmt, und wenn eine oder mehrere Spitzen einen spitzen Winkel
von weniger als 40 ° aufweisen.

2.6.1.2.5. AuBler dem in Nummer 2.6.2.2 bestimmten Fall sind ldngliche Bruchstiicke
innerhalb der gesamten Zone F II unter der Bedingung zuléssig, dass sie nicht linger
als 10 cm sind.

2.6.1.3. Zone F 111

Die Kriimelung in dieser Zone muss Eigenschaften aufweisen, die zwischen den in
den beiden benachbarten Zonen F I und F II zuldssigen Eigenschaften liegen.

2.6.2. Eine zur Genehmigung vorgestellte Windschutzscheibe wird hinsichtlich der
Bruchstruktur als zufriedenstellend angesehen, wenn mindestens eine der folgenden
Bedingungen erfiillt ist:

2.6.2.1. Alle Priifungen mit den Anschlagpunkten nach Nummer 2.5.1 erbrachten ein
zufriedenstellendes Ergebnis.

2.6.2.2. Eine einzige von allen durchgefiihrten Priiffungen mit den Anschlagpunkten nach
Nummer 2.5.1 erbrachte ein negatives Ergebnis, wobei jedoch folgende Grenzen nicht

uberschritten wurden:

Zone F I: nicht mehr als 5 Bruchstiicke mit einer Lange zwischen 7,5 cm und 15 cm;
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2.6.2.3.

2.6.3.

3.1.

3.2.

3.2.1.

3.2.2.

3.3.
3.3.1.
3.3.2.
3.4.

3.4.1.

3.4.2.

Zone F II: nicht mehr als 3 Bruchstiicke mit einer Fliche zwischen 16 ¢m” und 20 cm?
aulerhalb eines Kreises mit Radius 10 cm um den Aufschlagpunkt;

Zone F III: nicht mehr als vier Bruchstiicke mit einer Linge zwischen 10 cm und
17,5 cm;

bei einer Wiederholungspriifung an einem neuen Muster werden entweder die
Vorschriften nach Nummer 2.6.1 erfiillt oder nur Abweichungen innerhalb der obigen
Grenzen festgestellt.

Zwei von allen durchgefiihrten Priifungen mit den Anschlagpunkten nach
Nummer 2.5.1 erbrachten ein negatives Ergebnis, wobei die in Nummer 2.6.2.2
beschriecbenen Grenzen jedoch nicht {berschritten wurden; bei einer
Wiederholungspriifung an einem neuen Satz von Mustern wurden die Vorschriften
nach Nummer 2.6.1 erfiillt, oder nicht mehr als zwei Muster des neuen Satzes wiesen
Abweichungen innerhalb der in Nummer 2.6.2.2 festgelegten Grenzen auf.

Wenn oben beschriebene Abweichungen festgestellt werden, sind diese im Priifbericht
festzuhalten; Fotos der betreffenden Teile der Windschutzscheibe sind beizufiigen.
PHANTOMFALLPRUFUNG

Schwierigkeitsgrad der sekundéaren Merkmale

Die sekunddren Merkmale bleiben unberiicksichtigt.

Anzahl der Prifmuster

Es sind fiir jede Windschutzscheibengruppe aus vorgespanntem Glas vier Priifmuster
mit anndhernd der kleinsten umschriebenen Flidche und vier Muster mit anndhernd der
grofiten umschriebenen Flache zu priifen, wobei alle acht Muster denselben Typen
angehOoren miissen wie die Priifmuster fiir die Bruchstrukturpriifung (siche
Nummer 2.2).

Wahlweise kann die Priifstelle fiir jede Dickenkategorie der Windschutzscheiben
sechs Priifmuster mit den Abmessungen
(1 100 mm + 5 mm/— 2 mm) x (500 mm + 5 mm/— 2 mm) der Priifung unterziehen.

Prufverfahren

Das anzuwendende Priifverfahren ist im Anhang IIT C Nummer 3 beschrieben.
Die Fallhohe muss 1,50 m + 0 mm/— 5 mm betragen.

Auswertung der Ergebnisse

Die Priifung wird als zufriedenstellend angesehen, wenn die Windschutzscheibe oder
das Priifmuster bricht.

Ein zur Genehmigung vorgestellter Satz von Mustern wird hinsichtlich des Verhaltens
beim Aufprall des Phantomkopfes als zufriedenstellend angesehen, wenn eine der
beiden folgenden Bedingungen erfiillt ist:
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3.4.2.1. Alle Priifungen haben ein zufriedenstellendes Ergebnis erbracht;

3.4.2.2. eine Priifung hat ein negatives Ergebnis erbracht, jedoch hat eine Wiederholungs-
priifung mit einem neuen Satz von Mustern zufriedenstellende Ergebnisse erbracht.

4. OPTISCHE EIGENSCHAFTEN

Die Vorschriften hinsichtlich der optischen Eigenschaften nach Anhang III C
Nummer 9 gelten fiir jeden Windschutzscheibentyp.
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| ¥ 89/173/EWG

ANHANG Il E

GLASSCHEIBEN AUS GLEICHMASSIG VORGESPANNTEM GLAS"™ AUSSER

1.2.

1.2.1.

1.2.2.

1.2.3.

WINDSCHUTZSCHEIBEN

BESTIMMUNG DES TYPS

Scheiben aus gleichmdfig vorgespanntem Glas gehdren zu verschiedenen Typen,
wenn sie sich in wenigstens einem der folgenden Haupt- und sekundidren Merkmale
voneinander unterscheiden.

Hauptmerkmale

Fabrik- oder Handelsmarke;

Art der Vorspannung (thermisch oder chemisch);
Formkategorie: man unterscheidet zwei Kategorien:
plane Glasscheiben,

plane und gebogene Glasscheiben;

Dickenkategorie, in der die Nenndicke ,.e“ liegt (zuldssige Herstellungstoleranz
+ 0,2 mm):

— Kategorie I: e <3,5mm,
— Kategorie II: 3.5mm<  e<4,5mm,
— Kategorie I1I: 45mm< e<6,5 mm,
— Kategorie IV: 6,5mm< e.

Sekundére Merkmale
Art des Werkstoffs (Spiegelglas, Floatglas, Maschinenglas),
Farbung des Glases (farblos oder getont),

mit oder ohne elektrische Leiter.

13

Dieser Glastyp kann auch als Windschutzscheibe fiir Zugmaschinen verwendet werden.
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2. BRUCHSTRUKTUR

2.1. Schwierigkeitsgrad der sekundaren Merkmale
Werkstoff Schwierigkeitsgrad
Spiegelglas 2
Floatglas 1
Maschinenglas 1

Die anderen sekunddren Merkmale werden nicht beriicksichtigt.
2.2 Auswahl der Prifmuster

2.2.1.  Schwierig herzustellende Priifmuster jeder Form- oder Dickenkategorie sind fiir die
Priifung nach folgenden Kriterien auszuwéhlen:

2.2.1.1. Fiir plane Glasscheiben sind zwei Serien von Priifmustern anzuliefern, und zwar mit:
2.2.1.1.1. der groften Fliche;
2.2.1.1.2. dem kleinsten Winkel zwischen zwei benachbarten Kanten.

2.2.1.2. Fiir plane und gebogene Glasscheiben sind drei Serien von Priifmustern anzuliefern,
und zwar mit:

2.2.1.2.1. der grofiten umschriebenen Flidche;
2.2.1.2.2. dem kleinsten Winkel zwischen zwei benachbarten Kanten,;
2.2.1.2.3. der groBten Segmenthohe.

2.2.2.  Die Priifungen, die an Priifmustern mit der gréfiten Scheibenfliche S durchgefiihrt
werden, gelten auch fiir alle anderen Flichen, die unter S + 5 % liegen.

2.2.3. Istder Winkel y der vorgelegten Priifmuster kleiner als 30°, gelten die Priifungen auch
fur alle Glasscheiben mit einem Winkel von mehr als y — 5°.

Haben die vorgelegten Priifmuster einen Winkel von mehr als 30°, gelten die
Priifungen auch fiir alle Scheiben mit einem Winkel von gréfer oder gleich 30°.

2.2.4. Betrigt die Segmenthohe h der vorgelegten Priifmuster mehr als 100 mm, gelten die
Priifungen auch filir alle Glasscheiben mit einer Segmenthohe von weniger als
h+ 30 mm.

Betragt die Segmenthdhe der vorgelegten Priifmuster weniger als oder genau 100 mm,

gelten die Priifungen auch fiir alle Glasscheiben mit einer Segmenthdhe, die kleiner
oder gleich 100 mm ist.
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2.3.

2.4.
24.1.
2.5.

2.5.1.

2.5.2.

2.6.

2.6.1.

2.6.1.1.

2.6.1.2.

2.6.1.3.

2.6.1.4.

Anzahl der Prufmuster pro Serie

Die Anzahl der Priifmuster in der Gruppe muss entsprechend der Formkategorie nach
Nummer 1.1.3 betragen:

Form der Scheibe Anzahl der Priifmuster je Satz
plan (2 Sétze) 4
plan und gebogen (3 Sétze) 5

Durchfiihrung der Prifung
Das anzuwendende Priifverfahren ist in Anhang III C Nummer 1 beschrieben.
Anschlagpunkte (sieche Anhang III N, Abbildung 3)

Fiir plane und gebogene Glasscheiben sind die Anschlagpunkte nach Anhang III N,
Abbildungen 3a), 3b) und 3¢) wie folgt zu wihlen:

Punkt 1: in 3 cm Abstand vom Scheibenrand in dem Bereich, wo der
Kriimmungsradius der Scheibenkontur am kleinsten ist;

Punkt 2: in 3 cm Abstand vom Rand auf einer der Mittellinien, wobei die Seite
genommen werden muss, die eventuell vorhandene Zangeneindriicke aufweist;

Punkt 3: im geometrischen Mittelpunkt der Scheibe;

Punkt 4: nur fiir gebogene Scheiben; auf der ldngsten Mittellinie im Bereich des
kleinsten Kriimmungsradius der Scheibe.

Je Anschlagpunkt ist nur eine Priifung durchzufiihren.
Auswertung der Ergebnisse

Eine Priifung wird als zufriedenstellend angesehen, wenn die Bruchstruktur folgende
Bedingungen erfiillt:

Innerhalb eines Quadrates von 5 cm X 5 cm diirfen nicht weniger als 40 und nicht
mehr als 400 bzw. im Falle von Glasscheiben mit einer Dicke von hochstens 3,5 mm
450 Bruchstiicke entstehen.

Hierbei sind die auf der Umrisslinie des Quadrates liegenden Bruchstiicke als halbe
Bruchstiicke zu werten.

Innerhalb eines 2 cm breiten Streifens entlang des Randes des Musters ist die Struktur
der Bruchstiicke nicht zu bewerten; dies gilt auch in einem Umkreis von 7,5 cm um
den Anschlagpunkt.

Bruchstiicke mit mehr als 3 cm” Fliche sind nicht zuldssig, auBer in den Bereichen
nach Nummer 2.6.1.3.
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2.6.1.5.

2.6.2.

2.6.2.1.

2.6.2.2.

2.6.2.3.

2.6.3.

3.1.
3.1.1

Einige wenige langgstreckte Bruchstiicke sind zuléssig, sofern
— ihre Enden nicht wie eine Messerklinge geformt sind,

— sie keinen Winkel von 45° mit dem Rand der Scheibe bilden, wenn sie an diesen
reichen,

und wenn, mit Ausnahme des Falles nach Nummer 2.6.2.2, ihre Linge 7,5 cm nicht
iiberschreitet.

Ein zur Genehmigung vorgelegter Satz von Priifmustern wird hinsichtlich der
Bruchstruktur als zufriedenstellend angesehen, wenn mindestens eine der folgenden
Bedingungen erfiillt ist:

Alle Priifungen mit den Anschlagpunkten nach Nummer 2.5.1 haben ein
zufriedenstellendes Ergebnis erbracht;

eine einzige von allen durchgefiihrten Priifungen mit den Anschlagpunkten nach
Nummer 2.5.1 hat ein negatives Ergebnis erbracht, wobei jedoch folgende Grenzen
nicht tiberschritten wurden:

— maximal 5 Bruchstiicke mit einer Lidnge von 6 bis 7,5 cm,
— maximal 4 Bruchstiicke mit einer Linge von 7,5 bis 10 cm:

bei einer Wiederholungspriifung an einem neuen Priifmuster werden entweder die
Vorschriften nach Nummer 2.6.1 erfiillt oder nur Abweichungen innerhalb der obigen
Grenzen festgestellt;

zwei von allen durchgefithrten Priifungen mit den Anschlagpunkten nach
Nummer 2.5.1 erbrachten ein negatives Ergebnis, wobei die in Nummer 2.6.2.2
festgelegten Grenzen jedoch nicht {iberschritten wurden; bei einer Wiederholungs-
prifung mit einem neuen Satz von Priifmustern wurden die Vorschriften nach
Nummer 2.6.1 erfiillt oder nicht mehr als zwei Priifmuster des neuen Satzes wiesen
Abweichungen innerhalb der in Nummer 2.6.2.2 festgelegten Grenzen auf.

Werden oben beschriebene Abweichungen festgestellt, sind sie im Priifbericht
anzugeben; Fotografien der betreffenden Teile der Scheibe sind beizufiigen.

MECHANISCHE FESTIGKEIT
Kugelfallprifung mit der 227-g-Kugel

Schwierigkeitsgrad der sekunddren Merkmale

Werkstoff Schwierigkeitsgrad Farbung Schwierigkeitsgrad
Spiegelglas 2 farblos 1
Floatglas 1 getont 2
Maschinenglas 1

Das andere sekundédre Merkmal (Vorhandensein von Leitern) bleibt unberiicksichtigt.
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3.1.2.  Anzahl der Priifmuster
Fiir jede Dickenkategorie nach Nummer 1.1.4 sind sechs Priifmuster zu priifen.

3.1.3.  Priifverfahren

3.1.3.1. Das anzuwendende Priifverfahren ist in Anhang III C Nummer 2.1 beschrieben.

3.1.3.2. Die Fallhohe (von der Unterseite der Kugel bis zur Oberfliche des Priifmusters
gemessen) in Abhdngigkeit der Dicke der Glasscheibe ist folgender Tabelle zu
entnehmen:

Nenndicke e der Glasscheibe Fallhohe
e <3,5 mm 2,0 m+ 5/~ 0 mm
3.5mm<e 2,5m+5/-0mm

3.1.4.  Auswertung der Ergebnisse

3.1.4.1. Die Kugelfallpriifung wird als zufriedenstellend angesehen, wenn das Priifmuster
nicht bricht.

3.1.42. Ein zur Genehmigung vorgelegter Satz von Priifmustern wird hinsichtlich der
mechanischen Festigkeit als zufriedenstellend angesehen, wenn mindestens eine der
folgenden Bedingungen erfiillt ist:

3.1.4.2.1. hochstens eine Priifung hat ein negatives Ergebnis erbracht;

3.1.4.2.2. zwei Priifungen haben negative Ergebnisse erbracht, jedoch hat eine Wieder-
holungspriifung mit einem neuen Satz von sechs Priifmustern zufriedenstellende
Ergebnisse erbracht.

4. OPTISCHE EIGENSCHAFTEN

4.1. Lichtdurchl&ssigkeit

Die Vorschriften hinsichtlich der Lichtdurchldssigkeit nach Anhang III C
Nummer 9.1 gelten flir Glasscheiben oder Teile von Glasscheiben, die sich an Stellen
befinden, die fiir die Sicht des Fahrzeugfiihrers wichtig sind.
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1.2

1.2.1.

1.2.2.

1.2.3.

1.2.4.

1.2.5.

2.1.

| ¥ 89/173/EWG

ANHANG Il F

WINDSCHUTZSCHEIBEN AUS NORMALEM VERBUNDGLAS (MSG)

BESTIMMUNG DES TYPS

Windschutzscheiben aus normalem Verbundglas (MSG) gehoren zu verschiedenen
Typen, wenn sie sich in wenigstens einem der folgenden Hauptmerkmale
unterscheiden.

Hauptmerkmale

Fabrik- oder Handelsmarke;

Form und Abmessungen.

Windschutzscheiben aus normalem Verbundglas (MSG) gehdren hinsichtlich der
Priifungen zur Bestimmung der mechanischen Eigenschaften und der Bestdndigkeit
gegen duflere Erscheinungen einer Gruppe an;

Anzahl der Glasscheiben;

Nenndicke ,.e*“ der Windschutzscheibe (zuldssige Herstellungstoleranz + 0,2 n mm,
wobei n die Anzahl der Glasscheiben der Windschutzscheibe ist);

Nenndicke der Zwischenschicht(en);

Art und Typ der Zwischenschicht(en) (z. B. PVB oder andere Zwischenschichten aus
Kunststoff).

Sekundare Merkmale

Art des Werkstoffes (Spiegelglas, Floatglas, Maschinenglas);

Farbung der Zwischenschicht(en) (farblos oder vollstindig bzw. teilweise getont);
Farbung des Glases (farblos oder getont);

mit oder ohne elektrische Leiter;

mit oder ohne Abdeckstreifen.

ALLGEMEINES

Bei Windschutzscheiben aus normalem Verbundglas (MSG) sind die Priifungen,
ausgenommen die Phantomfallpriifung nach Nummer 3.2 und die Priifungen der
optischen Eigenschaften, an planen Priifmustern durchzufiihren, die entweder aus
Originalwindschutzscheiben herausgeschnitten oder speziell zu diesem Zweck
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angefertigt wurden. In beiden Féllen miissen die Priifmuster in jeder Beziehung
reprisentativ fiir die Windschutzscheiben sein, die in Serie hergestellt werden und fiir
die eine Genehmigung beantragt ist.

