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Vorwort 

Die Norm DIN 488-6:2009-08 wurde vom Arbeitsausschuss NA 021-00-03 AA „Normung von Betonstahl und 
Spannstahl“ des Normenausschusses Eisen und Stahl (FES) ausgearbeitet. 

Änderungen 

Gegenüber DIN 488-6:1986-06 wurden folgende Änderungen vorgenommen: 

a) Festlegungen für Betonstahl in Ringen aufgenommen; 

b) Festlegungen für Gitterträger aufgenommen; 

c) Prüfumfang und Anforderungen Erstprüfung und werkseigener Produktionskontrolle überarbeitet; 

d) Anhänge A bis C ergänzt; 

e) Norm redaktionell überarbeitet. 

Gegenüber DIN 488-6:2009-08 wurden folgende Korrekturen vorgenommen: 

a) Fußnote b in Tabelle 21 wie folgt geändert: „... Im Schiedsfall sind 100 °C maßgebend.“ 

Frühere Ausgaben 

DIN 488-6: 1973-09, 1974-08, 1986-06, 2009-08 
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1 Anwendungsbereich 

Diese Norm beschreibt das System der Eigen- und Fremdüberwachung der in DIN 488-1 bis DIN 488-5 
genormten Betonstahlerzeugnisse. Grundlage für das Verfahren der Überwachung ist DIN 18200 mit den in 
der vorliegenden Norm genannten Ergänzungen. Die Prüfverfahren sind in DIN EN ISO 15630-1 und 
DIN EN ISO 15630-2 angegeben. 

2 Normative Verweisungen 

Die folgenden zitierten Dokumente sind für die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten 
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte 
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschließlich aller Änderungen). 

DIN 488-1:2009-08, Betonstahl — Teil 1: Stahlsorten, Eigenschaften, Kennzeichnung 

DIN 488-2, Betonstahl — Teil 2: Betonstabstahl  

DIN 488-3, Betonstahl — Teil 3: Betonstahl in Ringen, Bewehrungsdraht 

DIN 488-4:2009-08, Betonstahl — Teil 4: Betonstahlmatten 

DIN 488-5:2009-08, Betonstahl — Teil 5: Gitterträger 

DIN 18200:2000-05, Übereinstimmungsnachweis für Bauprodukte — Werkseigene Produktionskontrolle, 
Fremdüberwachung und Zertifizierung von Produkten 

DIN EN 895, Zerstörende Prüfung von Schweißverbindungen an metallischen Werkstoffen — Querzug-
versuch 

DIN EN ISO 7500-1, Metallische Werkstoffe — Prüfung von statischen einachsigen Prüfmaschinen —Teil 1: 
Zug- und Druckprüfmaschinen — Prüfung und Kalibrierung der Kraftmesseinrichtung 

DIN EN ISO 377, Stahl und Stahlerzeugnisse — Lage und Vorbereitung von Probenabschnitten und Proben 
für mechanische Prüfungen 

DIN EN ISO 9001, Qualitätsmanagementsysteme — Anforderungen 

DIN EN ISO 15630-1, Stähle für die Bewehrung und das Vorspannen von Beton — Prüfverfahren — Teil 1: 
Bewehrungsstäbe, -walzdraht und -draht 

DIN EN ISO 15630-2, Stähle für die Bewehrung und das Vorspannen von Beton — Prüfverfahren — Teil 2: 
Geschweißte Matten  

ISO 12491, Statistical methods for quality control of building materials and components 

3 Begriffe 

Für die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach DIN 18200 und die folgenden Begriffe. 

3.1 
übliche Eigenschaft 
Eigenschaft, die in dieser Norm als Bestandteil der werkseigenen Produktionskontrolle jeder Prüfeinheit 
enthalten ist 

3.2 
Grundgesamtheit 
alle Ergebnisse von Teilmengen der laufenden Produktion (Schmelzen, Tagesproduktion) in einem Zeitraum 
von 6 Monaten oder der letzten 200 Ergebnisse 

ANMERKUNG Die größere Anzahl soll gelten. 
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3.3 
Verhältnis Re,ist/Re,nenn 

siehe DIN 488-1:2009-08, 3.8 

4 Symbole 

Siehe Tabelle 1. 

