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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (FprEN 1858:2016) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 166 ,Abgasanlagen”
erarbeitet, dessen Sekretariat vom ASI (Osterreich) gehalten wird.

Flir die deutsche Mitarbeit ist der Arbeitsausschuss NA 005-11-36 AA ,, Abgasanlagen aus Keramik und Beton
(SpA zu CEN/TC 166/WG 3)“ im DIN-Normenausschuss Bauwesen (NABau) verantwortlich.

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschlieRen, ist die englische Originalfassung der FprEN 1858
beigefiigt. Die Nutzungsbedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafien

auch fiir den englischen Text.

Fiir die in diesem Dokument zitierte Internationale Norm wird im Folgenden auf die entsprechende
Deutsche Norm hingewiesen:

[SO 2859-1:1999  siehe  DINISO 2859-1:1999-01

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 1858:2011-09 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Normative Verweisungen aktualisiert;

b) Abschnitt zur Konformititsbewertung durch den Abschnitt iiber Bewertung und Uberpriifung der
Leistungsbestdndigkeit nach EU-BauPVO eingefiigt;

c¢) Anhang ZA an EU-BauPVO angepasst.

Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN ISO 2859-1:1999-01, Annahmestichprobenpriifung anhand der Anzahl fehlerhafter Einheiten oder Fehler
(Attributpriifung) — Teil 1: Nach der annehmbaren Qualitdtsgrenzlage (AQL) geordnete Stichprobenpldne fiir
die Priifung einer Serie von Losen (1SO 2859-1:1999 einschliefSlich Technisches Korrigendum 1:2001)
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (FprEN 1858:2016) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 166 ,Abgasanlagen”
erarbeitet, dessen Sekretariat vom ASI gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zum zweiten einstufigen Annahmeverfahren vorgelegt.

Dieses Dokument wird EN 1858:2008+A1:2011 ersetzen.

Dieses Dokument wurde unter einem Normungsauftrag erarbeitet, den die Europaische Kommission und die
Européische Freihandelszone dem CEN erteilt haben, und unterstiitzt grundlegende Anforderungen der EU-

Richtlinien.

Zum Zusammenhang mit EU-Richtlinien siehe informativen Anhang ZA, der Bestandteil dieses Dokuments
ist.

Die Anderungen schliefen die Anpassung des Anhangs ZA an die EU-BauPVO mit ein.

Bei dieser Norm handelt es sich um einen Teil einer Reihe abgestimmter Normen, die sich mit der
Spezifikation, Bemessung und Priifung von ein- und mehrschaligen Abgasanlagen beschéftigen.

Das abgestimmte Normenpaket ist weiterhin unterteilt in Baustoffe, und dieses vorliegende Dokument ist
eine Norm aus einer Reihe von Dokumenten iiber Festlegungen und Ausfithrungsvorschriften, die sich mit
der Planung und dem Einbau von Produkten und Systemen fiir Abgasanlagen aus Beton befassen.

Die Europdischen Normen dieser Reihe tiber Produkte und Systeme von Abgasanlagen aus Beton sind:

— EN 1857, Abgasanlagen — Bauteile — Betoninnenrohre;

— EN 1858, Abgasanlagen — Bauteile — Betonformstiicke;

— EN 12446, Abgasanlagen — Bauteile — Auf3enschalen aus Beton.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt die Anforderungen an die Werkstoffe, die Abmessungen sowie die Leistungs-
anforderungen an Formblocke aus Fertigbeton, wie in Abschnitt3 festgelegt, zur Verwendung in
Abgasanlagen fest. Die Formblocke konnen einschalig oder mehrschalig sein. Diese Norm gilt nicht fir
Formblocke, die hinterliiftet sind.

Diese Norm gilt nicht fiir Produkte, die mit feucht (W) gekennzeichnet sind in Verbindung mit Korrosions-
bestandigkeitsklasse 3.

Diese Norm beschreibt aufierdem einen Typ von Formbldocken, der mit der Schichthéhe des Mauerwerkes
mafilich abgestimmt ist und als Typ B (Verbundblock) bezeichnet wird.

Diese Norm gilt aufderdem fiir geschosshohe und mit einer Transportbewehrung versehene Formbldcke.

ANMERKUNG  Samtliche Verweisungen auf den Begriff ,Formblocke” beziehen sich sowohl auf Formblocke als auch
auf ihre Formstiicke, aufier wenn es anders angegeben ist.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, 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
(einschlieRlich aller Anderungen).

EN 1443, Abgasanlagen — Allgemeine Anforderungen

EN 10088-2, Nichtrostende Stdhle — Teil 2: Technische Lieferbedingungen fiir Blech und Band aus
korrosionsbestdndigen Stdhlen fiir allgemeine Verwendung

EN 13216-1, Abgasanlagen — Priifverfahren fiir System-Abgasanlagen —Teil 1: Allgemeine Priifverfahren

EN 13384-1, Abgasanlagen — Wdrme- und stromungstechnische Berechnungsverfahren — Teil 1:
Abgasanlagen mit einer Feuerstdtte

EN 14297:2004, Abgasanlagen — Priifverfahren fiir die Frost-Tauwechselbestindigkeit fiir Produkte fiir
Abgasanlagen

EN ISO 7500-1:2015, Metallische Werkstoffe — Kalibrierung und Uberpriifung von statischen einachsigen
Priifmaschinen — Teil 1: Zug- und Druckpriifmaschinen — Kalibrierung und Uberpriifung der
Kraftmesseinrichtung (1SO 7500-1:2015)

ISO 2859-1:1999, Sampling procedures for inspection by attributes — Part 1: Sampling schemes indexed by
acceptable quality limit (AQL) for lot-by-lot inspection
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3 Begriffe

Flir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach EN 1443 und die folgenden Begriffe.

31

Formblock-Verbindungsstiick

Formstiick

Element, das am Formblock angebracht ist, wie zum Beispiel eine Zugangsoffnung oder Versatz

3.2
Hohlwand-Formblock
Formblock mit vertikalen Hohlrdumen

Anmerkung 1 zum Begriff:  Die Hohlrdume kénnen durchgingig von einem bis zum anderen Ende des Blocks reichen.

3.3
vom Hersteller angegebene lichte Innenmafe
rechtwinklig zur Langsachse gemessene Innenmafie des Formblocks

34
vom Hersteller angegebene Hohe
Innenhohe des Formblocks

Anmerkung 1 zum Begriff: Messbeispiele sind in Bild 1 dargestellt.

a) mitFalz b) mit glattem Ende

Legende
H Innenhohe

Bild 1 — Vom Hersteller angegebene Hohe

3.5
vom Hersteller angegebene Bauhohe
maximale Bauhohe der Formbldcke, wie vom Hersteller angegeben

3.6

vom Hersteller angegebene Gesamtwanddicke

Wanddicke des Formblocks zwischen der Innenseite des Zuges und der Aufdenseite des Formblocks,
gemessen am diinnsten Punkt der Wand, nicht jedoch im Fugenbereich, z. B. Nut/Muffenende
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3.7
mehrschaliger Formblock
Formblock, der aus einem Innenrohr und mindestens einer zusatzlichen Wand besteht

3.8
bewehrter Formblock
Formblock mit einer Transportbewehrung (nicht fiir die Standsicherheit)

3.9
Vollwand-Formblock
Formblock ohne Hohlrdume in der Dicke seiner Wande

3.10

gerader Formblock

Formblock, der fiir den vertikalen Abschnitt einer Abgasanlage bestimmt ist, keine besonderen
Eigenschaften hat und dessen Enden rechtwinklig zur Achse des Zuges verlaufen

3.11
geschosshoher Formblock
fabrikgefertigter Formblock, der eine Gesamthohe hat, die von Geschoss zu Geschoss eines Gebaudes reicht

3.12
Verbindungsformblock
Formblock, der die Verbindung mit anderen Abgasanlagenprodukten ermdglichen soll

3.13

Beton

Werkstoff, der durch Mischen von Zement, Zuschlag und Wasser mit oder ohne Hinzufiigen von
Zusatzmitteln und -stoffen entsteht und dessen Eigenschaften sich durch Hydratation des Zements
herausbilden

[QUELLE: EN 206-1:2013, 3.1.1.1, modifiziert]

3.14
Fertigbeton
Beton, der an einem anderen als dem endgiiltigen Verwendungsort gegossen wird

3.15

Typ B-Formblock

Typ B-(Verbund-)Block

Verbundblock, der mafilich auf die Schichthdhe des Mauerwerks abgestimmt ist (siehe Bild 2)

Anmerkung 1 zum Begriff:  Der Typ B-Formblock hat die Bezeichnung T250, N, D1, O xx (siehe Abschnitt 9).

3.16

Koordinierungshohe

Hohe des Formblocks plus einer Zugabe fiir die Fugen, die es ermoglicht, dass der Formblock mit einer oder
mehreren festgelegten Schichthdhen in einer Ziegelmauer oder Blocksteinmauer eine Ebene bildet (siehe
Bild 2)

3.17

Schichthohe
Hohe zwischen Folgereihen von Formbldcken oder -steinen
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4 Werkstoffe

4.1 Allgemeines

Die Wand oder Wande von Formblocken muss bzw. miissen aus Fertigbeton bestehen. Bei mehrschaligen
Formblocken diirfen Innenrohr und Aufienwand durch eine Luftschicht oder Dammung getrennt sein.

Die zur Herstellung von Formblocken verwendeten Werkstoffe miissen zum Zweck der werkseigenen
Produktionskontrolle gekennzeichnet sein.

Wenn die Dammung Teil eines Formblockes ist, muss sie aus gebundenem Dadmmstoff nach den Angaben des
Herstellers bestehen. Wird die Ddmmung getrennt geliefert, muss sie nach der Einbauanleitung des

Formblockherstellers eingebaut werden.

Der Hersteller muss die Rohdichte des Formblockes angeben und bei Priifung nach A.10 muss die Dichte
innerhalb von +10 % des angegebenen Wertes liegen (siehe 8.9).