2.2. Vor jeder Priifung sind die Priifmuster mindestens vier Stunden lang bei einer
Temperatur von 23 °C +2 °C zu lagern. Die Priifungen sind so schnell wie moglich
nach der Entnahme der Priifmuster aus dem Raum, in dem sie gelagert waren, zu

beginnen.
3. PHANTOMFALLPRUFUNG
3.1. Schwierigkeitsgrad der sekundaren Merkmale

Die sekunddren Merkmale bleiben unberiicksichtigt.
3.2 Phantomfallprifung an kompletten Windschutzscheiben
3.2.1.  Anzahl der Priifmuster

Es sind vier Muster aus der Serie mit der kleinsten umschriebenen Fliache und vier
Muster aus der Serie mit der groften umschriebenen Fliche nach Anhang III M
auszuwahlen und dann zu priifen.

3.2.2.  Priifverfahren

3.2.2.1. Das anzuwendende Priifverfahren ist im Anhang III C Nummer 3.3.2 beschrieben.
3.2.2.2. Die Fallhéhe muss 1,50 m + 0 mm/— 5 mm betragen.

3.2.3.  Auswertung der Ergebnisse

3.2.3.1. Die Priifung wird als zufriedenstellend angesehen, wenn folgende Bedingungen erfiillt
sind:

3.2.3.1.1. Das Muster bricht unter Bildung zahlreicher kreisformiger, nahezu um den
Aufschlagpunkt zentrierter Risse, wobei die dem Aufschlagpunkt am nichsten
gelegenen Risse hochstens 80 mm von diesem entfernt sein diirfen.

3.2.3.1.2. Die Glasbruchstiicke miissen an der Kunststoff-Folie haften bleiben. Die
Ablosung eines Bruchstiickes oder mehrerer Bruchstiicke mit einer Breite von weniger
als 4 mm ist auf jeder Seite der Bruchstelle auBlerhalb des Kreises mit einem
Durchmesser von 60 mm um den Aufschlagpunkt zuldssig.

3.2.3.1.3. Auf der Aufschlagseite:
3.2.3.1.3.1.  Darf die Folie nicht auf einer Fliche von mehr als 20 cm’ freigelegt sein;

3.2.3.1.3.2. st ein Riss in der Folie bis zu einer Linge von 35 mm zuléssig.
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3.2.3.2. Ein zur Genehmigung vorgestellter Satz von Priifmustern wird hinsichtlich der
Phantomfallpriifung als zufriedenstellend angesehen, wenn eine der beiden folgenden
Bedingungen erfiillt ist:

3.2.3.2.1. Alle Priifungen haben zufriedenstellende Ergebnisse erbracht;

3.2.3.2.2. eine Priifung hat ein negatives Ergebnis erbracht, jedoch hat eine Wieder-
holungspriifung an einem neuen Satz von Mustern zufriedenstellende Ergebnisse
erbracht.

3.3. Phantomfallprifung an planen Prifmustern

3.3.1.  Anzahl der Priifmuster

Es sind sechs plane Priifmuster mit den Abmessungen
(1 100 mm + 5 mm/— 2 mm) % (500 mm + 5 mm/— 2 mm) zu priifen.

3.3.2.  Priifverfahren

3.3.2.1. Das anzuwendende Priifverfahren ist im Anhang III C Nummer 3.3.1 beschrieben.
3.3.2.2. Die Fallhéhe muss 4 m + 25 mm/— 0 mm betragen.

3.3.3.  Auswertung der Ergebnisse

3.3.3.1. Die Priifung wird als zufriedenstellend angesehen, wenn die folgenden Bedingungen
erfillt sind:

3.3.3.1.1. Das Priifmuster gibt nach und bricht unter Bildung zahlreicher kreisformiger,
nahezu um den Aufschlagpunkt zentrierter Risse;

3.3.3.1.2. Risse in der Folie sind zuldssig, jedoch darf der Phantomkopf die Scheibe nicht
durchdringen;

3.3.3.1.3. es diirfen sich keine groeren Glasbruchstiicke von der Folie ablosen.

3.3.3.2. Ein zur Genehmigung vorgestellter Satz von Priifmustern wird hinsichtlich der
Phantomfallpriifung als zufriedenstellend angesehen, wenn eine der beiden folgenden
Bedingungen erfiillt ist:

3.3.3.2.1. Alle Priifungen haben zufriedenstellende Ergebnisse erbracht;

3.3.3.2.2. eine Priifung hat ein negatives Ergebnis erbracht, jedoch hat eine Wieder-
holungspriifung an einem neuen Satz von Priifmustern zufriedenstellende Ergebnisse
erbracht.

4. MECHANISCHE FESTIGKEIT

4.1. Schwierigkeitsgrad der sekundaren Merkmale

Die sekunddren Merkmale bleiben unberiicksichtigt.
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4.2.

Kugelfallprifung mit der 2 260-g-Kugel

4.2.1.  Anzahl der Priifmuster
Es sind sechs quadratische Priifmuster mit einer Seitenlinge von
300 mm + 10 mm/— 0 mm zu priifen.
4.2.2.  Priifverfahren
4.2.2.1. Das anzuwendende Priifverfahren ist im Anhang III C Nummer 2.2 beschrieben.
4.2.2.2. Die Fallhohe (von der Unterseite der Kugel bis zur Oberfliche des Priifmusters
gemessen) muss 4 m + 25 mm/— 0 mm betragen.
4.2.3.  Auswertung der Ergebnisse
4.2.3.1. Die Kugelfallpriifung wird als zufriedenstellend angesehen, wenn die Kugel die
Scheibe innerhalb von fiinf Sekunden nach dem Aufschlag nicht durchdringt.
‘ WV 89/173/EWG (angepasst)
4.2.3.2. Ein zur Genehmigung vorgestellter Satz von Priifmustern wird hinsichtlich der

mechanischen Festigkeit als zufriedenstellend X> im Sinne der Kugelfallpriifung
(2 260-g-Kugel) <X] angesehen, wenn eine der beiden folgenden Bedingungen erfiillt
ist:

| ¥ 89/173/EWG

4.2.3.2.1. Alle Priifungen haben ein zufriedenstellendes Ergebnis erbracht;

4.2.3.2.2. eine Priifung hat ein negatives Ergebnis erbracht; jedoch hat eine Wieder-

4.3.

4.3.1

4.3.2.

4.3.3.

4.3.3.1.

holungspriifung mit einem neuen Satz von Priifmustern zufriedenstellende Ergebnisse
erbracht.

Kugelfallprifung mit der 227-g-Kugel
Schwierigkeitsgrad der sekunddren Merkmale
Die sekunddren Merkmale bleiben unberiicksichtigt.

Anzahl der Priifmuster

Es sind 20 quadratische Priifmuster mit einer Seitenlinge von
300 mm + 10 mm/— 0 mm zu priifen.

Priifverfahren

Das anzuwendende Priifverfahren ist im Anhang III C Nummer 2.1 beschrieben. Es
sind zehn Priifmuster bei einer Temperatur von + 40 °C £ 2 °C und zehn Priifmuster
bei einer Temperatur von — 20 °C + 2 °C zu priifen.
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4.3.3.2. Die Fallhohe fiir die verschiedenen Dickenkategorien und die Masse der abgelosten
Bruchstiicke sind der folgenden Tabelle zu entnehmen:
Dicke der +40°C —20°C
Priifmuster
(mm) Fallh6he Grofite Fallh6he Grofite
zuldssige zuldssige
Masse der Masse der
Bruchstiicke Bruchstiicke
m (") g m () g
e<4,;5 9 12 8,5 12
4,5<e<35,5 10 15 9 15
5,5<e<6,5 11 20 9,5 20
e>06,5 12 25 10 25
) Fiir die Fallhohe ist eine Toleranz von + 25 mm/— 0 mm zuléssig.
4.3.4.  Auswertung der Ergebnisse
4.3.4.1. Die Kugelfallprifung wird als zufriedenstellend angesehen, wenn folgende

Bedingungen erfiillt werden:

— Die Kugel durchdringt das Priifmuster nicht.

— Das Priifmuster zerbricht nicht in einzelne Stiicke.

— Falls die Folie nicht reiflt, darf die Masse der Bruchstiicke, die sich auf der
stoBabgewandten Seite ablosen, die Werte nach Nummer 4.3.3.2 nicht
iiberschreiten.

‘ WV 89/173/EWG (angepasst) ‘
4.3.4.2. Ein zur Genehmigung vorgestellter Satz von Priifmustern wird hinsichtlich der
mechanischen Festigkeit als zufriedenstellend X> im Sinne der Kugelfallpriifung

(227-g-Kugel) <X] angesehen, wenn eine der beiden folgenden Bedingungen erfiillt

ist:

| ¥ 89/173/EWG
4.3.4.2.1. Mindestens acht Priifungen haben bei jeder der Priiftemperaturen
zufriedenstellende Ergebnisse erbracht;
4.3.4.2.2. mehr als zwei Priifungen haben bei jeder Priiftemperatur ein negatives Ergebnis

erbracht, jedoch hat eine Wiederholungspriifung an einem neuen Satz von
Priifmustern zufriedenstellende Ergebnisse erbracht.
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5.1.

5.1.1

5.1.2.

5.2.

5.3.

5.3.1

5.3.2.

5.4,

BESTANDIGKEIT GEGEN AUSSERE EINWIRKUNGEN
Abriebprifung
Schwierigkeitsgrad und Priifverfahren

Es gelten die Vorschriften nach Anhang III C Nummer 4; die Priifung muss sich iiber
1 000 Umdrehungen erstrecken.

Auswertung der Ergebnisse

Das Sicherheitsglas wird hinsichtlich der Abriebfestigkeit als zufriedenstellend
angesehen, wenn die Lichtstreuung infolge des Abriebs des Priifmusters nicht mehr als
2 % betrigt.

Priafung bei erhdhter Temperatur

Es gelten die Vorschriften nach Anhang III C Nummer 5.
Prufung der Bestrahlungsbestandigkeit

Allgemeine Vorschriften

Diese Priifung ist nur dann durchzufiihren, wenn sie die Priifstelle aufgrund der ihr
vorliegenden Informationen {iber die Zwischenschicht filir erforderlich hilt.

Es gelten die Vorschriften nach Anhang III C Nummer 6.
Prafung der Feuchtigkeitsbestandigkeit

Es gelten die Vorschriften nach Anhang III C Nummer 7.

OPTISCHE EIGENSCHAFTEN

Die Vorschriften hinsichtlich der optischen Eigenschaften nach Anhang III C
Nummer 9 gelten fiir jeden Windschutzscheibentyp.
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1.2.

1.2.1.

1.2.2.

1.2.3.

2.1.

| ¥ 89/173/EWG

ANHANG 111 G

GLASSCHEIBEN AUS VERBUNDGLAS (MSG) AUSSER
WINDSCHUTZSCHEIBEN
BESTIMMUNG DES TYPS

Glasscheiben aus Verbundglas (MSG) auller Windschutzscheiben gehoren zu
verschiedenen Typen, wenn sie sich in wenigstens einem der folgenden
Hauptmerkmale oder sekunddren Merkmale unterscheiden.

Hauptmerkmale
Fabrik- oder Handelsmarke;

Dickenkategorie der Glasscheibe, in der die Nenndicke ,e“ liegt (zuldssige
Herstellungstoleranz + 0,2 n mm, wobei ,,n* die Anzahl der Glasschichten ist):

- Kategorie I: e<5,5mm,
— Kategorie II: 55mm< ¢<6,5mm,
- Kategorie I1I: 6,5mm< ¢

Nenndicke der Zwischenschicht(en);

Art und Typ der Zwischenschicht(en), z. B. PVB oder andere Zwischenschichten aus
Kunststoff;

jede Vorbehandlung, der eine der Glasschichten moglicherweise bereits unterzogen
wurde.

Sekundéare Merkmale
Art des Werkstoffs (Spiegelglas, Floatglas, Maschinenglas);
Farbung der Zwischenschicht (farblos oder vollstindig bzw. teilweise getont);

Farbung des Glases (farblos oder getont).

ALLGEMEINES

Bei Glasscheiben aus normalem Verbundglas (MSG) auler Windschutzscheiben sind
die Prifungen an planen Priifmustern durchzufiihren, die entweder aus
Originalscheiben herausgeschnitten oder speziell zu diesem Zweck angefertigt
wurden. In beiden Féllen miissen die Priifmuster in jeder Beziehung représentativ fiir

14

Dieser Glastyp kann auch als Windschutzscheibe fiir Zugmaschinen verwendet werden.
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2.2.

2.3.

3.1.

3.2.

3.3.
3.3.1.

3.3.2.

3.4.

3.4.1.

3.4.1.1.

3.4.1.2.

3.4.1.3.

3.4.2.

3.4.2.1.

die Glasscheiben sein, die in Serie hergestellt werden und fiir die eine Genehmigung
beantragt ist.

Vor jeder Priifung sind die Priifmuster aus Verbundglas mindestens vier Stunden lang
bei einer Temperatur von 23 °C + 2 °C zu lagern. Die Priifungen sind so schnell wie
moglich nach der Entnahme der Priifmuster aus dem Raum, in dem sie gelagert waren,
zu beginnen.

Es wird davon ausgegangen, dass die zur Genehmigung vorgestellte Glasscheibe den
Vorschriften dieses Anhangs entspricht, wenn sie die gleiche Zusammensetzung
aufweist wie eine Windschutzscheibe, die bereits gemidl Anhang III F oder
Anhang IIT H oder Anhang III I genehmigt wurde.

PHANTOMFALLPRUFUNG

Schwierigkeitsgrad der sekundéaren Merkmale

Die sekunddren Merkmale bleiben unberiicksichtigt.

Anzahl der Priufmuster

Es sind sechs plane Priifmuster der Grofle 1 100 mm x 500 mm (+ 25 mm/— 0 mm) zu
priifen.

Prufverfahren
Das anzuwendende Priifverfahren ist in Anhang III C Nummer 3 beschrieben.

Die Fallhohe muss 1,50 m+ 0 mm/— 5 mm betragen (diese Fallhohe ist bei
Glasscheiben, die als Windschutzscheibe fiir Zugmaschinen verwendet werden, auf
4 m + 25 mm/— 0 mm zu erhéhen).

Auswertung der Ergebnisse

Die Priifung wird als zufriedenstellend angesehen, wenn folgende Bedingungen erfiillt
sind:

Das Priifmuster gibt nach und bricht unter Bildung zahlreicher kreisformiger, nahezu
um den Aufschlagpunkt zentrierter Risse;

die Zwischenschicht darf gerissen sein, aber der Phantomkopf darf die Scheibe nicht
durchdringen;

es diirfen sich keine groBeren Glasbruchstiicke von der Zwischenschicht 16sen.

Ein zur Genehmigung vorgestellter Satz von Priifmustern wird hinsichtlich der
Phantomfallpriifung als zufriedenstellend angesehen, wenn eine der beiden folgenden
Bedingungen erfiillt ist:

Alle Priifungen haben zufriedenstellende Ergebnisse erbracht;
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3.4.2.2.

4.1.

4.2.

4.3.
4.3.1.

4.3.2.

4.4,

44.1.

4.4.2.

4.4.2.1.

4.4.22.

eine Priifung hat ein negatives Ergebnis erbracht, jedoch hat eine Wieder-
holungspriifung an einem neuen Satz von Priifmustern zufriedenstellende Ergebnisse
erbracht.

MECHANISCHE FESTIGKEIT — KUGELFALLPRUFUNG MIT DER
227-G-KUGEL

Schwierigkeitsgrad der sekundéaren Merkmale

Die sekunddren Merkmale bleiben unberiicksichtigt.

Anzahl der Prufmuster

Es sind vier quadratische Priifmuster mit einer Seitenlinge von 300 mm % 300 mm
(+ 10 mm/— 0 mm) zu priifen.

Prufverfahren
Das anzuwendende Priifverfahren ist in Anhang III C Nummer 2.1 beschrieben.

Die Fallhohe (von der Unterseite der Kugel bis zur Oberfliche des Priifmusters
gemessen) flir die jeweilige Nenndicke ist der folgenden Tabelle zu entnehmen:

Nenndicke Fallh6he
e<5,5mm 5m
55mm<e<6,5mm 6m | +25mm/—0mm
6,5mm<e 7m

Auswertung der Ergebnisse

Die Kugelfallpriifung wird als zufriedenstellend angesehen, wenn folgende
Bedingungen erfiillt sind:

— Die Kugel durchdringt das Priifmuster nicht;
- das Priifmuster zerbricht nicht in einzelne Stiicke;

— das Gesamtgewicht der wenigen Bruchstiicke, die sich auf der stoBabgewandten
Seite abldsen, liberschreitet 15 g nicht.

Ein zur Genehmigung vorgelegter Satz von Priifmustern wird hinsichtlich der
mechanischen Festigkeit als zufriedenstellend angesehen, wenn eine der beiden
folgenden Bedingungen erfiillt sind:

Alle Priifungen haben ein positives Ergebnis erbracht.

Maximal zwei Priifungen haben ein negatives Ergebnis erbracht, jedoch hat eine
Wiederholungspriifung an einem neuen Satz von Priifmustern zufriedenstellende
Ergebnisse erbracht.

127

DE



5.1.

5.1.1

5.1.2.

5.2.

5.3.

5.3.1

5.3.2.

5.4,

54.1.

6.1.

DE

BESTANDIGKEIT GEGEN AUSSERE EINWIRKUNGEN
Abriebprifung
Schwierigkeitsgrad und Priifverfahren

Es gelten die Vorschriften nach Anhang IIT C Nummer 4. Die Priifung muss sich {iber
1 000 Umdrehungen erstrecken.

Auswertung der Ergebnisse

Das Sicherheitsglas wird hinsichtlich der Abriebfestigkeit als zufriedenstellend
angesehen, wenn die Lichstreuung infolge des Abriebs des Priifmusters nicht mehr als
2 % betrigt.

