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Vorwort

Die Qualitatsrichtlinien fiir Sandwichelemente und Profile gelten sowohl fir Sandwichelemente als
auch fir kaltgeformte Profile. Das erste Kapitel des vorliegenden Dokuments umfasst gemeinsame
Informationen, die beide Produkte betreffen. Die speziellen Richtlinien fir Sandwichelemente
befinden sich im zweiten Kapitel, die fir Profile im dritten Kapitel.

Die vorliegenden Qualitatsrichtlinien treten in Kraft, sobald sie durch die Hauptversammlung der
.European Association for Panels and Profiles* (PPA-Europe) genehmigt wurden.

Die neueste Version dieser Qualitatsrichtlinien ist auf jeden Fall anzuwenden.

Grundlage der vorliegenden Qualitatsrichtlinien ist bei allen genannten Normen die neueste, im
Amtsblatt der Europaischen Union (OJEU) veréffentlichte Version.

Die Qualitatsrichtlinien gelten fir Sandwichelemente und Profile, die unter den Anwendungsbereich
der folgenden europaischen harmonisierten Normen (hEN) fallen:

o EN 14509 — Selbsttragende Sandwich-Elemente mit beidseitigen Metalldeckschichten
— WerkmaBig hergestellte Produkte — Spezifikationen

o EN 14782 — Selbsttragende Dachdeckungs- und Wandbekleidungselemente fir die
Innen- und AuBenanwendung aus Metallblech — Produktspezifikation und
Anforderungen flr selbsttragende Profile

o EN 1090 — Ausfliihrung von Stahltragwerken und Aluminiumtragwerken fur tragende
Profile

Ziel dieser Qualitatsrichtlinien ist es, ein System zur Qualitatssicherung fir Sandwichelemente und
Profile zu implementieren, das im Wesentlichen auf unabhangiger Fremdiberwachung beruht.

Die Aufgabe von PPA-Europe besteht darin mit erfahrenen fremdiberwachenden Prifstellen ein
System zur Qualitatssicherung gemaB Tabelle 1.3 sicher zu stellen, mit dem System A flr
mechanische und Dammeigenschaften, dem System B fiir das Brandverhalten der Sandwich-
elemente, dem System D und E fur das Brandverhalten der Profile und dem System D fiir Dichtheits-
eigenschaften von Sandwichelementen.

European Association for Panels and Profiles
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1.1.

1.1.1.

1.1.2.

1.1.3.

1.1.4.

EPAQ-Qualitatssicherungsverfahren

Begriffe und Definitionen
Fir das vorliegende Dokument gelten folgende Begriffe und Definitionen.

EPAQ

EPAQ steht fir ,European Panels and Profiles Assured Quality. Das EPAQ-
Qualitatszeichen wird durch den Qualitdtsausschuss der European Association for Panels
and Profiles (PPA-Europe, oder ,der Verband®) verliehen. Eine Liste der gemaB 1.1.2. —
1.1.5. zugelassenen Akteure steht unter dem EPAQ-Verfahren zur Verfligung.

Fremdiberwachende Priifstellen
Den fremdUberwachenden Prifstellen obliegen folgende Aufgaben:

e Erstprifung (ITT) und Verfassen des Priifberichts,

e Auswertung und Vorbereitung des Auswertungsberichts im Rahmen der Erstprifung
(nur fir unabh@ngige Experte),

e Verantwortung fir und Anwesenheitspflicht bei der Erstinspektion und Verfassen des
Beurteilungsberichts,

e Verantwortung fur und Anwesenheitspflicht bei der Fremdiberwachung sowie
Verfassen des Auswertungsberichts und des Beurteilungsberichts im Rahmen der
Fremduberwachung.

Fremdiberwachende Prifstellen kénnen fir ein oder mehrere Fachgebiete der oben
genannten Aufgaben in Bezug auf Sandwichelemente und/oder Profile anerkannt sein.

