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Anordnung der Querspannglieder unter Beriicksichtigung der Nachweise _ |>=~%W_ der Querspannglieder
und vorh. Querkraftbewehrung (z.B.: Druckstrebenneigungswinkel, B v_ nach bemessung
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Oberflachen nach DIN-Fachbericht 102, Teil IV 4.5.3
als “raue Fuge” herstellen:
Rt>1,5mm, Rp > 1,Tmm

Mortelbett (Festigkeit nach Zulassung)
qaf. sonstige Anforderungen
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