Prufung bei erhéhter Temperatur

Es gelten die Vorschriften nach Anhang III C Nummer 5.
Prufung der Bestrahlungsbestandigkeit

Allgemeine Vorschrift

Diese Priifung ist nur dann durchzufiihren, wenn sie die Priifstelle aufgrund der ihr
vorliegenden Informationen {iber die Zwischenschicht filir erforderlich hilt.

Es gelten die Vorschriften nach Anhang III C Nummer 6.
Prafung der Feuchtigkeitsbestandigkeit

Es gelten die Vorschriften nach Anhang III C Nummer 7.

OPTISCHE EIGENSCHAFTEN
Lichtdurchl&ssigkeit

Die Vorschriften hinsichtlich der Lichtdurchldssigkeit nach Anhang III C
Nummer 9.1 gelten flir Glasscheiben oder Teile von Glasscheiben, die sich an Stellen
befinden, die fiir die Sicht des Fahrzeugfiihrers wichtig sind.
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| ¥ 89/173/EWG

ANHANG Il H

WINDSCHUTZSCHEIBEN AUS VORBEHANDELTEM VERBUNDGLAS (MSG)

1.2.

1.2.1.

1.2.2.

1.2.3.

1.2.4.

1.2.5.

BESTIMMUNG DES TYPS

Windschutzscheiben aus vorbehandeltem Verbundglas (MSG) gehoren zu
verschiedenen Typen, wenn sie sich in wenigstens einem der folgenden
Hauptmerkmale oder sekunddren Merkmale unterscheiden:

Hauptmerkmale

Fabrik- oder Handelsmarke;

Form und Abmessungen.

Windschutzscheiben aus vorbehandeltem Verbundglas (MSG) gehdren hinsichtlich
der Priifungen der Bruchstruktur, der mechanischen Eigenschaften und der
Besténdigkeit gegen duflere Einwirkungen einer Gruppe an.

Anzahl der Glasscheiben;

Nenndicke ,,e“ der Windschutzscheibe (zuldssige Herstellungstoleranz + 0,2 n mm,
wobei n die Anzahl der Glasscheiben der Windschutzscheibe ist);

Spezialvorbehandlung, die eine oder mehrere der Glasscheiben erhalten haben;
Nenndicke der Zwischenschicht(en);

Art und Typ der Zwischenschicht(en), z. B. PVB oder andere Kunststoff-Zwischen-
schicht(en).

Sekundare Merkmale

Art des Werkstoffes (Spiegelglas, Floatglas, Maschinenglas);

Farbung der Zwischenschicht(en) (farblos oder vollstindig bzw. teilweise getont);
Farbung des Glases (farblos oder getont);

mit oder ohne elektrische Leiter;

mit oder ohne Abdeckstreifen.

129

DE



2.1.

2.2

3.1.

3.2

4.1.

4.2,

4.3.

4.4,

DE

ALLGEMEINES

Bei Windschutzscheiben aus vorbehandeltem Verbundglas (MSG) sind die Priifungen,

ausgenommen die Phantomfallpriifung an kompletten Windschutzscheiben und die
Priifungen der optischen Eigenschaften, an Proben und/oder planen Priifmustern
durchzufiihren, die speziell zu diesem Zweck angefertigt wurden. Die Priifmuster
miissen jedoch in jeder Beziehung repridsentativ fiir die in Serie hergestellten
Windschutzscheiben sein, fiir die eine Genehmigung beantragt ist.

Vor jeder Priifung sind die Priifmuster mindestens vier Stunden lang bei einer

Temperatur von 23 °C +2 °C zu lagern. Die Priifungen sind so schnell wie moglich
nach der Entnahme aus dem Raum, in dem sie gelagert waren, durchzufiihren.

VORGESCHRIEBENE PRUFUNGEN
An Windschutzscheiben aus vorbehandeltem Verbundglas sind durchzufiihren:
Priifungen fiir Windschutzscheiben aus normalem Verbundglas nach Anhang III F;

Priifung der Bruchstruktur nach Nummer 4.

BRUCHSTRUKTUR

Schwierigkeitsgrad der sekundéaren Merkmale

Material Schwierigkeitsgrad
Spiegelglas 2
Floatglas 1
Maschinenglas 1

Anzahl der Prufmuster oder Proben

Fir jeden Anschlagpunkt ist ein Priifmuster mit den Abmessungen
1 100 mm % 500 mm (+ 5 mm/— 2 mm) oder eine Probe zu priifen.

Prufverfahren
Das anzuwendende Priifverfahren ist in Anhang III C Nummer 1 beschrieben.
Anschlagpunkt(e)

Das Glas ist im Mittelpunkt des Priifmusters oder der Probe auf jeder der dufleren
vorbehandelten Scheiben anzuschlagen.
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4.5. Auswertung der Ergebnisse

4.5.1. Die Priifung der Bruchstruktur wird flir jeden Anschlagpunkt als zufriedenstellend
angesehen, wenn die Flichensumme der Bruchstiicke mit mehr als 2 cm” mindestens
15 % der Flache des in Anhang IIl D Nummer 2.3.2 beschriebenen Rechtecks
ausmacht.

4.5.1.1. Im Falle eines Musters

4.5.1.1.1. Der Mittelpunkt des Rechtecks liegt in einem Kreis mit Radius 10 cm um die
Projektion des Bezugspunkts gemidl Nummer [1.2] des Anhangs ,,Sichtfeld* der
[Richtlinie 74/347/EWG].

4.5.1.1.2. Bei Zugmaschinen, bei denen der Bezugspunkt nicht bestimmt werden kann, ist

die Lage der Sichtzone im Priifbericht anzugeben.

45.1.1.3. Die Hohe des Rechtecks kann bei Windschutzscheiben, die eine Hohe von

4.5.1.2.

4.5.2.

4.5.2.1.

4.5.2.2.

weniger als 44 cm haben oder deren Einbauwinkel zur Vertikalen weniger als 15°
betrigt, auf 15 cm reduziert werden; der Sichtanteil muss mindestens 10 % der Flidche
des entsprechenden Rechtecks betragen.

Im Falle von Priifmustern befindet sich der Mittelpunkt des Rechtecks auf der
groBeren Achse 450 mm von einer Kante entfernt.

Die zur Genehmigung vorgestellten Priifmuster oder Proben werden hinsichtlich der
Bruchstruktur als zufriedenstellend angesehen, wenn folgende Bedingungen erfiillt
sind:

Die Priifung ergibt filir jeden Anschlagpunkt ein zufriedenstellendes Ergebnis;
eine Wiederholungspriifung an einem neuen Satz von vier Priifmustern mit den

Anschlagpunkten, die vorher ein negatives Ergebnis erbracht haben, ergibt fiir alle vier
Priifungen zufriedenstellende Ergebnisse.
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| ¥ 89/173/EWG
ANHANG 111 |

SICHERHEITSGLAS MIT KUNSTSTOFFBESCHICHTUNG
AUF DER INNENSEITE

‘ WV 89/173/EWG (angepasst) ‘

1. Die Werkstoffe fiir Sicherheitsglasscheiben nach den Anhdngen III D bis III H
miissen, soweit sic auf der Innenseite mit Kunststoff beschichtet sind, nicht nur den
Vorschriften der entsprechenden Anhénge, sondern auch den folgenden zusétzlichen
Anforderungen geniigen.

| ¥ 89/173/EWG

2. ABRIEBPRUFUNG

2.1 Schwierigkeitsgrad und Prufverfahren
Die Kunststoffbeschichtung ist in Ubereinstimmung mit dem in Anhang III C
Nummer 4 angegebenen Verfahren zu priifen; die Priifung muss sich iiber
100 Umdrehungen erstrecken.

2.2. Auswertung der Ergebnisse
Die Kunststoffbeschichtung wird hinsichtlich der Abriebfestigkeit als zufrieden-
stellend angesehen, wenn die Lichtstreuung infolge des Abriebs des Priifmusters nicht
mehr als 4 % betrégt.

3. PRUFUNG DER FEUCHTIGKEITSBESTANDIGKEIT

3.1. Bei kunststoftbeschichtetem vorgespanntem Sicherheitsglas ist die Feuchtigkeits-
bestandigkeit zu priifen.

3.2. Es gelten die Vorschriften nach Anhang III C Nummer 7.

4. PRUFUNG DER TEMPERATURWECHSELBESTANDIGKEIT
Es gelten die Vorschriften nach Anhang III C Nummer 8.

5. PRUFUNG DES BRENNVERHALTENS
Es gelten die Vorschriften nach Anhang III C Nummer 10.

6. PRUFUNG DER BESTANDIGKEIT GEGEN CHEMIKALIEN

Es gelten die Vorschriften nach Anhang III C Nummer 11.

132 DE



DE

1.2.

1.2.1.

1.2.2.

1.2.3.

1.2.4.

1.2.5.

| ¥ 89/173/EWG
ANHANG 111 J

GLAS-KUNSTSTOFF-WINDSCHUTZSCHEIBEN

BESTIMMUNG DES TYPS

Windschutzscheiben aus Glas-Kunststoff gehdren zu verschiedenen Typen, wenn sie
sich in wenigstens einem der folgenden Hauptmerkmale oder sekundéren Merkmale
unterscheiden.

Hauptmerkmale
Fabrik- oder Handelsmarke;
Form und Abmessungen

Windschutzscheiben aus Glas-Kunststoff gehdren hinsichtlich der Priifungen der
mechanischen Festigkeit, der Bestandigkeit gegen dulere Einwirkungen, der Priifung
der Temperaturwechselbestindigkeit und der Priifung der Besténdigkeit gegen
Chemikalien einer Gruppe an;

Anzahl der Kunststoffschichten,;

Nenndicke ,,e“ der Windschutzscheibe (zuldssige Herstellungstoleranz = 0,2 mm);
Nenndicke der Glasscheibe;

Nenndicke der Zwischenschicht(en);

Art und Typ der Zwischenschicht(en) (z. B. PVB oder anderes Material) und der
Kunststoffschicht auf der Innenseite;

Eventuelle Spezialbehandlung der Glasscheibe.

Sekundare Merkmale

Art des Werkstoffs (Spiegelglas, Floatglas, Maschinenglas);

Farbung der Kunststoffschicht(en) (farblos oder vollstindig bzw. teilweise getont);
Farbung des Glases (farblos oder getont);

Vorhandensein oder Nichtvorhandensein von elektrischen Leitern;

Vorhandensein oder Nichtvorhandensein von Abdeckstreifen.
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2. ALLGEMEINES

2.1. Bei Windschutzscheiben aus Glas-Kunststoff sind die Priifungen, ausgenommen die
Phantomfallpriifung (Nummer 3.2) und die Priifungen der optischen Eigenschaften, an
planen Priifmustern durchzufiihren, die entweder aus Originalwindschutzscheiben
herausgeschnitten oder speziell zu diesem Zweck angefertigt wurden. In beiden Féllen
miissen die Priifmuster in jeder Beziehung reprisentativ fiir die Windschutzscheiben
sein, die in Serie hergestellt werden und fiir die eine Genehmigung beantragt ist.

2.2. Vor jeder Priifung sind die Priifmuster mindestens vier Stunden lang bei einer
Temperatur von 23 °C +2 °C zu lagern. Die Priifungen sind so schnell wie moglich
nach der Entnahme der Priifmuster aus dem Raum, in dem sie gelagert waren, zu

beginnen.
3. PHANTOMFALLPRUFUNG
3.1. Schwierigkeitsgrad der sekundaren Merkmale

Die sekunddren Merkmale bleiben unberiicksichtigt.
3.2 Phantomfallprifung an kompletten Windschutzscheiben
3.2.1.  Anzahl der Priifmuster

Es sind vier Muster aus der Serie mit der kleinsten umschriebenen Fliache und vier
Muster aus der Serie mit der groften umschriebenen Fliche nach Anhang III M
auszuwihlen und dann zu priifen.

3.2.2.  Priifverfahren

3.2.2.1. Das anzuwendende Priifverfahren ist in Anhang III C Nummer 3.3.2 beschrieben.
3.2.2.2. Die Fallhéhe muss 1,50 m + 0 mm/— 5 mm betragen.

3.2.3.  Auswertung der Ergebnisse

3.2.3.1. Die Priifung wird als zufriedenstellend angesehen, wenn folgende Bedingungen erfiillt
sind:

3.2.3.1.1. Die Glasscheibe bricht unter Bildung zahlreicher kreisformiger, nahezu um den
Aufschlagpunkt zentrierter Risse, wobei die vom Aufschlagpunkt am néchsten
gelegenen Risse hochstens 80 mm von diesem entfernt sein diirfen.

3.23.1.2. Die Glasschicht muss an der Zwischenschicht haften bleiben. Eine oder mehrere
teilweise Abtrennungen von der Zwischenschicht in einer Breite von weniger als
4 mm auf jeder Seite der Bruchstelle aullerhalb eines Kreises mit einem Durchmesser
von 60 mm um den Aufschlagpunkt ist zuldssig.

3.2.3.1.3. Ein Riss in der Zwischenschicht bis zu einer Lange von 35 mm ist an der
Aufschlagseite zuldssig.
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3.2.3.2. Ein zur Genehmigung vorgestellter Satz von Priifmustern wird hinsichtlich der
Phantomfallpriifung als zufriedenstellend angesehen, wenn eine der beiden folgenden
Bedingungen erfiillt ist:

3.2.3.2.1. Alle Priifungen haben zufriedenstellende Ergebnisse erbracht; oder

3.2.3.2.2. eine Priifung hat ein negatives Ergebnis erbracht, jedoch hat eine Wieder-
holungspriifung an einem neuen Satz von Mustern zufriedenstellende Ergebnisse
erbracht.

3.3. Phantomfallprifung an planen Prifmustern

3.3.1.  Anzahl der Priifmuster

Es sind sechs plane Priifmuster mit den Abmessungen
(1 100 mm x 500 mm) + 5 mm/— 2 mm zu priifen.

3.3.2.  Priifverfahren

3.3.2.1. Das anzuwendende Priifverfahren ist im Anhang III C Nummer 3.3.1 beschrieben.
3.3.2.2. Die Fallhéhe muss 4 m + 25 mm/— 0 mm betragen.

3.3.3.  Auswertung der Ergebnisse

3.3.3.1. Die Priifung wird als zufriedenstellend angesehen, wenn die folgenden Bedingungen
erfillt sind:

3.3.3.1.1. Das Glas gibt nach und bricht unter Bildung zahlreicher kreisformiger, nahezu
um den Aufschlagpunkt zentrierter Risse;

3.3.3.1.2. Risse in der Zwischenschicht sind zuldssig, jedoch darf der Phantomkopf die
Scheibe nicht durchdringen;

3.3.3.1.3. es diirfen sich keine groferen Glasbruchstiicke von der Zwischenschicht
ablosen.

3.3.3.2. Ein zur Genehmigung vorgestellter Satz von Priifmustern wird hinsichtlich der
Phantomfallpriifung als zufriedenstellend angesehen, wenn eine der beiden folgenden
Bedingungen erfiillt ist:

3.3.3.2.1. Alle Priifungen haben zufriedenstellende Ergebnisse erbracht;

3.3.3.2.2. eine Priifung hat ein negatives Ergebnis erbracht, jedoch hat eine Wieder-
holungspriifung an einem neuen Satz von Priifmustern zufriedenstellende Ergebnisse
erbracht.
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4.2.

5.1.
5.1.1
5.1.1.1.
5.1.2.
5.1.2.1.

5.2.

5.3.

5.4.

5.5.

MECHANISCHE FESTIGKEIT
Schwierigkeitsgrad, Prufverfahren und Auswertung der Ergebnisse
Es gelten die Vorschriften nach Anhang III F Nummer 4.

Die dritte Bedingung in Anhang III F Nummer 4.3.4.1 gilt nicht.

BESTANDIGKEIT GEGEN AUSSERE EINWIRKUNGEN
Abriebprifung

Abriebpriifung an der Aufenseite

Es gelten die Vorschriften nach Anhang III F Nummer 5.1.
Abriebpriifung an der Innenseite

Es gelten die Vorschriften nach Anhang I1I I Nummer 2.
Prifung bei erhdhter Temperatur

Es gelten die Vorschriften nach Anhang III C Nummer 5.
Prafung der Bestrahlungsbestandigkeit

Es gelten die Vorschriften nach Anhang III C Nummer 6.
Prufung der Feuchtigkeitsbestandigkeit

Es gelten die Vorschriften nach Anhang III C Nummer 7.
Prufung der Temperaturwechselbestandigkeit

Es gelten die Vorschriften nach Anhang III C Nummer 8.

OPTISCHE EIGENSCHAFTEN

Die Vorschriften hinsichtlich optischer Eigenschaften nach Anhang III C Nummer 9
gelten fiir jeden Windschutzscheibentyp.

PRUFUNG DES BRENNVERHALTENS

Es gelten die Vorschriften nach Anhang III C Nummer 10.

PRUFUNG DER BESTANDIGKEIT GEGEN CHEMIKALIEN

Es gelten die Vorschriften nach Anhang III C Nummer 11.
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1.1.

1.1.2.

1.2.

1.2.1.
1.2.2.
1.2.3.

2.1.

| ¥ 89/173/EWG

ANHANG 1T K

GLAS-KUNSTSTOFF-SCHEIBEN*™ AUSSER WINDSCHUTZSCHEIBEN

BESTIMMUNG DES TYPS

Glas-Kunststoff-Scheiben auller Windschutzscheiben gehdren zu verschiedenen
Typen, wenn sie sich in wenigstens einem der folgenden Hauptmerkmale oder
sekunddren Merkmale unterscheiden.

Hauptmerkmale
Fabrik- oder Handelsmarke;

Dickenkategorie, die die Nenndicke ,.e*“ umfasst (zuldssige Herstellungstoleranz
+ 0,2 mm):

— Kategorie I: e <3,5mm,

— Kategorie II: 3.5mm< e<4,5mm,

— Kategorie I1I: 45mm< E;

Nenndicke der Kunststoffolie(n), die als Zwischenschicht dient (dienen);
Nenndicke der Scheibe;

Typ der als Zwischenschicht dienenden Kunststoffolie(n) (z. B. PVB oder andere
Kunststoffe) und der auf der Innenseite befindlichen Kunststoffolie;

Eventuelle Spezialbehandlung der Glasscheibe.

