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Beginn der Giltigkeit

Diese DIN-EN-Norm ist vom 1. Februar 2008 an anwendbar.

Die CE-Kennzeichnung von Bauprodukten in Deutschland kann erst nach der Veroffentlichung der Fundstelle
dieser DIN-EN-Norm im Bundesanzeiger von dem dort genannten Termin an erfolgen.

Nationales Vorwort

Diese Europaische Norm wurde vom CEN/TC 128 ,Dacheindeckungsprodukte fiir Uberlappende Verlegung
und Produkte fir Aufienwandbekleidung® (Sekretariat: Belgien) erarbeitet. Im DIN ist hierfiir der Arbeitsaus-
schuss NA 005-02-18 AA ,Sandwich-Elemente mit metallischer Oberflache” des Normenausschusses
Bauwesen zustandig.
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EUROPAISCHE NORM EN 14509
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE November 2006

ICS 91.100.60

Deutsche Fassung

Selbsttragende Sandwich-Elemente mit
beidseitigen Metalldeckschichten —
Werkmalig hergestellte Produkte —

Spezifikationen

Self-supporting double skin metal faced Panneaux sandwiches autoportants, isolants,
insulating panels — double peau a parements métalliques —
Factory made products — Produits manufacturés —
Specifications Spécifications

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 19. Juni 2006 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschaftsordnung zu erfiillen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen
dieser Europaischen Norm ohne jede Anderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist. Auf dem letzten Stand befindliche Listen
dieser nationalen Normen mit ihren bibliographischen Angaben sind beim Management-Zentrum oder bei jedem CEN-Mitglied auf Anfrage
erhéltlich.

Diese Europaische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzésisch). Eine Fassung in einer anderen Sprache,
die von einem CEN-Mitglied in eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und dem Management-Zentrum
mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Danemark, Deutschlar)_d, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland,
Irland, Island, Italien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Ruméanien,
Schweden, der Schweiz, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der Tschechischen Republik, Ungarn, dem Vereinigten Konigreich und Zypern.

. — |

EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG
EUROPEAN COMMITTEE FOR STANDARDIZATION
COMITE EUROPEEN DE NORMALISATION

Management-Zentrum: rue de Stassart, 36 B- 1050 Briissel

© 2006 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. EN 14509:2006 D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.
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Vorwort

Dieses Dokument (EN 14509:2006) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 128 ,Dacheindeckungs-
produkte flir Uberlappende Verlegung und Produkte fir AuRenwandverkleidung” erarbeitet, dessen Sekretariat
vom IBN gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veroffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Mai 2007, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen mussen bis August 2008 zurtickgezogen werden.

Dieses Dokument wurde unter einem Mandat erarbeitet, das die Europaische Kommission und die
Europaische Freihandelszone dem CEN erteilt haben, und unterstitzt grundlegende Anforderungen der EG-
Richtlinien.

Zum Zusammenhang mit EG-Richtlinien siehe informativen Anhang ZA, der Bestandteil dieses Dokumentes
ist.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europadische Norm zu Ubernehmen: Belgien, Danemark, Deutschland, Estland,
Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande,
Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Rumanien, Schweden, Schweiz, Slowakei, Slowenien, Spanien,
Tschechische Republik, Ungarn, Vereinigtes Kénigreich und Zypern.
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1 Anwendungsbereich

Diese Europaische Norm legt Anforderungen an werkmafig hergestellte selbsttragende Sandwichelemente
mit beidseitigen Metalldeckschichten fest, die flr elementweise Verlegung mit Ubergreifenden oder
Uberlappenden Langsfugen in folgenden Anwendungen bestimmt sind:

a) Dacher und Dachdeckungen;

b) AuRenwande und Wandbekleidungen;

c) Wande (einschliel3lich Trennwande) und (Unter-)Decken innerhalb der Gebaudehdlle.

Die von dieser Europaischen Norm abgedeckten Dammkernwerkstoffe sind Polyurethan-Hartschaum,
expandiertes Polystyrol, extrudierter Polystyrolschaum, Phenolharzschaum, Schaumglas und Mineralwolle.

ANMERKUNG  Polyurethan (PUR) schlie3t Polyisocyanurat (PIR) ein.

Dammelemente (im Folgenden ,Elemente” genannt) mit Fugenausfihrungen, fir die andere Werkstoffe als
die flr den Hauptdammkern verwendet werden, sind Bestandteil dieses Dokuments.

Dammelemente fur Kuhllageranwendungen sind Bestandteil dieser Europaischen Norm. Dadmmelemente, die
als Bauteil fur einen Kuhllagerraum, fir Gebaude und/oder als Bausatz fir die Gebaudehille auf den Markt
gebracht werden, werden von der ETA-Richtlinie 021 ,Bausatze fir Kiihlhauser* abgedeckt.

Diese Europaische Norm gilt nicht fir:

a) Sandwichelemente mit einer Soll-Warmeleitfahigkeit des Dammkerns gréfer als 0,06 W/(m - K) bei
10 °C;

b) Produkte, die aus zwei oder mehr eindeutig festgelegten Schichten unterschiedlicher Dammkern-
werkstoffe bestehen (Mehrschicht-Produkte);

c) Elemente mit perforierter/perforierten Deckschicht(en);

d) gekrimmte Elemente.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fiir 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 (einschliellich aller Anderungen).

EN 485-2, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Bénder, Bleche und Platten — Teil 2: Mechanische
Eigenschaften

EN 485-4, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Bénder, Bleche und Platten — Teil 4: Grenzabmal3e und
Formtoleranzen fiir kaltgewalzte Erzeugnisse

EN 502, Dachdeckungsprodukte aus Metallblech — Festlegungen fiir vollfldchig unterstiitzte Bedachungs-
elemente aus nichtrostendem Stahlblech

EN 508-1, Dachdeckungsprodukte aus Metallblech — Festlequngen fiir selbsttragende Bedachungselemente
aus Stahlblech, Aluminiumblech oder nichtrostendem Stahlblech — Teil 1: Stahl

EN 826, Wéarmeddmmstoffe fiir das Bauwesen — Bestimmung des Verhaltens bei Druckbeanspruchung
EN 1172, Kupfer- und Kupferlegierungen — Bleche und Bénder fiir das Bauwesen

ENV 1187, Priifverfahren zur Beanspruchung von Bedachungen durch Feuer von aul8en
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EN 1363-1:1999, Feuerwiderstandspriifungen — Teil 1: Allgemeine Anforderungen

EN 1364-1:1999, Feuerwiderstandspriifungen fiir nichttragende Bauteile — Teil 1: Wénde
EN 1364-2, Feuerwiderstandspriifungen fiir nichttragende Bauteile — Teil 2: Unterdecken
EN 1365-2, Feuerwiderstandspriifungen fiir tragende Bauteile — Teil 2: Decken und D&cher

EN 1396, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Bandbeschichtete Bleche und Bénder fiir allgemeine
Anwendungen — Spezifikationen

EN 1602, Warmedémmstoffe fiir das Bauwesen — Bestimmung der Rohdichte

EN 1607, Warmedémmestoffe fiir das Bauwesen — Bestimmung der Zugfestigkeit senkrecht zur Plattenebene
EN 1990, Eurocode: Grundlagen der Tragwerksplanung

EN 1991, Eurocode 1: Einwirkungen auf Tragwerke (alle Teile)

EN 10002-1, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 1: Priifverfahren bei Raumtemperatur

EN 10088-1, Nichtrostende Stéhle — Teil 1: Verzeichnis der nichtrostenden Stéhle

EN 10143, Kontinuierlich schmelztauchveredeltes Blech und Band aus Stahl — Grenzabmalle und
Formtoleranzen

EN 10169-1, Kontinuierlich organisch beschichtete (bandbeschichtete) Flacherzeugnisse aus Stahl —
Teil 1: Allgemeines (Definitionen, Werkstoffe, Grenzabweichungen, Priifverfahren)

EN 10169-2, Kontinuierlich organisch beschichtete (bandbeschichtete) Flacherzeugnisse aus Stahl —
Teil 2: Erzeugnisse fiir den Bauaul3eneinsatz

EN 10169-3, Kontinuierlich organisch beschichtete (bandbeschichtete) Flacherzeugnisse aus Stahl —
Teil 3: Erzeugnisse fiir den Bauinneneinsatz

EN 10204, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen

EN 10326, Kontinuierlich schmelztauchveredeltes Band und Blech aus Baustdhlen — Technische
Lieferbedingungen

EN 10327, Kontinuierlich schmelztauchveredeltes Band und Blech aus weichen Stdhlen zum Kaltumformen
— Technische Lieferbedingungen

EN 12085, Warmedémmestoffe fiir das Bauwesen — Bestimmung der linearen Mal3e von Probekdrpern

EN 12114, Wérmetechnisches Verhalten von Gebduden — Luftdurchldssigkeit von Bauteilen — Laborpriif-
verfahren

EN 12524, Baustoffe und -produkte — Wé&rme- und feuchteschutztechnische Eigenschaften — Tabellierte
Bemessungswerte

EN 12865, Wérme- und feuchteschutztechnisches Verhalten von Bauteilen — Bestimmung des Widerstandes
des AulBenwandsystems gegen Schlagregen bei pulsierendem Luftdruck

EN 13162, Wéarmeddmmestoffe fiir Gebdude — Werkméafig hergestellte Produkte aus Mineralwolle (MW) —
Spezifikation

EN 13163, Wéarmedédmmestoffe fiir Gebdude — Werkmél3ig hergestellte Produkte aus expandiertem Polystyrol
(EPS) — Spezifikation

EN 13164, Wédrmeddmmestoffe fiir Gebdude — Werkmélig hergestellte Produkte aus extrudiertem Polystyrol-
schaum (XPS) — Spezifikation
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EN 13165, Warmedédmmstoffe fiir Gebdude — WerkméRig hergestellte Produkte aus Polyurethan-Hart-
schaum (PUR) — Spezifikation

EN 13166, Warmedammstoffe fiir Gebdude — Werkméalig hergestellte Produkte aus Phenolharzhartschaum
(PF) — Spezifikation

EN 13167, Wédrmeddmmstoffe flir Gebdude — WerkméRig hergestellte Produkte aus Schaumglas (CG) —
Spezifikation

CEN/TC 13381-1, Priifverfahren zur Bestimmung des Beitrages zum Feuerwiderstand von tragenden
Bauteilen — Teil 1: Horizontale Schutzmembranen

EN 13501-1, Klassifizierung von Bauprodukten und Bauarten zu ihrem Brandverhalten — Teil 1: Klassifizie-
rung mit den Ergebnissen aus den Priifungen zum Brandverhalten von Bauprodukten

EN 13501-2, Klassifizierung von Bauprodukten und Bauarten zu ihrem Brandverhalten — Teil 2: Klassifizie-
rung mit den Ergebnissen aus den Feuerwiderstandspriifungen, mit Ausnahme von Produkten fiir Liiftungs-
anlagen

EN 13501-5, Klassifizierung von Bauprodukten und Bauarten zu ihrem Brandverhalten — Teil 5: Klassifizie-
rung mit den Ergebnissen aus Priifungen von Bedachungen bei Beanspruchung durch Feuer von aul3en

EN 13823, Priifungen zum Brandverhalten von Bauprodukten — Thermische Beanspruchung durch einen
einzelnen brennenden Gegenstand fiir Bauprodukte mit Ausnahme von Bodenbeldgen

EN 14135, Brandschutzbekleidungen — Bestimmung der Brandschutzwirkung

EN ISO 140-3, Akustik — Messung der Schallddmmung in Gebduden und von Bauteilen — Teil 3: Messung
der Luftschallddmmung von Bauteilen in Priifstédnden (ISO 140-3:1995)

EN ISO 354, Akustik — Messung der Schallabsorption in Hallrdumen (ISO 354:2003)

EN ISO 717-1, Akustik — Bewertung der Schalldédmmung in Geb&duden und von Bauteilen — Teil 1: Luft-
schallddmmung (ISO 717-1:1996)

EN ISO 1182, Priifungen zum  Brandverhalten von Bauprodukten —  Nichtbrennbarkeitspriifung
(ISO 1182:2002)

EN ISO 1716, Priifungen zum Brandverhalten von Bauprodukten — Bestimmung der Verbrennungswérme
(ISO 1716:2002)

EN ISO 6946, Bauteile — Warmedurchlasswiderstand und Wérmedurchgangskoeffizient — Berechnungs-
verfahren (ISO 6946:1996)

EN ISO 9001, Qualitdtsmanagementsysteme — Anforderungen (ISO 9001:2000)

EN ISO 9445, Kontinuierlich gewalztes Kaltband, Kaltbreitband, Blech und Kaltband in Stdben aus
nichtrostenden Stéhlen — Grenzabmal3e und Formtoleranzen (ISO 9445:2002)

EN ISO 10211-1, Wérmebriicken im Hochbau — Waérmestréme und Oberflachentemperaturen — Teil 1:
Allgemeine Berechnungsverfahren (ISO 10211-1:1995)

EN ISO 10211-2, Wérmebriicken im Hochbau — Berechnung der Wérmestréme und Oberfldchentempe-
raturen — Teil 2: Linienférmige Wérmebriicken (ISO 10211-2:2001)

EN ISO 10456, Baustoffe und -produkte — Verfahren zur Bestimmung der wédrmeschutztechnischen
Nenn- und Bemessungswerte (ISO 10456:1999)

EN ISO 11654, Akustik — Schallabsorber fiir die Anwendung in Gebduden — Bewertung der Schall-
absorption (ISO 11654:1997)
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EN ISO 11925-2, Priifungen zum Brandverhalten von Bauprodukten — Teil 2: Entziindbarkeit bei direkter
Flammeneinwirkung (ISO 11925-2:2002)

ISO 12491, Statistische Verfahren fiir die Giteliberwachung von Bauprodukten und Bauteilen
3 Begriffe
Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.