4.2 Brandverhalten
Nach der gednderten Fassung der Entscheidung der Kommission 96/603/EG sind Formblocke nach dieser
Norm mit Feuerwiderstandsklasse A1 ohne Priifung zu klassifizieren unter der Voraussetzung, dass sie einen

Masse- oder einen Volumenanteil (es gilt der jeweils héhere Wert) von nicht mehr als 1 % an gleichmaf3ig
verteilten organischen Stoffen haben.

5 Transportbewehrung

5.1 Wenn ein Formblock mit einer Transportbewehrung versehen ist, darf die Bewehrung einen
Durchmesser von hochstens 8 mm haben und muss fiir Temperaturklassen bis einschliefdlich T250 eine
Mindestbetondeckung von 15 mm umlaufend, fiir alle anderen Temperaturklassen von 20 mm auf allen
Seiten aufweisen.

5.2 Bei Formbloécken mit einer Rohdichte von weniger als 2 000 kg/m3 bei Messung nach Abschnitt A.10
miissen alle Bewehrungen auf eine der beiden folgenden Arten gegen Korrosion geschiitzt sein:

a) Verwendung von nichtrostendem Stahl;

b) vollstindiges Beschichten jeder Baustahlbewehrung (z.B. iiblicherweise Portlandzement CEM 1 oder
CEM I, der mit Wasser zu einer Schlimme gemischt wurde, oder mit Epoxidharz).

6 Oberflaichenbehandlung

Jede Oberflichenbehandlung des Formblocks, z. B. Putz, ist vor Priifung des Produkts nach den Angaben des
Produktherstellers aufzubringen.
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7 Form, Abmessungen und Grenzabmafie

7.1 Form

7.1.1 Ein- oder mehrschalige Formbldcke sind in einer der folgenden Formen herzustellen:
a) einziigig;

b) mehrziigig;

c) miteiner Kombination aus Zug/Liiftung.

ANMERKUNG  Siehe Anhang B fiir Beispiele fiir iibliche Formblocktypen.

7.1.2 Formblocke diirfen hdchstens vier Ziige oder Liiftungsschachte aufweisen.

7.2 Formblécke vom Typ B
7.2.1 Die Koordinierungshéhe von Formbldocken vom Typ B ist vom Hersteller anzugeben.

7.2.2 Bei Messung lotrecht zur Achse des Zuges muss das Mindestmafd des Zuges fiir Formblocke des
Typs B 90 mm betragen, und die Querschnittsfliche des Zuges darf nicht kleiner als 16 500 mm? sein. Bei
Verbindungsblécken darf sich der Zug zu einem Durchmesser von nicht weniger als 125 mm verjlingen.

7.2.3 Die Wandverzahnung eines geraden Formblockes vom Typ B darf nicht weniger als 75 mm betragen

(siehe Abschnitt B.3).
2
1 / 3
/
Y

|
Y

N\

D\

o)
Legende
1 Zug
2 Formblock
3  Mauerstein
4  Formblockh6he
5 Koordinierungshéhe
6  Schichthohe
7  Mafizugabe fiir die Fuge

Bild 2 — Mit Mauersteinen verbundene Formblocke vom Typ B
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7.2.4 Der Versatzwinkel aller Formblocke vom TypB darf nicht mehr als 30° betragen (siehe
Abschnitt B.3).

7.2.5 Anfangsformblécke vom TypB miissen lichte Innenmafle von nicht weniger als
305 mm Seitenldnge X 115 mm Tiefe haben (siehe Abschnitt B.3).

7.2.6 Beim Verfugen nach den Einbauanweisungen des Herstellers muss der Zug in angrenzenden
Formbldcken vom Typ B innerhalb von 3 mm ausgerichtet sein.

7.3 Grenzabmafide

Die Grenzabmaf3e fiir die vom Hersteller angegebenen Abmessungen einschliefilich Verjlingung, miissen wie
folgt sein:

a) angegebene lichte Innenmafie:
unter 300 mm: + 3 mm;
300 mm und grofler: + 1,5 %;
b) angegebene Hohe:
unter 300 mm: + 5 mm;
300 mm bis 700 mm: + 7 mm;
tiber 700 mm: + 10 mm;

c) angegebene Gesamtwanddicke:

unter 10 mm: ¥} mm;
10 mm bis 40 mm:  *3 . mm;

iber 40 mm: *1% 9,

7.4 Geradheit

7.4.1 Bei Priifung nach A.2 darf die Grenzabweichung von der Geradheit eines geraden Betonformblockes
mit einer vom Hersteller angegebenen Héhe von mehr als 300 mm und weniger als 1 000 mm nicht mehr als
1 % dieser angegebenen Hohe betragen.

7.4.2 Bei Priifung von Formblécken mit einer vom Hersteller angegebenen Hohe, die gleich oder grofier als
1 000 mm ist, nach A.2 darf die Grenzabweichung nicht mehr als 0,5 % dieser vom Hersteller angegebenen
Hohe betragen.

7.5 Rechtwinkligkeit der Enden

Bei Priifung nach einem der beiden in A.1 beschriebenen Verfahren darf die Priifprobe im ersten Verfahren
den Stander nicht beriihren und im zweiten Verfahren darf das Maf? ,,G“ nicht gréf3er als 5 mm sein.
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8 Leistung

8.1 Bestandigkeit gegen thermische Beanspruchung

8.1.1 Bei Priifung nach A.3 von Formblécken und Formstiicken, einschliefdlich der als rufdbrandbestandig
bezeichneten Blocke und Stiicke mit der in Tabelle1 fiir die jeweilige Bezeichnung angegebenen
Priiftemperatur muss der Formblock danach die Anforderungen nach 8.4 erfiillen. Zusatzlich miissen
Formblécke und Formstiicke mit einer Druckfestigkeit von weniger als 10MPa oder einer
Temperaturbezeichnung von mehr als T250 und/oder einer Bezeichnung als ruf3brandbestindig die
Anforderungen von 8.5 erfiillen.

Bei mehrziigigen Formblocken mit Wanden gleicher Dicke muss die Priifung der Bestdndigkeit gegen
thermische Beanspruchung in dem Zug mit der hdchsten Temperaturbezeichnung durchgefiihrt werden.

8.1.2 Bei Formblockbdgen, die aus der gleichen Werkstoffmischung und nach dem gleichen
Herstellungsverfahren wie der gepriifte gerade Formblock hergestellt sind, wird davon ausgegangen, dass
sie den Anforderungen nach 8.1.1 entsprechen.

8.1.3 Bei Formblockb6gen und Formstiicken, die aus einer anderen als der in 8.1.2 beschriebenen
Werkstoffmischung oder nach einem anderen Verfahren hergestellt wurden, ist die Priifung der
Bestandigkeit gegen thermische Beanspruchung durch Priifung eines speziellen geraden Probestiickes nach
8.1.1 durchzufiihren. Dieses gerade Probestiick ist aus derselben Werkstoffmischung und nach demselben
Verfahren herzustellen wie der Bogen oder das Formstiick.

8.1.4 Der Abstand zu brennbaren Stoffen xx ist anzugeben. Die an der Oberfliche von angrenzenden
brennbaren Stoffen gemessene Hochsttemperatur darf, bezogen auf eine Umgebungstemperatur von 20 °C,
85 °C nicht tiberschreiten.

8.2 Bestiandigkeit gegen Temperaturschock

8.2.1 Wenn ein als rufdbrandbestandig bezeichneter Formblock nach der Priifung der Bestdndigkeit gegen
thermische Beanspruchung nach 8.1 wie in A.3 bei einer Abgastemperatur von 1 000 °C fiir eine Dauer von
30 min + 1 min gepriift wird, so muss der Formblock anschliefRend die Anforderungen von 8.4 erfiillen.
Zusatzlich miissen Formblocke und Formstiicke mit einer Druckfestigkeit von weniger als 10 MPa oder einer
Temperaturbezeichnung von mehr als T250 und/oder einer Bezeichnung als rufdbrandbestindig die
Anforderungen von 8.5 erfiillen.

8.2.2 Bei Formblockbdgen, die aus der gleichen Werkstoffmischung und nach dem gleichen
Herstellungsverfahren wie der gepriifte gerade Formblock hergestellt sind, wird davon ausgegangen, dass
sie der Anforderung nach 8.4 entsprechen.

8.2.3 Bei Formblockbdgen und Formstiicken, die aus einer anderen als der in 8.2.1 beschriebenen
Werkstoffmischung oder nach einem anderen Verfahren hergestellt wurden, ist die Priifung der
Temperaturwechselbestiandigkeit durch Priifung eines speziellen geraden Probestiickes nach 8.1.1
durchzufiihren.

8.2.4 Der Abstand zu brennbaren Stoffen xx ist anzugeben. Die an der Oberfliche von angrenzenden
brennbaren Stoffen gemessene Hochsttemperatur darf, bezogen auf eine Umgebungstemperatur von 20 °C,
100 °C nicht tiberschreiten, wenn die Priifanordnung bei einer Priiftemperatur von 1 000 °C iiber eine Dauer
von 30 min gepriift wird.
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Tabelle 1 — Priiftemperaturen fiir die Priifung der Wirmebestindigkeit

Temperaturklasse Abgastemperatur
°C
T600 700 *°°
T450 550 130
T400 500 130
T300 350 13°
T250 300 *3°
T200 250 125
T160 190 419
T140 170 %Y
T120 150 15
T100 120 412
T080 100 O

8.3 Warmedurchlasswiderstand

Der Warmedurchlasswiderstand ist nach dem in A.4 beschriebenen Verfahren (Bezugsverfahren) zu messen
oder nach dem in Anhang C angegebenen Verfahren zu berechnen und der ermittelte Wert ist anzugeben.

8.4 Gasdichtheit

Bei Priifung nach A.5 darf die Gasdichtheit, angegeben als Leckrate des Formblocks, nicht grofier als die in
Tabelle 4 festgelegten Werte fiir die entsprechende Gasdichtheitsklasse vor und nach den Warmeleistungs-

prifungen sein.

8.5 Abriebfestigkeit

Bei allen Formblocken, die die Anforderungen an die Gasdichtheit nach 8.4 erfiillt haben, darf bei Priifung
nach A.6 die Masse des aufgefangenen Abriebs die in Tabelle 2 angegebenen Werte nicht iiberschreiten und
die Formbldcke missen anschliefdend die Anforderungen an die Gasdichtheit nach 8.4 erfiillen.