Fremduberwachende Prifstellen sind:

e unabhéangige Priflabore mit ausreichender Erfahrung in der Prifung von Sandwich-
elementen und/oder Profilen und in der Auswertung von Prifungen und
Prifergebnissen der Sandwichelemente und/oder Profile, oder

e eine Zusammenarbeit zwischen einem erfahrenen, unabh&ngigen Experten und
einem nicht anerkannten oder moglicherweise nicht unparteiischen Pruflabor, oder

e unabhéangige Priflabore oder unabhangige Stellen zur Beurteilung der werkseigenen
Produktionskontrolle.

Unabhangige Priflabore

Unabhangige Priiflabore, die nach dem EPAQ-Verfahren arbeiten, miissen Stellen sein, die
durch die Zulassungsstellen der EU Mitgliedsstaaten fir Produkte nach den im 1.2.
genannten Normen notifiziert wurden.

Sollte ein unabhangiges Priflabor diese Anforderung nicht erfillen, so darf der zusténdige
Qualitédtsausschuss Uber die Anerkennung des Labors als unabhéngiges Pruflabor fir PPA-
Europe entscheiden, und prift hierzu, ob es fur die Prifung und/oder die Auswertung von
Prifergebnissen tber Sandwichelemente / Profile geeignet ist.

Unabhéangige Priflabore dirfen weder die Auswertung vornehmen noch den
Auswertungsbericht zur Erstpriifung vorbereiten. Diese Aufgabe obliegt ausschlieBlich einem
unabhangigen Experten.

Unabhangige Experten

Ein unabhangiger Experte ist eine Einzelperson oder eine selbststéandig oder als Angestellte
eines Priflabors arbeitende Einzelperson mit nachgewiesenen Kenntnissen in der
Sandwich- und/oder Profiltechnologie. Bei der Beurteilung der werkseigenen
Produktionskontrolle kann auch der zustédndige, unabhangige Experte einer
Auditierungsstelle angehdren.

European Association for Panels and Profiles
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Die unabhéngigen Experten des Qualitdtsausschusses entscheiden dariber, wer
ausreichende Kenntnisse Uber Sandwichelemente und/oder Profile hat und sich als
unabhéngiger Experte fir eine oder mehrere der folgenden Aufgaben eignet:

e Verantwortung flr und Anwesenheitspflicht bei der Erstprifung gemaB Abschnitt
1.2.2.4 sowie Verfassen des Prifberichts.

e Auswertung und Vorbereitung des Auswertungsberichts zur Erstprifung

e Verantwortung fir und Anwesenheitspflicht bei der Erstinspektion sowie Verfassen
des Beurteilungsberichts

e Verantwortung fur und Anwesenheitspflicht bei der Fremdiberwachung sowie
Verfassen des Auswertungsberichts und des Beurteilungsberichts far die
Fremduberwachung.

e Uberpriifung und Bestatigung der Priif-, Auswertungs- und Beurteilungsberichte fir
die Erstprifung, Erstinspektion und Prifungen zur Qualitéatstiberwachung.

1.1.5. Unabhéangige Auditierungsstellen

Der Auditierungsstelle obliegt bei der Begutachtung der Eigenliberwachung die Beurteilung
und das Verfassen des Beurteilungsberichts. Die unabhangigen Experten des
Qualitdtsausschusses entscheiden Uber die nach den EPAQ-Verfahren arbeitenden
Auditierungsstellen.

1.1.6. Prifbericht

Der Prifbericht umfasst alle Ergebnisse der Basisprifungen ohne Berechnung der
statistischen Auswertung und ohne weitere Schritte.

1.1.7. Auswertungsbericht

Ein durch einen unabhangigen Experten erstellter Bericht zur Ermittlung der Grundwerte und
—eigenschaften als Grundlage fir die Verleihung und Fiihrung des Qualitatszeichens anhand
der entsprechenden Beurteilungs- und Prifberichte.

1.1.8. Beurteilungsbericht

Die Beurteilungen sind das Ergebnis der fremdgefihrten Qualitdtsiberwachung und der
werkseigenen Produktionskontrolle gemessen an den auf der CE-Kennzeichnung und dem
Zertifizierungsdokument erklarten Werten sowie an den Anforderungen der vorliegenden
Qualitatsrichtlinien.

Sowohl die Beurteilungsberichte als auch die Zusammenfassungen missen in englischer
Sprache verfasst werden, wahrend die restlichen Unterlagen in der Sprache der fremduber-
wachenden Prifstelle verfasst sein kénnen. Bei Auftreten von Schwierigkeiten kann der
zustandige Qualitatsausschuss eine englische Version anfordern.