3.1
Selbsthaftung
automatische Haftung des Kerns an der Deckschicht (den Deckschichten) ohne Anwendung eines Klebstoffs

3.2

Kleber

Verklebung

Haftung zwischen der Deckschicht (den Deckschichten) und dem Kern, die Ublicherweise durch Verkleben
entsteht

3.3

Decke

Unterdecke

Eindeckung Uber einem Innenbereich

3.4

Kern

Schicht aus einem Werkstoff mit Warme dammenden Eigenschaften, die zwischen zwei Metalldeckschichten
haftet

35

Dauerhaftigkeit

Fahigkeit des Elements, den Klimaeinflissen zu widerstehen und die daraus folgende Abnahme der
mechanischen Festigkeit auszugleichen, die sich mit der Zeit auf Grund von Faktoren, wie z. B. Temperatur,
Luftfeuchte, Frost-Tau-Wechsel und deren verschiedene Kombinationen, ergibt

3.6

Kante

Langskante

Seite des Elements, an der benachbarte Elemente in derselben Ebene angrenzen

3.7
Deckschicht
ebenes, leicht profiliertes oder profiliertes dinnes Metallblech, das kraftschllissig mit dem Kern verbunden ist

3.8
glatte Deckschicht
Deckschicht ohne Profilierung sowie ohne hervorstehende Verstarkungsrippen

3.9

Fuge

BertUhrungsflache zwischen zwei Elementen, bei denen die aufeinander treffenden Kanten so ausgebildet sind,
dass die Elemente in derselben Ebene aneinander grenzend verlegt werden kdnnen

ANMERKUNG 1 Die Fuge kann ineinander greifende Teile umfassen, die die mechanischen Eigenschaften des
Systems sowie dessen warmetechnische und akustische Eigenschaften und das Brandverhalten verbessern sowie die
Luftbewegung begrenzen.

ANMERKUNG 2 Der Begriff ,Fuge® bezieht sich nicht auf eine Stol3stelle zwischen geschnittenen Elementen oder auf
eine StoRstelle, bei der die Elemente nicht in derselben Ebene eingebaut sind.
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3.10

Lamelle

Kernwerkstoff aus Mineralwolle, die vor dem Kleben geschnitten und mit den Fasern senkrecht zu den
Deckschichten ausgerichtet wurde

3.1
leicht profilierte Deckschicht
Deckschicht mit einem gerollten oder gepressten Profil von nicht mehr als 5 mm Tiefe

3.12

vorgefertigt, vorgeformt

Bauteil oder Werkstoff, das/der dem Hersteller in einem fiir den direkten Einbau in das Sandwichelement
bereiten Zustand geliefert wird

3.13

Sandwichelement

Bauprodukt, das aus zwei beiderseits eines Kerns angeordneten Metalldeckschichten besteht, wobei der Kern
aus einem Warme dammenden Werkstoff besteht und so kraftschlussig mit den beiden Deckschichten
verbunden ist, dass die drei Bestandteile bei Belastung gemeinsam wirken

3.14

selbsttragendes Element

Element, das auf Grund seines Werkstoffs und seiner Form in der Lage ist, sowohl seine Eigenlast als auch —
im Falle von Elementen, die an tragenden Auflagern mit Zwischenabstanden befestigt sind — alle auf es
einwirkenden Lasten (z. B. Schnee, Wind, Innenluftdruck) zu tragen und in die Auflager abzuleiten

3.15

(Arbeits-)Schicht

Produktionszeitraum wahrend eines Arbeitstages, dessen Dauer Ublicherweise 6 h bis 8 h betragt, jedoch
auch kurzer sein kann

3.16
LangsstoR

Profilierung eines oder beider Deckschichtwerkstoffe(s) parallel zur Langskante des Elements, die so am
benachbarten Element anliegt, dass eine ineinander greifende oder elementweise Fuge entsteht

4 Symbole und Abkiirzungen
Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Symbole und Abklirzungen.

Querschnittsflache

B Biegesteifigkeit, Gesamtbreite des Elements/Probekorpers, Auflagerbreite (B,)
C Verhaltnis

D Gesamthohe des Elements

E Elastizitdtsmodul

F Kraft, Last/Belastung, Auflagerreaktion

G Schubmodul, standige Beanspruchung

1 Tragheitsmoment

L Stutzweite, Abstand
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M Biegemoment

N Axiale Druckkraft

0 Veranderliche Beanspruchung

R Widerstand/Bestandigkeit, Schalldamm-MaR (R, ), Reflexionsvermégen (R;), Zugfestigkeit
(Rpurs Ro4)

S Schubsteifigkeit, Wert einer Lasteinwirkung, Einwirkung einer Beanspruchung

T Temperatur

U Warmedurchgangskoeffizient

14 Querkraft

a Abstand zwischen den Clips (A.10.4)

b Breite eines Probekorpers, Elementbreite, Breite der Rippen/Untergurte, Krimmung

d Tiefe eines Deckschichtprofils oder der Sicken, Kernhéhe (d;)

e Abstand zwischen den Deckschicht-Schwerlinien, Basis des natiirlichen Logarithmus
(e=2,718 282)

f Festigkeit, Streckgrenze, Beiwert des Warmedurchgangskoeffizienten (/joim)

h Profilhdhe, Dicke (z. B. Kleber)

k Parameter (E.4.3.2 Lastaufnahmevermdégen des Auflagers), Korrekturfaktor

/ Lange, Abweichung

m Gewicht

n Anzahl der Prufungen, Anzahl der Schrauben, Anzahl der Stege

P Profilraster

q Verkehrslast

r Radius

s Steglange (s,4)

t Dicke des Deckschichtbleches

v Varianz

w Durchbiegung, Verschiebung, Druck, Baubreite

x, v,z  Koordinaten

a Parameter (A.5.5.4), Warmeausdehnungskoeffizient, Schallabsorption ()
B Parameter (A.5.5.4 und Tabelle E.10.2 Bemessungsgleichungen)
) Abweichung
¢ Winkel
Documents
10 Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN 14509:2007-02


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-14509-2007-02
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-14509-2007-02

lin

nc

obs

Schubgleitung, Teilsicherheitsbeiwerte
Warmeleitfahigkeit, ADesign (Bemessungswert)

Kriechfaktor

Parameter (Tabelle E.10.1 Bemessungsgleichungen)

Spannung, Druckfestigkeit o,,,, Standardabweichung

Schubspannung

EN 14509:2006 (D)

Kombinationskoeffizient (Anhang E), langenbezogener Warmedurchgangskoeffizient von Fugen

(A.10.3)

Koeffizient, Dichte

Kern
deklarierter Wert (Rp)

Deckschicht, Beanspruchung (j5)

Eigenlast, Grad
Werkstoff ()

veranderliche Beanspruchung
Sandwichteil des Querschnitts

korrigiert

Biege- bzw. Biegung, elastische Dehnung
Druck, Kern, Trager (C.4.3.2), Clip (fiyin, )

Bemessung
aulden, zusatzliche Dicke der Hauptprofile (Ae)
wirksam

Last, Deckschicht (4g)

innen (4g)

Index

charakteristischer Wert

Linear
Werkstoff
Nenn-

ohne Clip (}j

oint, nc)
beobachtet (z. B. Ergebnis)

gleichférmige Last

Auflager (L, = Auflagerbreite), Sicken, Oberflache (R)
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t Zug, Zeit

tol Toleranz/Grenzabmald (Normalfall oder Sonderfall)
tr Verkehr (C,,)

u Grenz-, Hochst- (F,)

v Schub-, bzw. Varianz

w Wind, Steg, Knitter- (o,,), bewertet (R,,)

y Streckgrenze

0 Ausgangswert, Breiteneinheit, Zeit (z. B. = 0)
1 auBere Deckschicht, Oberseite

2 innere Deckschicht, Unterseite

Abkiirzungen

CG Schaumglas (Cellular Glass)

CWFT  Ohne weitere Prufung klassifiziert (Classified Without Further Testing)
EPS Expandiertes Polystyrol (Expanded PolyStyrene)

FPC Werkseigene Produktionskontrolle (Factory Production Control)

ITT Erstprifung (Initial Type Test)

MW Mineralwolle (Mineral Wool)

NPD Keine Leistungsfahigkeit bestimmt (No Performance Determined)
PCS Spezifische Verbrennungswarme (Gross Calorific Potential)

PUR Polyurethan-Hartschaum (Rigid PolyURethane foam) (die Abkirzung PUR umfasst auch Polylso-
cyanuRat-Schaum (PIR))

PF Phenolharzschaum (Phenolic Foam)

XPS Extrudierter Polystyrolschaum (EXtruded PolyStyrene foam)

5 Anforderungen, Eigenschaften und Prifverfahren

5.1 Anforderungen an die Werkstoffe der Elemente

5.1.1 Allgemeines

Das Produkt ist unter Verwendung von Werkstoffen und Bauteilen nach 5.1.2 bis 5.1.4 herzustellen.
5.1.2 Metalldeckschichten

5.1.21 Stahldeckschichten

Stahldeckschichten (mit Ausnahme von nichtrostendem Stahl) muissen eine Mindest-Streckgrenze von
220 N/mm?2 aufweisen und miissen die Anforderungen der entsprechenden Normen nach Tabelle 1 erfiillen.
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Tabelle 1 — Normen fiir Stahl mit metallischen Uberziigen

Metallische Uberziige Europaische Norm

Zink, 5 % Al-Zn, 55 % Al-Zn und Aluminiumsilikon EN 10326 oder EN 10327

Die Mindestnenngewichte der metallischen Uberziige miissen den Festlegungen von EN 508-1 entsprechen.

Falls die Metalldeckschicht iber ihre gesamte Flache mit einem Hartschaumkern mit geschlossener Zellstruktur
verbunden ist, muss das Gewicht des riickseitigen metallischen Uberzuges mindestens 50 g/m? betragen.

Organische Schutzbeschichtungen sind entsprechend ihrer Dauerhaftigkeit in der Einsatzumgebung
auszuwahlen. Stahlbleche mit organischen Beschichtungen mussen den Anforderungen nach EN 10169-1,
EN 10169-2 und EN 10169-3 entsprechen. Mehrschicht-Uberziige missen EN 508-1 entsprechen.

Die Metallsorte, die Dicke und das Toleranzsystem fiir jede Deckschicht sind durch den Elementehersteller
anzugeben. Dickentoleranzen muissen den ,Sonderfall-“ oder ,Normalfall-“Toleranzen in den zutreffenden
Normen entsprechen. Die Dicke von Stahldeckschichtblechen ist nach EN 10143 zu bestimmen.

ANMERKUNG Nicht alle der in Tabelle 1 genannten Stahle sind fir Sandwichelemente in allen vorgesehenen
Endanwendungen geeignet.

51.2.2 Deckschichten aus nichtrostendem Stahl

Deckschichten aus nichtrostendem Stahl miissen eine Mindest-Streckgrenze von 220 N/mm? aufweisen. Die
chemische Zusammensetzung von Deckschichten aus nichtrostendem Stahl und deren physikalische
Eigenschaften miissen EN 10088-1 entsprechen.

Die Metallsorte, die Dicke und das Toleranzsystem fiir jede Deckschicht sind durch den Elementehersteller
anzugeben. Dickentoleranzen mussen den ,Sonderfall-“ oder ,Normalfall-“Toleranzen in den zutreffenden
Normen entsprechen. Die Dicke von Stahldeckschichten ist nach EN ISO 9445 zu bestimmen.

ANMERKUNG Nicht alle der in EN 10088-1 genannten Stahle sind flir Sandwichelemente in allen vorgesehenen
Endanwendungen geeignet.

Die Eigenschaften des Uberzuges aus nichtrostendem Terneblech mussen EN 502 entsprechen. Als
Nenngewicht fur den Uberzug gilt das Gesamtgewicht der Uberzige auf beiden Seiten, und diese muss
mindestens 40 g/m?2 betragen.

5.1.2.3 Aluminiumdeckschichten

Aluminiumdeckschichten muissen einen Mindestrechenwert der Spannung bei der 0,2 %-Dehngrenze (im
Folgenden zur Vereinfachung auch ,Streckgrenze“ genannt) von 140 N/mm?2 aufweisen. Die chemische
Zusammensetzung, der Hartegrad und die mechanischen Eigenschaften des Aluminiums missen EN 485-2
oder EN 1396 entsprechen.

Mit einer organischen Beschichtung versehene Aluminiumbleche mussen den Anforderungen nach EN 1396
entsprechen.

Die Metallsorte, die Dicke und das Toleranzsystem fiir jede Deckschicht sind durch den Elementehersteller
anzugeben. Dickentoleranzen missen den ,Sonderfall-“ oder ,Normalfall-“Toleranzen in den zutreffenden
Normen entsprechen. Die Dicke von Aluminiumdeckschichtblechen ist nach EN 485-4 oder EN 1396 zu
bestimmen.

ANMERKUNG Nicht alle der von ENA485-2 oder EN 1396 abgedeckten Aluminiumlegierungen sind fir
Sandwichelemente in allen vorgesehenen Endanwendungen geeignet.

Documents
Document Sharinpj—iub

Full document details: DIN EN 14509:2007-02


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-14509-2007-02
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-14509-2007-02

EN 14509:2006 (D)

5.1.2.4 Kupferdeckschichten

Kupferdeckschichten missen einen Mindestrechenwert der Spannung bei der 0,2 %-Dehngrenze (im
Folgenden zur Vereinfachung ,Streckgrenze“ genannt) von 180 N/mm? aufweisen. Die chemische
Zusammensetzung, der Hartegrad, die mechanischen Eigenschaften und die Dickentoleranzen von
Kupferdeckschichten missen EN 1172 entsprechen.

Die Metallsorte, die Dicke und das Toleranzsystem fiir jede Deckschicht sind durch den Elementehersteller
anzugeben. Dickentoleranzen mussen den ,Sonderfall-“ oder ,Normalfall-“Toleranzen in den zutreffenden
Normen entsprechen. Die Dicke von Kupferdeckschichtblechen ist nach EN 1172 zu bestimmen.

ANMERKUNG Nicht alle der in EN 1172 genannten Kupferdeckschichten sind fir Sandwichelemente in allen
vorgesehenen Endanwendungen geeignet.

5.1.3 Kernwerkstoffe

5.1.3.1 Warmetechnisches Verhalten

Der Nennwert und der Bemessungswert der Warmeleitfahigkeit von Kernwerkstoffen sind nach 5.2.2 zu
bestimmen.

5.1.3.2 Warmebestandigkeit von Kernwerkstoffen

Die Dammkernwerkstoffe missen den in den entsprechenden Normen EN 13162 bis EN 13167 festgelegten
Anforderungen an die Warmebestandigkeit und das Schwinden entsprechen.

5.1.4 Kleber und Haftung
Kleber und Haftung missen 5.2.1.6 und 5.2.3.1 entsprechen.
Die Haftung zwischen dem Kern und den Deckschichten des Elements ist von fundamentaler Bedeutung fur

die zufrieden stellende Funktionsweise des Elements. Die Oberflachenvorbereitung der
Deckschichtwerkstoffe muss fur den Klebstoff bzw. das Klebeverfahren geeignet sein.