Full document details: E DIN EN 1858:2016-08
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Tabelle 2 — Abriebbestindigkeit

Trockendichte Maximaler Abrieb der Innenoberflache
kg/m3 in kg/m?
1000 1,000
1100 1,100
1200 1,200
1300 1,300
1400 1,400
1500 1,500
1600 1,600
1700 1,700
1850 1,850

8.6 Druckfestigkeit

8.6.1 Der Hersteller muss die Bauhohe angeben. Bei Priifung nach A.7 miissen gerade Formbldocke und
gerade Formstiicke einer Last widerstehen, die dem 4-fachen der vom Hersteller angegebenen Bauhohe
entspricht.

ANMERKUNG  Die vom Hersteller angegebene Bauhohe kann aus der nach AbschnittA.11 bestimmten
Bruchdruckfestigkeit abgeleitet werden.

Formbl6cke vom Typ B sind als vollstandiges Bauteil zu priifen und diirfen nicht geschnitten werden.

8.6.2 Bei Formblockbégen und Formstiicken, die aus der gleichen Werkstoffmischung und nach dem
gleichen Verfahren wie der gepriifte gerade Formblock hergestellt sind, wird davon ausgegangen, dass sie
den Anforderungen nach 8.6.1 entsprechen.

8.6.3 Bei Formblockbégen und Formstiicken, die aus einer anderen als der in 8.6.2 beschriebenen
Werkstoffmischung oder nach einem anderen Verfahren hergestellt wurden, ist deren Druckfestigkeit durch
Priifung eines speziellen geraden Probestiickes nach 8.6.1 zu iiberpriifen.

Das spezielle gerade Probestiick ist aus der gleichen Werkstoffmischung und nach demselben Verfahren
herzustellen wie der Bogen oder das Formstiick.

8.7 Korrosionsbestindigkeit

Bei Priifung von mit der Kondensatbestandigkeitsklasse W bezeichneten (geeignet fiir die feuchte
Betriebsweise) Formblocken nach Abschnitt A.8 miissen diese Formblocke mit der Korrosions-
bestandigkeitsklasse 1 oder 2 bezeichnet werden, in Abhdngigkeit von der verwendeten Priiflosung und
unter der Voraussetzung, dass der Masseverlust der Probestiicke nicht mehr als 0,1 % der Anfangsmasse
betragt.

Formblécke der Kondensatbestandigkeitsklasse D (trocken), die die Anforderungen von 8.1, 8.3, 8.5 und 8.6
erfiillen, diirfen der Korrosionsbestandigkeitsklasse 3 zugeordnet werden.
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8.8 Kondensatbestandigkeit

Bei Priifung von mit W bezeichneten Formblocken (geeignet fiir die feuchte Betriebsweise) nach
Abschnitt A.8 darf die maximale Menge der durch die Wand des Formblockes hindurchtretenden
Priiffliissigkeit bei einer Priifdauer von (24%2)h nicht mehr als 0,5 gh~m~—2, bezogen auf die Aufienfliche
des Formblockes, betragen.

8.9 Rohdichte
Bei Priifung von Formblécken nach Abschnitt A.10 miissen die Werte fiir die niedrigste und die hochste

Rohdichte innerhalb einer Grenzabweichung von + 10 % der vom Hersteller fiir den Block angegebenen
Rohdichte liegen.

8.10 Biegefestigkeit unter Windlast
Die maximale freie Standhéhe von Formblocken darf nicht grofier sein als das 4,5-fache des kleinsten
dufleren Seitenmafies des Formblockes, gemessen vom letzten Punkt der seitlichen Halterung aus (siehe

Bild 3).

Alternativ muss der oberhalb der letzten seitlichen Halterung des Betonformblocks befindliche frei stehende
Teil der Abgasanlage bei Priifung nach A.9 einer Windlast von 1,5 kN/m? (oder einem national festgelegten
Wert) standhalten.

] /
- - 1 - - 1

/ //

45x1
45x1

Legende

1 Kopfder Abgasanlage ohne Aufsatz oder Abgasentspannungstopf
2 letzter Punkt der Halterung

|  Kkleinstes seitliches Gesamtaufenmafd des Formblocks
Bild 3 — Erklirung des letzten Punktes der Halterung
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8.11 Stromungswiderstand

8.11.1 Stromungswiderstand von geraden Formblocken
Der mittlere Rauhigkeitsbeiwert fiir einen geraden Formblock ist zu bestimmen, entweder
a) durch Prifung nach EN 13216-1 oder

b) anhand von Angaben aus EN 13384-1.

8.11.2 Stromungswiderstand von Formstiicken

Der Koeffizient fiir den Stromungswiderstand auf Grund von Richtungsianderung und/oder Querschnitts-
anderungen und/oder Anderung beim Abgasvolumenstrom ist zu bestimmen, entweder

a) durch Priifung nach EN 13216-1 oder

b) anhand von Angaben aus EN 13384-1.

8.12 Frost-/Tau-Wechselbestindigkeit

Wenn in nationalen Bestimmungen die Frost-/Tau-Wechselbestdandigkeit von Formblocken gefordert wird,
so sind diese Formblécke nach EN 14297 zu priifen. Das Produkt darf keine Beschadigung vom Typ 7, 8, 9
und 10 nach EN 14297:2004, Tabelle 1, aufweisen.

8.13 Feuerwiderstand fiir die Wirkrichtung von aufden nach aufden

Wenn in nationalen Bestimmungen Feuerwiderstand von Formblécken von aufden nach aufien gefordert
wird (siehe EN 1443), so sind diese Formblocke nach diesen Bestimmungen zu beurteilen und zu
bezeichnen.

8.14 Gefihrliche Stoffe

Nationale Vorschriften zu gefahrlichen Stoffen kdnnen bei der Einfithrung der von dieser Norm abgedeckten
Bauprodukte auf dem Markt des betreffenden Landes die Vorlage eines Nachweises und einer Deklaration
iiber die Freisetzung von solchen Stoffen und teilweise iiber deren Gehalt fordern.

Bis harmonisierte europdische Priifverfahren zur Verfiigung stehen, sollten der Nachweis und die
Deklaration iiber die Freisetzung von gefdhrlichen Stoffen bzw. iiber deren Gehalt unter Beriicksichtigung
der nationalen Vorschriften, die am Ort der Verwendung gelten, erfolgen.

ANMERKUNG  Eine Informationsdatenbank iiber europdische und nationale Bestimmungen zu gefahrlichen Stoffen

ist auf der Internetseite der Kommission EUROPA unter ,Construction” [in englischer Sprache] verfiigbar, Zugang tiber
http://ec.europa.eu/enterprise/construction/cpd-ds/.

9 Bezeichnung

9.1 Allgemeines
Alle Betonformblocke nach dieser Norm miissen nach 9.2 bis 9.6 hinsichtlich Temperatur, Druck,
Rufbrandbestandigkeit, Kondensatbestdandigkeit bzw. Korrosionsbestdndigkeit entsprechend bezeichnet

werden.

ANMERKUNG  Ein Beispiel fiir ein Bezeichnungssystem ist in Bild 4 angegeben.
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EN1858-T120 N2 D 3 020

Nummer dieser Norm

Abgastemperaturklasse

Unterdruck-/Uberdruckklasse

Kondensatbestiandigkeitsklasse

Korrosionsbestandigkeitsklasse

Feuerwiderstand [G(xx) oder O(xx)]

Bild 4 — Beispiel fiir ein Bezeichnungssystem

9.2 Temperaturklasse

Die Temperaturklasse muss Tabelle 3 entsprechen.

Tabelle 3 — Temperaturklasse

Nennbetriebstemperatur
Temperaturklasse oc
T080 <80
T100 <100
T120 <120
T140 <140
T160 <160
T200 <200
T250 <250
T300 <300
T400 <400
T450 <450
T600 <600

9.3 Druckklasse

Die Druckklasse muss wie folgt sein, wobei der entsprechende Priifdruck und die Gasdichtheitsstufe
Tabelle 4 entsprechen miissen:

— bei Formblocken, die fiir Unterdruck-Abgasanlagen geeignet sind: N1, N2;

— bei Formblécken, die fiir Uberdruck-Abgasanlagen geeignet sind: P1, P2;
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— bei Formblécken, die fiir Abgasanlagen mit hohem Uberdruck geeignet sind: H1, H2.

Tabelle 4 — Druckklassen und Gasdichtheit

Priifdruck Gasdichtheit - Maximale
Druckklasse Leckrate
Pa 1/s/m?2

N1 40 2,0

N2 20 3,0

P1 200 0,006

P2 200 0,120

H1 5000 0,006

H2 5000 0,120

9.4 Kondensatbestiandigkeitsklasse

Folgende Kondensatbestandigkeitsklassen sind einzuhalten:
— W bei Formblécken fiir Abgasanlagen fiir feuchte Betriebsweise;
— D bei Formblocken fiir Abgasanlagen fiir trockene Betriebsweise.

9.5 Korrosionsbestindigkeitsklasse

Korrosionsbestandigkeitsklassen fiir Abgasanlagen, die Verbrennungsprodukte aus Gas oder Leicht6l und
Naturholz oder Schwerdl und festen Brennstoffen ableiten, sind in Tabelle 5 angegeben (siehe 8.7).