Tabelle 1 — Symbole 

Symbol Einheit Beschreibung 

Re MPaa Streckgrenze 

Re,ist/Re,nenn MPaa Verhältnis Re,ist/Re,nenn (siehe DIN 488-1:2009-08, 3.8) 

Rm MPaa Zugfestigkeit 

 Rm % Zugfestigkeitsminderung 

Rm/Re — Streckgrenzenverhältnis 

Agt % Prozentuale Gesamtdehnung bei Höchstkraft 

An mm2 Nennquerschnittsfläche 

 An % Abweichung von der Nennquerschnittsfläche 

fR — Bezogene Rippenfläche 

Fs N Knotenscherkraft 

n — Probenanzahl 

2!a MPaa Schwingbreite 

x  b Mittelwert 

Cv b festgelegter charakteristischer Wert (p-Quantile der Grundgesamtheit) 

k — Annahmekennzahl in Abhängigkeit von der Anzahl der Prüfergebnisse 

a1 b Vorhaltewerte für die Mittelwerte Re, Rm/Re, Agt, Fs 

a2 b Vorhaltewerte für die Einzelwerte Re, Rm/Re, Agt, Fs 

a3 b Vorhaltewert für den Mittelwert Re,ist/Re,nenn 

a4 b Vorhaltewert für den Einzelwert Re,ist/Re,nenn 

s b Rechenwert der Standardabweichung aus der Stichprobe 

Ceq — Kohlenstoffäquivalent 

!" b Standardabweichung des langfristigen Qualitätsniveaus 

a 1 MPa # 1 N/mm2. 

b Die Einheit hängt von der Eigenschaft ab. 
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5 Nachweis der Übereinstimmung 

5.1 Allgemeines 

Die Zuordnung der Aufgaben des Herstellerwerkes, des Weiterverarbeiters und der unparteiischen Über-
wachungsstelle ist Tabelle 2 zu entnehmen. Die Fremdüberwachung besteht aus der Erstprüfung nach 
Tabelle 2, Zeilen 3 und 4 und der Regelüberwachung nach Tabelle 2, Zeilen 5 und 6.  

Tabelle 2 — Zuordnung der Aufgaben zur Sicherstellung der Bewertung der Übereinstimmung von 
Betonstahl mit den Anforderungen dieser Norm 

Aufgaben Bezug 

Anzuwendende 
Abschnitte zur 
Bewertung der 

Übereinstimmung 

Aufgaben des 
Herstellerwerkes und des 
Weiterverarbeiters 

Werkseigene 
Produktionskontrolle 

Alle Eigenschaften in 
DIN 488-1:2009-08, Tabelle 2, 
Zeilen 5 bis 8 und 10 bis 14 

5.2 

 Erstinspektion des Hersteller-
werkes bzw. des 
Weiterverarbeiters und der 
werkseigenen 
Produktionskontrolle 

Alle Eigenschaften in  
DIN 488-1:2009-08, Tabelle 2, 
Zeilen 5 bis 8 und 10 bis 14 

5.2 
DIN 18200:2000-05, 
4.3.1 

Erstprüfung 
Alle Eigenschaften in 
DIN 488-1:2009-08, Tabelle 2,  
Zeilen 5 bis 14 

5.3 

Regelüberwachung und 
Beurteilung der werkseigenen 
Produktionskontrolle 

Alle Eigenschaften in  
DIN 488-1:2009-08, Tabelle 2,  
Zeilen 5 bis 8 und 10 bis 14 

5.2.4 
5.2.5 
5.4.3 

Aufgaben der 
unparteiischen 
Überwachungsstelle 

Stichprobenprüfung von im 
Herstellerwerk bzw. beim 
Weiterverarbeiter 
entnommenen Proben 

Alle Eigenschaften in  
DIN 488-1:2009-08, Tabelle 2, 
Zeilen 5 bis 14 

5.4.2 

 