Sekundare Merkmale
Art des Werkstoffs (Spiegelglas, Floatglas, Maschinenglas);
Farbung der Kunststoffolie(n) (farblos oder vollstidndig bzw. teilweise getont);

Farbung des Glases (farblos oder getont).

ALLGEMEINES

Bei Glas-Kunststoff-Scheiben aufler Windschutzscheiben sind die Priifungen an
planen Priifmustern durchzufiithren, die entweder aus normalen Scheiben
ausgeschnitten oder speziell zu diesem Zweck angefertigt wurden. In beiden Fillen
miissen die Priifmuster in jeder Beziehung repréisentativ fiir die Scheiben sein, fiir die
eine Genehmigung beantragt ist.

15

Dieser Scheiben-Typ kann auch als Windschutzscheibe fiir Traktoren verwendet werden.
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2.2

2.3.

3.1.

3.2.

3.3.
3.3.1.

3.3.2.

3.4.

3.4.1.

3.4.1.1.

3.4.1.2.

3.4.1.3.

3.4.2.

3.4.2.1.

3.4.2.2.

Vor jeder Priifung sind die Priifmuster aus Glas-Kunststoff mindestens vier Stunden
lang bei einer Temperatur von 23 °C £ 2 °C zu lagern. Die Priifungen sind sofort nach
der Entnahme der Priifmuster aus dem Raum, in dem sie gelagert waren, durch-
zuftihren.

Die zur Genehmigung eingereichten Scheiben entsprechen den Bestimmungen dieses
Anhangs, wenn sie die gleiche Zusammensetzung haben wie eine gemdl3 den
Bestimmungen des Anhangs III J bereits genehmigte Windschutzscheibe.
PHANTOMFALLPRUFUNG

Schwierigkeitsgrad der sekundaren Merkmale

Die sekunddren Merkmale bleiben unberiicksichtigt.

Anzahl der Priufmuster

Es sind sechs plane Priifmuster mit den Abmessungen 1 100 mm % 500 mm
(+ 5 mm/— 2 mm) zu priifen.

Prufverfahren
Das anzuwendende Priifverfahren ist in Anhang III C Nummer 3 beschrieben.

Die Fallhohe muss 1,50 m+ 0 mm/— 5 mm betragen (diese Fallhohe ist bei
Glasscheiben, die als Windschutzscheibe fiir Zugmaschinen verwendet werden, auf
4 m + 25 mm/— 0 mm zu erhéhen).

Auswertung der Ergebnisse

Die Priifung wird als zufriedenstellend angesehen, wenn folgende Bedingungen erfiillt
sind:

Das Glas bricht unter Bildung zahlreicher Risse.

Risse in der Zwischenschicht sind zuldssig, jedoch darf der Phantomkopf die Scheibe
nicht durchdringen.

Es diirfen sich keine groferen Glasbruchstiicke von der Zwischenschicht ablosen.

Ein zur Genehmigung vorgestellter Satz von Priifmustern wird hinsichtlich der
Phantomfallpriifung als zufriedenstellend angesehen, wenn eine der beiden folgenden
Bedingungen erfiillt ist:

Alle Priifungen haben zufriedenstellende Ergebnisse erbracht.

Eine Priifung hat ein negatives Ergebnis erbracht, jedoch hat eine Wiederholungs-
priifung an einem neuen Satz von Priifmustern zufriedenstellende Ergebnisse erbracht.
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4.1.

4.2.

5.1.

5.1.1

5.1.2.

5.2.

5.3.

5.4.

5.5.

DE

MECHANISCHE FESTIGKEIT — PRUFUNG MIT DER 227-6-KUGEL

Es gelten die Vorschriften in Anhang III G Nummer 4 mit Ausnahme der Tabelle in
Nummer 4.3.2, die durch die folgende Tabelle zu ersetzen ist:

Nenndicke Fallh6he
e <3,5 mm 5m
3,5mm<e<45mm 6m | +25mm/—0mm
e>4,5 mm 7m

Die Vorschrift in Anhangs III G Nummer 4.4.1 dritter Gedankenstrich gilt nicht.

BESTANDIGKEIT GEGEN AUSSERE EINWIRKUNGEN
Abriebprifung

Abriebpriifung an der Auflenseite

Es gelten die Vorschriften nach Anhang III G Nummer 5.1.
Abriebpriifung an der Innenseite

Es gelten die Vorschriften nach Anhang IIT I Nummer 2.1.
Prufung bei erhéhter Temperatur

Es gelten die Vorschriften nach Anhang III C Nummer 5.
Prafung der Bestrahlungsbestandigkeit

Es gelten die Vorschriften nach Anhang III C Nummer 6.
Prufung der Feuchtigkeitsbestandigkeit

Es gelten die Vorschriften nach Anhang III C Nummer 7.
Prufung der Temperaturwechselbestandigkeit

Es gelten die Vorschriften nach Anhang III C Nummer 8.

OPTISCHE EIGENSCHAFTEN

Die Vorschriften hinsichtlich der Lichtdurchldssigkeit nach Anhang III C
Nummer 9.1 gelten fiir Scheiben oder Teile von Scheiben, die sich an Stellen befinden,
die fiir die Sicht des Fahrzeugfiihrers wichtig sind.
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PRUFUNG DES BRENNVERHALTENS

Es gelten die Vorschriften nach Anhang III C Nummer 10.

PRUFUNG DER BESTANDIGKEIT GEGEN CHEMIKALIEN

Es gelten die Vorschriften nach Anhang III C Nummer 11.
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ANHANG Il L

DOPPELGLAS-EINHEITEN

BESTIMMUNG DES TYPS

Doppelglas-Einheiten gehoren zu verschiedenen Typen, wenn sie sich in wenigstens
einem der folgenden Hauptmerkmale oder sekunddren Merkmale unterscheiden:

Hauptmerkmale
Fabrik- oder Handelsmarke.
Aufbau der Doppelglas-Einheit (symmetrisch, asymmetrisch).

Typ jeder Einzelscheibe wie in Nummer 1 der Anhédnge Il E, Il G oder III K
beschrieben.

Nenndicke des Scheibenzwischenraums.
Typ der Versiegelung (organisch, Glas-Glas oder Glas-Metall).
Sekundare Merkmale

Sekundidre Merkmale jeder Einzelscheibe, wie in Nummer 1.2 der Anhinge III E,
III G oder III K beschrieben.

ALLGEMEINES

Jede der Scheiben, die die Doppelglas-Einheit bilden, muss entweder genehmigt sein
oder den Anforderungen des betreffenden Anhangs entsprechen (Anhang III E, I G
oder III K).

Die Priifungen von Doppelglas-Einheiten mit einer Nenndicke des Scheiben-
zwischenraums ,,e gelten fiir alle Doppelglas-Einheiten mit den gleichen Merkmalen
und einer Nenndicke des Zwischenraums e +3 mm. Der Antragsteller kann zur
Genehmigung jedoch das Muster mit dem kleinsten Zwischenraum und das Muster
mit dem grofiten Zwischenraum vorlegen.

Im Falle von Doppelglas-Einheiten mit mindestens einer Verbundglas- oder
Glas-Kunststoff-Scheibe werden die Priifmuster vor der Priifung mindestens vier
Stunden lang bei einer Temperatur von 23 °C + 2 °C gelagert. Die Priifungen erfolgen
sofort nach Entnahme der Priifmuster aus dem Raum, in dem sie gelagert waren.
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3.1.

3.2.

3.3.
3.3.1.
3.3.2.
3.3.3.
3.4.

3.4.1.

3.4.2.

3.4.2.1.

3.4.2.2.

3.4.2.3.

3.4.3.

3.4.3.1.

3.4.3.2.

PHANTOMFALLPRUFUNG
Schwierigkeitsgrad der sekundaren Markmale
Die sekunddren Merkmale bleiben unberiicksichtigt.
Anzahl der Prufmuster

Sechs Priifmuster von (1 100 mm x 500 mm) + 5 mm/— 2 mm werden fiir jede
Dickenkategorie der Einzelscheiben und jede Dicke des Scheibenzwischenraums
gemill Nummer 1.1.4 gepriift.

Prufverfahren

Das Priifverfahren ist in Anhang III C Nummer 3 beschrieben.

Die Fallhohe muss 1,50 m + 0 mm/— 5 mm betragen.

Bei asymmetrischen Doppelglas-Einheiten erfolgen drei Priifungen auf jeder Seite.
Auswertung der Ergebnisse

Doppelglas-Einheiten aus zwei gleichméBig vorgespannten Glasscheiben:

Die Phantomfallpriifung wird als zufriedenstellend angesehen, wenn beide
Komponenten brechen.

Doppelglas-Einheit aus zwei Verbundglasscheiben, bei denen es sich nicht um
Winschutzscheiben handelt:

Die Phantomfallpriifung wird als zufriedenstellend angesehen, wenn folgende
Bedingungen erfiillt sind:

beide Komponenten des Priifmusters geben nach und brechen unter Bildung
zahlreicher kreisformiger, nahezu um den Aufschlagpunkt zentrierter Risse;

Risse in der (den) Zwischenschicht(en) sind zuléssig, aber der Phantomkopf darf sie
nicht durchdringen;

es diirfen sich keine groferen Glasbruchstiicke von der Zwischenschicht ablosen.

Doppelglas-Einheit aus einer gleichmdBig vorgespannten Glasscheibe und einer
Verbundglasscheibe oder Glas-Kunststoffscheibe, bei der es sich nicht um eine
Windschutzscheibe handelt:

Die Priifung wird als zufriedenstellend angesehen, wenn folgende Bedingungen erfiillt
sind:

die vorgespannte Glasscheibe bricht;

die Verbundglasscheibe oder Glas-Kunststoff-Scheibe gibt nach und bricht unter
Bildung zahlreicher kreisformiger, nahezu um den Aufschlagpunkt zentrierter Risse;
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3.4.3.3.

3.4.34.

3.44.

3.44.1.

3.44.2.

die Zwischenschicht(en) kann (kdnnen) Risse aufweisen, aber der Phantomkopf darf
sie nicht durchdringen;

es diirfen sich keine groeren Glasbruchstiicke von der Zwischenschicht ablésen.

Ein zur Genehmigung vorgestellter Satz von Priifmustern wird hinsichtlich der
Phantomfallpriifung als zufriedenstellend angesehen, wenn eine der beiden folgenden
Bedingungen erfiillt ist:

alle Priifungen haben ein zufriedenstellendes Ergebnis erbracht;

eine Priifung hat ein negatives Ergebnis erbracht, jedoch hat eine Wieder-
holungspriifung an einem neuen Satz von Priifmustern zufriedenstellende Ergebnisse
erbracht.

OPTISCHE EIGENSCHAFTEN

Die Vorschriften hinsichtlich der Lichtdurchldssigkeit nach Anhang III C
Nummer 9.1 gelten fiir Doppelglas-Einheiten oder Teile von Doppelglas-Einheiten,
die sich an Stellen befinden, die fiir die Sicht des Fahrzeugfiihrers wichtig sind.

143

DE



1.1.

1.2.

1.3.

DE

| ¥ 89/173/EWG

ANHANG I M

GRUPPIERUNG DER WINDSCHUTZSCHEIBEN FUR DIE
BAUTEIL-TYPGENEHMIGUNGSPRUFUNG
Folgende Merkmale sind zu beriicksichtigen:
Umschriebene Fliche der Windschutzscheibe,
Segmenthohe,
Krimmung.
Eine Gruppe wird innerhalb einer Dickenkategorie gebildet.

Die Einteilung erfolgt in der Reihenfolge der Werte der umschriebenen Fliche. Die
fiinf groBten und die fiinf kleinsten sind auszuwéhlen und wie folgt zu numerieren:

1 fiir die grofite 1 fiir die kleinste

2 fiir die nichstkleinere nach 1 2 fiir die nidchstgroBere nach 1
3 fiir die nidchstkleinere nach 2 3 fiir die nidchstgroBere nach 2
4 fiir die nichstkleinere nach 3 4 fiir die nichstgrofBere nach 3
5 fiir die nichstkleinere nach 4 5 fiir die nidchstgrofere nach 4

Innerhalb jeder der zwei in Nummer 3 definierten Serien sind die Werte der
Segmenthohe wie folgt zu bezeichnen:

1 fiir die groBBte Segmenthohe,
2 fur die nichstkleinere,
3 fiir die néchstkleinere nach dem vorhergehenden Wert usw.

Innerhalb jeder der zwei in Nummer 3 definierten Serien sind die Werte der
Kriimmungsradien wie folgt zu bezeichnen:

1 fiir den kleinsten Kriimmungsradius,
2 fiir den nachstgrofBeren,

3 fiir den nichstgroBeren nach dem vorhergehenden Wert usw.
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6.1.

6.2.

9.1.

9.2.

9.3.

9.3.1.

Die Bewertungsziffern jeder Windschutzscheibe der beiden in Nummer 3 definierten
Serien sind zu addieren.

Die Windschutzscheibe unter den fiinf groBten und die Windschutzscheibe unter den
fiinf kleinsten mit der jeweils kleinsten Ziffernsumme sind einer vollstindigen
Priifung nach Anhang III D, IIT F, 11T H, II1 I oder I1I J zu unterziehen.

Die anderen Windschutzscheiben der gleichen Serie sind zur Kontrolle der optischen
Eigenschaften nach Anhang III C Nummer 9 zu priifen.

Die Windschutzscheiben, die hinsichtlich Form und/oder Kriimmungsradius von den
Extremwerten der ausgewidhlten Gruppen bedeutend abweichen, konnen gepriift
werden, falls die Priifstelle der Meinung ist, dass von diesen Merkmalen eine
nennenswerte nachteilige Wirkung ausgeht.

Die Grenzen der Gruppe sind durch die umschriebene Fliche der Windschutzscheibe
bestimmt. Hat eine zur Genehmigung vorgestellte Windschutzscheibe eine
umschriebene Fliche, die auBBerhalb der genehmigten Grenzwerte liegt, und/oder ist
ihre Segmenthdhe deutlich groBer oder ihr Kriimmungsradius deutlich kleiner, dann
ist die Windschutzscheibe als neuer Typ anzusehen; zusétzliche Priifungen sind dann
erforderlich, falls die Priifstelle dies aufgrund bereits vorliegender Informationen {iber
dieses Produkt und diesen Werkstoff fiir technisch erforderlich erachtet.

Beabsichtigt der Inhaber einer Genehmigung, spiter ein anderes Windschutz-
scheibenmodell zu produzieren, das bereits zu einer genehmigten Dickenkategorie
gehort, dann:

ist zu priifen, ob das neue Modell in die fiinf groBten oder die fiinf kleinsten der fiir die
Genehmigung ausgewidhlten Scheiben der betreffenden Gruppe eingeordnet werden
kann;

ist die Bewertung mit Ziffern nach den Nummern 3, 4 und 5 erneut durchzufiihren;

ist die Summe der Bewertungsziffern dieser hinzugekommenen Windschutzscheibe
im Vergleich mit den fiinf groBBten oder den fiinf kleinsten Scheiben

die niedrigste, so sind folgende Priifungen durchzufiihren:

9.3.1.1. Bei Windschutzscheiben aus vorgespanntem Glas:

9.3.1.1.1. Bruchstruktur

9.3.1.1.2. Phantomfallpriifung

9.3.1.1.3. optische Verzerrung

9.3.1.1.4. Priifung auf Doppelbilder

9.3.1.1.5. Lichtdurchlissigkeit
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9.3.1.2. Bei Windschutzscheiben aus normalem Verbundglas oder Glaskunststoff- Wind-
schutzscheiben:

9.3.1.2.1. Phantomfallpriifung
9.3.1.2.2. optische Verzerrung
9.3.1.2.3. Priifung auf Doppelbilder
9.3.1.2.4. Lichtdurchlissigkeit

9.3.1.3. Bei Windschutzscheiben aus vorbehandeltem Verbundglas sind die Priifungen nach
den Nummer 9.3.1.1.1, 9.3.1.1.2 und 9.3.1.2 durchzufiihren.

9.3.1.4. Bei kunststoffbeschichteten Windschutzscheiben sind je nach Fall die Priifungen nach
Nummer 9.3.1.1 oder Nummer 9.3.1.2 durchzufiihren.

9.3.2.  Wenn nicht, sind nur die Priifungen betreffend die optischen Eigenschaften geméal
Anhang III C Nummer 9 durchzufiihren.
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ANHANG III'N

MESSUNG DER SEGMENTHOHE UND LAGE DER AUFSCHLAGPUNKTE

Abbildung 1

Bestimmung der Segmenthohe h
Bei Scheiben mit einfacher Biegung ist die Segmenthdhe gleich h; (Maximum).

Bei Scheiben mit doppelter Biegung ist die Segmenthdhe gleich h; + h, (Maximum).
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Abbildung 2

Vorgeschriebene Aufschlagpunkte fiir Windschutzscheiben

DE

148



DE

H ’ 30 mm

30 mm

3a) flache Glasscheibe Jn

3b) flache Glasscheibe

30 mm

3¢) gebogene Glasscheibe

Abbildungen 3a), 3b) und 3c)
Vorgeschriebene Aufschlagpunkte fir gleichméaRig vorgespannte Glasscheiben

Die Punkte ,,2° in den Abbildungen 3a), 3b) und 3c) sind Beispiele fiir die Anordnung des
Punktes ,,2“ gemd3 Anhang III E Nummer 2.5.
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1.1.

1.2.

1.3.

1.4.

L.5.

1.6.

1.7.

2.2.

2.2.1.

2.2.2.

2.2.3.