Tabelle 5 — Korrosionsbestindigkeitsklassen

1 2 3
Brennstoffart Mogliche Brennstoffarten Mogliche Brennstoffarten Mogliche Brennstoffarten
Gas: Schwefelgehalt
as: Schwe ;3 geha Gas Gas
Gas <50 mg/m
Erdgas L + H Erdgas L+ H Erdgas L + H
Ol: Schwefelgehalt < 0,2 % Ol: Schwefelgehalt > 0,2 %
Fliissigbrenn- Kerosin: Schwefelgehalt (Massenanteil) (Massenanteil)
stoff <50 mg/m? Kerosin: Schwefelgehalt Kerosin: Schwefelgehalt
> 50 mg/m?3 > 50 mg/m?3
Holz in offenen Feuerstellen Holz in offenen Feuerstellen
Holz Holz in geschlossenen
Feuerstellen
Kohle Kohle
Torf Torf

ANMERKUNG  Tabelle 5 stellt keine Klasseneinteilung von Prozessgasen bzw. -fliissigkeiten dar.
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9.6 Feuerwiderstandsklassen

Folgende Feuerwiderstandsklassen sind einzuhalten:

— O (xx) bei Formblécken fiir Abgasanlagen ohne Rufdbrandbestindigkeit;
— G (xx) bei Formblocken fiir Abgasanlagen mit Ruf3brandbestandigkeit.
10 Kennzeichnung

Mindestens 20 % der Formbldcke oder Formstiicke jeder Lieferung miissen mit folgenden Angaben leserlich
und unléschbar gekennzeichnet sein:

a) Name oder Warenzeichen des Herstellers;

b) Chargennummer des Herstellers oder Datumsangabe;
¢) Nummer dieser Européischen Norm;

d) Bezeichnung nach Abschnitt 9;

e) ein Pfeil fiir die Richtung des Abgasstromes;

f)  Angabe der Zugrichtung in einem Luft-/Abgasformblock.

11 Produktangaben
Die vom Hersteller in Druckform bereitgestellten Produktangaben miissen Folgendes umfassen:

a) Produktbeschreibung des Herstellers;

b) vom Hersteller angegebene Mafie;

¢) Produktbezeichnung des Herstellers;

d) Abstand zu brennbaren Baustoffen;

e) Hochsttemperatur der dufderen Oberflache;

f) Warmedurchlasswiderstand;

g) vom Hersteller angegebene lichte Innenmafde, Hohe, Bauhdhe und Gesamtwanddicke;

h) ausfiihrliche Einbauanweisungen einschliefdlich Verfugungsverfahren und Zugkennzeichnung.

12 Bewertung und Uberpriifung der Leistungsbestindigkeit — AVCP

12.1 Allgemeines

Die Ubereinstimmung von Betonformblocken fiir Abgasanlagen mit den Anforderungen dieser Norm und mit
den vom Hersteller in der Leistungserklarung angegebenen Leistungen ist folgendermafien nachzuweisen:

— durch Feststellung des Produkttyps;
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— durch eine werkseigene Produktionskontrolle durch den Hersteller einschliefdlich Bewertung des
Produkts.

Der Hersteller muss stets die Gesamtkontrolle behalten und muss tiber die Mittel verfiigen, die erforderlich
sind, um die Verantwortung fiir die Ubereinstimmung des Produkts mit der(den) angegebene(n)
Leistung(en) iibernehmen zu kénnen.

ANMERKUNG  Die Zuordnung von Aufgaben fiir die notifizierte(n) Stelle(n) und den Hersteller ist in Anhang ZA,
Tabelle ZA.3 angegeben.

12.2 Typprifung

12.2.1 Allgemeines

Alle Leistungen in Bezug auf die in dieser Norm behandelten Merkmale sind zu bestimmen, wenn der
Hersteller beabsichtigt, sie zu erklaren, es sei denn, die Norm enthélt Festlegungen zur Angabe der Leistung
ohne Priifungen (z. B. zur Verwendung von bestehenden Daten, zur Klassifizierung ohne weitere Priifung
(CWFT) und zur Verwendung von normalerweise anerkannten Leistungswerten).

Bewertungen, die bereits friiher in Ubereinstimmung mit den Festlegungen dieser Norm durchgefiihrt
wurden, diirfen beriicksichtigt werden, vorausgesetzt, dass sie unter Anwendung des gleichen
Prifverfahrens oder eines strengeren Priifverfahrens sowie unter dem gleichen AVCP-System am gleichen
Produkt bzw. an Produkten dhnlicher Konstruktion, Bauweise und Funktionalitit so erfolgten, dass die
Ergebnisse fiir das betreffende Produkt giiltig sind.

Zum Zwecke der Bewertung diirfen Produkte eines Herstellers in Familien zusammengefasst werden, wenn
die Ergebnisse fiir ein oder mehrere Merkmal(e) eines beliebigen Produkts innerhalb einer Familie als
reprasentativ fiir das gleiche Merkmal bzw. die gleichen Merkmale aller Produkte innerhalb der
betreffenden Familie angesehen werden.

Produkte konnen fiir unterschiedliche Merkmale unterschiedlichen Familien zugeordnet werden.

ANMERKUNG  Zur Probenahme fiir die werkseigene Produktionskontrolle, siehe AnhangD dieser Europaischen
Norm.

Zusatzlich ist eine Feststellung des Produkttyps fiir alle in der Norm behandelten Merkmale, deren Leistung
vom Hersteller erklart wird, durchzufithren:

— zu Beginn der Produktion von neuen oder modifizierten Betonformblécken fiir Abgasanlagen (es sei
denn, das Produkt gehort zur selben Familie); oder

— bei Einfiihrung eines neuen oder modifizierten Herstellungsverfahrens (sofern dieses einen Einfluss auf
die angegebenen Merkmale haben kann); oder

— die Feststellung ist fiir das(die) betreffende(n) Merkmal(e) zu wiederholen, wenn sich Anderungen bei
der Konstruktion der Betonformbldcke fiir Abgasanlagen, bei den Ausgangsstoffen, beim Zulieferer der
Komponenten oder im Herstellungsverfahren (abhéngig von der Definition einer Familie) ergeben, die
sich wesentlich auf ein oder mehrere Merkmal(e) auswirken wiirden.

Bei Verwendung von Komponenten, deren Merkmale bereits durch den Hersteller der Komponenten auf der
Grundlage von in anderen Produktnormen angegebenen Bewertungsverfahren bestimmt wurden, brauchen
diese Merkmale nicht erneut bewertet zu werden. Die Spezifikationen der betreffenden Komponenten sind
zu dokumentieren.

Es kann davon ausgegangen werden, dass Produkte, an denen die geregelte Kennzeichnung in
Ubereinstimmung mit den mafdgebenden harmonisierten Europaischen Spezifikationen angebracht wurde,
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die in der Leistungserkldarung angegebenen Leistungsmerkmale aufweisen; dies entbindet den Hersteller der
Betonformblocke fiir Abgasanlagen jedoch nicht von der Verantwortung, sicherzustellen, dass die
Betonformblocke flir Abgasanlagen insgesamt korrekt hergestellt werden und dass ihre Bestandteile die
erklarten Leistungskennwerte aufweisen.

12.2.2 Priifproben, Priifung und Konformititskriterien

Die Anzahl der Proben der zu priifenden/bewertenden Betonformblécke fiir Abgasanlagen muss Tabelle 6
entsprechen.

Die fiir die werkseigene Produktionskontrolle und die Typprifung mafigebenden Abschnitte zur
Leistungsfahigkeit sind in Tabelle 7 angegeben.

Tabelle 6 — Anzahl der zu priifenden Proben und Konformititskriterien fiir die Typpriifung und
werkseigene Produktionskontrolle

Merkmal Anforde- Bewertungs- Anzahl der Proben Konff)rm_ltats-
rung verfahren kriterien
1 Block mit einem
Durchmesser von 200 mm
Werkstoffe Abschnitt 4 | Angegebener Wert | oder mit einer gleichwertigen
geometrischen Form
3 Proben aus 3 Blocken Angegebener
Wert
1 Block mit einem
Rohdichte 4.1 A10 Durchmesser von 200 mm
Brandverhalten 4.2 Angegebener Wert | oder mit einer gleichwertigen

geometrischen Form

1 Block mit einem
. . Durchmesser von 200 mm
Transportbewehrung | Abschnitt 5 Prifmessung oder mit einer gleichwertigen 5

geometrischen Form

1 Block mit einem
Oberflachenbehandlung |Abschnitt 6 Uberpriifung oclijel:'rril}}'?le?iseirg‘l,:iré}?v?/(e)rl?i;n 6

geometrischen Form

Form und Grenz.abmaﬁe 71,7.2,7.3 Priffmessung 1 Block mit einem 71,7273
Geradheit 74 A2 Durchmesser von 200 mm 7 4
Rechtwinkligkeit der 7'5 A.1 oder mit einer gleichwertigen 7'5
Enden ) ) geometrischen Form '
Feuerwiderstand von Anordnung von Formbldcken
innen nach aufden unter rg;;gglleguig}}:;;i?vf;d 8.4 und 8.5 fiir
tiblichen 8.1 A3 200 mm oder mit einer Druckfestigkeit
Betriebsbedingungen . . . <10 MPa
(0(xx) gleichwertigen geometrischen
Form
Anordnung von Formbldcken
Feuerwiderstand von mit einer Héhe > 2 m und 8.4 und 8.5 fiir
innen nach aufden unter 8.2 A3 einem Durchmesser von Di‘uckfest.i Keit
Rufsbrandbedingungen ) ) 200 mm oder mit einer <10 M§a
(G(xx)) gleichwertigen geometrischen
Form
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Merkmal

Anforde-
rung

Bewertungs-
verfahren

Anzahl der Proben

Konformitits-
Kkriterien

Warmedurchlasswider-
stand

8.3

A4

Anordnung von Formbldcken
mit einer Hohe > 2 m und
einem Durchmesser von
200 mm oder mit einer
gleichwertigen geometrischen
Form

Angegebener
Wert

Gasdichtheit

8.4

A5

Anordnung, die fiir die
Priifung des
Feuerwiderstands nach 8.1
und 8.2 verwendet wird

8.4

Abriebfestigkeit

8.5

A6

Anordnung, die fiir die
Priifung des
Feuerwiderstands nach 8.1
und 8.2 verwendet wird

85,84

Druckfestigkeit

8.6

A7

1 Block mit einem
Durchmesser von 200 mm
oder mit einer gleichwertigen
geometrischen Form

Angegebener
Wert

Korrosionsbestandigkeit

8.7

A8

Anordnung, die fiir die
Priifung des
Feuerwiderstands nach 8.1
und 8.2 verwendet wird

8.7

Kondensatbestindigkeit

8.8

A8

Anordnung, die fiir die
Priifung des
Feuerwiderstands nach 8.1
und 8.2 verwendet wird

8.8

Biegefestigkeit unter
Windlast

8.10

A9

Anordnung von Formblécken
mit einer Hohe von > 1 m in
drei unterschiedlichen
geometrischen Grofden (klein,
mittel, grof?)