Die Beurteilung der werkseigenen Produktionskontrolle des Herstellerwerkes bzw. Weiterverarbeiters und des 
entsprechend dieser Norm herstellten Erzeugnisses, sowie die Beurteilung der Ergebnisse der Fremd-
überwachung einschließlich Prüfung ist durch die Zertifizierungsstelle vorzunehmen. Die Zertifizierung für die 
Herstellung von Erzeugnissen, die die Anforderungen dieser Norm erfüllen, wird für eine Stahlsorte und ein 
Herstellungsverfahren, bei Gitterträgern zusätzlich eines Typs, mit einem definierten Abmessungsbereich 
erteilt, nachdem die in Tabelle 2 beschriebenen Aufgaben durchgeführt wurden. 

5.2 Werkseigene Produktionskontrolle 

5.2.1 Allgemeines 

Betonstähle nach dieser Norm müssen unter einem ständigen System werkseigener Produktionskontrolle 
hergestellt werden, um, unabhängig vom Herstellungsverfahren, denselben Vertrauensgrad für die Überein-
stimmung des fertigen Erzeugnisses sicherzustellen. 

Das System der werkseigenen Produktionskontrolle muss die nach 5.2.2 ermittelten Eigenschaften und deren 
Bewertung nach 5.2.3 einschließen. 
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Herstellerwerke bzw. Weiterverarbeiter, die ein werkseigenes Produktionskontrollsystem haben, das den 
Anforderungen von DIN EN ISO 9001 entspricht und sich an die Anforderungen dieser Norm richtet, wird 
zuerkannt, dass sie die Anforderungen an die werkseigene Produktionskontrolle dieser Norm erfüllen. 

5.2.2 Probenahme und Prüfung von Fertigerzeugnissen 

5.2.2.1 Stäbe, Ringe und Bewehrungsdraht in Stäben und Ringen 

Die Prüfeinheit muss die Schmelze oder, wie z. B. bei der Herstellung von kaltverformten Ringmaterial, Teile 
von Schmelzen (höchstens 90 t) sein. 

Der Prüfumfang muss wie folgt sein: 

a) die chemische Zusammensetzung ist durch eine Analyse je Prüfeinheit nachzuweisen. Die Schmelzen-
analyse des Stahls muss vom Stahlhersteller ermittelt worden sein; 

b) die Biegefähigkeit, Oberflächengeometrie und Querschnittsabweichung ist an einer Probe je Prüfeinheit, 
mindestens jedoch je 150 t, zu prüfen; 

c) Zugversuche sind an einer Probe je 30 t, mindestens jedoch an drei Proben je Prüfeinheit und Nenn-
durchmesser durchzuführen, sofern das vereinfachte Nachweisverfahren nach 5.2.3 angewendet wird. 

5.2.2.2 Abgewickelte Erzeugnisse 

Der Weiterverarbeiter muss ein dokumentiertes Verfahren (angemessene WPK) betreiben, das sicherstellt, 
dass die abgewickelten Erzeugnisse weiterhin die Eigenschaftsanforderungen der angegebenen Produkt-
spezifikation erfüllen. Dieses Verfahren schließt Folgendes ein: 

a) Eingangskontrolle anhand von Lieferpapieren und Etikettierung; ferner Feststellung und Aufschreibung 
des Werkkennzeichens und der Stahlsorte; gegebenenfalls ist eine Messung der Rippenhöhe vorzu-
nehmen; 

b) Visuelle Prüfung jedes weiterverarbeiteten Ringes auf Beschädigung der Rippen oder der Oberfläche; 

c) Kontrolle des fR-Wertes am gerichteten Material mit mindestens einer Probe je verarbeitetem Durch-

messer und je Arbeitstag. Vereinfachend arbeitstäglich mindestens 3-mal je verarbeitetem Durchmesser 
Kontrolle der Rippenhöhen durch Messung vor und nach dem Richten. Die dabei festgestellte 
Verringerung der Rippenhöhe muss kleiner als 10 % sein. 

d) Zugversuche sind produktionsbegleitend in folgender Häufigkeit durchzuführen: 1 Zugversuch je 20 t und 
je Durchmesser. Jährlich sind unabhängig vom Durchmesser mindestens 35 und höchstens 250 Zug-
versuche durchzuführen. Die Ergebnisse der Zugversuche sind vom Weiterverarbeiter dahingehend zu 
überprüfen, ob die Nennwerte nach DIN 488-1:2009-08, Tabelle 2, eingehalten sind. Bei Unterschreitung 
der Nennwerte ist für die Bewertung die unparteiische Überwachungsstelle hinzuzuziehen. 