‘ WV 89/173/EWG (angepasst)

ANHANG 111 O

UBERWACHUNG DER PRODUKTION

BEGRIFFSBESTIMMUNGEN
Im Sinne dieses Anhangs bedeuten:
Produkttyp: alle Scheiben mit den gleichen Hauptmerkmalen;

Dickenkategorie: alle Scheiben, deren verschiedene Bestandteile innerhalb der
zuldssigen Toleranzen die gleiche Dicke haben;

Produktionseinheit: diec Gesamtheit der Produktionsmittel fiir einen oder mehrere
Scheibentypen, die sich am gleichen Ort befinden; sie kann mehrere Fertigungslinien
umfassen;

Schicht: ein Produktionszeitraum an einer Fertigungslinie wahrend der téglichen
Arbeitszeit;

Produktionsfolge: ein ununterbrochener Zeitraum, in dem der gleiche Produkttyp an
der gleichen Fertigungslinie gefertigt wird;

Ps: in einer Schicht gefertigte Anzahl der Scheiben des gleichen Produkttyps;
Pr: in einer Produktionsfolge gefertigte Anzahl der Scheiben des gleichen
Produkttyps.

PRUFUNGEN

Die Scheiben sind folgenden Priifungen zu unterziehen:
Windschutzscheiben aus vorgespanntem Glas

Priifung der Bruchstruktur geméf3 Anhang III D Nummer 2;

Priifung der Lichtdurchldssigkeit gemd3 Anhang III C Nummer 9.1;

Priifung der optischen Verzerrung gemaf3 Anhang III C Nummer 9.2;
Priifung auf Doppelbilder geméfl Anhang III C Nummer 9.3.

Scheiben aus gleichmaRig vorgespanntem Glas

Bruchstruktur gemd3 Anhang III E Nummer 2;

Lichtdurchldssigkeit gemdf Anhang IIT C Nummer 9.1;

Bei als Windschutzscheiben verwendeten Scheiben:
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2.2.3.1.
2.2.3.2.
2.3.
2.3.1.

2.3.2.

2.3.3.
2.3.4.
2.3.5.
2.3.6.
2.3.7.
2.3.7.1.
2.3.7.2.
2.3.7.3.

2.4.

24.1.
24.2.
2.4.3.
24.4.
24.4.1.
24.42.
2.4.43.

2.4.5.

2.5.

2.5.1.

Optische Verzerrung geméfl Anhang I1I C Nummer 9.2;

Priifung auf Doppelbilder geméf Anhang III C Nummer 9.3.
Windschutzscheiben aus normalem Verbundglas und aus Glas-Kunststoff
Phantomfallpriifung geméd Anhang III F Nummer 3;

Kugelfallpriiffung mit der 2 260-g-Kugel gemdl Anhang III F Nummer 4.2 und
Anhang III C Nummer 2.2;

Priifung bei erhohter Temperatur gemédfl Anhang I1I C Nummer 5;

B> Priifung der <XI Lichtdurchldssigkeit gemédl Anhang III C Nummer 9.1;
B> Priifung der optischen <XI Verzerrung gemifl Anhang III C Nummer 9.2;
Priifung auf Doppelbilder gemédfl Anhang III C Nummer 9.3;

Nur bei Windschutzscheiben aus Glas-Kunststoft:

Abriebpriifung geméfl Anhang III I Nummer 2.1;

Feuchtigkeitsbestindigkeit gemél Anhang III I Nummer 3;

Besténdigkeit gegen Chemikalien geméll Anhang III C Nummer 11.

Scheiben aus normalem Verbundglas und Glas-Kunststoff-Scheiben aulRer
Windschutzscheiben

Kugelfallpriifung mit der 227-g-Kugel gemédfl Anhang III G Nummer 4;

Priifung bei erhohter Temperatur gemédfl Anhang I1I C Nummer 5;

Priifung der Lichtdurchldssigkeit gemd3 Anhang III C Nummer 9.1;

Nur fiir Scheiben aus Kunststoffglas:

Abriebpriifung geméfl Anhang III I Nummer 2.1;

Priifung der Feuchtigkeitsbestdndigkeit gemi3 Anhang III I Nummer 3;

Priifung der Bestdndigkeit gegen Chemikalien geméfl Anhang III C Nummer 11.
Obige Voraussetzungen werden als erfiillt angesehen, wenn die entsprechenden
Priifungen an einer Windschutzscheibe dieser Zusammensetzung durchgefiihrt
worden sind.

Windschutzscheiben aus vorbehandeltem Verbundglas

Zusitzlich zu den unter Nummer 2.3 vorgesehenen Priifungen ist eine Priifung der
Bruchstruktur gemi3 Anhang III H Nummer 4 durchzufiihren.
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2.6.

2.6.1.
2.6.2.
2.6.3.

2.7.

3.1
3.1.1

3.1.1.1.

3.1.1.2.

3.1.1.3.

Kunststoffbeschichtete Glasscheiben

Zusdtzlich zu den in diesem Anhang vorgesehenen Priifungen werden folgende
Priifungen durchgefiihrt:

Abriebpriifung geméfl Anhang III I Nummer 2.1;

Priifung der Feuchtigkeitsbestandigkeit gemi3 Anhang II1 I Nummer 3;

Priifung der Bestdndigkeit gegen Chemikalien geméf Anhang III C Nummer 11.
Doppelglas-Einheiten

An jeder Einzelscheibe der Doppelglas-Einheit sind die entsprechenden in diesem
Anhang vorgesehenen Priifungen mit der gleichen Héufigkeit und den gleichen
Anforderungen durchzufiihren.

HAUFIGKEIT UND ERGEBNISSE DER PRUFUNGEN

Bruchstruktur

Priifungen

Eine erste Priifserie mit einem Bruch an jedem Aufschlagpunkt gemiB3 dieser
Richtlinie erfolgt mit fotografischen Aufzeichnungen zu Beginn der Produktion jedes
neuen Scheibentyps, um den wichtigsten Bruchpunkt zu ermitteln.

Bei Windschutzscheiben aus vorgespanntem Glas wird diese erste Priifserie nur
durchgefiihrt, wenn die Jahresproduktion von Scheiben dieses Typs tiber
200 Einheiten liegt.

Wihrend der Produktionsfolge erfolgt die Kontrollpriifung an dem nach
Nummer 3.1.1.1 ermittelten Bruchpunkt.

Zu Beginn jeder Produktionsfolge oder nach einer Anderung der Ténung muss eine
Kontrollpriifung erfolgen.
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3.1.1.4. Wéhrend der Produktionsfolge sind Kontrollpriifungen mit folgender Mindest-

haufigkeit durchzufiihren:
Windschutzscheiben aus Scheiben aus vorgespanntem Windschutz-
vorgespanntem Glas Glas, auBer Windschutzscheiben scheiben aus
vorbehandeltem
Verbundglas
Ps <200: eine pro Pro- | Pr <500: eine pro Schicht | 0,1 % pro Typ
duktionsfolge
Ps > 200: eine alle vier | Pr> 500: zwei pro Schicht
Produktions-
stunden

3.1.1.5. Am Ende der Produktionsfolge ist eine Kontrollpriifung an einer der zuletzt
gefertigten Scheiben durchzufiihren.

3.1.1.6. Bei Pr < 20 ist nur eine Bruchstrukturpriifung pro Produktionsfolge durchzufiihren.
3.1.2.  Ergebnisse

Alle Ergebnisse einschlieBlich derjenigen, fiir die kein fotografischer Nachweis
geflihrt wird, sind aufzuzeichnen.

Dariiber hinaus wird pro Schicht eine Kontaktfotografie angefertigt, auBler bei
Pr <500; in diesem Fall wird pro Produktionsfolge eine einzige Kontaktfotografie
angefertigt.

3.2. Phantomfallprifung
3.2.1.  Priifungen

Die Kontrolle wird an einer Mustermenge durchgefiihrt, die mindestens 0,5 % der
Tagesproduktion an Verbundglas-Windschutzscheiben einer Fertigungslinie
entspricht, bei einem Maximum von 15 Windschutzscheiben téglich.

Die Auswahl der Prifmuster muss fir die Produktion der verschiedenen Wind-
schutzscheibentypen représentativ sein.

In Abstimmung mit der Behorde konnen diese Priifungen durch die Priifung mit der

2 260-g-Kugel (sieche Nummer 3.3) ersetzt werden. In jedem Fall erfolgt die
Phantomfallpriifung an mindestens zwei Priifmustern pro Dickenkategorie und Jahr.

3.2.2.  Ergebnisse

Alle Ergebnisse sind aufzuzeichnen.
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3.3.

3.3.1

3.3.2.

3.4.

3.4.1

3.4.2.

3.5.

3.5.1

3.5.2.

3.6.

3.6.1.

DE

Kugelfallprifung mit der 2 260-g-Kugel
Priifungen

Die Kontrolle ist fiir jede Dickenkategorie mindestens einmal pro Monat
durchzufiihren.

Ergebnisse

Alle Ergebnisse sind aufzuzeichnen.
Kugelfallprifung mit der 227-g-Kugel
Priifungen

Die Priifmuster werden aus Proben ausgeschnitten. Aus praktischen Griinden konnen
die Priifungen jedoch auch an fertigen Produkten oder Teilen davon durchgefiihrt
werden.

Die Kontrolle erfolgt an einer Mustermenge, die mindestens 0,5 % der Produktion
einer Schicht entspricht, bei einem Maximum von 10 Proben tédglich.

Ergebnisse
Alle Ergebnisse sind aufzuzeichnen.
Priafung bei erhdhter Temperatur
Priifungen

Die Priifmuster werden aus Proben ausgeschnitten. Aus praktischen Griinden konnen
die Priifungen jedoch auch an fertigen Produkten oder Teilen davon durchgefiihrt
werden. Letztere werden so ausgewdhlt, dass alle Zwischenschichten anteilsméfig zu
ihrer Verwendung gepriift werden.

Die Kontrolle erfolgt an mindestens drei Proben der tédglichen Produktion pro
Zwischenschichtfiarbung.

Ergebnisse
Alle Ergebnisse sind aufzuzeichnen.
Priafung der Lichtdurchlassigkeit
Priifungen

Dieser Priifung werden Proben unterzogen, die fiir die getdonten Endprodukte
reprisentativ sind.

Die Kontrolle erfolgt mindestens zu Anfang jeder Produktionsfolge, wenn sich eine
Anderung der Eigenschaften der Glasscheibe auf die Priifergebnisse auswirkt.
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3.6.2.

3.7.

3.7.1

3.7.2.

3.8.

3.8.1

3.8.2.

DE

Glasscheiben mit einer bei der Bauartgenehmigungspriifung gemessenen normalen
Lichtdurchlissigkeit von groBer oder gleich 80 % im Falle von Windschutzscheiben
und groBer oder gleich 75 % im Falle von anderen Glasscheiben als Windschutz-
scheiben oder Scheiben der Kategorie V werden dieser Priifung nicht unterzogen.

Anstelle dieser Priifung kann der Scheibenlieferant im Falle von vorgespannten
Glasscheiben eine Bescheinigung vorlegen, aus der hervorgeht, dass obige
Vorschriften erfiillt sind.

Ergebnisse

Der Wert der Lichtdurchldssigkeit ist aufzuzeichnen. Dariiber hinaus ist bei
Windschutzscheiben mit Abdeckstreifen oder Farbkeil anhand der in Anhang III A
Nummer 3.2.1.2.2.3 erwédhnten Zeichnungen zu iiberpriifen, ob sich diese Streifen
aullerhalb der Zone I' befinden.

Prufung auf optische Verzerrung und Doppelbilder
Priifungen

Jede Windschutzscheibe wird auf sichtbare Fehler gepriift. Dariiber hinaus erfolgen
Messungen in den verschiedenen Sichtzonen nach den vorgeschriebenen Verfahren
oder anderen Verfahren, die zu &hnlichen Ergebnissen flihren, mit folgender
Mindesthiufigkeit:

bei Ps <200 eine Probe pro Schicht,
bei Ps > 200 zwei Proben pro Schicht,

oder 1 % der Produktion, wobei die entnommenen Proben fiir die gesamte Produktion
reprisentativ sein miissen.

Ergebnisse

Alle Ergebnisse sind aufzuzeichnen.
Abriebprifung

Priifungen

Dieser Priifung sind nur kunststoffbeschichtete Scheiben und Glas-Kunststoff-
Scheiben zu unterziehen. Die Kontrolle erfolgt mindestens einmal monatlich fiir jeden
Materialtyp der Kunststoftbeschichtung oder der Zwischenschicht.

Ergebnisse

Die gemessene Lichtdurchldssigkeit ist aufzuzeichnen.
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3.9.

3.9.1

3.9.2.

3.10.

3.10.1.

3.10.2.

Prufung der Feuchtigkeitsbestandigkeit
Priifungen

Dieser Priifung sind nur kunststoffbeschichtete Scheiben und Glas-Kunststoff-
Scheiben zu unterziehen. Die Kontrolle erfolgt mindestens einmal monatlich fiir jeden
Materialtyp der Kunststoftbeschichtung oder der Zwischenschicht.

Ergebnisse
Alle Ergebnisse sind aufzuzeichnen.
Bestandigkeit gegen Chemikalien
Priifungen

Dieser Priifung sind nur kunststoffbeschichtete Scheiben und Glas-Kunststoff-
Scheiben zu unterziehen. Die Kontrolle erfolgt mindestens einmal monatlich fiir jeden
Materialtyp der Kunststoftbeschichtung oder der Zwischenschicht.

Ergebnisse

Alle Ergebnisse sind aufzuzeichnen.
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‘ WV 89/173/EWG (angepasst)

ANHANG 11l P

MUSTER

ANHANG ZUM EG-TYPGENEHMIGUNGSBOGEN FUR EINEN ZUGMASCHINENTYP BEZUGLICH DER

WINDSCHUTZSCHEIBE UND DER ANDEREN SCHEIBEN

(Artikel 4 Absatz 2 der Richtlinie > 2003/37/EG des Europdischen Parlaments und des Rates vom 26. Mai 2003 iiber die

Typgenehmigung fiir land- oder forstwirtschafiliche Zugmaschinen, ihre Anhdiinger und die von ihnen gezogenen
auswechselbaren Maschinen sowie fiir Systeme, Bauteile und selbstiindige technische Einheiten dieser Fahrzeuge und zur

Aufhebung der Richtlinie 74/150/EWG <X)

Nr. der EG-Typgenehmigung: ..............cccevvnennnn. Erweiterung Nr. .......oovvviniiiiiiinnnn..

1. Marke (Firmenname) der ZugmasChine: ..........c.ouiiiniiniiti i e

2. Typ und gegebenenfalls Handelsbezeichnung der Zugmaschine: ...............c.cocoiiiiiiiiiiiiiii .

3. Name und Anschrift des HerStellers: ........o.o.iiuitiii e e

4. Gegebenenfalls Name und Anschrift der Beauftragten: ...

5. Beschreibung des Typs der Windschutzscheibe und der anderen Scheiben (vorgespannt, Verbundglas, Kunststoft,

10.

11.

12.

13.

14.

Glas-Kunststoff-Scheibe, plan, gebogen USW.): ...ttt
EG-Typgenehmigungsnummer der Windschutzscheibe und der anderen Scheiben: ...................c.cccoiinne
Zugmaschine zur EG-Typgenehmigungspriifung vorgefilhrt am: .............cocovviiiiiiiiinin
PrUESEEILE: .ot e
Datum des von der Priifstelle ausgestellten Protokolls: ...........cooeiiiiiiiiiiii
Nummer des von der Priifstelle ausgestellten Protokolls: ............c.vuviuiiiiiiiiiniii e
Die EG-Typgenehmigung wird hinsichtlich der Windschutzscheibe erteilt/versagt (*).

Ort: oo

Datum: ........ooooiiii

Unterschrift: ...
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15.

16.

Folgende Dokumente mit der oben angefiihrten EG-Typgenehmigungsnummer sind dieser Mitteilung beigefiigt:
...................................... Seitenansichten;

...................................... Zeichnung oder Fotografie der Windschutzscheibe und der anderen Scheiben, mit
denen das Fahrerhaus der Zugmaschine ausgestattet ist.

Diese Daten sind den zustédndigen Behorden der anderen Mitgliedstaaten auf ihren ausdriicklichen Wunsch zu
iibermitteln.

Etwaige BemerkunGen: ... . ..o e e

")

Nichtzutreffendes streichen.
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ANHANG IV

MECHANISCHE VERBINDUNGEN ZWISCHEN ZUGMASCHINE UND
GEZOGENEM FAHRZEUG SOWIE VERTIKALE STUTZLAST AM

KUPPLUNGSPUNKT
1. BEGRIFFSBESTIMMUNGEN
1.1. »Mechanische Verbindungen zwischen Zugmaschine und gezogenem Fahrzeug* sind

die technischen Einrichtungen an der Zugmaschine und am gezogenen Fahrzeug, die
die mechanische Verbindung zwischen diesen Fahrzeugen herstellen.

Im Rahmen dieser Richtlinie werden nur die an der Zugmaschine angebrachten
mechanischen Verbindungseinrichtungen behandelt.

Unter den zahlreichen Arten mechanischer Verbindungseinheiten flir Zugmaschinen
lassen sich im wesentlichen unterscheiden:

— Anhingekupplung mit Fangmaul (Bolzenkupplung) (siche Anlage 1,
Abbildungen 1 und 2),

WV 2006/26/EG Art. 4 und
Anhang IV Nr. 3 Buchst. a

- Zughaken (sieche Abbildung1 , Abmessungen des Zughakens* in
ISO 6489-1:2001),

‘ WV 89/173/EWG (angepasst) ‘
—  Zugpendel (Zugstange) (siche Anlage 1, Abbildung B> 3 <XI).

| ¥ 89/173/EWG |

1.2. Als ,,Typ einer mechanischen Verbindung zwischen Zugmaschine und gezogenem
Fahrzeug* gelten Teile, die sich insbesondere in folgenden Punkten nicht wesentlich
unterscheiden:

1.2.1.  Art der mechanischen Verbindungseinrichtung;
1.2.2.  kuppelbare Zugose;

1.2.3. &uBere Form, Abmessungen oder Wirkungsweise (z. B. selbsttitig oder
nichtselbsttétig);

1.2.4. Werkstoft;

1.2.5. D-Wert gemil Definition in Anlage 2 bei Priifung nach dem dynamischen Verfahren
bzw. Anhéngelast gemd3 Anlage 3 bei Priifung nach dem statischen Verfahren und
vertikale Stiitzlast am Kupplungspunkt S;
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1.3.