5.2 Eigenschaften der Elemente
5.2.1 Mechanische Eigenschaften des Elements

5.21.1  Allgemeines

Sofern nicht anders angegeben, sind fir die mechanischen Eigenschaften der Mittelwert und der
charakteristische Wert (5 %-Fraktilwert unter der Annahme eines Vertrauensniveaus von 75 % flr jede
Grundgesamtheit der Prifergebnisse) nach ISO 12491 zu bestimmen.

Deklarierte Werte sind auf zwei signifikante Ziffern anzugeben.

5.21.2  Schubfestigkeit (f-,) und Schubmodul (G)

Der charakteristische Kennwert der Schubfestigkeit des Kerns ist nach A.3 oder A.4 zu bestimmen und durch
den Hersteller in Megapascal (MPa) anzugeben.

ANMERKUNG 1 Prufung A.3 ist die Standardprifung, die fir Kernwerkstoffe ohne Fugen angewendet werden sollte.
Sie darf bei Werkstoffen mit Fugen angewendet werden, wenn der Einfluss der Fugen auf Steifigkeit und Festigkeit
beriicksichtigt wird. Priifung A.4 sollte angewendet werden, wenn das Vorkommen von Fugen als wesentlich angesehen
wird. Prifung A.5.6 darf angewendet werden, um einen verlasslicheren Wert des Schubmoduls fir alle Kernwerkstoffe zu
bestimmen.
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Der deklarierte Wert darf maximal dem charakteristischen Wert entsprechen

Der Mittelwert des Schubmoduls des Kerns ist anzugeben und der 5 %-Fraktilwert zum Zwecke der FPC nach
A.3, A4 bzw. A.5.6 aufzuzeichnen. Es ist lediglich der Mittelwert des Schubmoduls anzugeben, der aus den
verflgbaren Prifergebnissen erhalten wurde.

ANMERKUNG 2 Der Mittelwert des Schubmoduls ist fiir Berechnungszwecke erforderlich. Niedrige Werte fiir den
Schubmodul kénnen mit niedrigen Werten der Knitterspannung verbunden sein.

5.21.3 Kriechfaktor (¢)
Der Kriechfaktor ist nach A.6 zu bestimmen und als Zahl anzugeben.
Der Kriechfaktor ist bei allen als Dach oder Decke verwendeten Elementen zu bestimmen, die flr die

Aufnahme von lang anhaltenden oder dauerhaften Belastungen, z. B. durch Schnee und Eigenlast,
bemessen sind.

5.21.4 Druckfestigkeit (o) oder Druckspannung (o)

Die Druckfestigkeit des Kerns o,, oder dessen Druckspannung bei 10%iger Stauchung oy (je nachdem,

welcher Wert zuerst erreicht wird) ist nach dem in A.2 angegebenen Verfahren zu bestimmen und durch den
Hersteller in Megapascal (MPa) anzugeben.

5.2.1.5 Schubfestigkeit nach Langzeitbelastung (f-, Langzeit)
Falls erforderlich, ist die Schubfestigkeit nach einer Langzeitbelastung nach A.3.6 zu bestimmen.
Dieser Wert ist bei allen als Dach oder Decke verwendeten Elementen zu bestimmen, die fur die Aufnahme

von lang anhaltenden oder dauerhaften Belastungen, z. B. durch Schnee und Eigenlast, bemessen sind. Der
deklarierte Wert darf hochstens dem charakteristischen Wert (f-,) entsprechen und ist vom Hersteller in

Megapascal (MPa) anzugeben.

5.2.1.6  Querzugfestigkeit des Elements (/)

Die Querzugfestigkeit des Elements senkrecht zu den Elementdeckschichten muss bei Prifung nach A.1
groéRer als 0,018 MPa sein und ist durch den Hersteller in Megapascal (MPa) anzugeben.

Der charakteristische Wert der Zugfestigkeit muss mindestens 0,018 MPa betragen.
Der deklarierte Wert darf hochstens dem charakteristischen Wert entsprechen.

ANMERKUNG Eine geringe Zugfestigkeit kann die Knitterspannung herabsetzen und deren Streuung erhéhen. Dies
wird in A.5.5.5 beriicksichtigt (k,-Faktor).

5.21.7 Aufnehmbares Biegemoment (1/,) und Knitterspannung (o)

Das aufnehmbare Biegemoment ist durch Prifung nach A.5 zu bestimmen und durch den Hersteller in
Kilonewtonmeter je Meter Breite (kKNm/m) anzugeben.

Bei Elementen mit ebenen oder leicht profilierten Deckschichten ist die Knitterspannung nach A.5.5 zu
berechnen und durch den Hersteller in Megapascal (MPa) anzugeben.

5.2.1.8 Aufnehmbares Biegemoment und Knitterspannung iiber einem inneren Auflager

Sofern gefordert, ist das aufnehmbare Biegemoment Uber einem inneren Auflager nach A.7 zu bestimmen.
Bei Elementen mit ebenen oder leicht profilierten Deckschichten ist die Knitterspannung anschlieRend nach
A.5.5 zu berechnen.
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ANMERKUNG Das aufnehmbare Biegemoment Uber einem inneren Auflager ist erforderlich, wenn Uber zwei oder
mehr Stutzweiten durchgehende Elemente durch Berechnung nach Anhang E zu bemessen sind. In diesen Fallen wird
der Vergleich der Widerstands-Bemessungswerte nach E.2 Ublicherweise hinsichtlich der Spannungen durchgefihrt.
Sofern das Element eine oder mehrere profilierte Deckschicht(en) aufweist, erfordert die Bestimmung der Knitterspannung
aus dem aufnehmbaren Biegemoment die Berechnung nach E.7.5. Es wird empfohlen, diese Berechnung wahrend der
Prifung durchzufihren.

5.2.2 Warmedurchgangskoeffizient

Der Wert des Warmedurchgangskoeffizienten flr das Element (U), einschlieBlich der Bemessungs-Warme-
leitfahigkeit des Kernwerkstoffs (1p.g,). der Fugen sowie aller profilierten Deckschichten, ist nach A.10 zu

berechnen.
5.2.3 Dauerhaftigkeit und andere Auswirkungen von Langzeitbeanspruchungen

5.2.3.1  Mit der Zeit verminderte Zugfestigkeit als Folge der Alterung (Dauerhaftigkeit)

Elemente missen die Kriterien zur Verminderung der Zugfestigkeit nach dem in Anhang B beschriebenen
entsprechenden Prifverfahren DUR1 bzw. DUR2 (siehe Tabelle 2) erfillen.

Dauerhaftigkeitspriifungen sind an Elementen durchzufiihren, die fiir den Einsatz im AuRenbereich bemessen
sind. Die Prufungen beruhen auf den Auswirkungen der beschleunigten Alterung infolge von Temperatur oder
Luftfeuchte, die sich aufgrund von Langzeiterfahrungen als kritisch fir den jeweiligen Kernwerkstoff erwiesen
haben. Die Verwendung von EPS- und XPS-Elementen ist auf Anwendungen beschrankt, bei denen
Temperaturen von +80 °C nicht tberschritten werden.

Falls erforderlich, durfen die Dauerhaftigkeitsprifungen fir die Beurteilung der Gebrauchstauglichkeit von
Sandwichelementen fur den Innenbereich herangezogen werden.

ANMERKUNG  Mit diesen Prifungen wird die Verminderung der Zugfestigkeit in Abhangigkeit von Temperatur oder
Feuchte als ,bestanden/,nicht bestanden” bewertet.

PUR-Elemente, die unter Verwendung der von EN 13165:2001, einschlieBlich Anderungen A.1 und A.2:2004,
abgedeckten Treibmittel und einer Kombination dieser Treibmittel hergestellt wurden, nicht jedoch
CO,-getriebene Schiume, sind ohne Prifung als den Anforderungen an die Dauerhaftigkeit bestanden

anzusehen. PUR-Elemente, die unter Verwendung anderer Treibmittel hergestellt wurden, sind nach dem
Verfahren DUR1 zu prufen, und die Stufen des Farbreflexionsvermégens sind anzugeben (B.2.5).
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Tabelle 2 — Dauerhaftigkeitspriifungen und Kriterien fiir eine zufrieden stellende Beurteilung

Priifverfahren

Dammkernwerkstoff (Anhang B) Anmerkung
Mineralwolle (MW) DUR2 DUR2 einschlief3lich der Keilprobe (B.5)
Polystyrol . C o .
(EPS oder XPS) DUR1 DUR1 einschlief3lich der Keilprobe (B.5)
Bei Elementen, die unter Verwendung der von EN 13165:2001,
einschlieBlich Anderungen A.1 und A.2:2004, abgedeckten
Treibmittel und Kombinationen dieser Treibmittel hergestellt
Pol than (PUR
oggl[)estkTgb(end ) DUR1 wurden, nicht jedoch CO,-getriebenen Schaumen, ist keine

Priifung erforderlich.

Schaume mit anderen Treibmitteln sind nach DUR1 zu priifen.

Bei Elementen, die unter Verwendung der von EN 13165:2001,
einschlieRlich Anderungen A.1 und A.2:2004, abgedeckten
Treibmittel und Kombinationen dieser Treibmittel, hergestellt
Polyurethan (PUR), DUR1 wurden, nicht jedoch CO,-getriebenen Schaumen, ist keine

verklebt Prifung erforderlich. Schaume mit anderen Treibmitteln sind nach
DUR1 einschlielich der Keilprobe (B.5) zu prufen.
Die Keilprobe (B.5) ist durchzufuhren.
Phenolharzschaum D.UR1 und PF-Elemente mit einer Klebeverbindung sind nach DUR1
(PF) wiederholte | ;¢ hiieRlich der Keilprobe (B.5) zu priifen
Belastung, B.6 ' '
DUR1,
plétzlicher
Temperatur-
Schaumglas (CG) wechsel, B.7 | Einschlief3lich Keilprobe (B.5)
und
wiederholte

Belastung, B.6

5.2.3.2 Bestandigkeit gegen Punktlasten und Beanspruchung durch Begehen — Deckenelemente

Falls erforderlich, ist die Bestandigkeit von Sandwichelementen gegen Punktlasten und Beanspruchung durch
Begehen nach A.9.1 zu bestimmen. Bei Anwendungen, bei denen die Elemente starkeren Beanspruchungen
als nur gelegentlichem Betreten ausgesetzt sind (siehe Anmerkung 2), ist auch das Verfahren nach A.9.2
durchzufihren.

ANMERKUNG 1 Das uber die Stitzweite vorliegende Lastaufnahmevermdgen eines Deckenelements und seines
Auflagersystems sollte vor der Freigabe fiir das Begehen tberprift werden.

ANMERKUNG 2 Deckenelemente sind im Allgemeinen nicht fir regelmafliges Begehen geeignet.

ANMERKUNG 3 Werden Elemente in regelmaRig benutzten FuRgangerwegen oder Arbeitsbereichen eingesetzt, sollten
sie sowohl wahrend des Einbaus als auch im Hinblick auf die eigentliche Benutzung geschutzt werden. Die Elemente
sollten einem sie betretenden Full eine ausreichend breite und sichere Trittflache bieten und keine dauerhaften
Verformungen aufweisen, wenn sie nur gelegentlich fir den Zugang oder die Instandhaltung betreten werden. Fir
Instandhaltungszwecke sollte ein Element nur von einer einzelnen Person betreten werden.
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5.2.4 Brandkennwerte

5.241 Allgemeines

Sandwichelemente sind so weit wie mdglich unter Endanwendungsbedingungen zu prifen. Das bedeutet,
dass das Verhalten einer Einheit aus mehreren Elementen zu bewerten ist, d. h. die in ein Gebaude
einzubauende Elemente-Einheit einschliellich des Produkts mit seinen Uberziigen, im Werk angebrachten

Dichtungen, genormten Fugen, reprasentativen Abdeckblechen sowie unter Anwendung eines fir die Prifung
angemessenen Befestigungsverfahrens.

5.2.4.2 Brandverhalten

Die Klassifizierung des Produkts hinsichtlich seines Brandverhaltens ist nach EN 13501-1 vorzunehmen. Die
Klassifizierung gilt fur die in Abschnitt 1 (Anwendungsbereich) dieser Europaischen Norm definierten
Anwendungen der Elemente.

Prifanordnungen fiir Brandverhaltenspriifungen sind in Abh&ngigkeit von der Brandklasse in Uberein-
stimmung mit folgenden Normen zu wahlen:

— ENISO 1182;
— ENISO 1716, einschlielich der Bestimmung der in C.4 festgelegten Klebstoffe;

— EN 13823 und EN ISO 11925-2, zusammen mit den Erganzungen nach C.1.

5.2.4.3 Feuerwiderstand

Falls erforderlich, ist die Feuerwiderstandsklasse des Produkts nach EN 13501-2 zu bestimmen.
Die Prifverfahren fir Sandwichelemente missen den nachstehenden Normen entsprechen:

— EN 1364-1 (nicht tragende Wande), zusammen mit den Erganzungen nach C.2.1;

— EN 1364-2 (Unterdecken), zusammen mit den Ergéanzungen nach C.2.1;

— CEN/TS 13381-1 (Decken — horizontaler Schutz), zusammen mit den Ergdnzungen nach C.2.1;
— EN 1365-2 (tragende Dacher), zusammen mit den Ergdnzungen nach C.2.1 und C.2.2;

— EN 14135 (Brandschutzwirkung).

5.2.4.4 Verhalten bei Beanspruchung durch Feuer von auBen — Bedachungen

Sofern der Hersteller das Verhalten bei Beanspruchung durch Feuer von aufen angeben mdchte (z. B. bei
Vorliegen gesetzlicher Anforderungen), ist das Produkt nach EN 13501-5 zu prifen und zu klassifizieren.

Sandwichelemente, die die Kriterien nach C.3.1 erfiillen, sind in Ubereinstimmung mit der Entscheidung
XXXX/XX/EG 1) [1] ohne die Notwendigkeit einer weiteren Priifung als den Anforderungen an das
charakteristische Verhalten bei Beanspruchung durch Feuer von aulien entsprechend anzusehen. Bei allen
Prifverfahren ist diesen Produkten die Klassifizierung Bgoor zuzuordnen.

Anordnungen fir Prifungen des Verhaltens bei Beanspruchung durch Feuer von aullen missen in
Verbindung mit den Erganzungen nach C.3.2 bis C.3.5 der ENV 1187 entsprechen.

1) Die Verweisung ist vor der Verdffentlichung mit der korrekten Entscheidungsnummer zu versehen oder zu entfernen.
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5.2.5 Grenzabmafe bei Sandwichelementen

Die Grenzabmalle bei Sandwichelementen missen Tabelle 3 entsprechen.