ANMERKUNG Die Prüfung darf entweder vom Weiterverarbeiter mit seinen eigenen Mitteln (intern oder extern) oder 
vom Weiterverarbeiter in Zusammenarbeit mit dem Ringhersteller durchgeführt werden. Diese Prüfungen sind nicht als 
Freigabeprüfungen zu sehen. Das Sammeln der Proben über einen längeren Zeitraum (mehr als 2 Monate) ist zu 
vermeiden. 

Die Ergebnisse der Eigenüberwachung sind schmelzenweise zu dokumentieren. Die Aufzeichnungen sind der 
fremdüberwachenden Stelle vorzulegen und mindestens 10 Jahre aufzubewahren. 

Bei der Prüfung nach den Absätzen c) und d) muss sichergestellt sein, dass das Material aller Ringhersteller 
und alle Verarbeitungsmaschinen ausreichend in die Prüfung einbezogen werden. 
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5.2.2.3 Geschweißte Betonstahlmatten 

Die Prüfeinheit besteht aus einer Menge von Betonstahlmatten mit einer Gesamtmasse von höchstens 50 t 
aus derselben Kombination von Stahlsorten und Durchmessern, die auf derselben Schweißmaschine her-
gestellt wurden. 

Für den Nachweis der Eigenschaften müssen Probenabschnitte entsprechend Tabelle 3 entnommen werden. 
Diese Probenabschnitte können unter der Voraussetzung, dass mehrere Stäbe einer Betonstahlmatte geprüft 
werden, nach Wahl des Herstellerwerks entweder einer Betonstahlmatte oder mehreren Betonstahlmatten 
des gleichen Typs entnommen werden. Die Mindestanzahl der Zug- und Scherversuche gilt für den Fall, dass 
der vereinfachte Nachweis nach 5.2.3 geführt wird. 

Alle festgelegten Maße der geschweißten Betonstahlmatte (Länge, Breite, Stababstand, Überstand) müssen 
gemessen werden (siehe DIN 488-4:2009-08, 6.3.2.7). 

Die chemische Zusammensetzung (Schmelzenanalyse) des Werkstoffes muss vom Stahlhersteller ermittelt 
worden sein und muss, falls vom Käufer verlangt, dem Herstellerwerk der geschweißten Betonstahlmatten für 
jede Schmelze mitgeteilt werden. Die Übereinstimmung mit dieser Norm muss dem Herstellerwerk der 
geschweißten Betonstahlmatte bestätigt werden.  

Tabelle 3 — Anzahl der Probenabschnitte für geschweißte Betonstahlmatten 

Eigenschaft Anzahl der Probenabschnitte je Prüfeinheit 

Re 2a 

Rm/Re 2a 

Re,ist/Re,nenn
c 2a 

Agt 2a 

Maße 2 

Fs 2b 

 An
d 

2a 

Biegefähigkeite 1f 

Oberflächengeometrie 2f 

a 2 für die Längsrichtung, 2 für die Querrichtung, höchstens 40 Proben je Arbeitstag. 
b Siehe DIN 488-4:2009-08, 6.2.2. 
c Für B500B. 
d Diese darf vor dem Schweißen ermittelt werden. 
e Diese kann am Ausgangsmaterial durch einen Rückbiegeversuch bewertet werden. 

f 1 für die Längsrichtung, 1 für die Querrichtung. 

 

5.2.2.4 Gitterträger 

Die Prüfeinheit besteht aus einer Menge von Gitterträgern desselben Typs mit einer Gesamtmasse von 
höchstens 50 t aus derselben Kombination von Stahlsorten und Durchmessern, die auf derselben Schweiß-
maschine hergestellt wurden. 