1.4.

L.5.

1.6.

1.7.

1.8.

1.9.

2.1.

2.2

2.3.

24.

,Bezugsmitte der mechanischen Verbindungseinrichtung® ist der von den Flanschen
abstandsgleiche Punkt auf der Wellenachse im Falle einer Anhidngekupplung mit
Fangmaul und der Schnittpunkt zwischen der Symmetrieebene des Hakens und der
Mantellinie des konkaven Teils dieses Hakens in Hohe der Beriihrung mit der Ose,
wenn sich dieser in Zugposition befindet.

,Hohe der mechanischen Verbindungseinrichtung iiber dem Boden* (h) ist der
Abstand zwischen der horizontalen Ebene durch die Bezugsmitte der mechanischen
Verbindungseinrichtung und der horizontalen Ebene, auf der die Réder der
Zugmaschine stehen.

,Uberstand der mechanischen Verbindungseinrichtung® (c) ist der Abstand zwischen
der Bezugsmitte der mechanischen Verbindungseinrichtung und der senkrechten
Ebene durch die Hinterradachse der Zugmaschine.

,,Vertikale Stiitzlast am Kupplungspunkt® (S) ist die im statischen Zustand durch die
Zugodse des gezogenen Fahrzeugs auf die Bezugsmitte der Anhingevorrichtung
iibertragene Last.

»Selbsttitig® ist eine Verbindungseinrichtung, die sich beim Eingleiten der Zugdse
ohne zusétzliche Betdtigung schlieBt und sichert.

»Radstand der Zugmaschine* (1) ist der Abstand zwischen den senkrecht zur
Léngsmittelebene der Zugmaschine und durch die Schlepperachsen verlaufenden
Vertikalebenen.

,Vorderachslast der Zugmaschine bei Leergewicht™ (m,) ist der Teil des Leergewichts
der Zugmaschine, der unter statischen Bedingungen von der Vorderachse auf den
Boden tibertragen wird.

ALLGEMEINE VORSCHRIFTEN

Die mechanischen Verbindungseinrichtungen konnen nichtselbsttétig oder selbsttitig
ausgefiihrt sein.

Die mechanischen Verbindungseinrichtungen an der Zugmaschine miissen die
Vorschriften der Nummern 3.1 bis 3.3 beziiglich der Abmessungen, Festigkeit und
vertikalen Stiitzlast am Kupplungspunkt erfiillen.

Die mechanischen Verbindungseinrichtungen miissen so konstruiert und hergestellt
sein, dass sie unter normalen Bedingungen ununterbrochen zufriedenstellend
funktionieren und die in dieser Richtlinie vorgeschriebenen Eigenschaften
beibehalten.

Alle Elemente der mechanischen Verbindungseinrichtungen miissen aus Werkstoffen

sein, die die Erfiillung der in Nummer 3.2 genannten Anforderungen ermdglichen, und
miissen ihre Festigkeitseigenschaften auf Dauer beibehalten.
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2.5.

2.6.

2.7.

Alle Verbindungen und ihre Verriegelungen miissen leicht herzustellen und zu 16sen
sein, wobei zu gewdhrleisten ist, dass unter normalen Betriebsbedingungen keine
unbeabsichtigte Entriegelung erfolgen kann.

Bei selbsttdtigen Verbindungseinrichtungen muss die verriegelte Stellung durch zwei
voneinander unabhéngige Sicherungen formschliissig gesichert werden. Diese diirfen
jedoch durch eine gemeinsame Betétigungseinrichtung geldst werden konnen.

Das horizontale Schwenken der Zugdse von mindestens 60° beiderseits der
Léngsachse der am Fahrzeug nicht angebauten Verbindungseinrichtung muss
gewihrleistet sein.

AuBerdem ist eine Beweglichkeit von je 20° vertikal nach oben und unten erforderlich
(siche auch Anlage 1).

Die Schwenkwinkel miissen nicht gleichzeitig erreicht werden.

Bolzenkupplungen miissen eine axiale Drehbarkeit der Zugbse von mindestens 90°
nach rechts oder links um die Kupplungslingsachse zulassen, die durch ein
Festhaltemoment von 30 bis 150 Nm gebremst wird.

Der Zughaken muss eine axiale Drehbarkeit der Zugdse von mindestens 20° nach
rechts oder links um die Zughakenldngsachse zulassen.

2.8.

W 2000/1/EG Art. 1 und Anhang
(angepasst)

Unter der Voraussetzung, dass wenigstens eine mechanische Verbindung eine
EG-Bauteil-Typgenehmigung erhalten hat, sind X> bis zum 15. Februar 2010 <X] die
anderen in den Mitgliedstaaten verwendeten mechanischen Verbindungen und
Kupplungen zuldssig, ohne dass die EG-Typgenehmigung der Zugmaschine ungiiltig
wird B> |, vorausgesetzt, die Teilgenehmigungen werden durch deren Montage nicht
beeintrachtigt <] .

2.9.

WV 2006/26/EG Art. 4 und
Anhang IV Nr. 3 Buchst. b

Damit sich die Zugdse nicht ungewollt vom Zughaken 16st, darf unter Nennstiitzlast
der Abstand zwischen dem Zughakenende und der Sicherungsplatte nicht groBer als
10 mm sein.

3.1.

‘ WV 89/173/EWG (angepasst)

BESONDERE VORSCHRIFTEN
Abmessungen
Die Abmessungen fiir die mechanischen Verbindungseinrichtungen an der Zug-

maschine miissen der Anlage 1 Abbildungen 1 X> , 2 und 3 <X] entsprechen. Nicht
dargestellte Abmessungen konnen frei gewéhlt werden.
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3.2.1.

3.2.2.
3.3.

3.3.1.

3.3.2.

3.3.2.1.

3.3.2.2.

3.4.

DE

| ¥ 89/173/EWG

Festigkeit

Zur Uberpriifung der Festigkeit werden die mechanischen Verbindungseinrichtungen
entweder einer dynamischen Priifung nach Anlage 2 oder einer statischen Priifung
nach Anlage 3 unterzogen.

Diese Priifung darf keine bleibenden Verformungen, Briiche oder Risse verursachen.
Vertikale Stutzlast am Kupplungspunkt (S)

Die maximale statische Stiitzlast am Kupplungspunkt wird vom Hersteller festgelegt.
Sie darf jedoch in keinem Fall 3 Tonnen iiberschreiten.

Abnahmebedingungen

Die zuldssige vertikale statische Stiitzlast darf die vom Hersteller der Zugmaschine
angegebene  technisch  zuldssige  Stiitzlast sowie die aufgrund der
EG-Bauteil-Typgenehmigung fiir die Anhdngevorrichtung festgelegte vertikale
statische Stiitzlast nicht {iberschreiten.

Die Vorschriften der Richtlinie [74/151/EWG] Anhang [I] Nummer 2 miissen
eingehalten werden, wobei auch die zuldssige Hochstlast der Hinterachse unter
Beriicksichtigung der Reifentragfahigkeiten nicht iiberschritten werden darf.

Anbringungshohe der Verbindungseinrichtung (h)

(siche Abbildung)

Vorderachs-
ballast
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| ¥ 2000/1/EG Art. 1 und Anhang

3.4.1. Jede Zugmaschine mit einer Gesamtmasse von iiber 2,5 Tonnen muss mit einer
Verbindungseinrichtung ausgertistet sein, deren Anbringungshdhe einer der beiden
Bedingungen geniigt:

(m,-0,2.m).]1 - (S.c)
h, <
0,6.(0,8.m, +S)
und
(m,, - 0,2.m).1 - (S.c)
h, <
0,6.(m, - 0,2.m_ + )
| ¥ 89/173/EWG
Es bedeuten:
m;: Leergewicht der Zugmaschine (siche Anhang I Nummer 1.6)
my:  Gewicht der Zugmaschine (sieche Anhang I Nummer 1.6) mit Vorderachsballast
m,: Vorderachslast der Zugmaschine bei Leergewicht (siche Anhang IV
Nummer 1.9)
my,: Vorderachslast der Zugmaschine (siche Anhang [V Nummer 1.9) mit
Vorderachsballast
I: Radstand der Zugmaschine (siche Anhang IV Nummer 1.8)
S:  Vertikale statische Stiitzlast am Kupplungspunkt (sieche Anhang IV
Nummer 1.6)
c:  Uberstand der mechanischen Verbindungseinrichtung (siche Anhang IV
Nummer 1.5)
4. ANTRAG AUF ERTEILUNG EINER EG-BAUTEIL-TYPGENEHMIGUNG
4.1. Der Antrag auf Erteilung einer EG-Bauteil-Typgenehmigung einer Verbindungs-

einrichtung fiir eine Zugmaschine ist vom Hersteller der Verbindungseinrichtung oder
von seinen Beauftragten zu stellen.
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4.2. Dem Antrag fiir jeden Typ einer mechanischen Verbindungseinrichtung sind folgende

Unterlagen sowie nachstehende Angaben beizufiigen:

— MaBstabgerechte Zeichnungen in dreifacher Ausfertigung der Verbindungs-
einrichtung. In diesen Zeichnungen miissen insbesondere die geforderten
Abmessungen im Detail dargestellt werden sowie die Masse fiir die Befestigung,

— kurze technische Beschreibung der Verbindungseinrichtung, aus der vor allem
die Bauart und der verwendete Werkstoff hervorgehen,

‘ WV 89/173/EWG (angepasst) ‘

—  Anlage des in Anlage2 erwdhnten D-Wertes bei Priiffung nach dem
dynamischen Verfahren bzw. X> des in Anlage 3 erwihnten T-Wertes <X] der
Anhingelast bei statischer Priifung und der vertikalen Stiitzlast am
Kupplungspunkt S,

| ¥ 89/173/EWG
— ein Muster bzw. auf Verlangen des Technischen Dienstes mehrere Muster.
5. AUFSCHRIFTEN
5.1. Jede mechanische Verbindungseinrichtung, die dem Typ entspricht, fiir die eine
EG-Bauteil-Typgenehmigung erteilt wurde, muss mit folgenden Aufschriften
versehen sein.
5.1.1.  Fabrik- oder Handelsmarke
5.1.2.  EG-Bauteil-Typgenehmigungszeichen nach dem Muster der Anlage 4
5.1.3.  Bei Festigkeitspriifung nach Anlage 2 (dynamische Priifung):
zuldssiger D-Wert;
S-Wert (vertikale statische Stiitzlast).
5.1.4.  Bei Festigkeitspriifung nach Anlage 3 (statische Priifung):

Anhingelast und vertikale Stiitzlast am Kupplungspunkt S.

5.2. Die Angaben miissen gut sichtbar, leicht leserlich und dauerhaft angebracht sein.
6. BEDIENUNGSANLEITUNG

Jeder mechanischen Verbindungseinrichtung muss vom Kupplungshersteller eine
Bedienungsanleitung mitgeliefert werden. Diese Anleitung muss u.a. die
EG-Bauteil-Typgenehmigungsnummer und in Abhéngigkeit vom Priifverfahren den
D-Wert oder die Anhédngelast (T-Wert) enthalten.
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Anlage 1

ABBILDUNGEN DER MECHANISCHEN VERBINDUNGSEINRICHTUNGEN

| ¥ 2000/1/EG Art. 1 und Anhang

120max.

+5 +1
60-15 510

Abbildung la

Nichtselbsttatige Anhangekupplung mit zylindrischem Bolzen
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Konstruktionsbeispicl

Ferlig fiir Kupplung

gekuppelt

Die Offnung sollte so gestaliet sein, daB sich kein
Staub ansammeln kann

o0fs St
5 ‘ .
L~ i p
& - -""i“'w\:: ——
—-\—re
ff{ ﬁ;f: I-':\.‘L ™ _—‘\
| ) -

‘.-'; e Hebelgriff links {optionell)
R'&/r/
/I
Abbildung 1b

Selbsttatige Anhangekupplung mit zylindrischem Bolzen
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Konstruktionsbeispiel

Fertig fir Kupplung

gekuppelt

Die Offiung sollte so gestaltet sein, daB sich kein
Staub ansammeln kann

Hebelgriff links (optionell)

Abbildung Ic

Selbsttatige Kupplungsvorrichtung mit balligem Bolzen
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‘ WV 89/173/EWG (angepasst)

A-A B-B
horizontale Ebene
~ nach 1.3

: \

5 . \

":=i r:ul

2 | b=
-
E
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30 ;

15

160 min.

Bezugsebene nach 1.4

Abbildung 2

Nichtselbsttatige Anhangekupplung

entspricht ISO 6489 X> Teil 2 <X] vom X> Juli 2002 <XI
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Abbildung B 3 X1
Zugpendel

entspricht ISO 6489 X> Teil 111 vom Juni 2004 <X
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| ¥ 89/173/EWG

Anlage 2

DYNAMISCHES PRUFVERFAHREN

PRUFVERFAHREN

Die Festigkeit der mechanischen Verbindung ist durch Wechselbeanspruchungen auf
einem Priifstand nachzuweisen.

Nachfolgend ist das Priifverfahren fiir die Ermiidungspriifung beschrieben, das mit der
vollstdndigen mechanischen Verbindungseinrichtung durchgefiihrt werden muss, d. h.
bei Ausstattung mit allen zu ihrer Befestigung erforderlichen Teilen wird die
mechanische Verbindung auf einen Priifstand montiert und gepriift.

Die Wechselbeanspruchungen sind mit moglichst sinusformig wechselnd und/oder
schwellend mit einer vom Wirkstoff abhéngigen Lastspielzahl aufzubringen. Hierbei
diirfen keine Anrisse bzw. Briiche auftreten.

KRITERIEN DER PRUFUNG

Die Grundlage fiir die Belastungsannahmen bilden die horizontale Kraftkomponente
in Fahrzeuglidngsachse und die vertikale Kraftkomponente.

Horizontale Kraftkomponenten quer zur Fahrzeugldngsachse sowie Momente bleiben,
solange sie von untergeordneter Bedeutung sind, unberiicksichtigt.

Die horizontale Kraftkomponente in Fahrzeuglangsachse wird durch eine rechnerisch
ermittelte Vergleichskraft, den D-Wert, dargestellt.

Fiir die mechanische Verbindung gilt:

D= g (GK : GA)/(GK + GA)

Darin bedeuten:

Gk = technisch zuldssige Gesamtmasse der Zugmaschine

Ga = technisch zuldssige Gesamtmasse des gezogenen Fahrzeugs
g = 98] ms

Die vertikale Kraftkomponente senkrecht auf die Fahrbahn wird durch die vertikale
statische Stiitzlast S gebildet.

Die technisch zuldssigen Lasten werden vom Hersteller angegeben.
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3.1.

ABLAUF DER PRUFUNG
Allgemeine Anforderungen

Man ldsst die Priifkraft mit einer zugehorigen Standardzugdse an der zu priifenden
mechanischen Verbindungseinrichtung unter einem Winkel angreifen, der aus dem
Verhiltnis vertikale Priitkraft F, zu horizontaler Priitkraft F,, gebildet wird und in der
Léangsmittelebene von vorne oben nach hinten unten gerichtet ist.

Die Priifkraft greift am normalen Beriihrungspunkt zwischen der mechanischen
Verbindungseinrichtung und der Zugose an.

Das Spiel zwischen Verbindungseinrichtung und Zugdse ist so gering wie moglich zu
halten.

Grundsitzlich wird die Priitkraft wechselnd um den Nullpunkt aufgebracht. Bei der
wechselnden Priifkraft ist die Mittellast gleich Null.

Ist aufgrund der Bauart der Verbindungseinrichtung (z. B. zu groB3es Spiel, Zughaken)
die Priifung mit wechselnder Priifkraft nicht moglich, kann die Priifkraft in Zug- oder
Druckrichtung, je nach der groferen Beanspruchung auch schwellend aufgebracht
werden.

Bei der Priifung mit schwellender Beanspruchung ist die Priiflast gleich der Oberlast
(hochste Last), die Unterlast (geringste Last) darf bis 5 % der Oberlast betragen.

Bei der Priifung mit Wechselbeanspruchung ist durch geeigneten Aufbau des
Priifmusters und Wahl der Krafteinleitungsvorrichtung dafiir zu sorgen, dass au3er der
vorgesehenen Priitkraft keine zusétzlichen Momente oder senkrecht zur Priifkraft
auftretende Krifte eingeleitet werden; der Winkelfehler fiir die Kraftrichtung bei
Priifung mit wechselnder Beanspruchung soll nicht groBer als + 1,5° sein, bei Priifung
mit schwellender Beanspruchung ist der Winkel bei Oberlast einzustellen.

Die Priiffrequenz darf 30 Hz nicht {iberschreiten.

Fiir Bauteile aus Stahl oder Stahlguss betrigt die Lastspielzahl2 - 10°. Die
anschlieBende Risspriifung erfolgt mit dem Farbeindringverfahren oder einem
gleichwertigen Verfahren.