Tabelle 3 — Grenzabmale bei Elementen

MaR Grenzabmal (maximal zulassig) Messverfahren
. D <100 mm +2mm
a

Dicke des Elements D> 100 mm Lo D.2.1
Abweichung von der Ebenheit | Fir L = 200 mm — Abweichung von der Ebenheit 0,6 mm
(in Abhangigkeit von der Fur L = 400 mm — Abweichung von der Ebenheit 1,0 mm D.2.2
Messlange L) Fir L > 700 mm — Abweichung von der Ebenheit 1,5 mm

i ) 5mm</2<50 mm +1 mm
Hohe des Metallprofils (Gurte) 50 mm < 4 < 100 mm £ 2.5mm D.2.3

_ _ . d,<1mm + 30 % von d;
Slickentlefe qqd Tiefe der 1 mm<d <3mm +0,3 mm D24
leichten Profilierung s

3mm<d,<5mm +10 % von d;

i L<3m+5mm
Lange des Elements L>3m+10mm D.2.5

Baubreite des Elements w+2mm D.2.6

Abweichung von der

Rechtwinkligkeit 0,006 x w (Baubreite) D.2.7
Abweichung von der
Geradheit (bezogen auf die 1 mm je Meter, héchstens 5 mm D.2.8
Lange)
2 mm je Meter Lange, héchstens 10 mm
. 8,5 mm je Meter Breite fur gesickte und ebene
Krmmung Deckschichten — 2 <10 mm D.2.9
10 mm je Meter Breite fur Profilierungen — 42 > 10 mm
, Wenn 2 <50 mm +2mm
Profilraster Wenn 4 > 50 mm 3 mm D.2.10
Obergurtbreite (b4) und Far b, +1 mm D211
Untergurtbreite (b,) Fir b, +2 mm o

@  Zur Berechnung der Dicke von Elementen mit profilierten Deckschichten siehe Bild D.1.

5.2.6 Wasserdurchlassigkeit

Falls erforderlich, ist die Wasserdurchlassigkeit (Widerstand gegen Schlagregen) bei einer vollstandigen
Bauteilgruppe von Sandwichelementen zu beurteilen, d. h. die in ein Gebaude einzubauende Bauteilgruppe,
einschlieBlich des Produkts mit seinen Uberziigen, im Werk angebrachten Dichtungen, genormten Fugen, auf
der Baustelle angebrachten Dichtungen, reprasentativen Abdeckblechen sowie unter Anwendung eines fur
die Prufung angemessenen Befestigungsverfahrens.

Die Klassifizierung des Widerstandes einer Bauteilgruppe von Sandwichelementen gegen Schlagregen bei

pulsierendem Luftdruck ist nach A.11 durchzufiihren. Das Priifverfahren ist sowohl bei AuRenwand- als auch
bei Dachanwendungen einzusetzen.
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Sandwichelemente nach dieser Europaischen Norm verfligen Uber Metalldeckschichten. Sofern sie
ordnungsgemal hergestellt wurden und eine geeignete Sichtprifung zufrieden stellend bestanden haben,
durfen sie als wasserundurchlassig angesehen werden. Die Wasserdichtheit der Bauteilgruppe ist eine
Funktion ihres Einbaus. Wasserdurchlassigkeit betrifft lediglich die Fugen und Befestigungen.

5.2.7 Luftdurchlissigkeit (m3/mZ2h bei 50 Pa)

Falls erforderlich, ist die Luftdurchlassigkeit einer vollstandigen Bauteilgruppe von Sandwichelementen zu
beurteilen, d. h. die in ein Gebaude einzubauende Bauteilgruppe, einschliellich des Produkts mit seinen
Uberziigen, im Werk angebrachten Dichtungen, genormten Fugen, auf der Baustelle angebrachten
Dichtungen, reprasentativen Abdeckblechen sowie unter Anwendung eines fur die Prifung angemessenen
Befestigungsverfahrens.

Die Messung der Luftdurchlassigkeit einer Bauteilgruppe von Sandwichelementen muss A.12 entsprechen.
Dieses Prufverfahren ist sowohl bei AuRenwand- als auch bei Dachanwendungen einzusetzen.

Sandwichelemente nach dieser Europaischen Norm verfigen Uber Metalldeckschichten. Sofern sie
ordnungsgemald hergestellt wurden und eine geeignete Sichtprifung zufrieden stellend bestanden haben,
durfen sie als luftundurchlassig angesehen werden. Die Luftdichtheit der Bauteilgruppe ist eine Funktion ihres
Einbaus. Luftdurchlassigkeit betrifft lediglich die Fugen und Befestigungen.

5.2.8 Wasserdampfdurchlassigkeit

Fir die Anwendung dieser Europdischen Norm wird der Koeffizient der Wasserdampfdurchlassigkeit der
verwendeten Metalldeckschichten als unendlich angenommen. Sandwichelemente mit Metalldeckschichten
gelten folglich als wasserdampfundurchlassig.

5.2.9 Luftschallddmmung [R (C;C,)]

Falls erforderlich, ist die Luftschallddmmung einer Bauteilgruppe von Sandwichelementen nach A.13 zu
bestimmen. Das Ergebnis ist als R (C;C,,)-Bewertung nach EN ISO 717-1 anzugeben.

C ist ein mit A-bewertetem rosa Rauschen berechneter Spektrumanpassungswert. C,; ist ein mit A-bewerteten
stadtischen Verkehrsgerauschen berechneter Spektrumanpassungswert.

5.2.10 Schallabsorption ()

Falls erforderlich, ist die Schallabsorption einer Bauteilgruppe von Sandwichelementen nach A.14 zu
bestimmen. Das Ergebnis ist als Einzahl-Bewertung nach EN ISO 11654 anzugeben.

5.3 Anforderungen an Beanspruchbarkeit und Sicherheitsniveau

5.3.1 Mechanische Beanspruchbarkeit bei Bemessungslasten

Das Produkt muss von ausreichender mechanischer Beanspruchbarkeit sein, um den Bemessungslasten auf
Grund der Beanspruchung durch Eigenlast, Schnee, Wind, Temperatur- und Druckgradienten und Begehen
widerstehen zu konnen, wobei diese Lasten so zu wichten sind, dass sie weder allein noch in Kombination die
Brauchbarkeit des Produkts beeintrachtigen.

Die Sicherheit des Produkts ist durch Bemessungsverfahren auf der Grundlage des Konzepts der
Grenzzustande nachzuweisen. Das erfordert, dass der ,Bemessungswert der Beanspruchbarkeit® groRer als
der ,Bemessungswert der Beanspruchung® ist, und diese Anforderung muss sowohl beim Grenzzustand der
Gebrauchstauglichkeit als auch beim Grenzzustand der Tragfahigkeit erflllt sein. Der Nachweis muss durch
Berechnung nach Anhang E erfolgen.
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Es mussen Informationen erstellt werden, die alle erforderlichen Werte fir die Herstellung der
Bemessungslasttabellen enthalten, die wahrend der Erstprifung und der werkseigenen Produktionskontrolle
als charakteristische Werte festgestellt wurden. Fur diesen Zweck ist diese Europaische Norm beziglich
dieser Angaben als Teil des Produktes anzusehen.

5.3.2 Beanspruchungen und Beanspruchungskombinationen

Fir die Bemessung in Bezug auf die mechanische Beanspruchbarkeit sind folgende Beanspruchungen
einzubeziehen: standige Beanspruchungen, veranderliche Beanspruchungen sowie Beanspruchungen durch
Langzeit-Einwirkungen. Sie sind entweder einzeln oder, unter Verwendung der in Anhang E angegebenen
Kombinationskoeffizienten, in Kombination zu betrachten.

6 Konformitatsbewertung, Prifung, Beurteilung und Probenahmeverfahren

6.1 Allgemeines

Die Konformitat eines Sandwichelements mit den Anforderungen dieser Europaischen Norm und den
festgelegten Werten, einschlief3lich der Klassen, ist nachzuweisen durch:

— Erst-Typprufung (ITT);

— werkseigene Produktionskontrolle (FPC) durch den Hersteller, einschlieRlich Beurteilung des Produkts;
— Erstinspektion (FPC), falls erforderlich;

— laufende Uberwachung (FPC), falls erforderlich.

Zur Verringerung der Prufkosten darf das Prinzip des Zusammenfassens von Produkten in Familien
angewendet werden. Eine Familie ist eine Gruppe von Produkten, bei denen die Prufergebnisse flr einen
oder mehrere charakteristische(n) Wert(e) eines Produkts in der Familie auch fir alle weiteren Produkte
innerhalb der Familie gelten. Entsprechend der Festlegung durch den Hersteller kann es unterschiedliche
Familien fur unterschiedliche charakteristische Werte geben. Fir die Anwendung von Familien in
Ubereinstimmung mit dieser Produktnorm muss das Prinzip der ,unglinstigsten Bedingung® gelten.

Sofern der Hersteller in mehr als einer Produktionslinie oder in mehr als einem Werk Produkte herstellt, die
die gleichen physikalischen und chemischen Merkmale haben, besteht keine Notwendigkeit, die Erst-
Typprifung in den verschiedenen Produktionslinien zu wiederholen.

Sofern zwischen den charakteristischen Werten bei Produkten aus zwei unterschiedlichen Produktionslinien
Unterschiede bestehen, sind die ungtinstigsten Werte zu verwenden.

6.2 Typprifung —ITT

6.2.1 Erstprufung

Die Erstprifung ist durchzufihren, um die Konformitdt mit dieser Europaischen Norm nach Tabelle 4
nachzuweisen.

Sofern es zu einer Anderung am Produkt, am Rohstoff, hinsichtlich des Zulieferers der Komponenten oder im
Produktionsprozess (Gegenstand der Festlegung einer Familie) kommt, die ein oder mehrere Merkmal(e)
wesentlich verandern wiirde, sind die Erstprifungen fur das/die entsprechende(n) Merkmal(e) zu wiederholen.

Weiterhin ist die Erstprifung am Anfang der Produktion eines neuen Elementtyps (aufder, wenn es sich um
ein Element derselben Familie handelt) oder am Anfang eines neuen Produktionsverfahrens durchzufihren,
wenn das neue Verfahren die angegebenen Produkteigenschaften oder die Produktkonformitat beein-
trachtigen konnte.

Documents
Document Sharir“rg.lHub

Full document details: DIN EN 14509:2007-02


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-14509-2007-02
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-14509-2007-02

EN 14509:2006 (D)

Merkmale, die fir besondere Anwendungen, z.B. Durchlassigkeiten oder akustische Eigenschaften,
erforderlich sind, sind nach dem ,falls erforderlich“-Prinzip zu prufen.

Daten aus Prifungen, die bereits zuvor nach den Festlegungen dieser Europaischen Norm durchgefihrt
wurden (gleiches Produkt, gleiche Merkmale, gleiches Prifverfahren, gleiches Probenahmeverfahren,
gleiches System der Konformitatsbescheinigung usw.), dirfen verwendet werden.

6.2.2 Probeentnahme zum Zwecke der ITT und der Uberwachung

6.2.21 Allgemeines

Die Proben mussen fur das auf den Markt zu bringende Produkt reprasentativ sein, und der Hersteller muss
ausreichende Berichte als Teil seiner werkseigenen Produktionskontrolle aufbewahren.

Alle Probekorper missen vorzugsweise aus derselben Charge stammen bzw., falls dies nicht durchfihrbar ist,
muss der Hersteller die Verflugbarkeit ausreichender Nachweise sicherstellen, die den Vergleich der
Ergebnisse der ITT oder der Uberwachungspriifergebnisse mit denen fiir Proben aus anderen Chargen
ermoglichen.

Die Anzahl der Probekérper (fur die ITT) muss mit den Prifverfahren nach Tabelle 4 Ubereinstimmen. Die
entnommene Probe, d. h. ein Element, muss eine einfache Zufallsprobe sein, die aus einer begrenzten
Elementegrundgesamtheit enthommen wurde.

Werden Probekoérper einem einzelnen Element entnommen, sind sie an einer Reihe von Stellen zu
entnehmen, die die gesamte Elementbreite abdecken. Mindestens ein Probekorper ist jeweils aus der Mitte
sowie von einer Stelle nahe des Elementrandes zu entnehmen; dabei darf sich die erste Schnittkante nicht
weiter als 10 % der Baubreite des Elements von der Aul3enkante entfernt befinden.

Sofern im Prifverfahren nicht anders festgelegt, dirfen die Probekorper vor oder nach der Prifung nicht
konditioniert werden.

Das Mindestalter der Probekdrper fiir die Erstprifungen muss mindestens 24 h betragen. Das Datum und die
Uhrzeit der Herstellung sind bei der Probenentnahme aufzuzeichnen.

ANMERKUNG  Probekorper reagieren auflerst empfindlich auf den Schneidvorgang und in Bezug auf die
Prifgenauigkeit, insbesondere bei den Messungen wahrend der Zugpriifung. GroRe Vorsicht ist beim Schneidvorgang
erforderlich, vor allem, wenn der Kernwerkstoff relativ weich ist oder eine Versprodungstendenz aufweist. Das Schneiden
kann mit einer Bandsdge mit fein gezahntem Blatt durchgefiihrt werden. Es kann von Vorteil sein, den Probekorper
zwischen zwei Stlicke Sperrholz oder ein vergleichbares Material zu legen, um die Schwingung wahrend des
Schneidvorgangs zu verringern. Es wird empfohlen, die Probekdrper nach dem Schneiden sorgfaltig zu untersuchen.
Probekdorper, die auf Grund des Schneidvorgangs Delamination aufweisen, sollten verworfen werden (bis zu hdchstens
30 % derjenigen, die fir die jeweilige Priffamilie geschnitten wurden).

6.2.2.2 Kennzeichnung und Aufzeichnungen bei der Probeentnahme

Alle Proben, die fur die Zwecke der ITT vorgesehen sind, sind wie folgt zu kennzeichnen:

— Datum und Uhrzeit der Probenentnahme;

— Produktionslinie oder -einheit;

— Kennzeichen.

Die Aufzeichnungen der Probeentnahme missen mindestens die folgenden Angaben enthalten:
— Fertigungsstatte;

— Ort der Probeentnahme;
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— Bestands- oder Chargenmenge (aus der die Proben entnommen wurden);
— Probenmenge;

— Verweisung auf diese Europaische Norm, d. h. EN 14509;

— Kennzeichnung des Produkts durch den Hersteller;

— Kennzeichen der Proben;

— zu prifende Eigenschaften;

— Ort und Datum;

— Unterschrift(en) der fur die Probeentnahme verantwortlichen Person(en).