8.10

Stréomungswiderstand von
Formblécken

8.11

EN 13216-1 oder
EN 13384-1

Anordnung von Formbldcken
mit einer Hohe von > 1 m

Angegebener
Wert

Frost-/Tau-
Wechselbestandigkeit

8.12

EN 14297

1 Formblock

8.12

Feuerwiderstand von
aufden nach aufen

8.13

Angegebener Wert

entsprechend nationalen
Vorschriften

8.13

12.2.3 Priifberichte

Die Ergebnisse der Feststellung des Produkttyps sind in Priifberichten zu dokumentieren. Alle Priifberichte
sind mindestens 10 Jahre nach dem Datum der letzten Herstellung der Betonformbldcke fiir Abgasanlagen,
auf die sie sich beziehen, vom Hersteller aufzubewahren.
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12.2.4 Gemeinsam genutzte Ergebnisse anderer Parteien

Ein Hersteller darf von anderen erzielte Ergebnisse der Feststellung des Produkttyps (z.B. von einem
anderen Hersteller, als gemeinsame Dienstleistung fiir Hersteller oder von einem Produktentwickler erzielte
Ergebnisse) verwenden, um seine Leistungserklarung fiir ein nach dem gleichen Entwurf (z. B. Maf3e) und
mit den gleichen Ausgangsstoffen, Bestandteilen und Fertigungsverfahren hergestelltes Produkt zu belegen,
vorausgesetzt, dass

— bekannt ist, dass die Ergebnisse auch fiir Produkte mit den gleichen, flir die Produktleistung relevanten
Wesentlichen Merkmalen giiltig sind;

— zusdtzlich zu den Informationen, die fiir die Bestdtigung, dass das Produkt die gleiche Leistung in Bezug
auf bestimmte Wesentliche Merkmale aufweist, unverzichtbar sind, die andere Partei, die die
Feststellung des Produkttyps durchgefiihrt hat oder hat durchfiihren lassen, der Ubermittlung der
Ergebnisse und des Priifberichts an den Hersteller zum Zwecke der Feststellung dessen Produkttyps
sowie von Informationen zu den Fertigungseinrichtungen und zum Produktionskontrollverfahren, die
bei der werkseigenen Produktionskontrolle beriicksichtigt werden kénnen, ausdriicklich zugestimmt
hat);

— der Hersteller, der von anderen Parteien erzielte Ergebnisse verwendet, akzeptiert, dass er weiterhin
die Verantwortung dafiir tragt, dass das Produkt die erklarten Leistungen aufweist, und

— stellt sicher, dass das Produkt die gleichen fiir die Leistung relevanten Merkmale hat wie das
Produkt, das Gegenstand der Feststellung des Produkttyps war, und dass die
Fertigungseinrichtungen und das Produktionskontrollverfahren sich nicht wesentlich von denen
unterscheiden, die fiir das Produkt, das Gegenstand der Feststellung des Produkttyps war,
verwendet wurden;

— bewahrt eine Kopie des Berichts zur Feststellung des Produkttyps auf; der Bericht muss auch die
Informationen enthalten, die fiir den Nachweis, dass das Produkt nach demselben Entwurf und mit
den gleichen Ausgangsstoffen, Bestandteilen und Fertigungsmethoden hergestellt worden ist,
erforderlich sind.

12.2.5 Ergebnisse der stufenweisen Feststellung des Produkttyps

Bei einigen Bauprodukten gibt es Unternehmen (oft als ,Systemvertreiber bezeichnet), die auf der
Grundlage einer Vereinbarung?) einige oder alle Bauteile (z.B. fiir Fenster: Profile, Dichtungen,
Dichtungsstreifen)3) an ein weiteres Unternehmen liefern bzw. deren Lieferung sicherstellen; dieses weitere

Unternehmen (im Folgenden als ,Montageunternehmen” bezeichnet) stellt dann das Endprodukt in seinem
Betrieb her.

1) Eine solche Vereinbarung kann durch Lizenz, Vertrag oder jede andere Art schriftlicher
Ubereinkunft geschlossen werden.

2) Dies kann z. B. ein Vertrag, eine Lizenz oder eine beliebige andere Art schriftlicher Vereinbarung
sein, der/die auch die Verantwortlichkeit und die Haftung des Bauteilherstellers (des
Systemvertreibers) auf der einen Seite und des Unternehmens, das das Endprodukt zusammenbaut,
auf der anderen Seite eindeutig regeln sollte.

3) Diese Unternehmen kénnen Bauteile herstellen; dies ist aber nicht erforderlich.
Vorausgesetzt, dass die Tatigkeiten, auf denen der Systemvertreiber in rechtlicher Hinsicht sein
Unternehmen gegriindet hat, die Herstellung bzw. den Zusammenbau von Produkten sowie den

zusammengebauten Produkten einschliefden, darf der Systemvertreiber die Verantwortung fiir die
Feststellung des Produkttyps hinsichtlich eines Wesentlichen Merkmals oder mehrerer Wesentlicher
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Merkmale des Endprodukts tibernehmen, das anschliefdend von anderen Unternehmen in deren Werken
hergestellt und/oder zusammengebaut wird.

In diesem Fall muss der Systemvertreiber ein ,zusammengebautes Produkt”, das aus von ihm oder von einer
anderen Partei hergestellten Bauteilen besteht, einer Feststellung des Produkttyps unterziehen und
anschlieffend den Bericht iiber diese Feststellung dem Montageunternehmen, d.h. dem eigentlichen
Hersteller des in Verkehr gebrachten Produkts, zur Verfligung stellen.

Um einer solchen Situation Rechnung zu tragen, konnte das Konzept der stufenweisen Feststellung des
Produkttyps in der technischen Spezifikation berticksichtigt werden, vorausgesetzt, dass fiir die Merkmale,
um die es sich handelt, entweder eine notifizierte Produktzertifizierungsstelle oder eine notifizierte
Priifstelle eingeschaltet wird, wie unten dargestellt.

Der Bericht iiber die Feststellung des Produkttyps, den der Systemvertreiber fiir die von einer notifizierten
Stelle durchgefiihrten Priifungen erhalten hat und der dem Montageunternehmen zur Verfiigung gestellt
wird, kann zum Zwecke der geregelten Kennzeichnung verwendet werden, ohne dass das
Montageunternehmen erneut eine notifizierte Stelle einschalten muss, um eine Feststellung des Produkttyps
fiir das/die bereits gepriifte(n) Wesentliche(n) Merkmal(e) durchzufiihren, vorausgesetzt, dass:

— das Montageunternehmen ein Produkt herstellt, bei dem die gleiche Kombination von Bauteilen
(Bauteilen mit den gleichen Eigenschaften) in gleicher Weise verwendet wird, wie bei dem Produkt, fiir
das der Systemvertreiber einen Bericht iiber die Feststellung des Produkttyps erhalten hat. Wenn dieser
Bericht auf einer Kombination von Bauteilen beruht, die nicht fiir das Endprodukt, wie es in Verkehr
gebracht werden soll, reprasentativ ist und/oder wenn die Bauteile nicht gemafs den Anweisungen des
Systemvertreibers fiir den Zusammenbau der Bauteile zusammengesetzt worden sind, muss das
Montageunternehmen das Endprodukt einer Feststellung des Produkttyps unterziehen;

— der Systemvertreiber dem Hersteller die Anweisungen fiir die Herstellung/den Zusammenbau des
Produkts und die Einbauanleitung tibermittelt hat;

— das Montageunternehmen (der Hersteller) die Verantwortung fiir den korrekten Zusammenbau des
Produkts in Ubereinstimmung mit den Anweisungen fiir die Herstellung/den Zusammenbau des
Produkts und mit der Einbauanleitung, die der Systemvertreiber ihm tibermittelt hat, iibernimmt;

— die Anweisungen fiir die Herstellung/den Zusammenbau des Produkts und die Einbauanleitung, die
dem Montageunternehmen (dem Hersteller) vom Systemvertreiber iibermittelt wurden, integraler
Bestandteil des Systems der werkseigenen Produktionskontrolle des Montageunternehmens sind und
im Bericht iiber die Feststellung des Produkttyps in Bezug genommen werden;

— das Montageunternehmen in der Lage ist, dokumentierte Nachweise dafiir zu liefern, dass die von ihm
verwendete Kombination von Bauteilen und seine Art der Herstellung mit denjenigen tibereinstimmen,
fiir die der Systemvertreiber einen Bericht iiber die Feststellung des Produkttyps erhalten hat (das
Montageunternehmen muss eine Kopie des Berichts des Systemvertreibers iiber die Feststellung des
Produkttyps aufbewahren);

— ungeachtet der Moglichkeit, auf der Grundlage der mit dem Systemvertreiber abgeschlossenen
Vereinbarung auf dessen privatrechtliche Verantwortung und Haftung zu verweisen, bleibt das
Montageunternehmen fiir die Ubereinstimmung des Produkts mit den erklirten Leistungsmerkmalen -
die durch die Anbringung der geregelten Kennzeichnung am Produkt bestétigt wird - einschlief3lich in
Bezug auf Bemessung und Herstellung verantwortlich.
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12.3 Werkseigene Produktionskontrolle (WPK)

12.3.1 Allgemeines

Der Hersteller muss ein System der werkseigenen Produktionskontrolle einrichten, dokumentieren und
aufrechterhalten um sicherzustellen, dass die in Verkehr gebrachten Produkte die fiir die Wesentlichen
Merkmale erklarten Leistungen einhalten.

Priifungen im Rahmen der werkseigenen Produktionskontrolle werden nach der Fertigung durchgefithrt, um
die Qualitat des Produktes zu liberwachen (siehe Tabelle 7).