Gitterträger mit unterschiedlichen Höhen und Längen gehören bei jeweils gleicher Durchmesserkombination 
zur selben Prüfeinheit. Die Anzahl von Probenabschnitten aus Gurten und Diagonalen je Prüfeinheit ist in 
Tabelle 4 angegeben. 
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Probenabschnitte zur Ermittlung der Zugfestigkeit der Gurte müssen mindestens einen Schweißpunkt ent-
halten. Die Mindestanzahl der Zug- und Scherversuche gilt für den Fall, dass der vereinfachte Nachweis nach 
5.2.3 geführt wird. 

Alle festgelegten Gitterträgermaße (Länge, Höhe, Breite, Abstand der Diagonalen und Profilblechform) 
müssen gemessen werden (siehe DIN 488-5:2009-08, 6.3.3). 

Tabelle 4 — Anzahl der Probenabschnitte für Gitterträger 

Eigenschaft Anzahl der Probenabschnitte je Prüfeinheit 

Re 1a 

Re,ist/Re,nenn
b 

  1a 

Rm/Re 1a 

Agt 1a 

Maßec   1 

Fs
d    

 — Obergurt 2 

 — Untergurt 4 

 An
e 1a 

Oberflächengeometrie 1a 

a Jeder Gurt und jede Diagonale. 
b Für B500B. 
c Je Typ (Länge, Höhe, Breite, Abstand, Profilblechform). 
d Siehe DIN 488-5:2009-08, 6.2.2. 

e Diese darf vor dem Schweißen ermittelt werden. Siehe DIN 488-5:2009-08, 6.2.2. 

 

Die chemische Zusammensetzung (Schmelzenanalyse) des Werkstoffes muss vom Stahlhersteller ermittelt 
worden sein und muss, falls vom Käufer verlangt, dem Herstellerwerk der Gitterträger für jede Schmelze 
mitgeteilt werden. 

5.2.3 Bewertung der Prüfergebnisse 

5.2.3.1 Cv festgelegt als untere Grenze für Re, Rm/Re, Agt und Fs, als obere Grenze für Re,ist/Re,nenn 

Die Übereinstimmung der Ergebnisse mit den Anforderungen nach dieser Normenreihe ist gegeben, wenn für 
die Mittelwerte x  und die Einzelwerte xi jeder Prüfeinheit nachgewiesen wird: 

! x  " Cv + a1, (für Re, Rm/Re, Agt, Fs) 

 und 

! xi " Cv + a2, (für Re, Rm/Re, Agt, Fs) 

wobei a1 und a2 in Tabelle 6 festgelegt sind 
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sowie 

  x  ! Cv – a3, (für Re,ist/Re,nenn) 

 und 

  xi ! Cv – a4, (für Re,ist/Re,nenn) 

wobei a3 und a4 in Tabelle 6 festgelegt sind. 

Dieser vereinfachte Nachweis darf angewendet werden, sofern die Standardabweichungen "##des lang-
fristigen Qualitätsniveaus der Eigenschaften (Re, Agt, Rm/Re, Re,ist/Re,nenn) kleiner als oder gleich den Stan-

dardabweichungen in Tabelle 5 sind. 

Tabelle 5 — Standardabweichungen des langfristigen Qualitätsniveaus als Grundlage für das 
Verfahren nach Tabelle 6  

Standardabweichungen  
" 

Re Re,ist/Re,nenn Rm/Re Agt Fs 
Erzeugnisse Duktilitäts-

klasse 

MPa – – % N 

Betonstabstahl B 0,06 2,0 

A — 1,5 
Betonstahl in Ringen 

B 0,06 2,0 

Bewehrungsdraht in Ringen A — 1,5 

— 

A — 
Betonstahlmatten 

B 0,06 

A — 
Gitterträger 

B 0,06 

0,075 $ An $ Re 

Gerichteter Bewehrungsdraht A 

30 

— 

0,02 1,5 

— 

 

Sind die Standardabweichungen " größer als die Grenzwerte in Tabelle 5, sind geeignete Vorhaltewerte a1 

bis a4 nachzuweisen. Der Nachweis muss mit geeigneten statistischen Methoden (z. B. Annahmekennlinien) 

geführt werden. Dabei gilt, dass die Annahmewahrscheinlichkeiten (WAN) für die charakteristischen Eigen-

schaften Re, Re,ist/Re,nenn, Agt und Rm/Re für die Erzeugnisse Betonstabstahl, Betonstahlmatte, Gitterträger 

und gerichteter Bewehrungsdraht WAN % 70 % betragen. Für die Erzeugnisse Betonstahl im Ring und 

Bewehrungsdraht im Ring liegen die entsprechenden Annahmewahrscheinlichkeiten bei WAN % 40 %. 