ANMERKUNG Sofern eine dritte Stelle fur die Probeentnahme verantwortlich ist, dirfen die Probeentnahme-
aufzeichnungen dieser dritten Stelle verwendet werden.

6.2.3 Priifung und Ubereinstimmungskriterien — ITT

Sofern zutreffend, sind alle Merkmale aus Tabelle 4 den Erstprifungen zu unterziehen; ausgenommen ist das
Verhalten bei Beanspruchung durch Feuer von auf3en, wenn die CWFT-Option angewendet wird, bei der die
Messung nach C.3.1 erforderlich ist, um sicherzustellen, dass das Produkt die fir die CWFT geforderte
Festlegung erfillt.

Sofern im Prufverfahren nicht anders gefordert, sind alle Prifungen unter Laborbedingungen, ohne jegliche
Sonderbedingungen durchzufiihren.

Sofern nicht anders festgelegt, sind fir die mechanischen Eigenschaften der Mittelwert und der
charakteristische Wert (5 %-Fraktilwert unter Annahme einer Versagenswahrscheinlichkeit von 75 %) fur jede
Grundgesamtheit von Prifergebnissen mit Hilfe der Gleichungen und Fraktilfaktoren in A.16.3 nach
ISO 12491 zu ermitteln.

Die Ergebnisse fir alle Typprufungen sind aufzuzeichnen und durch den Hersteller fir mindestens 10 Jahre
ab dem Datum der letzten Herstellung des Produkts (der Produkte), fir die sie gelten, aufzubewahren.
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Tabelle 4 — Priifverfahren, Probekorper, Priifungstyp und Bedingungen fiir die ITT

Mindestanzahl von

Ubereinstimmungskriterien und besondere

Merkmal Prifverfahren Prifungstyp ITT-Probekérpern Bedingungen
5.1.2  Mechanische Eigenschaften einer Deckschicht EN 10002-12 32
Mechanische Eigenschaften eines Elements und seines Kernwerkstoffs:
5.2.1.2 Schubfestigkeit und Schubmodul A.3 oder A4 oder A.5.6 ITT 3
5.2.1.4 Druckfestigkeit und -modul A2 ITT 6
5.2.1.5 Verminderte Schubfestigkeit® A3.2 ITT 1/10d Angabe der deklarierten Werte
5.2.1.6 Querzugfestigkeit des Elements: (und -modulP) A1 ITT 6
5.2.1.7 Aufnehmbares Biegemoment und Knitterspannung A5 ITT 3
5.2.1.8 Aufnehmbares Biegemoment tber einem mittigen Auflager A7 ITT 3 —
5.2.1.3 Kriechfaktor® A.6 ITT 1 [Anzahl]
Querzugmodul eines Elements bei erhdhten Temperaturen®f A.1.6 ITT 3
Dichte A8 Aufzel;zﬁnung Hochste, geringste und mittlere Dichte aufzuzeichnen

5.2.2  Warmedurchgangskoeffizient A.10 ITT Siehe A.10 Grenzwert nach A.10
5.2.3  Dauerhaftigkeit® Anhang B ITT Bestanden (siehe 5.2.3 und Anhang B)

EN ISO 1716, EN ISO 1182 o Klassifizierung in
5.2.42 Brandverhalten EN 13823 (SBI) ITT Wie :,re‘s'fseﬂeﬁom Ubereinstimmgung mit Sonderbedingungen

EN ISO 11925-2 EN 13501-1 siehe C.1

EN 1364-1 oder EN 1364-2 1

R — 1 e e TN 101
EN 14135 1
5.2.4.4 Verhalten bei Beanspruchung durch Feuer von auRen — ENV 1187 CWFT oder siche ENV 1187 Klassifizierllmg in Uber.einstimmung mit EN 13501-5
Bedachung® ITT Sonderbedingungen siehe C.3

5.2.6  Wasserdurchlassigkeit® EN 12865 ITT 1 EN 12865 und in Ubereinstimmung mit A.11
5.2.7  Luftdurchlassigkeit® EN 12114 ITT 1 EN 12114 und in Ubereinstimmung mit A.12
52.9 Luftschallddmmung® EN ISO 140-3 ITT 1 Angabe R,(C:Cy) (sieche A.13)
5.2.10 Schallddmmung® EN ISO 354 ITT 1 EN ISO 11654 (siehe A.14)
5.2.5 Grenzabmalie Anhang D ITT 1 —

-~ ®0 Q O T

2  Diese Werte sind erforderlich, um die Priifergebnisse in Ubereinstimmung mit A.5.5.4 zu korrigieren.
Nur fir Bemessungszwecke erforderlich — nicht deklariert.
Nur fir Anwendungen in Dachern/Unterdecken.

1/10 = eine einzelne Prifreihe mit 10 Probekdrpern.

Falls erforderlich.

Nicht deklariert. Fir die Berechnung der Knitterspannung bei erhdhten Temperaturen erforderlich.
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6.3 Werkseigene Produktionskontrolle (FPC)

6.3.1 Allgemeines

Der Hersteller muss ein FPC-System einfiihren, dokumentieren und aufrechterhalten um sicherzustellen, dass
die auf den Markt gebrachten Produkte mit den angegebenen Leistungsmerkmalen (bereinstimmen. Das
FPC-System muss aus Verfahren, regelmaBigen Inspektionen und Prifungen und/oder Beurteilungen sowie
der Anwendung der Ergebnisse bestehen, so dass Roh- und andere zugelieferte Werkstoffe oder Bauteile,
Ausrustungen sowie der Herstellungsprozess und das Produkt selbst kontrolliert werden kénnen.

Ein FPC-System, das den Anforderungen der EN ISO 9001 entspricht und an die Anforderungen dieser
Europaischen Norm angepasst wurde, ist als ein System anzusehen, das die vorstehenden Anforderungen
erflllt.

Die Ergebnisse von Inspektionen, Priifungen oder Beurteilungen, die MalRnahmen erfordern, sind ebenso wie
die eingeleiteten Malnahmen aufzuzeichnen. Die im Falle der Nichtibereinstimmung durchzufihrenden
Verfahren und Maflnahmen sind ebenfalls eindeutig anzugeben.

Wenn Produkte derselben Familie (siehe 6.1) unter Verwendung der gleichen Verfahrensausristung
hergestellt werden, darf der Hersteller unter der Voraussetzung des Nachweises der Konformitat gemeinsame
ITT-Ergebnisse verwenden; in diesem Fall missen die Verfahren der werkseigenen Produktionskontrolle
gleich sein.

Sofern ein Hersteller unterschiedliche Produktionslinien oder -einheiten im selben Werk bzw. Produktions-
linien oder -einheiten in unterschiedlichen Werken betreibt, die von einem einzigen gemeinsamen
FPC-System abgedeckt werden, muss der Hersteller Kontrollberichte fir jede einzelne Produktionslinie
oder -einheit fihren.

Zusatzlich zu den Prifergebnissen sind die folgenden Mindestangaben aufzuzeichnen:
— Datum und Uhrzeit der Herstellung;
— Typ des Produkts;

— Produktspezifikation, einschlieRlich Werkstoffe und Bauteile.

6.3.2 Ergebnisse der FPC-Priifungen

Jeder Einzelwert einer deklarierten, durch die FPC bestimmten mechanischen Eigenschaft muss groRer oder
gleich dem deklarierten Wert aus der Ersttypenprifung sein. Sofern ein oder mehrere Wert(e) niedriger
ist/sind, sind entweder eine statistische Bewertung dieser Eigenschaft fir das Vorjahr durchzuflihren und der
5 %-Fraktilwert zu bestimmen bzw., wenn die FPC dieser Eigenschaft fur weniger als ein Jahr durchgefihrt
wurde, alle verfigbaren Ergebnisse in diese Bewertung einzubeziehen. Dieser 5 %-Fraktilwert muss gleich
dem deklarierten Wert sein oder Uber diesem liegen.

Sofern die Fraktilwerte kleiner als die deklarierten Werte sind, sind fur die jeweiligen deklarierten Werte
zusatzliche FPC-Prifungen an Werkstoffen aus der gleichen Charge durchzufihren, und ein Kkorrigierter
5 %-Fraktilwert ist zu bestimmen. Sofern dieser Wert kleiner als der deklarierte Wert ist, ist die Charge zu
verwerfen.

Sofern vorliegende FPC-Ergebnisse darauf hinweisen, dass der deklarierte Wert nicht eingehalten werden
kann, ist entweder der deklarierte Wert auf der Grundlage der vorhandenen Erstprifungen zu vermindern,
oder es ist eine neue Serie von Erstprifungen durchzufihren und ein neuer Wert fiir die entsprechende
Eigenschaft anzugeben.

ANMERKUNG 1 Die Anzahl geforderter zusatzlicher Prifungen liegt in der Verantwortung des Herstellers.
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ANMERKUNG 2 Sofern die FPC-Ergebnisse bestandig den deklarierten Wert (berschreiten, koénnen diese
Ergebnisse zur Bestimmung des 5 %-Fraktilwertes verwendet werden, der als Grundlage fir eine Erhdhung des
deklarierten Wertes dienen kann.

6.3.3 Prifeinrichtung

Prifungen zum Nachweis der Konformitat des Fertigprodukts mit dieser Europaischen Norm sind unter
Anwendung einer Prufeinrichtung nach den entsprechenden, in dieser Europdischen Norm in Bezug
genommenen Prifverfahren durchzuflhren.

Die gesamte zum Erreichen eines Nachweises der Konformitat erforderliche Wage-, Mess- und Prifein-
richtung ist zu kalibrieren oder nachzuweisen und regelmaRig entsprechend den dokumentierten Verfahren,
Haufigkeiten und Kriterien einer Inspektion zu unterziehen. Das Kalibrieren und/oder Uberpriifen muss von
Prifeinrichtungen oder Probekérper erfolgen, die auf zutreffende national oder international anerkannte
Referenz-Probekorper (Normale) zurlickzufiihren sind. Wenn derartige Referenz-Probekorper nicht zur
Verfligung stehen, sind die fir interne Uberpriifungen und die Kalibrierung verwendeten Grundlagen zu
dokumentieren.

Alle im Herstellungsprozess verwendeten Ausristungen sind regelmaRig zu Uberprifen und instand zu halten,
um sicherzustellen, dass Gebrauch, Verschleil? oder Ausfélle nicht zu Unregelmafigkeiten im Herstellungs-
prozess flhren.

Inspektionen und Instandhaltungsarbeiten sind in Ubereinstimmung mit den schriftichen Verfahren des
Herstellers durchzuflhren und aufzuzeichnen, und die Aufzeichnungen sind fur den in den FPC-Verfahren
des Herstellers festgelegten Zeitraum aufzubewahren.

Der Hersteller muss sicherstellen, dass Handhabung, Schutz und Lagerung der Prifeinrichtung so durchge-
fuhrt werden, dass deren Genauigkeit und Gebrauchstauglichkeit aufrechterhalten werden.

Wenn die Produktion Unterbrechungen unterworfen ist, muss der Hersteller sicherstellen, dass jegliche
Prufeinrichtung, die durch die Unterbrechung beeintrachtigt werden kénnte, vor Wiederaufnahme des Betriebs
in geeigneter Weise Uberprift und/oder kalibriert wird.

Die Kalibrierung der gesamten Prifeinrichtung ist bei Reparaturen oder Ausfallen, die die Kalibrierung
beeintrachtigen kénnten, zu wiederholen.

6.3.4 Rohstoffe und Bauteile

6.3.4.1 Allgemeines

Die Spezifikationen aller zugelieferten Rohstoffe und Bauteile sowie der Prifplan fir den Nachweis ihrer
Konformitat sind zu dokumentieren.

Der Hersteller muss Uber schriftliche Verfahrensabldufe verfigen, in denen festgelegt ist, wie mit fehlerhaften
Rohstoffen und Bauteilen zu verfahren ist. Treten derartige Vorkommnisse auf, sind sie aufzuzeichnen, und
diese Aufzeichnungen sind fir den in den schriftlichen Verfahren des Herstellers festgelegten Zeitraum
aufzubewahren.

Die Konformitat von Metalldeckschichten muss 6.3.4.2, die von vorgefertigten Kernmaterialien 6.3.4.3 und die
von Klebern 6.3.4.4 entsprechen.

6.3.4.2 Metalldeckschichten

Falls die Deklarationen durch den Hersteller der Deckschichten zur Verfliigung gestellt werden, missen diese
Angaben EN 10204, Dokument-Typ 3.1 entsprechen und fir je 50 t Coilmaterial vorhanden sein.
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6.3.4.3 Vorgefertigte Lamellen und vorgeformter Kernwerkstoff

Vorgeformte Werkstoffe fur die Kerne von Sandwichelementen sind Prifungen im Rahmen der werkseigenen
Produktionskontrolle zu unterziehen (siehe Tabelle 5). Der Hersteller der Elemente muss flr die folgenden
Eigenschaften in Ubereinstimmung mit der entsprechenden Dammproduktnorm (EN 13162 bis EN 13167)
eine Herstellerangabe machen oder einholen:

— GrenzabmaRe/Toleranzen (insbesondere Ubereinstimmung hinsichtlich der Dicke);

— Warmeleitfahigkeit.

ANMERKUNG Im Sinne dieser Europaischen Norm bedeutet ,Angabe“ die formelle Angabe der Eigenschaften durch
den Lieferanten.

6.3.4.4 Kleber

Der Elementehersteller muss fur Folgendes die Angaben des Lieferanten einholen:
— Beschreibung und Spezifikation;

— Viskositat/Geschwindigkeit;

— Lagerfahigkeit.

6.3.5 Produktpriifung und -beurteilung — FPC

6.3.5.1  Allgemeines

Der Hersteller muss Verfahren festlegen, um sicherzustellen, dass die deklarierten Werte zu samtlichen
Merkmalen nach 6.3.5.2 und 6.3.5.3 eingehalten werden.

Die Verfahren der werkseigenen Produktionskontrolle sind so zu organisieren, dass in der statistischen
Kontrolle jeder Produkttyp in einem ndherungsweisen Verhaltnis zum Produktionsvolumen erscheint.

Zulieferer, die Produkte von einem Hersteller mit Produktionsstatte auRerhalb des EWR beschaffen, mussen
Verfahren festlegen, um sicherzustellen, dass die Sollwerte aller Merkmale nach 6.3.6 eingehalten werden.