1.1.9. Notifizierte Stellen

Stellen, die durch Notifizierungsstellen beurteilt und notifiziert werden, welche wiederum
durch die EU Mitgliedstaaten ernannt werden. Sie sind dazu befugt, fremdiiberwachende
Aufgaben zur Beurteilung und Uberprifung der Leistungsbesténdigkeit im Sinne der
Bauprodukteverordnung auszufihren. GemaB der entsprechenden harmonisierten
europdischen Normen fir Sandwichelemente, Profile (siehe Vorwort) und verwendete
Kernwerkstoffe sind notifizierte Stellen ausschlieBlich in Bezug auf Feuer- und
Dammeigenschaften tatig.

European Association for Panels and Profiles
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1.2.

Grundlage des Qualitatssicherungsverfahrens

1.2.1. Aligemeines

1.2.1.1.

1.2.1.2.

Technische Grundlage

Die technische Grundlage fiir das Qualitatssicherungsverfahren bilden die europdischen
Normen:

e EN 14509 fir Sandwichelemente;
e EN 14782 fur selbsttragende Profile;
e EN 1090 far tragende Profile,

sofern keine gesonderten Richtlinien von den Qualitatsausschissen vorliegen. Die Bestim-
mungen der Qualitatsrichtlinien gelten fur die normale Anwendung im Innen- und AuBen-
bereich, einschlieBlich Kihlhauser, in Europa.

System des Qualititsmanagements

Unternehmen, die ein EPAQ-Qualitétszeichen fihren, missen mindestens ein Qualitats-
managementsystem nach ISO 9001-2008 mit umgesetzter = werkseigener
Produktionskontrolle vorweisen oder sie missen die Anforderungen mindestens eines
Qualitdtsmanagementsystems nach I1SO 9001-2008 mit umgesetzter werkseigener
Produktionskontrolle erfillen.

1.2.2. Anforderungen an fremdiiberwachende Priifstellen fiir die Priifung

1.2.2.1.

1.2.2.2.

1.2.2.3.

1.2.2.4.

Allgemeine Anforderungen

Fremduberwachende Prifstellen, die Prifungen durchfihren, missen nach den
Anforderungen der EN ISO 17020 und der EN ISO 17025 arbeiten.

Bei der Prufung von Sandwichelementen/Profilen sind die Prifbestimmungen des EPAQ-
Verfahrens anzuwenden. Eine Abweichung von den in EN 14509 fur Sandwichelemente,
EN 14782 fir selbsttragende Profile und/oder EN 1090 fur tragende Profile festgelegten
Prafverfahren und von den Priifbestimmungen des Verbandes ist nicht zulassig.

Fremduberwachende Prifstellen fur die Prufung

FremdUberwachende Prifstellen sind entweder unabhangige Priflabore mit ausreichender
Erfahrung in der Prifung von Sandwichelementen/Profilen und in der Auswertung der
Prifung von Sandwichelementen/Profilen geman Abschnitt 1.2.2.3, oder sie bestehen aus
einem Zusammenschluss eines hierin erfahrenen, unabhangigen Experten mit einem
bauaufsichtlich nicht anerkannten, maéglicherweise unparteiischen Priflabor nach
Abschnitt 1.2.2.4.

Anforderungen an unabhangige Pruflabore

Unabhangige, fremdprifende Priflabore missen die Anforderungen gemafB Abschnitt
1.1.3 erfullen.

Anforderungen an unabhangige, mit Priflaboren zusammenarbeitende Experten

Unabhangige, mit Priflaboren zusammenarbeitende Experten kénnen eine fremdprifende
Prifstelle bilden.

Der unabhéangige Experte kann mit externen Pruflaboren zusammenarbeiten, die entweder
Abschnitt 1.2.2.3 nicht entsprechen oder die erforderliche Erfahrung fir eine geeignete
Prifung nicht haben; er kann aber auch mit einem Priflabor des Herstellers
zusammenarbeiten. In diesem Fall tragt der Experte Sorge daflir, dass die
Prifvorrichtungen und —verfahren geeignet sind und dass das Priflabor unabhangig ist.