Der gesonderte Nachweis kann in jedem Fall auch dann geführt werden, wenn die Standardabweichungen " 
kleiner als oder gleich den Grenzwerten in Tabelle 5 sind. Hierdurch können die Vorhaltewerte a1 bis a4 

gegebenenfalls abgemindert oder andere Probenzahlen festgelegt werden. 

Grundsätzlich gilt für die Erzeugnisse Betonstahl im Ring und Bewehrungsdraht im Ring, dass für das 
Streckgrenzenverhältnis Rm/Re für kaltverformte Erzeugnisse mindestens a2 & 0,01 '–(, für warmgewalzte und 

durch Recken kaltverformte Erzeugnisse mindestens a2 & 0 '–( und für warmgewalzte Erzeugnisse (mit 

Wärmebehandlung oder mikrolegiert) mindestens a2 & 0,01 '–( betragen muss. Für die Dehnung bei Höchst-

last Agt muss für sämtliche Erzeugnisse mindestens a2 & 0,5 '%( eingehalten werden. 
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Im Folgenden wird ein Beispiel für die Anwendung der Tabellen 5 und 6, 5.2.3, angegeben. 

BEISPIEL Vereinfachter Nachweis für Betonstahl im Ring – Duktilitätsklasse B. 

Die Voraussetzung für den vereinfachten Nachweis lautet: 

Die Standardabweichungen für das langfristige Qualitätsniveau erfüllen die Anforderungen nach Tabelle 5. D. h.: 

  !(Re) " 30 #MPa$;  !(Rm/Re) " 0,02 #–$;  !(Agt) " 2,0 #%$;  (Re,istRe,nenn) " 0,06 #–$ 

Sind die Forderungen erfüllt, kann der vereinfachte Nachweis unter Zuhilfenahme der Vorhaltewerte a1 bis a4 aus 

Tabelle 6 wie folgt geführt werden. 

Die Vorhaltewerte für die Streckgrenze Re lauten: 

Mittelwertkriterium: x % Cv & a1 

 x % 500 & 35 % 535 #MPa$ 

Einzelwertkriterium: xi % Cv & a2 

 xi % 500 & 25 % 525 #MPa$ 

Die Vorhaltewerte für das Verhältnis Re,ist/Re,nenn lauten: 

Mittelwertkriterium: x " Cv – a3 

 x " 1,30 – 0,05 " 1,25 #–$ 

Einzelwertkriterium: xi " Cv – a4 

 xi " 1,30 – 0,03 " 1,27 #–$ 

Die Vorhaltewerte für das Streckgrenzenverhältnis Rm/Re lauten: 

Mittelwertkriterium: x % 1,08 & 0,02 % 1,10 #–$ 

Einzelwertkriterium: xi % 1,08 & 0,01 % 1,09 #–$ 

Zusätzlich ist die Anforderung aus 5.2.3.1, Absatz 5, an den Vorhaltewert zu beachten. Für warmgewalzte und durch 
Recken kaltverformte Erzeugnisse muss a2 % 0 #–$ sein. Die Anforderung ist hier erfüllt. Üblicherweise wird die 

Anforderung nur für den gesonderten Nachweis maßgebend. 

Die Vorhaltewerte für die Dehnung bei Höchstlast Agt lauten: 

Mittelwertkriterium: x % 5,0 & 1,6 % 6,6 #%$ 

Einzelwertkriterium: xi % 5,0 & 0,9 % 5,9 #%$ 

Auch hier ist die zusätzliche Anforderung a2 % 0,5 #%$ erfüllt. 
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