6.3.5.2 FPC-Verfahren fiir Elemente

Das Mindest-Verfahren im Rahmen der werkseigenen Produktionskontrolle fiir die Herstellung von Elementen
muss die Prifungen nach Tabelle 5 umfassen.

Die Prufungen der werkseigenen Produktionskontrolle sind entweder an gealterten Probekdrpern oder an
unmittelbar nach der Produktion enthommenen Probekdrpern durchzufuhren.

Die Anzahl der Probekorper fir die FPC muss den Prifverfahren nach Tabelle 5 entsprechen.

Die Probekérper sind an einer Reihe von Stellen zu entnehmen, die die gesamte Elementbreite abdecken.
Mindestens ein Probekorper ist jeweils aus der Mitte sowie aus dem Bereich nahe der Elementkante zu
entnehmen; dabei darf sich die erste Schnittkante nicht weiter als 10 % der Baubreite des Elements von der
AuRenkante entfernt befinden.

ANMERKUNG 1 Probekorper reagieren auflerst empfindlich auf den Schneidvorgang und in Bezug auf die
Prifgenauigkeit, insbesondere bei den Messungen wahrend der Zugprifung. GroRe Vorsicht ist beim Schneidvorgang
erforderlich, vor allem, wenn der Kernwerkstoff relativ weich ist oder Versprodungstendenz aufweist. Das Schneiden kann
mit einer Bandsage mit fein gezahntem Blatt durchgefiihrt werden. Es kann von Vorteil sein, den Probekdrper zwischen
zwei Stlicke Sperrholz oder ein vergleichbares Material zu legen, um die Schwingung wahrend des Schneidvorgangs zu
verringern. Es wird empfohlen, die Probekdrper nach dem Schneiden sorgfaltig zu untersuchen. Probekorper, die auf
Grund des Schneidvorgangs Delamination aufweisen, dirfen verworfen werden (bis zu hochstens 30 % derjenigen, die fur
die jeweilige Priffamilie geschnitten wurden).
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Wird die Knitterspannung durch Berechnung bestimmt, ist die FPC-bezogene Uberpriifung der Zug- und
Druckmoduln nach Tabelle 5 auszufihren.

Wird die Knitterspannung nicht mindestens einmal je Woche Uberpriift, ist die FPC-bezogene Uberpriifung der
Zug- und Druckmoduln nach Tabelle 5 auszufiihren.

Tabelle 5 — FPC-Verfahren fiir Elemente

) Prilf- Mindest- . o
Priifungstyp verfahren anzahl__der Mindestpriifhaufigkeit
Probekorper

Dichte des Kernwerkstoffs A8 3 1-mal jg ﬁr(t))((jaietrszc:;cht/alle
Qqerzugfestigkeit und -modul des Elements A1 3 1-mal je Arbeitsschicht/alle
(mit Deckschichten) 6 h oder 8 h@
Druckfestigkeit und -modul des Kernwerkstoffs A2 3 1-mal je Woche?
Schubfestigkeit und Schubmodul des Kernwerkstoffs A3 3 1-mal je Woche?
(ZoudggtrasAt:]ggk:tl)te disggzkzc):hlchtwerkstoﬁs o 3 Jede Lieferung
Dicke des Deckschichtwerkstoffs (oder Angabe — 6.3.4.2) — 3 Jede Lieferung
Schubfestigkeit des gesamten ElementsP A4 1 1-mal alle 2 Wochen?
Knitterspannung (optional, siehe Text oben) A5 1 1-mal je Woche?
Uberpriifung der MaRe: —

— Elementdicke D.2.1

— Abweichung von der Ebenheit D.2.2

— Profilhdhe D.2.3

— Sickentiefe D.24

— Elementlénge D.25

__ Baubreite D26 1 1-mal JeG,?}rl(a)zl(t;sgulcht/alle
— Abweichung von der Rechtwinkligkeit D.2.7

— Abweichung von der Geradheit D.2.8

— Langs- und Querwslbung D.2.9

— Profilraster D.2.10

— Gurtbreiten D.2.11

Brandverhalten — (6.3.5.3)°

Feuerwiderstand — (6.3.5.3)° o o Angabenprotokoll
Verhalten bei Beanspruchung durch Feuer von auf’en —

(6.3.5.3)° oder CWFT
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Tabelle 5 (fortgesetzt)

Mindest-
.. .. anzahl der Mindestpriif-
Priifungstyp Priifverfahren Probe- haufigkeit
korper
Leistung der Warmedammung A.10.2.1.1d 1 1-mal je Monat

Wasserdurchlassigkeit — 5.2.6
Luftdurchlassigkeit — 5.2.7 Sichtprifung®  |— —

Wasserdampfdurchlassigkeit — 5.2.8

@ |jegt das Produktionsvolumen unter 2 000 m? je Arbeitsschicht, muss der Hersteller nur alle 2 000 m? oder mindestens einmal alle
drei Monate prufen. Kontrollprifungen der MaRe und Inspektionen hinsichtlich der Durchlassigkeit missen jedoch in jeder
Arbeitsschicht erfolgen.

Nur bei Elementen mit MW-Lamellendammkern.
¢ Angabenprotokoll des Herstellers (siehe 6.3.5.3) oder Erklarung des Lieferanten zum Brandverhalten von Bauteilen.

d Verfahrensprifungen 4, (einfaches Prifergebnis der Warmeleitfahigkeit) in Ubereinstimmung mit der entsprechenden Produktnorm
fur den Kernwerkstoff (A.10.2.1.1) und reprasentativ fir den Werkstoff zum Herstellungszeitpunkt des Elements.

ANMERKUNG 1 Die Uberpriifung der Dicke von vorgefertigtem Kernwerkstoff oder Lamellen und die Anordnung der
Fugen zwischen einzelnen Platten/Tafeln sind von auRerordentlicher Bedeutung und sollten haufig Gberpriift werden
(z. B. alle 2 h).

ANMERKUNG 2 Die typische zuléassige Differenz der Schnittdicke zwischen benachbarten vorgefertigten Teilen zur
Herstellung mit starren Distanzplatten betragt £ 0,5 mm.

6.3.5.3 FPC-bezogene Uberpriifungen der Brandkennwerte
FPC-bezogene Uberpriifungen der Brandkennwerte sind wie folgt durchzufiihren:

a) Bei Elementen, deren Warmedammung durch Aufschdumen (chemische Reaktion) wahrend des Ferti-
gungsprozesses erzeugt wurde, ist die Uberpriifung durch Angabe der genauen Spezifikation aller
chemischen Komponenten, Flammschutzmittel usw. fiir jede Produktionscharge einschlieRlich der
Herkunft, der verwendeten Anteile usw. durchzufihren. Bei von einem Fremdhersteller gelieferten
chemischen Systemen ist eine ausreichende Erklarung der Spezifikation zur Verfigung zu stellen. Die
Elementausfihrung bzw. der Elementtyp sind aufzuzeichnen, um die Einzelheiten zu den Fugen
zwischen den Elementen zu bestatigen.

b) Elemente mit durch Kleben erzeugter vorgeformter oder lamellenférmiger Dammung sind durch
Aufzeichnung der genauen Spezifikation zu allen vorgeformten oder lamellenférmigen Bauteilen fir jede
Produktionscharge zu Uberprifen — einschlieBlich der vollstdndigen chemischen Spezifikation, sofern
zutreffend, der Dichte, der Flammschutzmittel, der Bindemittel und Klebstoffe bzw. der weiteren
organischen Materialien, wiederum einschlieBlich der Ruickseitenbeschichtungen usw. Bei durch
Fremdhersteller gelieferten vorgeformten oder lamellenférmigen Bauteilen und weiteren Bestandteilen
(d. h. Klebstoffe) ist eine ausreichende Angabe der Spezifikation zur Verfligung zu stellen. Die
Elementausfiihrung bzw. der Elementtyp sind aufzuzeichnen, um die Einzelheiten zu den Fugen
zwischen den Elementen zu bestatigen.

Indirekte Prifungen an Komponenten sind entsprechend Tabelle 6 durchzufihren.
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Tabelle 6 — Mindestprifhaufigkeiten der Brandkennwerte von Komponenten

Bestandteil Priifverfahren Haufigkeit
Kernwerkstoff Prifung des Rohstoffs oder der 1-mal taglich
chemischen Zusammensetzung
und der Dichte (A.8)

Klebstoff Prifung der maximalen Menge und 1-mal taglich
der Dicke der Klebstoffschicht (C.4)
Deckschichten Herstellerangabe 1-mal je Woche

6.3.6 Konformitit der werkseigenen Produktionskontrolle — Beschaffung durch Zulieferer

6.3.6.1 Allgemeines

Wenn ein Zulieferer das Produkt von einem Hersteller beschafft, dessen Fertigungsstatte sich aullerhalb des
EWR befindet, liegt der Nachweis der Konformitat des Produkts mit 6.3.6.2 vollstandig in der Verantwortung
des Zulieferers.

Sofern ein Zulieferer das Produkt von einem Hersteller beschafft, der kein FPC-System nach 6.3 dieses

Dokuments betreibt, ist entweder der Hersteller zu verpflichten, ein derartiges System in Betrieb zu nehmen,
oder der Zulieferer muss die volle Verantwortung fiir das Produkt nach 6.3.6.2 ibernehmen.

6.3.6.2 FPC-Verfahren — durch den Zulieferer beschaffte Produkte

Sofern ein Produkt unter den Bedingungen nach 6.3.6.1 durch einen Zulieferer beschafft wird, muss der
Zulieferer die volle Verantwortung fur den Nachweis der Konformitat des Produkts Ubernehmen und ein
FPC-System, einschlieRlich Prifeinrichtung und Verfahren fiir den Fall der Nichtibereinstimmung, unterhalten,
um sicherzustellen, dass die Konformitat mit dem gleichen Grad der Genauigkeit aufrechterhalten wird, die bei
einem vollstandigen FPC-System nach 6.3 erreicht wirde.

Die Konformitat muss auf der Produktpriifung des vollstandigen Elements oder der Probekérper beruhen, die
entsprechend Tabelle 7 aus einem Element entnommen wurden.

Daruber hinaus sind nach 6.3.4.2 und 6.3.4.3 Werte fir die folgenden Merkmale anzugeben:
— Druckfestigkeit und -modul des Kernwerkstoffs;

— Schubfestigkeit und Schubmodul des Kernwerkstoffs;

— Zugdfestigkeit des Deckschichtwerkstoffs (oder Angabe — 6.3.4.2);

— Dicke des Deckschichtwerkstoffs (oder Angabe — 6.3.4.2).

Die Prifhaufigkeit fir diese Merkmale muss einmal je 2 000 m2 und mindestens einmal je Lieferung betragen.
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Tabelle 7 — Beschaffung liber Lieferanten: FPC-Systemanforderungen an die Elemente

. praf. | Mindest- N
Priifungstyp verfahren anzahluder Mindesthaufigkeit
Probekorper|
Dichte des Kernwerkstoffs A8 3
%Ji?gggiziﬂ?;(ﬁg:)nd -modul des Elements A 3 Jede Lieferung
Schubfestigkeit des vollstandigen Elements2 A4 1
Uberpriifung der MalRe: — — —
— Elementdicke D.2.1
— Abweichung von der Ebenheit D.2.2
— Profilhéhe D.2.3
— Sickentiefe D.2.4
— Elementlange D.25
— Baubreite D.2.6 1 Jede Lieferung
— Abweichung von der Rechtwinkligkeit D.2.7
— Abweichung von der Geradheit D.2.8
— Langs- und Querwdlbung D.2.9
— Profilraster D.2.10
— Gurtbreiten D.2.11
Brandverhalten — (6.3.5.3)P — —
Feuerwiderstand — (6.3.5.3)° — — Angabenprotokol
Verhalten bei Beanspruchung durch Feuer von auf’en — . o
(6.3.5.3)° oder CWFT
Leistung der Warmedammung — 5.2.2 A.10 Alle 3 Monate
Wasserdurchlassigkeit — 5.2.6
Luftdurchlassigkeit — 5.2.7 p‘:’é‘;ﬂ;'g _ Jede Lieferung
Wasserdampfdurchlassigkeit — 5.2.8
@ Nur bei Elementen mit MW-Lamellendédmmkernen.
b Angabenprotokoll des Herstellers (siehe 6.3.5.3) oder Erklarung des Lieferanten zum Brandverhalten von Bauteilen.

7 Kilassifizierung und Bezeichnung

Falls erforderlich, sind Sandwichelemente nach Tabelle 8 zu klassifizieren und zu bezeichnen, z. B., wenn sie
gesetzlichen Anforderungen unterliegen. Deklarierte Werte sind auf zwei signifikante Ziffern anzugeben.
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Tabelle 8 — Klassifizierung und Bezeichnung

Abschnitt Bezeichnung Einheiten oder Klasse

Mechanische Eigenschaften:
— Metallsorte/Dicke/Toleranzsystem Angabe
— Querzugfestigkeit des Elements MPa
— Schubfestigkeit (Kern) MPa

591 — Schubmodul (Kern) MPa
— Kriechfaktor? (Zahl)
— Druckfestigkeit (Kern) MPa
— Langzeit-Schubfestigkeit? MPa
— Biegemomenten-Tragfahigkeit® kNm/m
— Khnitterspannung® MPa

522 Warmedurchgangskoeffizient W/(mZ - K)

Mechanische Eigenschaften nach Langzeitbelastung —

Bestanden (Farben — siehe

523 Dauerhaftigkeit Anhang B)/Nicht Bestanden
5242 Brandverhalten Siehe EN 13501-1
5243 Feuerwiderstand Siehe EN 13501-2b
5044 |Verhalten von Déchern bei Beanspruchung durch Feuer von Broor(CWFT) oder

aulen EN 13501-5P

526 Wasserdurchlassigkeit Kéa(sgg(:) TpaB) é E;,ozoog;f_):

5.2.7  |Luftdurchlassigkeit m%(m?- h) bei 50 Pab

5.2.9 Luftschallddmmung Bewertung: R, (C: C,,)°
5.2.10 |Schallabsorption Einzahl-Bewertung: a,,°

@ Dieses Merkmal ist nur bei Elementen gefordert, die fir Dacher und Unterdecken verwendet werden.

Diese Merkmale dirrfen mit NPD (keine Leistung bestimmt, siehe ZA.3) bezeichnet werden, sofern die vorgesehene
Anwendung keinen gesetzlichen Anforderungen unterliegt.

¢ Die Biegemomenten-Tragféahigkeit ist sowohl fiir die positive als auch fir die negative Biegung anzugeben. Sofern
eine oder beide Deckschicht(en) eben oder leicht profiliert ist/sind, ist die Knitterspannung fur diese Deckschichten
anzugeben (A.5.5.3).