European Association for Panels and Profiles
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1.2.3. Anforderungen an fremdiiberwachende Priifstellen fiir die Auswertung und

1.2.3.1.

1.2.3.2.

1.2.3.3.

1.2.3.4.

Beurteilung

Allgemeine Anforderungen

Die Auswertung obliegt unabhéangigen Experten (siehe 1.1.4.), die Beurteilung obliegt
unabhangigen Priflaboren (siehe 1.1.3.), oder, im Falle ausschlieBlich von Erstinspektion
und Beurteilung, Auditierungsstellen (siehe 1.1.5).

Anforderungen an unabhangige Pruflabore
Unabhangige Priflabore missen die Anforderungen geman 1.1.3 erflllen.
Anforderungen an unabhangige Experten bei der Auswertung und Beurteilung

Unabhangige Experten fir die Auswertung und die Beurteilung missen die Anforderungen
geman 1.1.4. erflllen.

Anforderungen an Auditierungsstellen fir die Beurteilung
Auditierungsstellen flr Beurteilung missen die Anforderungen geman 1.1.5. erflllen.

1.2.4. Anforderungen an unabhangige Experten in den Qualitatsausschiissen

1.2.4.1.

1.2.4.2.

Mindestens zwei der unabhangigen Experten sind gewahlte Mitglieder der jeweiligen
Qualitatsausschisse. Sie missen von der Mitgliederversammlung (siehe Satzung, Artikel
9) gewahlt werden.

Die unabhangigen Experten der Qualitdtsausschiisse missen gute Kenntnisse in der
Prifung und Auswertung der Priifergebnisse von Sandwichelementen und/oder Profilen
vorweisen.

1.2.5. Technische Anforderungen

1.2.5.1.

Tabelle 2.1 zeigt eine Auflistung unterschiedlicher Eigenschaften fiir Sandwichelemente
und Tabelle 3.1. fur Profile, die durch die EPAQ unter Beachtung der verschiedenen
Anwendungsbereiche Uberwacht werden.

Die Haufigkeit der Prufungen sowie die Anzahl der Probekérper zum Zwecke der
Eigenlberwachung und der Fremdiberwachung werden in Tabelle 2.3 fir
Sandwichelemente und in Tabellen 3.8. und 3.9. fir Profile festgelegt.

Bei:

e GrenzabmaBen

e mechanischer Festigkeit,

e Langzeitverhalten, wo erforderlich,

e  Warmedammungsleistung,

obliegen folgende Aufgaben (siehe Tabelle 1.1.) den am freiwiligen Qualitéts-
sicherungsverfahren des Verbandes beteiligten Parteien:

Aufgabe Ergebnis Zustandige Stelle

Erstprifungen Prifbericht FremdUberwachende Prifstelle nach 1.2.2.2.

Auswertung der Auswertungsbericht | FremdUberwachende Prifstelle nach 1.2.3.3.

Erstprifung

Erstinspektion Beurteilungsbericht | Fremdiberwachende Prifstelle nach 1.2.3.
Fremduber- FremdUberwachende Prifstelle nach 1.2.2.
wachung inkl. (oder nur far Beurteilung der
Beurteilung der | Auswertungsbericht | Eigeniberwachung, die Auditierungsstelle
Eigenlber- nach 1.2.3)

wachung

Tabelle 1.1: Aufgaben der beteiligten Parteien in Bezug auf GrenzabmaBe, mechanische
Eigenschaften, Langzeitverhalten und Warmedammungsleistung.

European Association for Panels and Profiles
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1.2.5.2.

1.2.5.3.

1.2.6.

Bei:
e Brandverhalten

e Feuerwiderstandsfahigkeit
e Leistung bei Beanspruchung durch Feuer von auBen,

sind Prif- und Klassifizierungsberichte auszustellen, wenn hierzu keine CWFT-Beschllsse
vorliegen.

Bei:
allen anderen Eigenschaften (z. B. Dichtigkeit) haben die am freiwilligen

Qualitéatssicherungsverfahren des Verbandes teilnehmenden Parteien folgende Aufgaben
(Tabelle 1.2 unten):

Aufgabe Ergebnis Zustandige Stelle

Erstprifungen Prifbericht FremdUberwachende Prifstelle nach 1.2.2.2.