Probenahmen und Priifungen jeder Charge nach ISO 2859-1:1999 fiir AQL von 10 % und bei einem
Uberwachungsniveau S2 miissen durchgefithrt werden, bevor die Chargen das Werk verlassen. Einzellose
von Fertigungseinheiten miissen nach den strengen Uberwachungsverfahren bewertet werden, wobei die
maximale Losgrofde 2 500 betragen darf (siehe Anhang D).

Chargen, die bei der werkseigenen Produktionskontrolle zuriickgewiesen wurden, diirfen erneut die
Uberwachung durchlaufen, nachdem Fertigungseinheiten mit zuvor nicht entdeckten sichtbaren Fehlern
entfernt worden sind und wenn strenge Uberwachungsverfahren nur hinsichtlich des Fehlers, der die
urspriingliche Zuriickweisung verursachte, angewendet werden.

Das System der werkseigenen Produktionskontrolle muss Verfahren, regelméfdige Inspektionen und
Priifungen und/oder Bewertungen sowie die Anwendung der Ergebnisse umfassen, um die Ausgangsstoffe
und andere zugelieferte Materialien oder Bauteile, die Ausriistung, das Herstellungsverfahren und das
Produkt zu kontrollieren.

Alle vom Hersteller festgelegten Elemente, Anforderungen und Vorschriften sind systematisch in Form von
schriftlichen Grundsatzen und Verfahrensanweisungen zu dokumentieren.

Diese Dokumentation des Systems der werkseigenen Produktionskontrolle muss ein gemeinsames
Verstindnis der Bewertung der Leistungsbestindigkeit sicherstellen sowie die Uberpriifung erméglichen, ob
die geforderten Produktleistungen erreicht wurden und das System der Produktionskontrolle effektiv
funktioniert. Die werkseigene Produktionskontrolle verbindet daher betriebliche Verfahren mit allen
Maflnahmen zur Aufrechthaltung und Uberwachung der Ubereinstimmung des Produkts mit den fiir die
Wesentlichen Merkmale erklarten Leistungen.

Fiir den Fall, dass der Hersteller von gemeinsam genutzten Ergebnissen oder von Ergebnissen einer
stufenweisen Feststellung des Produkttyps Gebrauch gemacht hat, muss die werkseigene
Produktionskontrolle ebenfalls die entsprechende, in 12.2.4 und 12.2.5 vorgesehene Dokumentation
umfassen.

12.3.2 Anforderungen

12.3.2.1 Allgemeines

Der Hersteller ist fiir die wirksame Umsetzung des Systems der werkseigenen Produktionskontrolle in
Ubereinstimmung mit dem Inhalt dieser Produktnorm verantwortlich. Die Aufgaben und
Verantwortlichkeiten bei der Organisation der werkseigenen Produktionskontrolle sind zu dokumentieren,
und diese Dokumentation ist auf dem neuesten Stand zu halten.

Die Verantwortung, Befugnisse und Beziehungen zwischen den Personen, welche die Arbeiten lenken,
ausfithren oder iberpriifen, die die Gleichméfiigkeit der Produkte betreffen, sind festzulegen. Dies gilt
insbesondere flir diejenigen Personen, die Mafinahmen zur Vermeidung der Nicht-Gleichmafiigkeit der
Produkte und Mafinahmen im Falle der Nicht-Gleichméafiigkeit einzuleiten haben sowie Probleme
hinsichtlich der Gleichmafiigkeit des Produkts festzustellen und aufzuzeichnen haben.
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Personen, welche die Leistungsbestiandigkeit des Produkts beeinflussende Arbeiten durchfiihren, miissen
auf Grund ihrer Ausbildung, Schulungen, Fachkenntnisse und Erfahrung, iiber die entsprechende
Aufzeichnungen zu fithren sind, iber die notwendige Fachkompetenz verfiigen.

In jedem Werk darf der Hersteller die Mafinahmen an eine Person delegieren, die die erforderlichen
Befugnisse hat, um

— Verfahren zum Nachweis der Leistungsbestindigkeit des Produkts in den entsprechenden Stadien
festzulegen,

— alle Falle der Nicht-Gleichmafiigkeit festzustellen und aufzuzeichnen,
— Verfahren zur Behebung von Fillen der Nicht-Gleichméafiigkeit festzulegen.

Der Hersteller muss Dokumente, in denen die werkseigene Produktionskontrolle festgelegt wird, erstellen
und auf dem neuesten Stand halten. Die Dokumentation des Herstellers und die Verfahren sollten dem
Produkt und dem Herstellungsprozess angemessen sein. Das System der werkseigenen
Produktionskontrolle  sollte zu einem angemessenen Vertrauensniveau hinsichtlich  der
Leistungsbestdndigkeit des Produkts fiihren. Dies beinhaltet:

a) die Erarbeitung von dokumentierten Verfahren und Anweisungen fiir die Vorginge der werkseigenen
Produktionskontrolle in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der technischen Spezifikation, auf
die Bezug genommen wird;

b) die effektive Umsetzung dieser Verfahren und Anweisungen;
c) die Aufzeichnung dieser Verfahren und deren Ergebnisse;

d) die Anwendung dieser Ergebnisse, um etwaige Abweichungen zu korrigieren, die Folgen solcher
Abweichungen zu beheben, alle sich daraus ergebenden Fille der Nichtkonformitat zu behandeln und,
sofern erforderlich, die werkseigene Produktionskontrolle zu iiberarbeiten, um die Ursache der nicht
gegebenen Leistungsbestandigkeit zu beseitigen.

Sofern Subunternehmer eingesetzt werden, muss der Hersteller die Gesamtkontrolle {iber das Produkt
beibehalten und sicherstellen, dass er alle Informationen erhalt, die zur Erfiillung seiner in dieser
Europdischen Norm festgelegten Verpflichtungen erforderlich sind.

Falls der Hersteller Teile des Entwurfs, der Herstellung, des Zusammenbaus, der Verpackung, der
Verarbeitung und/oder der Etikettierung des Produkts an Subunternehmer vergibt, darf die werkseigene
Produktionskontrolle des Subunternehmers beriicksichtigt werden, sofern dies fiir das betreffende Produkt
angemessen ist.

Hersteller, die alle Aktivititen an Subunternehmer vergeben, diirfen unter keinen Umstdnden die vorstehend
aufgefiihrten Verantwortlichkeiten auf einen Subunternehmer iibertragen.

ANMERKUNG Es ist davon auszugehen, dass Hersteller, die iiber ein System der werkseigenen Produktionskontrolle
verfiigen, das der Norm EN ISO 9001 entspricht und die Anforderungen dieser Europaischen Norm beriicksichtigt, die
Anforderungen der Verordnung (EU) Nr. 305/2011 an die werkseigene Produktionskontrolle erfiillen.

12.3.2.2  Ausriistung

12.3.2.2.1 Priifung

Samtliche Wage-, Mess- und Priifausriistungen sind zu kalibrieren und entsprechend den dokumentierten
Verfahren, Haufigkeiten und Kriterien regelmaf3ig zu iiberprifen.
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12.3.2.2.2 Herstellung

Samtliche im Herstellungsprozess benutzten Ausriistungen miissen regelmafdig iiberpriift und gewartet
werden, um sicherzustellen, dass durch ihre Verwendung, Abnutzung oder Maingel Kkeine
Unregelmifigkeiten im Herstellungsprozess verursacht werden. Uberpriifungen und Instandhaltung sind
entsprechend den schriftlich niedergelegten Verfahren des Herstellers durchzufithren und aufzuzeichnen,
und die Aufzeichnungen sind fiir die in den Verfahren der werkseigenen Produktionskontrolle des
Herstellers angegebene Dauer aufzubewahren.

12.3.2.2.3 Ausgangsstoffe und Bauteile

Die Spezifikationen aller angelieferten Ausgangsstoffe und Bauteile sowie das Uberwachungsprogramm zur
Sicherstellung deren Konformitét sind zu dokumentieren. Bei Verwendung von angelieferten Bauteilen fiir
Bausitze muss das System der Bewertung und Uberpriifung der Leistungsbestindigkeit der Bauteile dem
System entsprechen, das in der mafdgebenden harmonisierten technischen Spezifikation fiir das betreffende
Bauteil angegeben ist.

12.3.2.3  Riickverfolgbarkeit und Kennzeichnung

Die einzelnen Produktchargen miissen in Bezug auf ihre Herkunft identifizierbar und riickverfolgbar sein
(siehe Abschnitt 10). Der Hersteller muss tiber schriftliche Verfahren verfiigen, mit denen sichergestellt
wird, dass die Ablaufe in Verbindung mit dem Anbringen von Riickverfolgbarkeits-Codes
und/oder -Kennzeichnungen regelmaéfig iiberpriift werden.

12.3.2.4 Kontrollen wiahrend der Herstellung

Der Hersteller muss die Herstellung unter kontrollierten Bedingungen planen und durchfiihren.

12.3.2.5 Produktpriifung und -bewertung

Priifungen im Rahmen der werkseigenen Produktionskontrolle werden nach der Fertigung durchgefiihrt, um
die Qualitat des Produktes zu liberwachen (siehe Tabelle 7).

Probenahmen und Priifungen jeder Charge nach ISO 2859-1:1999 fiir AQL von 10 % und bei einem
Uberwachungsniveau S2 miissen durchgefiihrt werden, bevor die Chargen das Werk verlassen. Einzellose
von Fertigungseinheiten miissen nach den strengen Uberwachungsverfahren bewertet werden, wobei die
maximale Losgrofie 2 500 betragen darf (siehe Anhang D).

Chargen, die bei der werkseigenen Produktionskontrolle zuriickgewiesen wurden, diirfen erneut die
Uberwachung durchlaufen, nachdem Fertigungseinheiten mit zuvor nicht entdeckten sichtbaren Fehlern
entfernt worden sind und wenn strenge Uberwachungsverfahren nur hinsichtlich des Fehlers, der die
urspriingliche Zuriickweisung verursachte, angewendet werden.

12.3.2.6 Nichtkonforme Produkte

Der Hersteller muss iiber schriftlich niedergelegte Verfahren verfiigen, in denen festgelegt wird, wie
nichtkonforme Produkte zu behandeln sind (siehe Anhang D). Alle derartigen Vorkommnisse sind bei ihrem
Auftreten aufzuzeichnen, und diese Aufzeichnungen sind fiir die in den schriftlich niedergelegten Verfahren
des Herstellers angegebene Dauer aufzubewahren.