8 Kennzeichnung, Etikettierung und Verpackung

8.1

Kennzeichnung und Etikettierung

Mit oder befestigt an jedem Stapel oder Pack von Sandwichelementen muss der Hersteller die folgenden
Angaben liefern:

a) Name oder eingetragenes Kennzeichen des Herstellers sowie Anschrift der Fertigungsstatte oder, sofern
zutreffend, Kennzeichen des im EWR ansassigen Bevollmachtigten des Herstellers;

b) Nummer dieser Europédischen Norm, d. h. EN 14509

c) Angaben zum Produkttyp, einschlieBlich Referenz/Name;

d) Gewicht des Produkts, in kg/m?;
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e) Dicke des Produkts;

f)  Beschreibung der Metalldeckschichten und Uberziige, wie verwendet;

g) Beschreibung des Kernwerkstoffs, einschliellich Werkstoffidentifikation, Dicke, Dichte usw.;

h) Werte zu den in Tabelle 8 genannten Merkmalen.

Wenn ZA.3 dieselben Angaben wie 8.1 enthalt, sind die Anforderungen nach diesem Unterabschnitt erfullt.

Hersteller wiinschen mdéglicherweise, mit dem Produkt weitere entsprechende Angaben bereitzustellen.

8.2 Verpackung, Transport, Lagerung und Handhabung

Alle Anweisungen hinsichtlich Transport, Lagerung und Handhabung missen auf der Verpackung oder in der
Begleitdokumentation deutlich lesbar sein.

ANMERKUNG 1 Falls wahrend des Transports, der Lagerung oder der Bearbeitung mit schwierigen Betriebs-
bedingungen zu rechnen ist, darf das Produkt mit einem zusé&tzlichen Schutz in Form eines vorlibergehenden,
abziehbaren Folienlberzugs bzw. einem Schutz aus Wachs oder Ol geliefert werden.

ANMERKUNG 2 Bei der Auswahl von Schutziiberziigen sollten Typ, Dicke, Klebeeigenschaften, Formbarkeit,

Reil¥festigkeit und Lichtechtheit beriicksichtigt werden. Alle Schutziiberziige kénnen nur fir eine begrenzte Zeit ohne
Schaden den auleren Witterungsbedingungen ausgesetzt werden.
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Anhang A
(normativ)

Verfahren zur Priifung von Werkstoffeigenschaften

A.1 Querzugversuche senkrecht zum Paneel

A.1.1 Kurzbeschreibung

Mit dieser Prifung wird die Querzugfestigkeit des Elements und des Zug-E-Modules des Kernwerkstoffs
gemessen.

Der charakteristische Wert der Querzugfestigkeit des Elements ist nach EN 1607 und den folgenden
Abschnitten zu bestimmen.

A.1.2 Priifeinrichtung

Die Zugprufmaschine muss EN 1607 entsprechen.

A.1.3 Probekorper

Die Probenahme und das Konditionieren der Probekdrper missen 6.2.2 und 6.2.3 entsprechen.

Bei der Durchfliihrung der Prifung mussen die Deckschichten des Elements unversehrt (an der Probe) sein,
um so die Haftzugfestigkeit zwischen den Deckschichten und dem Kern zu erfassen oder den hinreichenden

Verbund nachweisen zu kdnnen.

Bei Elementen mit profilierten Deckschichten sind die Probekdrper aus einem Bereich zu schneiden, der die
am haufigsten auftretende Dicke aufweist (siehe Beispiele in Bild A.1).

SN SN S L.

Bild A.1 — Schneiden der Probekoérper

Probekorper missen einen quadratischen Querschnitt mit Seitenmafien zwischen 100 mm und 300 mm
aufweisen. Sofern zutreffend, muss der Probekorper die volle Lamellenbreite einschliel3en.

Die Malie des Probekorpers sind nach EN 12085 zu messen. Das Grenzabmal} im Seitenmal muss + 3 mm
betragen.

ANMERKUNG 1 Probekorper reagieren auflerst empfindlich auf den Schneidvorgang und in Bezug auf die
Prifgenauigkeit, insbesondere bei den Messungen wahrend der Zugprifung. GroRe Vorsicht ist beim Schneidvorgang
erforderlich, vor allem, wenn der Kernwerkstoff relativ weich ist oder Versprédungstendenz aufweist. Das Schneiden kann
mit einer Bandsage mit fein gezahntem Blatt durchgefiihrt werden. Es kann von Vorteil sein, den Probekdrper zwischen
zwei Stlicke Sperrholz oder ein vergleichbares Material zu legen, um die Schwingung wahrend des Schneidvorgangs zu
verringern. Es wird empfohlen, die Probekdrper nach dem Schneiden sorgfaltig zu untersuchen. Probekérper, die auf
Grund des Schneidvorgangs Delamination aufweisen, sind zu verwerfen (bis zu héchstens 30 % derjenigen, die fur die
jeweilige Priffamilie geschnitten wurden).
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Sofern es auf Grund des Profils der Deckschichten nicht mdglich ist, einen Probekdrper mit zwei ebenen
Deckschichten zu schneiden, ist der Probekorper mit einem entsprechend geformten Flillstliick herzustellen,
das an die profilierte Deckschicht geklebt wird (siehe Beispiele in Bild A.2).

ANMERKUNG 2  Zusatzliche diinne Schichten dirfen an den Deckschichten angeklebt werden, um sicherzustellen,
dass die Lastaufbringungsplatten der Prifmaschine zu Beginn der Zugprifung parallel verlaufen.

ANMERKUNG 3 Als eine Alternative zur Verwendung geformter Fullstiicke und bei geeigneter Form der profilierten
Deckschicht kann es mdglich sein, zwei Probekdrper derart miteinander zu verkleben, dass die profilierten Deckschichten

ineinander passen.

Bild A.2 — Beispiele fiir Probekorper mit geformten Fiillstiicken

A.1.4 Durchfiihrung

Die Prifung ist durch kontinuierliche oder in mindestens 10 Stufen erfolgende Belastung des Probekdérpers
mit Hilfe einer Zugprifmaschine durchzufihren. Die Dehngeschwindigkeit muss 10 mm + 10 % je Minute
betragen. Wahrend der Prifung ist die Dehnung mit einer Genauigkeit von 1 % zu messen.

Die Prifung ist bis zum Erreichen der Grenzlast (F,) fortzusetzen (Bild A.3). Wenn der Probekérper keine

deutliche Grenzlast anzeigt, ist die Prifung bei Uberschreiten einer relativen Verformung von 20 % zu
beenden.

Die Prifungen sind unter Gblichen Laborbedingungen bezliglich Temperatur und Luftfeuchte durchzufihren,
aulder wenn die Priifung bei erhéhten Temperaturen erfolgt (A.1.6).

A.1.5 Berechnungen und Ergebnisse

A1.5.1 Querzugfestigkeit des Elements (/)
Es ist eine Last-Dehnungs-Kurve zu zeichnen (siehe Bild A.3), und die Zugfestigkeit ist wie folgt zu berechnen.
Die Zugfestigkeit fc; ist gegeben durch Gleichung (A.1):

F

St :711 (A1)

Dabei ist

F, die Grenzlast;

A die aus den gemessenen MalRen bestimmte Querschnittsflache des Probekorpers.

ANMERKUNG 1 Bei Probekdrpern, bei denen keine deutliche Grenzlast angezeigt wird, darf F, alternativ als die Last
bei einer festgelegten relativen Verformung definiert werden. Bei Polyurethanschaumen darf eine relative Verformung von
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10 % (0,1d,) als angemessener Grenzwert angesehen werden. Bei Werkstoffen mit steiferer oder ohne Zellstruktur darf
ein niedrigerer Wert angesetzt werden.

Fu: Frnax

F,= F(w=0,1 dc)/]$.
/

w=0,1d, w

Bild A.3 — Last-Dehnungs-Kurve (F,, gegen Verschiebung ,»w’)

Das Aufzeichnen und Auswerten der Prifergebnisse muss A.16 entsprechen.

Im Prifbericht sind der charakteristische Wert (6.2.3) der Zugfestigkeit und die Versagensart anzugeben, d. h.
ob das Versagen in der Klebstoffschicht oder im Kern aufgetreten ist.

ANMERKUNG 2 Bei der Bestimmung des Versagensortes sollten insbesondere die Falle beachtet werden, in denen
das Versagen in unmittelbarer Nahe zur Klebstoffschicht auftritt.

A.1.5.2 Zug-E-Modul des Kerns (E,)
Im Prifbericht ist auch der charakteristische E-Modul des Kernwerkstoffs anzugeben.

Der Zug-Modul E, ist gegeben durch Gleichung (A.2):

F.,d
Eg = =% (A2)
w, A

u

Dabei ist

F  die Grenzlast;
dc die Dicke;
w, die ideelle Verschiebung bei Grenzlast, beruhend auf dem linearen Teil der Kurve nach Bild A.3;;

A die aus den gemessenen Malien bestimmte Querschnittsflache des Probekdrpers.
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A.1.6 Querzugmodul des Elements bei erhohter Temperatur

Falls fur die Bemessung und die ITT — nicht jedoch fir FPC-Verfahren von AuRenelementen — erforderlich, ist
die in A.1.1 bis A.1.5 beschriebene Prifung auch an Probekérpern durchzufuhren, die in einer Warmekammer

fur 20 h bis 24 h bei einer Temperatur von (80 f?) °C erwarmt wurden. Die Zugprufung ist unverziglich

durchzufiihren, bevor sich der Probekdrper abgekiihlt hat.

ANMERKUNG  Die Prifung darf durchgefiihrt werden, indem die Probekérper zusammen mit den Lasteinleitungsplatten
auf eine Temperatur leicht Gber 80 °C erwarmt werden und dann die Zugprifung erfolgt, bevor der Probekérper unter

80 °C abgekihlt ist (Grenzwerte (80 f?) °C).
Der charakteristische Wert fur den E-Modul bei erhdhter Temperatur ist in den Prifbericht aufzunehmen.

A.2 Druckfestigkeit und Druck-E-Modul des Kernwerkstoffs

A.2.1 Kurzbeschreibung

Mit dieser Prufung werden die Druckfestigkeit und das Druck-E-Modul des Kernwerkstoffs unter Druck
bestimmt.

Der charakteristische Wert der Druckfestigkeit des Kernwerkstoffs ist nach EN 826 und den folgenden
Abschnitten zu bestimmen.

A.2.2 Priifeinrichtung

Die Prifeinrichtung muss EN 826 entsprechen.

A.2.3 Probekorper
Die Probenahme und das Konditionieren der Probekérper missen 6.2.2 und 6.2.3 entsprechen.

Die Probekorper sind nach A.1.3 herzustellen. Sofern das Profil der Deckschicht(en) die Verwendung von
Fullsticken erfordert, durfen diese nicht mit den Lasteinleitungsplatten verklebt werden.

A.2.4 Durchfiihrung

Der Probekdrper ist zwischen die beiden parallelen steifen Lasteinleitungsplatten einer Druckprifmaschine
einzubringen. Die Beanspruchungsgeschwindigkeit muss ausreichend sein, um eine Verschiebung
entsprechend 10 % der Dicke = 25 % je Minute zu erzeugen. Wahrend der Prifung ist die Stauchung mit
einer Messunsicherheit von 1 % zu messen, und eine Last-Stauchungs-Kurve ist zu zeichnen (siehe Bild A.3).

Die Prifungen sind unter Gblichen Laborbedingungen bezlglich Temperatur und Luftfeuchte durchzufihren.
A.2.5 Berechnungen und Ergebnisse

A.2.5.1 Druckfestigkeit (f-.)

Die Druckfestigkeit, /., des Kernwerkstoffs ist nach der folgenden Gleichung (A.3) zu berechnen:

F
foo == (A.3)

Dabei ist

F, die Grenzlast;

A die aus den gemessenen MafRen bestimmte Querschnittsflache des Probekdrpers.
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ANMERKUNG  Bei Probekdrpern, bei denen keine deutliche Grenzlast angezeigt wird, darf F alternativ als die Last bei

einer festgelegten relativen Verformung definiert werden. Bei Polyurethanschaumen darf eine relative Verformung von
10 % (0,1d,) als angemessener Grenzwert angesehen werden (siehe Bild A.3). Bei Werkstoffen mit steiferer oder ohne

Zellstruktur darf ein niedrigerer Wert angesetzt werden.

A.2.5.2 Druck-E-Modul des Kerns ()
Der Prifbericht muss auch den charakteristischen E-Modul des Kernwerkstoffs angeben.

Der Druck-E-Modul £, des Kernwerkstoffs ist nach der folgenden Gleichung (A.4) zu berechnen:

Ec, =1 (A4)

F, die Grenzlast;

dc die Dicke;

wy die ideelle Verschiebung bei Grenzlast, beruhend auf dem linearen Teil der Kurve nach Bild A.3;
A die aus den gemessenen Mal3en bestimmte Querschnittsflache des Probekorpers.

Das Aufzeichnen und Auswerten der Prifergebnisse muss A.16 entsprechen.

Der Prifbericht muss den charakteristischen Wert (6.2.3) der Druckfestigkeit und den E-Modul des
Kernwerkstoffs angeben.

A.3 Schubversuche fiir das Kernmaterial

A.3.1 Kurzbeschreibung
Die Schubfestigkeit und der Schubmodul des Kernwerkstoffs sind mit Hilfe eines Vierpunkt-Biegeversuchs zu

bestimmen (siehe Bild A.4). Es ist die vom Probekérper beim Schubversagen erreichte Grenzlast zu messen,
und der Schubmodul ist aus der Last-Durchbiegungs-Kurve zu berechnen.

A.3.2 Prifeinrichtung
Das Vierpunkt-Biegeprifgerat ist in Bild A.4 dargestellt.

Lastverteilungsplatten aus Stahl (p) werden unter den Lastpunkten und Uber den Auflagern bendétigt. Die
Dicke der Lastverteilungsplatten muss zwischen 8 mm und 12 mm liegen.

Die Breite L, der Lastverteilungsplatten am Auflager und an den Lasteinleitungspunkten muss mindestens

60 mm betragen. Dieser Wert ist, falls erforderlich, auf bis zu 100 mm zu steigern, um ein 6rtliches Eindriicken
des Kerns zu verhindern. Wenn L, groRer als 100 mm ist, muss fiir die ITT eine genauere Bestimmung des

Schubmoduls G erfolgen, d. h. mit Hilfe des Prifverfahrens nach A.5.6.
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L/3 ‘ L/3

L/3 .