Auswertung der

Erstpriifung Auswertungsbericht | Fremdlberwachende Priifstelle nach 1.2.3.3.

Werkseigene
Produktions- . Fremdiberwachende Prifstelle nach 1.2.2.
kontrolle (wo Auswertungsbericht (oder Auditierungsstelle) wo erforderlich

erforderlich)

Tabelle 1.2: Aufgaben der beteiligten Parteien in Bezug auf weitere Aufgaben

Beurteilung und Uberpriifung der Produktleistungen

Um die Korrektheit und Zuverlassigkeit der Leistung sicherzustellen soll die Produktleistung
beurteilt und die Produktion im Werk des Herstellers entsprechend eines geeigneten
Verfahrens zur Beurteilung und Uberprifung der Produktleistung Gberwacht werden. Im
EPAQ-Verfahren wurden mehrere, flir Sandwichelemente und Profile geltende Systeme
eingefihrt, um dem besonderen Verhaltnis zwischen manchen der Haupteigenschaften
eines Produkts und den Anforderungen an eine gute Produktqualitdt Rechnung zu tragen
(Tabelle 1.3.).

European Association for Panels and Profiles
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1.3.

EPAQ-Systeme
A B C D E

Aufgaben

Ermittlung des Produkttyps

basierend auf der Typprifung (inkl.
Probenahme), Typberechnung, X X
tabulatorische Werte oder

E Beschreibungsdokumentation des

@ | Produkts

w . .

:q:, Werkseigene Produktionskontrolle X X X X X

(Eigenuberwachung)

Weitere Prifung der geman
vorgeschriebenem Priifplan im X X X
Werk enthommenen Probekdrper

Ermittlung des Produkttyps auf der
Grundlage der Typprufung (inkl.
Probenahme), Typberechnung, X X X
tabulatorische Werte oder
Beschreibungsdokumentation des
Produkts

Erstinspektion des Fertigungswerks
und der werkseigenen X X X
Produktionskontrolle

Laufende Uberwachung,
Beurteilung und Auswertung der X X X
werkseigenen Produktionskontrolle

Fremdiiberwachende Prifstelle

Stichprobenfihrung bevor das
Produkt auf den Markt gebracht X
wird.

Tabelle 1.3: EPAQ-Systeme zur Beurteilung und Uberpriifung der Produktleistungen

Verfahrensrichtlinien zur Verleihung und Flihrung des EPAQ-
Qualitatszeichens

1.3.1. Verleihung des EPAQ-Qualitatszeichens

1.3.1.1. Der Antrag auf Erteilung des EPAQ-Qualitatszeichens muss in schriftlicher Form bei dem

Sekretariat der ,,European Association for Panels and Profiles” gestellt werden. Dem Antrag
ist eine unterzeichnete und rechtsverbindliche Verpflichtungserklarung beizufigen.

1.3.1.2. Der Antrag wird durch den zustédndigen Qualitdtsausschuss gepriift. Die

fremdUberwachende Prifstelle unterliegt der fir fremdiberwachende Prifstellen
relevanten Schweigepflicht.

1.3.1.3. Das Recht zur Fihrung des Qualitédtszeichens ,European Panels and Profiles Assured

Quality” erteilt der Verband, unter vertraglich festgelegten Bedingungen, Herstellern von
Sandwichelementen und/oder Profilen, welche die vorliegenden Qualitatsrichtlinien
einhalten. Ferner wird das Qualitatszeichen nur fiir eine bestimmte Produktgruppe
verliehen.

1.3.1.4. Die Qualitatsrichtlinien fir Sandwichelemente und Profile werden erweitert und weiter

entwickelt, um den technischen Entwicklungen auf diesem Gebiet Rechnung zu tragen.
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1.3.1.5.