Falls das Produkt die Annahmekriterien nicht erfiillt, gelten die Festlegungen fiir nichtkonforme Produkte
und die erforderlichen Korrekturmafinahmen sind unverziiglich durchzufiithren. Nichtkonforme Produkte

oder Produktchargen sind auszusondern und eindeutig zu kennzeichnen.

Nach Behebung der Mangel ist die betreffende Priifung bzw. der betreffende Nachweis zu wiederholen.
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Die Ergebnisse der Kontrollen und Priifungen sind ordnungsgemafd aufzuzeichnen. Die
Produktbeschreibung, das Herstellungsdatum, das angewendete Priifverfahren, die Priifergebnisse und die
Annahmekriterien miissen in den Aufzeichnungen enthalten sein; diese sind von der fiir die Kontrolle bzw.
Prifung verantwortlichen Person zu unterzeichnen.

Fiir den Fall, dass ein Kontrollergebnis die Anforderungen dieser Europdischen Norm nicht erfiillt, sind die
zur Behebung der Maingel durchgefiihrten Korrekturmafdnahmen (z.B. Durchfithrung einer weiteren
Priifung, Modifizierung des Produktionsprozesses, Verwerfen oder Korrektur des Produkts) in den
Aufzeichnungen festzuhalten.

12.3.2.7 Korrekturmafdnahmen

Um eine Wiederholung von Féllen der Nichtkonformitét zu verhindern, muss der Hersteller dokumentierte
Verfahren bereithalten, mit denen Mafinahmen zur Beseitigung der Ursachen der Nichtkonformitét
eingeleitet werden (siehe Anhang D).

12.3.2.8 Handhabung, Lagerung und Verpackung

Der Hersteller muss Verfahren zur Handhabung von Produkten vorsehen und iliber geeignete Lagerrdume
bzw. -flichen verfiigen, um Schidden am Produkt oder Verschlechterungen des Produktzustands zu
verhindern.

12.3.3 Produktspezifische Anforderungen

Das System der werkseigenen Produktionskontrolle muss diese Europdische Norm beriicksichtigen und
sicherstellen, dass die in Verkehr gebrachten Produkte mit der Leistungserklarung iibereinstimmen.

Das System der werkseigenen Produktionskontrolle muss eine produktspezifische werkseigene
Produktionskontrolle enthalten, die Verfahren zum Nachweis der Konformitdt des Produkts in den
entsprechenden Stadien festlegt, d. h.:

a) die Kontrollen und Priifungen, die vor und/oder wihrend der Herstellung in Ubereinstimmung mit der
im Priifplan fiir die werkseigene Produktionskontrolle festgelegten Haufigkeit durchzufiihren sind;

und/oder

b) die Nachweise und Priifungen, die in Ubereinstimmung mit der im Priifplan fiir die werkseigene
Produktionskontrolle festgelegten Haufigkeit an den Endprodukten durchzufiihren sind.

Falls der Hersteller nur Endprodukte verwendet, miissen die unter b) angegebenen Vorgange zu einem
Niveau der Ubereinstimmung des Produkts mit den Anforderungen fithren, das dem Niveau entspricht, das
bei der Durchfiihrung der werkseigenen Produktionskontrolle wahrend der Herstellung erreicht worden
ware.

Falls der Hersteller Teile der Produktion selbst durchfiihrt, diirfen die unter b) erwdhnten Mafinahmen
reduziert und teilweise durch die unter a) angegebenen Mafdnahmen ersetzt werden. Im Allgemeinen gilt: Je
mehr Teile der Produktion vom Hersteller durchgefiihrt werden, desto hoher ist die Anzahl der unter b)
angegebenen Mafdnahmen, die durch die unter a) angegebenen Mafdnahmen ersetzt werden diirfen.

Die Mafdnahmen miissen stets zu einem Niveau der Ubereinstimmung des Produkts mit den Anforderungen
fithren, das dem Niveau entspricht, das bei einer Durchfiihrung der werkseigenen Produktionskontrolle

wahrend der Herstellung erreicht worden wiére.

ANMERKUNG  Abhingig vom spezifischen Fall kann es erforderlich sein, die sowohl unter a) als auch unter b)
genannten Mafdnahmen, nur die unter a) oder nur die unter b) genannten Maf3nahmen durchzufiihren.
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Die unter a) genannten Mafinahmen beziehen sich auf die Zwischenstufen des Produkts sowie auf die
Herstellungseinrichtungen und ihre Einstellung, auf die Messgerite usw. Diese Kontrollen und Priifungen
sowie ihre Haufigkeit sind abhdngig vom Produkttyp, von der Produktzusammensetzung, vom
Herstellungsverfahren und dessen Komplexitit, von der Empfindlichkeit der Produkteigenschaften
gegeniiber Schwankungen der Produktionsparameter usw. zu wahlen.

Der Hersteller muss Aufzeichnungen erstellen und aufbewahren, die nachweisen, dass Proben aus der
Produktion entnommen und gepriift wurden. Diese Aufzeichnungen miissen eindeutig zeigen, ob die
Produktion die festgelegten Annahmekriterien erfiillt hat, und fiir mindestens drei Jahre verfiigbar sein.

12.3.4 Erstinspektion des Werks und der werkseigenen Produktionskontrolle

Die Erstinspektion des Werks und der werkseigenen Produktionskontrolle ist nach der endgiiltigen
Festlegung und Einfiihrung des Herstellungsverfahrens durchzufiihren. Das Werk und die Dokumentation
der werkseigenen Produktionskontrolle sind zu bewerten, um zu bestétigen, dass die in 12.3.2 und 12.3.3
festgelegten Anforderungen erfiillt wurden.

Wahrend der Inspektion ist nachzuweisen,

a) dass alle Ressourcen, die zum Erreichen der in dieser Europdischen Norm geforderten
Produkteigenschaften erforderlich sind, verfiigbar sind und ordnungsgemaf eingesetzt werden

und

b) dass die Verfahren der werkseigenen Produktionskontrolle, die in der Dokumentation der werkseigenen
Produktionskontrolle festgelegt sind, in der Praxis angewendet werden

und

¢) dass das Produkt mit den fir die Feststellung des Produkttyps entnommenen Proben, fir die die
Ubereinstimmung der Produktleistung mit der Leistungserkldrung nachgewiesen wurde,
libereinstimmt.

Alle Standorte, an denen das Produkt fertig gestellt wird oder zumindest abschliefRend gepriift wird, sind zu
bewerten, um zu bestitigen, dass die vorstehend erwdhnten Bedingungen a) bis c) erfiillt werden. Sofern das
System der werkseigenen Produktionskontrolle fiir mehr als ein Produkt, eine Fertigungslinie oder einen
Produktionsprozess gilt und die Erflillung der allgemeinen Anforderungen bei der Bewertung eines
Produkts, einer Fertigungslinie oder eines Produktionsprozesses nachgewiesen wird, ist eine erneute
Bewertung der allgemeinen Anforderungen bei der Bewertung der werkseigenen Produktionskontrolle fiir
weitere Produkte, Fertigungslinien oder Produktionsprozesse nicht erforderlich.

Alle Bewertungen und ihre Ergebnisse sind im Bericht iiber die Erstinspektion zu dokumentieren.

12.3.5 Laufende Uberwachung der werkseigenen Produktionskontrolle

Die Uberwachung der werkseigenen Produktionskontrolle ist mindestens einmal pro Jahr durchzufithren.
Sie muss fiir jedes Produkt eine Uberpriifung des Priifplans bzw. der Priifpline fiir die werkseigene
Produktionskontrolle und des Herstellungsverfahrens bzw. der Herstellungsverfahren mit einschliefden, um
festzustellen, ob seit der vorherigen Bewertung oder Uberwachung Anderungen vorgenommen wurden. Die
Bedeutung etwaiger Anderungen ist zu beurteilen.

Es sind Uberpriifungen durchzufithren, um sicherzustellen, dass die Priifpline weiterhin korrekt umgesetzt

werden und dass die Produktionseinrichtungen weiterhin in geeigneten zeitlichen Abstinden
ordnungsgemafd gewartet und kalibriert werden.
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Die Aufzeichnungen von Priifungen und Messungen, die wahrend des Produktionsprozesses und an den
Endprodukten durchgefiihrt werden, sind zu priifen, um sicherzustellen, dass die Priif- bzw. Messergebnisse
weiterhin den Ergebnissen fiir die Proben, die der Feststellung des Produkttyps unterzogen wurden,
entsprechen und dass die vorgesehenen Mafdnahmen zum Umgang mit nicht-konformen Produkten ergriffen
wurden.

12.3.6 Vorgehensweise bei Anderungen

Bei Anderungen am Produkt, im Produktionsprozess oder im System der werkseigenen
Produktionskontrolle, die die gemafd dieser Norm erklarten Produktmerkmale beeinflussen konnten, sind
alle Merkmale, deren Leistung vom Hersteller erklirt wird und die durch die Anderung beeinflusst werden
konnten, einer Feststellung des Produkttyps zu unterziehen, wie in 12.2.1 beschrieben.

Sofern zutreffend, ist eine erneute Bewertung des Werks und des Systems der werkseigenen
Produktionskontrolle fiir die Aspekte durchzufiihren, die durch die Anderung beeinflusst werden kdonnten.

Alle Bewertungen und ihre Ergebnisse sind in einem Bericht zu dokumentieren.

12.3.7 Sonderanfertigungen, Vorserien (z. B. Prototypen) und Produkte, die in sehr geringer
Stiickzahl hergestellt werden

Betonformblocke fiir Abgasanlagen, die als Sonderanfertigungen hergestellt werden, sowie Produkte, die in
sehr geringer Stiickzahl (weniger als 10 pro Jahr) hergestellt werden, sind wie nachstehend beschrieben zu
bewerten.