Legende

aufgebrachte Last

Walzen, Radius 15 mm

gemessene Durchbiegung

Lastverteilungsplatten aus Metall mit der Breite Lg

maximaler Uberstand von 50 mm

S vz v

Bild A.4 — Vierpunkt-Biegeversuch

A.3.3 Probekorper
Das Konditionieren der Probekérper muss 6.2.2 und 6.2.3 entsprechen.

Die Probekorper sind langs des Elements zu schneiden. Die Stelle ist so zu wahlen, dass die Deckschichten
des Probekorpers eben und parallel sind.

ANMERKUNG 1 Die Deckschichten dirfen leicht profiliert sein.

Bei allen Kernwerkstoffen, mit Ausnahme von MW-Lamellen, muss die Breite des Probekdrpers (100 + 2) mm
betragen. Bei MW-Lamellen muss die verwendete Breite > 100 mm betragen und ist so auszuwahlen, dass
mindestens eine volle Lamellenbreite eingeschlossen ist. Innerhalb der Probekdrperlange dirfen keine
QuerstéRe der Lamellen oder des vorgeformten Kernwerkstoffs liegen.

ANMERKUNG 2 Zur Bestimmung der Schubfestigkeit und des Moduls bei Elementen mit Lamellen ist vorzugsweise
die in A.4 beschriebene Priifung zu verwenden.

Es ist eine Stitzweite L zu wahlen, mit der ein Schubversagen erreicht wird. Die empfohlene Stltzweite
betragt 1 000 mm. Sofern sich mit der empfohlenen Stitzweite kein dem Bild A.5 vergleichbares Schubver-
sagen ergibt, ist die Stitzweite in Schritten von 100 mm bis zum Schubversagen zu vermindern.
Nachfolgende Prifungen sind dann mit der verminderten Stitzweite durchzufihren.
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/

Bild A.5 — Typisches Schubversagen

A.3.4 Durchfiihrung

Der Probekdrper ist nach Bild A.4 zu belasten. Die Belastungsgeschwindigkeit muss ausreichend sein, um
eine Zunahme der maximalen Durchbiegung entsprechend 10 % der Dicke + 25 % je Minute zu erzeugen.
Wahrend der Prifung ist die Durchbiegung mit einer Messunsicherheit von 1 % zu messen. Die Belastung ist
bis zum Versagen fortzusetzen, und eine Last-Durchbiegungs-Kurve ist zu zeichnen.

Die Prifungen sind unter Ublichen Laborbedingungen beziglich Temperatur und relativer Luftfeuchte
durchzufihren.

Es ist die Metalldicke beider Deckschichten abziglich jeglicher Schutziiberziige an jedem Probekoérper zu
messen und aufzuzeichnen.

A.3.5 Berechnungen und Ergebnisse — Kurzzeit-Belastung

A.3.5.1 Schubfestigkeit des Kernwerkstoffs (f.,)

Der Grenzwert der Schubfestigkeit, f~,, des Kernwerkstoffs ist aus der beim Schubversagen maximal
erreichten Belastung des Probekdrpers wie folgt (A.5) zu berechnen:
F,

U A.5
2 Be (A-5)

fCV :kv

Dabei ist

F, die Grenzlast, die beim Probekdrper zum Schubversagen fiihrt;

B die gemessene Breite des Probekdrpers;
e der gemessene Abstand zwischen den Schwerpunkten der Deckschichten;

k, der Reduktionsfaktor bei Querfugen von vorgeformten oder Lamellen-Kernen.
Die Schubfestigkeit von Elementen mit versetzt angeordneten Kernen oder Lamellen ist unter Berucksich-
tigung der Tatsache, dass Schnittenden der Kernwerkstoffe geringe oder keine Schubfestigkeit aufweisen, zu
verringern. Bei nicht lamellenférmigen Elementen mit vorgefertigten Kernen ist beim Kleben der Fugen keine
Verringerung der Schubfestigkeit zu bertcksichtigen.

Bei Elementen mit auf der Baustelle geschaumtem oder in einem Stlick vorgefertigtem Kernwerkstoff bzw. bei
Elementen mit verklebter Querfuge ist £, = 1,0. Bei allen sonstigen Elementen mit vorgefertigtem Kern oder

Lamellenkernen ist, sofern kein besseres Ergebnis durch Prifung einer vollen Elementbreite nach A.4
nachgewiesen werden kann, &, zu berechnen durch Gleichung (A.6):

- Mindestbreite von ungestoRenem Kernmaterial entlang einer Linie von Fugenenden

v - (A.6)
volle Breite des Elements
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Das Aufzeichnen und Auswerten der Prifergebnisse muss A.16 entsprechen.

Der Prifbericht muss den charakteristischen Wert (6.2.3) fir die Schubfestigkeit in Megapascal (MPa)
angeben. Die Stutzweite ist im Prifbericht anzugeben.

A.3.5.2 Schubmodul des Kernwerkstoffs (G)
Far jeden Probekorper ist der Schubmodul, G, aus der Neigung des geraden Teils der Last-Durch-

biegungs-Kurve {;ﬂ} wie folgt zu berechnen (A.7):
w

Biegesteifigkeit Bg = Lt - Ap1- Epp - App 02
Ep1- Ap1 + Epg - Ap2
3

Biegeverformung Awg = _AFALT

56,34 - By
Schubverformung Awg = Aw — Awg
Schubmodul Ge ___AF-L (A7)

6B - dC . AWS

Dabei ist

Egpq  der Elastizitatsmodul der oberen Deckschicht;
Apq  die gemessene Querschnittsflache der oberen Deckschicht;
Apo  die gemessene Querschnittsflache der unteren Deckschicht;
Ep,  der Elastizitditsmodul der unteren Deckschicht;

e der gemessene Abstand zwischen den Schwerlinien der Deckschichten;

Aw  die Durchbiegung in der Mitte der Stltzweite bei einer Lastzunahme AF, die aus der Neigung des
linearen Teils der Last-Durchbiegungs-Kurve zu enthehmen ist;

dc  die Dicke des Kernwerkstoffs (siehe D.2.1, dabei ist d; = D — (t; + t5), d. h., die Dicke der beiden

Deckschichten);
B die gemessene Breite des Probekdrpers;
L die Stutzweite des Probekoérpers beim Schubversagen.

Das Aufzeichnen und Auswerten der Prifergebnisse muss A.16 entsprechen.

Der Prufbericht muss sowohl den Mittelwert als auch die charakteristischen Werte (6.2.3) des Schubmoduls in
Megapascal (MPa) angeben. Die Stitzweite ist im Prifbericht anzugeben.
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A.3.6 Priifverfahren, Berechnungen und Ergebnisse — Langzeitbelastung

A.3.6.1 Kurzbeschreibung

Falls fur Bemessungszwecke bei Dach- und Deckenanwendungen erforderlich und falls keine Prifungen zur
Verflgung stehen, ist die Langzeit-Schubfestigkeit bei 2 000 h und 100 000 h zu berechnen mit:

50 % des Kurzzeitwertes, wenn ¢, bei 2 000 h kleiner oder gleich 2,4 ist;

30 % des Kurzzeitwertes, wenn ¢, bei 2 000 h groRer als 2,4 ist.

A.3.6.2 Durchfiihrung

Mit Hilfe der in Bild A.4 beschriebenen Prifeinrichtung sind mindestens 10 Langzeit-Belastungsprifungen
durchzuflhren. Diese Prufungen sind an nominell identischen Probekdrpern bei verschiedenen Belastungen
durchzuflhren, die nach der ersten Belastung konstant zu halten sind. Die Belastungen sind so zu wahlen,
dass das Versagen bei n>10 Probekérpern Uber einen Zeitraum von 6 min<:<1 000 h verteilt ist.
Probekorper, die nach ¢ > 1 000 h versagen, durfen ebenfalls in die Auswertung aufgenommen werden.

Verformungsmessungen sind nicht erforderlich.

Die Prifungen sind unter Ublichen Laborbedingungen beziiglich Temperatur und relativer Luftfeuchte durch-
zufuhren.

A.3.6.3 Ergebnisse und Berechnungen

Auf der Grundlage der Prifergebnisse der Versagensbelastungen ist eine Regressionsgerade zu berechnen
(siehe Bild A.6), um die Beziehung zwischen der mittleren Langzeit-Schubfestigkeit und der
Anfangs-Schubfestigkeit  (Kurzzeit-Schubfestigkeit) als  Funktion der Beanspruchungsdauer im
logarithmischen Malstab darzustellen.

Die Langzeit-Schubfestigkeit bei 2 000 h oder 100 000 h ist durch Extrapolation mit Hilfe der Regressions-
geraden der Mittelwerte zu bestimmen.
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Legende

t = Zeit (Stunden)

7= Schubspannung im Probekérper beim Versagen
Jfv = Schubfestigkeit (bei Kurzzeit-Beanspruchung)

Bild A.6 — Regressionsgerade fiir die Langzeit-Schubfestigkeit

A.4 Prifung zur Bestimmung der Schubeigenschaften am gesamten Paneel

A.4.1 Kurzbeschreibung

Diese Prifung ist eine Alternative zu A.3 und bietet ein zuverlassigeres Verfahren zur experimentellen
Bestimmung der Schubfestigkeit und des Schubmoduls von Elementen mit Kernen aus Lamellen und
vorgefertigten Kernen, bei denen die Querfugen zwischen den Kernelementen die Schubeigenschaften
beeintrachtigen kdnnen. Der durch die Prifung ermittelte Wert berlcksichtigt den Einfluss der Querfugen auf
dem Schubmodul.

ANMERKUNG 1 Diese Prufung darf fur Elemente mit profilierten Deckschichten angewendet werden.

ANMERKUNG 2 Diese Prifung ist bei ausreichend kleinen Stitzweiten der Priifung analog zu A.5 durchzufliihren. Die
Prifung nach A5 kann eine zuverlassigere Bestimmung der Schubfestigkeit und des Schubmoduls bieten, wenn die
Ergebnisse durch die Zusammendriickung des Kerns an den Auflagern oder unter Streckenlasten beeinflusst werden.

A.4.2 Priifeinrichtung

Die Prifeinrichtung ist in Bild A4 dargestellt. Die Stlitzweite muss ausreichend kurz sein, um ein
Schubversagen sicherzustellen. Wenn mit Luftdruck belastet wird, ist die Last mit Hilfe von Kraftmessdosen
und nicht mit dem Luftdruck zu messen.

Lastverteilungsplatten aus Stahl werden unter den Lastpunkten und Uber den Auflagern bendétigt. Die Dicke
der Lastverteilungsplatten muss zwischen 8 mm und 12 mm liegen.
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Die Breite L, der Lastverteilungsplatten am Auflager und an den Lastpunkten muss mindestens 60 mm

betragen. Dieser Wert ist, falls erforderlich, auf bis zu 100 mm zu steigern, um ein &rtliches Eindriicken des
Kerns zu verhindern. Wenn L, groRer als 100 mm ist, muss fir die ITT eine genauere Bestimmung des

Schubmoduls G mit Hilfe des Priifverfahrens nach A.5.6 erfolgen.

A.4.3 Probekorper
Die Probenahme und das Konditionieren der Probekdrper missen 6.2.2 und 6.2.3 entsprechen.
Die Stutzweite L ist so zu wahlen, dass ein Schubversagen erreicht wird.

Bei Elementen mit Unterbrechungen im Kernwerkstoff sind die Prifungen Uber die gesamte Baubreite des
Elements unter Einbeziehung der Fugen im Kernwerkstoff und in der ungunstigsten der in der Praxis
moglichen Anordnungen durchzufihren.

ANMERKUNG 1 Die empfohlene Stltzweite betragt 1 000 mm. Sofern sich mit der empfohlenen Stutzweite kein dem
Bild A.5 vergleichbares Schubversagen ergibt, sollte die Stitzweite in Stufen von 100 mm bis zum Schubversagen
vermindert werden. Nachfolgende Prifungen sollten dann mit der verminderten Stitzweite durchgefiihrt werden.

ANMERKUNG 2 Querfugen im Kernwerkstoff, die in der Nahe des Auflagers liegen, sind kritischer als nahe der Mitte
der Stutzweite liegende Querfugen.

ANMERKUNG 3 Um im Vergleich zur Durchbiegung der Probekédrper starke Eindrickungen des Kerns an den
Auflagern zu vermeiden, sollte die Stltzweite L nicht weiter vermindert werden, als es zum Sicherstellen des
Schubversagens erforderlich ist.

Sofern es nicht mdglich ist, ein Schubversagen ohne sichtbare Eindriickungen des Kernwerkstoffs an den Auflagern zu
erreichen, sollten die Eindrickungen w, und w, an den Auflagern gemessen werden. Die in den Berechnungen des

Schubmoduls zu verwendende Verformung w sollte dann durch Subtraktion von
Wg1 T Wg2 L .
T von der gemessenen Eindriickung w modifiziert werden.

Dabei ist

wg und w, die gemessenen Eindriickungen der obersten Deckschicht des Probekérpers Gber dem rechtsseitigen
bzw. linksseitigen Auflager.

Mit Ausnahme aller Beschichtungen ist die reine Metalldicke beider Deckschichten an jedem Probekdrper zu
messen und aufzuzeichnen. Die in den Prifungen verwendete Anordnung der Querfugen ist im Prifbericht zu
beschreiben.

A.4.4 Durchfiihrung

Fir die Prifung ist ein kurzes Einfeld-Element mit voller Baubreite mit zwei Streckenlasten, entweder
gleichférmig verteilt oder an den Vi-Punkten angreifend, oder Luftdruck zu belasten, der in einer
Pruf-Unterdruckkammer oder mit Luftsacken (Airbags) verursacht wird.

Der Probekorper ist wie in Bild A.4 zu belasten. Die Belastungsgeschwindigkeit muss ausreichend sein, um
eine Zunahme der maximalen Durchbiegung entsprechend 10 % der Dicke + 25 % je Minute zu erzeugen. Die
Belastungsgeschwindigkeit muss gleichformig und ausreichend grof} sein, um ein Versagen innerhalb von
drei Minuten vom Beginn der Belastung an zu verursachen. Wahrend der Priifung ist die Dehnung mit einer
Genauigkeit von 1 % zu messen. Die Belastung ist bis zum Versagen fortzusetzen, und eine Last-Durch-
biegungs-Kurve ist zu zeichnen.

Die Prufungen sind unter Ublichen Laborbedingungen beziglich Temperatur und relativer Luftfeuchte durch-
zufuhren.
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