Umfassen die Verbindungsteile Federn und/oder Dédmpfer, so werden diese wiahrend
der Priifung nicht ausgebaut, kdnnen aber ausgetauscht werden, wenn sie bei der
Priifung nicht betriebsiiblich (z. B. Warmeeinwirkung) beansprucht und beschéidigt
werden. Im Priifprotokoll ist ihre Verhalten vor, wéhrend und nach der Priifung zu
beschreiben.
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3.2. Prifkrafte

Die Priifkraft setzt sich geometrisch aus der horizontalen und vertikalen
Priitkomponente zusammen

| ¥ 2000/1/EG Art. 1 und Anhang

F=VE2+F]

| ¥ 89/173/EWG

dabei gilt fiir:

F, = £0,6- D bei wechselnder Beanspruchung

oder

F, = 1,0 - D bei schwellender Beanspruchung (Zug oder Druck)

F, = g-1,5-8S

S = statische Stiitzlast (vertikale Kraftkomponente auf die Fahrbahn)
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1.3.

1.4.

1.4.1.

1.4.1.1.

1.4.2.

Anlage 3
ANHANGERKUPPLUNG

STATISCHES PRUFVERFAHREN

PRUFVORSCHRIFTEN
Allgemeines

Die Anhédngekupplung wird nach Kontrolle der konstruktiven Merkmale statischen
Priifungen gemiB den Nummern 1.2, 1.3 und 1.4 unterzogen.

Vorbereitungen der Prifungen

Die Priifungen sind auf einer geeigneten Vorrichtung durchzufiihren, wobei die
Anhingekupplung und der etwaige Rahmen zur Befestigung an der Zugmaschine mit
den gleichen Elementen an einem starren Autbau befestigt werden miissen, wie sie fiir
die Befestigung der Anhéngekupplung an der Zugmaschine verwendet werden.

Messinstrumente

Die Instrumente zur Messung der aufgebrachten Belastungen und der Verschiebungen
miissen folgende Genauigkeit aufweisen:

— Belastungen + 50 daN
— Verschiebungen + 0,01 mm
Ablauf der Prifung

Auf die Anhdngekupplung ist zunédchst eine Zugkraft aufzubringen, die 15 % der im
Zugversuch aufgebrachten Last gemi3 Nummer 1.4.2 nicht iibersteigt.

Der in Nummer 1.4.1 beschriebene Vorgang ist mindestens zweimal zu wiederholen,
wobei die Last, ausgehend vom Wert Null, allmihlich bis auf den in Nummer 1.4.1
angegebenen Wert zu erhohen und dann wieder schrittweise auf 500 daN zu
verringern ist; die Last muss mindestens 60 s lang beibehalten werden.

Zur Ermittlung der Daten fiir die Bestimmung des Spannung-Dehnung-Diagramms
beim Zugversuch bzw. fiir die graphische Darstellung dieses Diagramms, das durch
den mit dem Zugapparat verbundenen Schreiber geliefert wird, diirfen nur von
500 daN ansteigende Lasten auf die Bezugsmitte der Anhéngekupplung aufgebracht
werden.

Bei Werten, die der auf das 1,5fache der technisch zuldssigen Anhdngelast
festgelegten Priiflast beim Zugversuch entsprechen oder kleiner als diese Werte sind,
darf kein Bruch aufireten; auBlerdem ist zu {berpriifen, ob das
Spannung-Dehnung-Diagramm im Bereich zwischen 500 daN und einem Drittel der
maximalen Zugkraft einen regelmiBigen Verlauf ohne ungewdhnliche Punkte
aufweist.
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1.4.2.1.

1.4.2.2.

L.5.

Die Ermittlung der bleibenden Verformung erfolgt am Spannung-Dehnung-
Diagramm in Bezug auf die Last von 500 daN, nachdem die Priiflast auf diesen Wert
zurlickgefiihrt wurde.

Der festgestellte Wert der bleibenden Verformung darf25 % der festgestellten groften
elastischen Verformung nicht tiberschreiten.

Vor der Priifung gemd Nummer 1.4.2 ist eine Priifung durchzufiihren, bei der
— beginnend mit einer Last von 500 daN — unter allmédhlicher Erhohung eine
Vertikallast auf die Bezugsmitte der Anhidngekupplung aufgebracht wird, die das
Dreifache der vom Hersteller angegebenen hochstzuldssigen vertikalen Stiitzlast
betrégt.

Bei der Priifung darf die Verformung der Anhingekupplung 10 % der festgestellten
grofiten elastischen Verformung nicht {ibersteigen.

Die Priifung erfolgt, nachdem die Vertikallast auf die Ausgangslast von 500 daN
zurlickgefiihrt wurde.

174

DE



DE

Anlage 4

KENNZEICHNUNG

W 2000/1/EG Art. 1 und Anhang
(angepasst)

=>», Beitrittsakte von 2003, Art. 20
und Anhang II, Abschn. 1

Buchst. A Nr. 33, S. 62

=>, 2006/96/EG Art. 1 u. Anhang
Nr. A.31

Das EG-Bauteil-Typgenehmigungszeichen umfasst

ein den Kleinbuchstaben ,,e*“ umgebendes Rechteck, gefolgt von dem Kennbuchstaben
oder der Kennziffer des Mitgliedstaates, der die Typgenehmigung erteilt:

1 fir Deutschland, 2 fiir Frankreich, 3 fiir Italien, 4 fiir die Niederlande, 5 fiir
Schweden, 6 fiir Belgien,=»; 7 fiir Ungarn, 8 fiir die Tschechische Republik, € 9 fiir
Spanien, 11 fiir das Vereinigte Konigreich, 12 fiir Osterreich, 13 fiir Luxemburg,
17 fur Finnland, 18 fir Didnemark, =2, 19 fiir Ruméinien, € =»; 20 fiir Polen, €
21 fiir Portugal, 23 fiir Griechenland, 24 fiir Irland =¥, , 26 fiir Slowenien, 27 flir die
Slowakei, 29 fiir Estland, 32 fiir Lettland €, =, 34 fiir Bulgarien, € =»; 36 fiir
Litauen , > 49 <X fiir Zypern X> und 50 <] fiir Malta €=;

| ¥ 89/173/EWG

einer EG-Bauteil-Typgenehmigungspriifnummer an einer beliebigen Stelle in der
Néhe des Rechtecks, die der Nummer des EG-Bauteil-Typgenehmigungsbogens fiir
den betreffenden Typ einer Verbindungseinrichtung betreffend ihrer Festigkeit sowie
der Abmessungen entspricht;

WV Berichtigung ABL. L 176 vom
6.7.2007, S. 42

den Buchstaben D oder S gemill dem Priifverfahren, dem die mechanische
Verbindungseinrichtung unterzogen wurde (D = dynamische Priifung/S = statische
Priifung), oberhalb des Rechtecks mit dem Buchstaben ,,e*.
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| ¥ 89/173/EWG

Beispiel eines EG-Bauteil-Typgenehmigungszeichen

D

g
3
3=

-1\ -

s 0| 0o

i
|

- |

az 30 mm

Legende:
Die Verbindungseinrichtung mit dem oben angegebenen EG-Bauteil-Typgenehmigungs-

zeichen ist eine dynamisch gepriifte (D) Verbindungseinrichtung, fiir die in Deutschland (e 1)
unter der Nummer 88—563 eine EG-Bauteil-Typgenehmigung erteilt wurde.
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Anlage 5
MUSTER EINES EG-BAUTEIL-TYPGENEHMIGUNGSBOGENS

Angaben Uber die Erteilung, die Versagung, den Entzug der EG-Bauteil-Typgenehmigung oder die Erweiterung der
EG-Bauteil-Typgenehmigung eines bestimmten Typs einer Verbindungseinrichtung (Zughaken, Anhangekupplung
mit Fangmaul, Zugpendel) hinsichtlich ihrer Festigkeit, Abmessungen und vertikale Stiitzlast am Kupplungspunkt

EG-Bauteil-TypgenehmigungSnummer: ............coc.euiuitininirininiiniininenieineneene
................................................................................................................................... Erweiterung (')
1. Fabrik- oder Handelsmarke und Typ der Verbindungseinrichtung: .................ccooiiiiii
2. Art der Verbindungseinrichtung: Zughaken/Anhangekupplung mit Fangmaul/Zugpendel (%)
3. Name und Anschrift des Herstellers der Verbindungseinrichtung: ...............c.cooiiiiiiiii .
4. Gegebenenfalls Name und Anschrift der Beauftragten des Herstellers der Verbindungseinrich-
100 T < OO PE PPN
S. Die Verbindungseinrichtung wurde einer dynamischen/statistischen (*) Priifung unterworfen und fiir folgende
Werte genehmigt:
5.1 Dynamische Priifung:
DIVt (kN)
vertikale Stiitzlast am KupplungSpunket ...t e (daN)
5.2. Statische Priifung:
ANNANGELASE .. ..o (kg)
vertikale Stiitzlast am Kupplungspunkt ......... ... (daN)
6. Zur Erteilung der EG-Bauteil-Typgenehmigung vorgefilhrt am: ...........coooviiiiiiiiiiiiiiii e
7. Technische PrilfStElle: .......c.iu i e e
8. Datum und Nummer des Priifberichts: .........c.o.oiiiii e
9. Datum der Erteilung/des Entzugs der EG-Bauteil-Typgenehmigung (3): ............cccoovvvrecnnnnn..n,
10. Ort: oo
11. Datum: ...

DE
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12.

13.

14.

Folgende Unterlagen mit der oben genannten Nummer der EG-Bauteil-Typgenehmigung sind beigefiigt (z. B.
Priifbericht, Zeichnungen usw.). Diese Angaben werden den zusténdigen Stellen der {ibrigen Mitgliedstaaten nur
auf ausdriicklichen Antrag zur Verfligung gestellt. ... ... ... e aas

Unterschrift: ...

Gegebenenfalls angeben, ob es sich um eine
EG-Bauteil-Typgenehmigung handelt.
Nichtzutreffendes streichen.
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5.2

5.3.

DE

Anlage 6

BEDINGUNGEN FUR DIE ERTEILUNG DER EG-TYPGENEHMIGUNG

Der Antrag auf Erteilung der EG-Typgenehmigung fiir einen Zugmaschinentyp in
bezug auf die Festigkeit und Abmessungen der Verbindungseinrichtung wird vom
Hersteller der Zugmaschine oder eines Beauftragten eingereicht.

Dem betreffenden technischen Dienst ist zur Erteilung der Typgenehmigung ein
reprisentativer Zugmaschinentyp mit einer Verbindungseinrichtung vorzufiihren, fiir
die eine ordnungsgemadfe Bauteil-Typgenehmigung vorliegt.

Der betreffende Technische Dienst priift, ob der Typ der Verbindungseinrichtung, fiir
den eine Bauteil-Typgenehmigung vorliegt, flir den Zugmaschinentyp geeignet ist, fiir
den eine Typgenehmigung beantragt wird. Er priift insbesondere, ob die Befestigung
der Verbindungseinrichtung derjenigen entspricht, die bei der
EG-Bauteil-Typgenehmigung vorgestellt wurde.

Der Inhaber der EG-Typgenehmigung kann beantragen, dass diese filir andere
Verbindungseinrichtungstypen erweitert wird.

Die zustindigen Behorden gewdhren diese Erweiterung unter folgenden
Bedingungen:

fir den neuen Typ einer Verbindungseinrichtung liegt eine EG-Bauteil-
Typgenehmigung vor;

sie ist flir den Zugmaschinentyp geeignet, fiir den die Erweiterung der
EG-Typgenehmigung beantragt wird;

die Befestigung der Verbindungseinrichtung an der Zugmaschine entspricht
derjenigen, die bei der Erteilung der EG-Bauteil-Typgenehmigung vorgestellt wurde.

Dem EG-Typgenehmigungsbogen wird bei jeder Erteilung oder Versagung einer
Betriebserlaubnis oder ihrer Erweiterung ein Bogen entsprechend dem Muster der
Anlage 5 beigefiigt.

Wird der Antrag auf Erteilung einer EG-Typgenehmigung fiir einen Zugmaschinentyp
zur gleichen Zeit wie der Antrag auf Erteilung der EG-Bauteil-Typgenehmigung fiir
einen bestimmten Typ einer Verbindungseinrichtung eingereicht, fiir den eine
EG-Typgenehmigung beantragt wird, so werden die Nummern2 und 3
gegenstandslos.
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‘ WV 89/173/EWG (angepasst)

Anlage 7
MUSTER

ANHANG ZUM EG-TYPGENEHMIGUNGSBOGEN FUR EINEN ZUGMASCHINENTYP BETREFFEND DIE
MECHANISCHE VERBINDUNGSEINRICHTUNG UND IHRE ANBRINGUNG AN DER ZUGMASCHINE

(Artikel 4 Absatz 2 der Richtlinie > 2003/37/EG des Europdischen Parlaments und des Rates vom 26. Mai 2003 iiber die
Typgenehmigung fiir land- oder forstwirtschafiliche Zugmaschinen, ihre Anhdiinger und die von ihnen gezogenen
auswechselbaren Maschinen sowie fiir Systeme, Bauteile und selbstiindige technische Einheiten dieser Fahrzeuge und zur
Aufhebung der Richtlinie 74/150/EWG <X)

EG-TypgenehmigUungSnUmIMeT: ..........eeuiintenitinten ettt et et et eeeinteeeeeaeeeaeananes
................................................................................................................................... Erweiterung (')
1. Fabrik- oder Handelsmarke und Typ der Zugmaschine: ..............o.ouiiiiiiiiiiiiii e
2. Zugmaschinentyp und gegebenenfalls Handelsbezeichnung: ...
3. Name und Anschrift des Herstellers der Zugmaschine: ................oooiiiiiiiiiiiiiiii
4 Gegebenenfalls Name und Anschrift des Beauftragten: ...
5. Fabrik- oder Handelsmarke und Typ der Verbindungseinrichtung: ..............c.coooviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieee
6. Art der Verbindungseinrichtung(en): Zughaken/Anhingekupplung mit Fangmaul/Zugpendel (%)

7. EG-Zeichen und EG-Bauteil-Typgenehmigungsnummer: ... .......c.ouiuiuiuiuntteiet it eienenieeeneneneeenes
8 Erweiterung der EG-Typgenehmigung auf folgende(n) Verbindungseinrichtungstyp(en): ...........c.c.cocoeveninane
9. Zulassige vertikale statische Stiitzlast am Kupplungspunkt ... daN
10. Zugmaschine zur EG-Typgenehmigungspriifung vorgeflihrt am: ............cocoieiiiiiiiiniiiiii e
11. Mit den Priifungen fiir die EG-Typgenehmigung beauftragter Technischer Dienst: ............c.cooeviiiiniiinnennnn..
12. Datum des von diesem Dienst ausgestellten ProtokollS: ............c..ouiiiiiiiiiiiiiii s
13. Nummer des von diesem Dienst ausgestellten ProtokollS: ............cc.ouiiiiiiiiiiiii e
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Die EG-Typgenehmigung betreffend die Verbindungseinrichtung sowie ihre Anbringung an der Zugmaschine wird

Die Erweiterung der EG-Typgenehmigung betreffend die Verbindungseinrichtung sowie ihre Anbringung an der

14.
erteilt/versagt (%):

15.
Zugmaschine wird erteilt/versagt (2):

16. OFt: ceei

17. Datum: .....oooooiiii

18. Unterschrift: ..o

Q) Gegebenenfalls angeben, ob es sich um eine
EG-Bauteil-Typgenehmigung handelt.

A Nichtzutreffendes streichen.

erste,
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WV 89/173/EWG (angepasst)

=>, 2000/1/EG Art. 1 und Anhang
=>», Beitrittsakte von 2003, Art. 20
und Anhang II, Abschn. 1

Buchst. A Nr. 33, S. 62

=>3 2006/96/EG Art. 1 u. Anhang

Nr. A.31

ANHANG V

ANBRINGUNGSSTELLE UND ANBRINGUNGSART VON FABRIKSCHILD UND

1.1.

KENNZEICHEN AM ZUGMASCHINENRUMPF

ALLGEMEINES

Jede land- oder forstwirtschaftliche Zugmaschine muss mit einem Fabrikschild und
den unter den nachfolgenden Nummern beschriebenen Aufschriften versehen sein.
Fabrikschild und Aufschriften werden vom Hersteller oder seinem Bevollméchtigten
angebracht.

FABRIKSCHILD

Ein Fabrikschild gemél Muster in der Anlage zu vorliegendem Anhang muss deutlich
sichtbar, fest und leicht zugénglich auf einem Teil angebracht sein, das im Laufe des
Betriebs normalerweise nicht ausgetauscht wird. Es muss leicht leserlich sein und
folgende unausloschliche Angaben in nachstehender Folge enthalten:

Name des Herstellers
Typ der Zugmaschine (und gegebenenfalls Modell)
=, EG-Typgenehmigungsnummer:

Die EG-Typgenehmigungsnummer setzt sich zusammen aus dem Kleinbuchstaben
e, gefolgt von dem Kennbuchstaben oder der Kennziffer des Mitgliedstaates, der die
EG-Typgenehmigung erteilt,

1 fir Deutschland, 2 fiir Frankreich, 3 fiir Italien, 4 fiir die Niederlande, 5 fiir
Schweden, 6 fiir Belgien, =, 7 fiir Ungarn, 8 fiir die Tschechische Republik, € 9 fiir
Spanien, 11 fiir das Vereinigte Konigreich, 12 fiir Osterreich, 13 fiir Luxemburg,
17 fur Finnland, 18 fir Didnemark, =23 19 fiir Ruméinien, € =»; 20 fiir Polen, €
21 fiir Portugal, 23 fiir Griechenland, 24 fiir Irland =¥, , 26 fiir Slowenien, 27 flir die
Slowakei, 29 fiir Estland, 32 fiir Lettland, € =»; 34 fiir Bulgarien, € =», 36 fiir
Litauen, D> 49 <X fiir Zypern B¥> und 50 <X fiir Malta, €

und der Typgenehmigungsnummer, die der Nummer des Typgenehmigungsbogens fiir
diesen Fahrzeugtyp entspricht.