Das Verfahren zur Erlangung eines Qualitatszeichens stellt sich wie folgt dar:

e Erstprifung der Erzeugnisse, fir welche das Qualitatszeichen beantragt wird.

e Auswertung der Prifergebnisse in einem gesonderten Auswertungsbericht eines
unabhéngigen Experten (siehe 1.2.3). Die Berichte werden dem Antragsteller und
dem Sekretariat des Verbandes weitergeleitet.

o Uberpriifung der Auswertung (einschlieBlich des Priifberichts und/oder des
Beurteilungsberichts) durch einen unabhangigen Experten des zustandigen
Qualitatsausschusses (siehe 1.2.4). Dieser unabhangige Experte darf nicht derjenige
sein, der die Beurteilung durchgefihrt hat.

* Die unabhangigen Experten des zustandigen Qualitatsausschusses kdnnen dartber
entscheiden, ob zuséatzliche unabhéngige Experten die Uberprifung der
Auswertungsberichte Gbernehmen sollen.

e Einem unabhangigen Experten obliegt die Durchfihrung der Erstinspektion der
werkseigenen Produktionskontrolle. Diese Inspektionspflicht entfallt, wenn bereits
genehmigte Systeme durch den zustandigen Qualitatsausschuss bestatigt werden.

e Der Antragsteller hat die Kosten der Prifungen und der Auditierung zu tragen.

e Wenn die Ergebnisse positiv sind, entscheiden die unabhangigen Experten des
zustandigen Qualitatsausschusses dber die Verleihung der
Zertifizierungsdokumente.

e Wenn die Ergebnisse negativ sind, stimmt der zustédndige Qualitdtsausschuss dem

Antrag nicht zu. Der Ausschuss muss seinen Ablehnungsbeschluss schriftlich
begriinden. In diesem Falle kann der zustandige Qualitatsausschuss einen Termin
fur die Wiederholung des Antrags festlegen.
Der Hersteller hat die Mdglichkeit, Widerspruch gegen den ablehnenden Beschluss
einzulegen. Dem Hersteller ist in der nachsten Sitzung des zustédndigen Qualitats-
ausschusses die Méglichkeit einzurdumen, Argumente fir die Erteilung der Zertifizie-
rungsdokumente an seine Erzeugnisse vorzulegen.

e Nach der Erteilung der Zertifizierungsdokumente hat der Hersteller einen Vertrag zur
Fremdliberwachung mit einer fremdiberwachenden Prifstelle zu schlieBen.

e Nach der ersten Fremdiberwachung, wenn die Anforderungen erflllt sind (mit oder
ohne Anmerkungen) und der Beurteilungsbericht durch die fremdiberwachende
Prifstelle ausgestellt wurde, wird das Qualitatszertifikat dem Hersteller verliehen.

e Das Qualitatszertifikat wird durch den Geschéftsfiihrer und den Vorsitzenden des
zustandigen Qualitatsausschusses unterzeichnet.

1.3.2. Fihrung des EPAQ-Qualitatszeichens

1.3.2.1.

1.3.2.2.

1.3.2.3.

1.3.2.4.

1.3.2.5.

Qualitatszeichenbenutzer dirfen das Qualitatszeichen ausschlieBlich fir Erzeugnisse
verwenden, die die Qualitatsrichtlinien einhalten und denen das Qualitatszeichen erteilt
wurde.

Die Inhaber des EPAQ-Qualitatszeichens durfen das Qualitédtszeichen ausschlieBlich in
Verbindung mit einer Zertifizierungsnummer verwenden.

Allein die ,European Association for Panels and Profiles” ist dazu befugt, die Erstellung
eines Mittels zur Identifizierung des Qualitatszeichens und die Lieferung dieser an den
Qualitatszeichenbenutzer, oder die Aushandigung des Qualitadtszeichens und die
detailliertere Gestaltung dessen Verwendung zu erlauben.

Der Vorstand erlasst Sonderbestimmungen fir die Anwendung des Qualitétszeichens in
der Werbung zur Garantie der Wettbewerbsintegritdt und zur Verhinderung von
Missbrauch. Die Einzelwerbung darf nicht dadurch gestért werden, obwohl dieses Prinzip
auch fur die Wettbewerbsintegritat gilt.