Fiir die Typbewertung gelten die Festlegungen von 12.2.1, 3. Absatz, zusammen mit den folgenden
zusatzlichen Festlegungen:

Das System der werkseigenen Produktionskontrolle fiir Sonderanfertigungen und fiir Produkte, die in sehr
geringer Stiickzahl hergestellt werden, muss sicherstellen, dass die Ausgangsstoffe und/oder Bauteile fiir die
Herstellung des Produkts ausreichen. Die Festlegungen zu den Ausgangsstoffen und/oder Bauteilen gelten
nur, sofern sie zutreffend sind. Der Hersteller muss Aufzeichnungen aufbewahren, die die
Riickverfolgbarkeit des Produkts erméglichen.

Bei der Erstbewertung des Werks und der werkseigenen Produktionskontrolle ist nachzuweisen,

a) dass alle Ressourcen, die fiir das Erreichen der in dieser Europidischen Norm vorgesehenen
Produktmerkmale erforderlich sind, zur Verfligung stehen werden und

b) dass die Umsetzung und Einhaltung der Verfahren der werkseigenen Produktionskontrolle in
Ubereinstimmung mit der Dokumentation iiber die werkseigene Produktionskontrolle in der Praxis
sichergestellt sind und

c) dass Verfahren vorhanden sind, mit denen nachgewiesen wird, dass die Herstellungsverfahren im Werk
zu Produkten flihren kénnen, die die Anforderungen dieser Europaischen Norm erfiillen, und dass das
Produkt den fiir die Feststellung des Produkttyps verwendeten Proben entsprechen wird, fiir die die
Ubereinstimmung mit dieser Européischen Norm nachgewiesen wurde.

Nach vollstandiger Einfithrung der Serienproduktion gelten die Festlegungen von 12.3.
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Tabelle 7 — Werkseigene Produktionskontrolle und Typpriiffungen

Merkmal

Fiir die Anforderungen relevante Abschnitte

Werkseigene Produktionskontrolle
12.3.12

Typpriifungen
12.2.1

Formblocke und Formstiicke

4,5,6,7.2,7.3,7.4,7.5,8.4,8.6,89

8.1,8.2,83,84,8.5,8.6,8.7,8.8,8.10,
8.11,8.12

a

Durch die Priifungen im Rahmen der werkseigenen Produktionskontrolle soll sichergestellt werden, dass die Leistungsanforderungen, die
durch die erstmalige Typpriifung bewertet wurden, weiterhin eingehalten werden.
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Anhang A
(normativ)

Priifverfahren

ANMERKUNG  Anhang E enthélt die empfohlene Priiffolge.

A.1Priifung der Rechtwinkligkeit der Enden

A.1.1 Priifgerat

Das Priifgerat muss Folgendes umfassen:
A.1.1.1 eine Richtbank mit einem unter 90° fest angeordneten Stander, siehe Bild A.1a);

A.1.1.2 ein Winkel, dessen einer Arm eine Lange von 300 mm und dessen anderer Arm eine Lange von
400 mm aufweist.
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Mafie in Millimeter
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a) erstes Verfahren
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b) zweites Verfahren

Legende

1 einstellbar
2 einstellbarer gerader Kragarm
3 zu prifende Oberflache

Bild A.1 — Priifgeriit fiir die Priifung der Rechtwinkligkeit

A.1.2 Erstes Verfahren

Der Formblock ist aufrecht auf die Richtbank zu stellen, wobei die Unterseite des Formblockes den Fuf3 des
Standers beriihrt. Der Formblock ist um 360° zu drehen.

A.1.3 Priifergebnis — erstes Verfahren

Alle Fille, bei denen der Formblock den Stander beriihrt, sind aufzuzeichnen.
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A.1.4 Zweites Verfahren
Der Formblock ist aufrecht auf die Richtbank zu stellen und ein Arm des Winkels muss an der Seite des

Formblocks anliegen, der andere Arm muss das Ende des Formblocks beriihren. Der Winkel ist iiber das
Ende des Formblocks zu drehen, wie in Bild A.1b) dargestellt.

A.1.5 Priifergebnis — zweites Verfahren

Es sind alle Fille aufzuzeichnen, bei denen das Maf3 ,G“ 5 mm iiberschreitet.

A.2 Priifung der Geradheit

A.2.1 Priifgerat

Eine Vorrichtung zur Messung der Geradheit, wie z. B. ein Richtscheit, mit einer Hohe von 100 mm weniger
als die Nennhohe des zu priifenden Formblockes.

A.2.2 Durchfithrung
A.2.2.1 Die Messvorrichtung ist, wie in Bild A.2 dargestellt, entlang der Linie H} anzulegen.

A.2.2.2 Es ist der Hochstabstand zu messen, der vom Mittelpunkt der geraden Linie reicht, die vom
Priifgerdt nach A.2.1.1 gebildet wird und Uber die gesamte Konkavkurve auf der Aufienfliche des
Formblockes verlauft, bis zur Oberflache des Formblockes (D) wie in Bild A.2 dargestellt.

A
Y

A
Y

Legende

Hy Nennhohe des Formblockes, in mm
Hp Prifhéhe, in mm

D, Abweichung von der Geradheit, in mm
Hy — Hy =100 mm + 5 mm

Bild A.2 — Priifung der Geradheit

A.2.3 Priifergebnis

Es sind alle Fille, bei denen Dy grof3er als 1 % ist, aufzuzeichnen oder, falls die Formblécke eine Hohe von
mehr als 1000 mm haben, sind alle Fille, bei denen D¢ grofler als 0,5% der angegebenen Hohe ist,
aufzuzeichnen.
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A.3 Priifung der Bestindigkeit gegen thermische Beanspruchung und der
Bestiandigkeit gegen Temperaturschock

ANMERKUNG  Die Priifung der Bestdndigkeit gegen Temperaturschockist ein Verfahren zur Bewertung der
Rufdbrandbestiandigkeit der Abgasanlage.

A.3.1 Priifgerat

Ein Warmeerzeuger, der in der Lage ist, vollstindig verbranntes Heif3gas mit einem CO/CO,-Verhaltnis von
nicht mehr als 0,01 bei der in Tabelle A.1 festgelegten Temperatur und mit dem entsprechenden Heif3gas-
Volumenstrom fiir den Querschnitt nach Tabelle A.1 zu erzeugen und bei dem die Warmequelle abgeschirmt
ist.

A.3.2 Priifanordnung

Es ist ein Probestiick aus Formblocken mit einer Mindestgesamthohe von 2,0 m nach Herstellerangaben
herzustellen (siehe Bild A.3). Bei Formblocken, deren vom Hersteller angegebene Hohe gleich oder kleiner
als 1,0 m ist, muss das Probestiick aus mindestens zwei vollstindigen Formblécken und Fugen bestehen.
Formbldcke, deren vom Hersteller angegebene Hohe grofder als 1,0 m ist, diirfen auseinander geschnitten
werden und die Priifanordnung kann dann aus zwei auseinander geschnittenen Stiicken bestehen, wobei
jedes Teil eine Hohe von mehr als 0,5 m aufweisen muss und nur eine Verbindung nahe der Mitte der
Anordnung hat.
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Legende
1 Anordnung der Heifdgas-Thermoelemente (Abis E) ® Temperatur der Aufdenwand
2 Formblocke X  Temperatur der Trennwand
3 Trennwand
4  Messpunkte fiir die Heifdgastemperatur
5 Abdichtung

Bild A.3 — Beispiel fiir eine Priifanordnung

Entweder ist das Probestiick
a) freistehend aufzustellen oder

b) es ist auf die Priifanordnung entsprechend dem vom Hersteller angegebenen Abstand zu brennbaren
Baustoffen an eine Trennwand aus brennbaren Baustoffen zu stellen, wie in Bild A.3 gezeigt. Die
Offnungen (an den Seiten und am Kopf, siehe Bild A.3) sind mit nicht brennbaren Baustoffen
abzudichten, es sei denn, der Hersteller lasst eine Beliiftung der Offnung zu. Die Trennwand muss aus
Holzbalken mit einer Nenndicke von 38 mm X 89 mm bestehen, die in einem Tragwerk (siehe Bild A.4)
angeordnet sind und auf jeder Seite mit einer Schicht Sperrholz mit einer Nenndicke von 12 mm bedeckt
sind, so dass sich eine Gesamtdicke von 114 mm + 1,0 mm ergibt, wobei die Hohlrdume mit

Mineralwolle geddmmt werden, die eine Warmeleitfahigkeit von 0,035 W(m-K) + 0,002 W/(m - K) bei
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20 °C £+ 10 °C und eine Mindestdichte von 70 kg/m3 + 10 kg/m3 aufweist. Die Wiande mussen sich uber
einen Bereich von 1 200 mm + 12 mm erstrecken.

Mafie in Millimeter
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a) Tragwerk(, Seite 1 Zone B b) TragwerkD, Seite 2 Zone B

Bild A.4 — Wandtragwerke

Formblocke vom Typ B sind mit der in Bild A.5 dargestellten Priifanordnung zu priifen, wobei die
Trennwand ein Holzdeckenbalken mit den Mafden 225 mm X 50 mm ist, der sich iiber die Lange von einem
Mauerwerksbaustein zu jeder Seite des Formblockes erstreckt.

ANMERKUNG  Formblocke vom Typ B unterscheiden sich von Standardformblécken dadurch, dass sie fiir die

Verwendung in einer Mauer ausgelegt sind. In dieser Situation sind die einzigen brennbaren Baustoffe in der Nahe der
Blocke vom Typ B die parallel zur Wand verlaufenden Dielen- und Deckenbalken.
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1 Lage der Heif3gas-Thermoelemente (AbisE) 6 Trennwand, die so angeordnet ist, dass die Lage
des brennbaren Dielenbalkens nachgebildet wird

2 Formblocke 7  Temperatur der Aufdenwand

3  Trennwand 8 Temperatur der Trennwand

4  Messpunkte fiir die Heifsgastemperatur 9 Mindestldnge des Balkens, d. h.

5 Abdichtung Formblock + (2 X Mauersteinldnge)

Bild A.5 — Beispiel fiir eine Priifanordnung fiir Formblécke vom Typ B

Bei mehrziigigen Formblocken muss der Zug mit der hochsten Temperaturbezeichnung gepriift werden.
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