182

DE



DE

13

Zwischen dem Buchstaben ,e“ und der Kennzahl des Landes, das die
EG-Typgenehmigung erteilt und die Typgenehmigungsnummer zugeteilt hat, steht ein
Sternchen. €

2.2.

| ¥ 89/173/EWG

Identifizierungsnummer der Zugmaschine.

Extremwerte des zuldssigen Gesamtgewichts der Zugmaschine aufgrund der
moglichen Bereifungen.

Extremwerte der zuldssigen Achslasten aufgrund der moglichen Bereifungen, die
Angaben erfolgen von vorn nach hinten.

Technisch zuldssige Anhidngelast(en) gemdfl Anhang I Nummer 1.7.

Die Mitgliedstaaten konnen fiir Zugmaschinen, die in ihrem Hoheitsgebiet in den
Verkehr gebracht werden, zur Auflage machen, dass neben dem Namen des
Herstellers auch das Land der Endmontage angegeben wird, wenn dieses nicht das

Land des Herstellers ist und es sich nicht um einen Mitgliedstaat der Gemeinschaft
handelt.

Der Hersteller kann unter oder neben den vorgeschriebenen Aufschriften auBlerhalb
eines deutlich markierten Rechtecks, das ausschlieBlich die nach den Nummern 2.1.1
bis 2.1.7 vorgeschriebenen Angaben enthilt, zusdtzliche Angaben machen (vgl.
nachfolgendes Beispiel eines Fabrikschildes).

IDENTIFIZIERUNGSNUMMER DER ZUGMASCHINE

Die Fahrzeugidentifizierungsnummer besteht aus einer formatierten Zeichen-
kombination, die jedem Fahrzeug vom Hersteller zugeordnet wird. Thr Zweck besteht
darin, ohne Riickgriff auf andere Angaben eine eindeutige Identifizierung jedes
Fahrzeugs, insbesondere des Typs, durch den Hersteller iiber einen Zeitraum von
30 Jahren zu ermdglichen.

Die Identifizierungsnummer muss folgenden Vorschriften entsprechen:

Sie muss auf dem Fabrikschild und am Fahrgestell oder einem anderen dhnlichen
Bauteil angebracht sein.

Sie darf nach Mdglichkeit nicht mehr als eine Zeile umfassen.

Sie muss in das Fahrgestell oder in ein entsprechendes Bauteil vorne rechts am
Fahrzeug eingeprigt sein.

Sie muss an einer deutlich sichtbaren und leicht zugéinglichen Stelle angebracht, z. B.

eingehdmmert oder eingestanzt sein, um zu vermeiden, dass die Nummer entfernt oder
verdndert wird.
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4. ZEICHEN

‘ WV 89/173/EWG (angepasst)

4.1. Fiir alle in den Nummern 2 und 3 vorgesehenen Kennzeichnungen sind lateinische
Buchstaben und arabische Zahlen zu verwenden. Allerdings sind fiir die Angaben
gemill den Nummern 2.1.1 und 3 lateinische Grof3buchstaben zu verwenden.

| ¥ 89/173/EWG

4.2. Fir die Angabe der Identifizierungsnummer des Fahrzeugs gelten folgende
Bestimmungen:

4.2.1. Die Verwendung der Buchstaben I, O und Q sowie von Gedankenstrichen, Sternen
und anderen Sonderzeichen ist unzuléssig.

4.2.2.  Die Buchstaben und Zahlen miissen folgende Mindesth6hen haben:

4.2.2.1. 7mm fir Zeichen, die direkt auf dem Fahrgestell oder dem Rahmen oder einem
anderen dhnlichen Bauteil des Fahrzeugs angebracht sind;

4.2.2.2. 4 mm fir Zeichen auf dem Fabrikschild.
Beispiel fur das Fabrikschild

Folgendes Beispiel hat keinen Einfluss auf die Angaben, die tatsdchlich im Fabrikschild
erscheinen; es ist ausschlieBlich als Anhaltspunkt gedacht.

STELLA TRAKTOR WERKE

Type: 846 E

EG-Nummer: ¢ * 1* 1792

Identifizierungsnummer: GBS18041947

Zulassiges Gesamtgewicht (*): 4 820 bis 6 310 kg
Zulassige Achslast vorn (*): 2 390 bis 3 200 kg
Zulassige Achslast hinten (*): 3 130 bis 4 260 kg

(*) In Abhéngigkeit von den montierten Reifen.

Technisch zuldssige Anhéngelast:

- ungebremste Anhéngelast: 3 000 kg

- Anhingelast fiir unabhéngige Bremsung: 6 000 kg

- auflaufgebremste Anhéngelast: 3 000 kg

- hydraulisch oder pneumatisch gebremste Anhéngelast: 12 000 kg
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‘ WV 89/173/EWG (angepasst)

Anlage
MUSTER

ANHANG ZUM EG-TYPGENEHMIGUNGSBOGEN FUR EINEN ZUGMASCHINENTYP BETREFFEND
ANBRINGUNGSSTELLE UND ANBRINGUNGSART VON FABRIKSCHILD UND KENNZEICHEN

AM ZUGMASCHINENRUMPF

(Artikel 4 Absatz 2 der Richtlinie > 2003/37/EG des Europdischen Parlaments und des Rates vom 26. Mai 2003 iiber die

Typgenehmigung fiir land- oder forstwirtschafiliche Zugmaschinen, ihre Anhdiinger und die von ihnen gezogenen
auswechselbaren Maschinen sowie fiir Systeme, Bauteile und selbstindige technische Einheiten dieser Fahrzeuge und zur

Aufhebung der Richtlinie 74/150/EWG <X)

Nummer der EG-Typgenehmigung: ..............cocovviviniin.n.

1. Fabrikmarke (Firmenbezeichnung) der Zugmasching: ..............oovuiiiiiiiiiitiii et
2. Typ und gegebenenfalls Handelsbezeichnung der Zugmaschine: ...............cooooiiiiiiiiiiii
3. Name und Anschrift des Herstellers: .............ooiiiiiiiiii
4. Gegebenenfalls Name und Anschrift des Bevollmachtigen: .............oooiiiiiiiii e
S. Datum der Vorfiihrung der Zugmaschine zur EG-Typgenehmigungspriifung: ..............c..oooiiiiiiiiiiiiiiinnn
6. Mit der Typgenehmigungspriifung beauftragte Priifstelle: ...
7. Datum des von diesem Dienst ausgestellten ProtokollS: .............o.iuviuiiiiiiiniii e
8. Nummer des von diesem Dienst ausgestellten Protokolls: .............cooviiiiiiiiii i
9. Die EG-Typgenehmigung betreffend die Anbringungsstelle und Anbringungsart von Fabrikschild und

10.

11.

12.

Kennzeichen am Zugmaschinenrumpf wird erteilt/versagt (*).
Ort: oo
Datum: ...

Unterschrift: ...
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13.

14.

Folgende Dokumente mit der oben angefiihrten EG-Typgenehmigungsnummer sind dieser Mitteilung beigefiigt:
...................................... Mafzeichnungen;

...................................... Zeichnung oder Fotografie der Anbringungsstelle und Anbringungsart von
Fabrikschild und Kennzeichen am Zugmaschinenrumpf.

Diese Daten sind den zustindigen Behorden der anderen Mitgliedstaaten auf ausdriicklichen Wunsch zu
iibermitteln.

BemeTKUNGEN: ...ttt e

Nichtzutreffendes streichen.
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| ¥ 89/173/EWG

ANHANG VI

VORRICHTUNG ZUR BETATIGUNG DER BREMSE DES GEZOGENEN

FAHRZEUGS UND BREMSVERBINDUNGSLEITUNG ZWISCHEN
ZUGMASCHINE UND GEZOGENEM FAHRZEUG

Verfiigt die Zugmaschine iiber eine Vorrichtung zur Betdtigung der Anhéngerbremse,
so muss diese vom Fahrersitz aus zu betitigende Hand- oder Fullbremse abstufbar sein

und darf durch ein etwaiges Betétigen anderer Vorrichtungen nicht beeinflusst werden.

Wenn an der Zugmaschine eine pneumatische oder hydraulische Verbindungsleitung
fir die Bremse von gezogenen Fahrzeugen vorgesehen ist, so ist flir die
Betriebsbremse des Fahrzeugzuges nur eine einzige Betétigungseinrichtung zuldssig.

Bei den verwendeten Bremssystemen kann es sich um Systeme handeln, deren
Merkmale in den Begriffsbestimmungen in Anhang [I] der Richtlinie [76/432/EWG]
iiber die Bremsanlagen von land- und forstwirtschaftlichen Zugmaschinen auf Rédern
festgelegt sind.

Die Anlage ist so zu konstruieren und auszufiihren, dass bei Ausfall oder Fehlfunktion
der Anhingerbremsanlage sowie bei Abreilen der Zugverbindung die Zugmaschine
weiterhin einwandfrei funktioniert.

Fiir Hydraulik- bzw. Pneumatik-Bremsverbindungsleitungen zwischen Zugmaschine
und Anhdnger gelten auBBerdem folgende Bestimmungen:

Hydraulische Verbindungsleitung
Die hydraulische Verbindungsleitung ist als Einleitungsbremsanlage auszufiihren.

Die Bremsleitungsanschluss muss der Norm ISO 5676 von 1983 entsprechen; der
Stecker befindet sich auf der Zugmaschine.

Die Betitigungseinrichtung ist so auszulegen, dass bei Nullstellung der Betétigungs-
einrichtung der Bremskupplungskopf mit Nulldruck angesteuert wird und der
Arbeitsdruck zwischen mindestens 10 und maximal 15 Megapascal betrégt.

Die Energiequelle ist so auszulegen, dass sie vom Motor nicht abgekoppelt werden
kann.

Pneumatische Verbindungsleitung

Die Verbindungsleitung zwischen der Zugmaschine und dem Anhdnger ist als
Zweileitungsanlage auszufiihren: Vorratsleitung und Bremsleitung, wobei der
Bremsvorgang durch Druckanstieg ausgelost wird.
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Der Bremskupplungskopf muss der Norm ISO 1728 von 1980 entsprechen.
Die Betétigungseinrichtung ist so auszulegen, dass an den Bremskupplungskopf ein

Arbeitsdruck zwischen mindestens 0,65 und maximal 0,8 Megapascal {ibertragen
werden kann.
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‘ WV 89/173/EWG (angepasst)

Anlage
MUSTER

ANHANG ZUM EG-TYPGENEHMIGUNGSBOGEN FUR EINEN ZUGMASCHINENTYP HINSICHTLICH DER
BETATIGUNG DER BREMSE VON GEZOGENEN FAHRZEUGEN

(Artikel 4 Absatz 2 der Richtlinie > 2003/37/EG des Europdischen Parlaments und des Rates vom 26. Mai 2003 iiber die
Typgenehmigung fiir land- oder forstwirtschafiliche Zugmaschinen, ihre Anhdiinger und die von ihnen gezogenen
auswechselbaren Maschinen sowie fiir Systeme, Bauteile und selbstiindige technische Einheiten dieser Fahrzeuge und zur
Aufhebung der Richtlinie 74/150/EWG <X)

Nummer der EG-Typgenehmigung: .................ccoooiinenin.

1. Fabrikmarke (Firmenbezeichnung) der Zugmasching: ............o.ooiuiiiiiiiiitiiii e
2. Typ und gegebenenfalls Handelsbezeichnung der Zugmaschine: ...
3. Name und Anschrift des Herstellers: .........o.ououiiii e
4 Gegebenenfalls Name und Anschrift des Bevollmachtigen: .............oooiiiiiii i
S. Beschreibung des (der) Elements (Elemente) und/oder Eigenschaft(en) der Vorrichtung zur Betéitigung der Bremse

VON ZEZOZENEN FANIZEUGEIL: ...\ttt e e e e

6. Datum der Vorfiihrung der Zugmaschine zur EG-Typgenehmigungspriifung: ...........c..oocoiiiiiiiiiiiiiinii..
7. Mit den Typgenehmigungspriifungen beauftragte Priifstelle: .............ooiiiiiiiiiiiiiiiii
8. Datum des von diesem Dienst ausgestellten ProtokollS: .............c.ouiiuiiiitiiiiniii e
9. Nummer des von diesem Dienst ausgestellten ProtokollS: ............coovuiuiiiiiiiii e
10. Die EG-Typgenehmigung hinsichtlich der Vorrichtung zur Betitigung der Bremse von gezogenen Fahrzeugen

wird erteilt/versagt (*).

11. Ot o
12. Datum: ...
13. Unterschrift: ...
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Folgende Dokumente mit der oben angefiihrten EG-Typgenehmigungsnummer sind dieser Mitteilung beigefiigt:
...................................... Zeichnung oder Fotografie der betreffenden Teile der Zugmaschine.

Diese Daten werden den zustindigen Behdrden der anderen Mitgliedstaaten auf ausdriicklichen Wunsch

BemeTKUNZEN: ...t e

14.

tbermittelt.
15.
()

Nichtzutreffendes streichen.

190

DE



A

ANHANG VII

Teil A

Aufgehobene Richtlinie mit ihren nachfolgenden Anderungen
(gemiB Artikel 10)

Richtlinie 89/173/EWG des Rates
(ABL L 67 vom 10.3.1989, S. 1)

Beitrittsakte von 1994, Anhang I
Nr. XI.C.I1.7
(ABL C 241 vom 29.8.1994, S. 207)

Richtlinie 97/54/EG des Européischen
Parlaments und des Rates
(ABIL. L 277 vom 10.10.1997, S. 24)

Richtlinie 2000/1/EG der Kommission
(ABL L 21 vom 26.1.2000, S. 16)

Beitrittsakte von 2003 Anhang II Nr. .A.33
(ABI. L 236 vom 23.9.2003, S. 62)

Richtlinie 2006/26/EG der Kommission
(ABL L 65 vom 7.3.2006, S. 22)

Richtlinie 2006/96/EG des Rates
(ABL L 363 vom 20.12.2006, S. 81)
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Nur hinsichtlich der in Artikel 1
erster Gedankenstrich enthaltenen
Bezugnahme auf die

Richtlinie 89/173/EWG

Nur hinsichtlich der in Artikel 4 und
Anhang IV enthaltenen Bezugnahmen
auf die Richtlinie 89/173/EWG

Nur hinsichtlich der in Artikel 1 und
Nr. A.31 des Anhangs enthaltenen

Bezugnahmen auf die
Richtlinie 89/173/EWG
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Teil B

Fristen fur die Umsetzung in innerstaatliches Recht und fir die Anwendung

(gemiB Artikel 10)

Richtlinie Umsetzungsfrist Datum der Anwendung
89/173/EWG 31. Dezember 1989 —
97/54/EG 22. September 1998 23. September 1998
2000/1/EG 30. Juni 2000 —
2006/26/EG 31. Dezember 2006 —
2006/96/EG 1. Januar 2007 —
o GemiB Artikel 5 der Richtlinie 2006/26/EG:
»(1)  Vom 1. Januar 2007 an diirfen die Mitgliedstaten bei Fahrzeugen, die die Anforderungen der
Richtlinien 74/151/EWG, 78/933/EWG, 77/311/EWG und 89/173/EWG in der Fassung dieser
Richtlinie erfiillen, aus Griinden, die den Regelungsgegenstand der jeweiligen Richtlinie
betreffen,
a) die EG-Typgenechmigung oder eine Betriebserlaubnis mit nationaler Geltung nicht
versagen;
b) die Zulassung, den Verkauf oder die Inbetriecbnahme des Fahrzeugs nicht verbieten.
(2)  Vom 1.Juli 2007 an diirfen die Mitgliedstaaten bei Fahrzeugen, die die Anforderungen der
Richtlinien 74/151/EWG, 78/933/EWG, 77/311/EWG und 89/173/EWG in der Fassung dieser
Richtlinie nicht erfiillen, aus Griinden, die den Regelungsgegenstand der jeweiligen Richtlinie
betreffen,
a) die EG-Typgenehmigung nicht mehr erteilen;
b) die Betriebserlaubnis mit nationaler Geltung versagen.
(3) Vom I. Juli 2009 an gilt fiir Fahrzeuge, die die Anforderungen der Richtlinien 74/151/EWG,

78/933/EWG, 77/311/EWG oder 89/173/EWG in der Fassung dieser Richtlinie nicht erfiillen,
Folgendes:

a) Die Mitgliedstaaten betrachten aus Griinden, die den Regelungsgegenstand der
jeweiligen Richtlinie betreffen, Neufahrzeugen beiliegende, geméfl den Bestimmungen
der Richtlinie 2003/37/EG ausgestellte Ubereinstimmungsbescheinigungen als nicht
mehr giiltig im Sinne von Artikel 7 Absatz 1 der genannten Richtlinie;

b) die Mitgliedstaaten konnen aus Griinden, die den Regelungsgegenstand der jeweiligen
Richtlinie betreffen, die Zulassung, den Verkauf oder die Inbetriebnahme von
Neufahrzeugen verbieten.*
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ANHANG V111

ENTSPRECHUNGSTABELLE

Richtlinie 89/173/EWG

Vorliegende Richtlinie

Artikel 1
Artikel 2 Absatz 1 einleitende Worte

Artikel 2 Absatz 1 erster bis
sechster Gedankenstrich

Artikel 2 Absatz 1 abschlieBende Worte
Artikel 2 Absatz 2

Artikel 3 und 4

Artikel 5 Absatz 1

Artikel 5 Absatz 2

Artikel 6 bis 9

Artikel 10 Absatz 1

Artikel 10 Absatz 2

Artikel 11

Anhinge I bis VI

Artikel 1
Artikel 2 Absatz 1 einleitende Worte

Artikel 2 Absatz 1 Buchstaben a bis

Artikel 2 Absatz 1 einleitende Worte
Artikel 2 Absatz 2
Artikel 3 und 4

Artikel 5 Absatz 1
Artikel 5 Absétze 2 und 3
Artikel 6 bis 9

Artikel 10

Artikel 11 und 12
Artikel 13

Anhinge I bis VI
Anhang VII

Anhang VIII
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