Bei Aberkennung des Rechts auf Flihrung des Qualitatszeichens sind das Zertifizierungs-
dokument und das Qualitatszertifikat zurlick zu handigen. Das gleiche gilt bei Auslauf des
Rechts auf Flihrung des Qualitatszeichens aus irgendeinem anderen Grund.
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1.3.3. Uberwachung des EPAQ-Qualititszeichens

1.3.3.1. Die ,European Association for Panels and Profiles” ist befugt und wird angehalten, die
FOhrung des Qualitatszeichens und die Einhaltung der Qualitatsrichtlinien zu Gberwachen.

1.3.3.2. Jeder Qualititszeichenbenutzer muss die erforderlichen MaBnahmen treffen, um sicherzu-
stellen, dass die Qualitétsrichtlinien eingehalten werden.

1.3.3.3. AuBerdem muss er seine Erzeugnisse, sofern ein Qualitatszeichen flr sie besteht, einer
fremdlUberwachenden Prifstelle vorlegen. Dies erfolgt durch ein durch den Verband
(Stichprobenfuhrung) bestelltes Priiflabor. Die entstandenen Kosten tragt der Qualitats-
zeichenbenutzer.

1.3.3.4. Erqibt sich bei einer Prifung ein negatives Ergebnis bzw. fallt ein Produkt bei der Qualitats-
kontrolle durch, so richtet der zustandige Qualitdtsausschuss eine Wiederholung der
Prifung ein. Der Qualitatszeichenbenutzer kann ebenfalls beantragen, dass die Prifung
erneut durchgefihrt wird.

1.3.3.5. Ein Prifbericht wird durch den bestellten Prifer flr jedes Prifergebnis erstellt. Der Verband
und der Qualitdtszeichenbenutzer erhalten je eine Ausfertigung davon.

1.3.3.6. Sollten Uberpriifte Erzeugnisse unberechtigterweise abgelehnt werden, so tragt die
ablehnende Stelle die Prifkosten; sollte die Ablehnung berechtigt sein, so tragt der jeweilige
Qualitatszeichenbenutzer die entsprechenden Kosten.

1.3.4. Sanktionen bei Méangeln

1.3.4.1. Sollte der zusténdige Qualitdtsausschuss Mangel in der Qualitédtskontrolle feststellen, so
schlagt er dem Vorstand der ,European Association for Panels and Profiles” Sanktionen
vor. Diese hangen von der Schwere der Mangel ab:

1.3.4.1.1.  Zusatzliche Anforderungen im Rahmen der werkseigenen
Produktionskontrolle

1.3.4.1.2.  Erhdhte Stichprobenfiihrung

1.3.4.1.3. Abmahnung

1.3.4.1.4.  Vertraglich geregelte Sanktion in Héhe von max. 5.000 €.

1.3.4.1.5.  Zeitlich begrenzte bzw. dauerhafte Aberkennung des Qualitatszeichens.

1.3.4.2. Die in Abschnitt 1.3.4.1. genannten MaBnahmen kénnen miteinander verbunden werden.
1.3.4.3. In jedem Fall ist die betroffene Partei anzuhéren.

1.3.4.4. In dringenden Fallen ist der Geschéftsfihrer der ,European Association for Panels and
Profiles” befugt, vorlaufig und mit sofortiger Wirkung das Qualitatszeichen abzuerkennen.
Diese Entscheidung muss innerhalb von 14 Tagen durch den Vorstand der ,European
Association for Panels and Profiles” bekraftigt werden.

1.3.5. Anfechtungen

1.3.5.1. Qualitatszeichenbenutzer kdénnen beim zustandigen Qualitatsausschuss binnen vier
Wochen ab Erlass des Bescheids Widerspruch gegen einen Sanktionsbeschluss einlegen.

1.3.5.2. Auf den Widerspruch ist in der nachstgeplanten Sitzung des zusténdigen Qualitats-
ausschusses zu antworten, sofern der Widerspruch vier Wochen vor der genannten Sitzung
eingegangen ist.

1.3.5.3. Sollte der zustandige Qualitatsausschuss den Widerruf zurlickweisen, so hat die wider-
sprechende Partei das Recht, innerhalb von vier Wochen nach Zugang der Entscheidung
gerichtliche Schritte einzuleiten.

1.3.6. Erneute Verleihung

Sollte das Recht auf Fihrung des Qualitéatszeichens aberkannt werden, so kann das Recht auf
FOhrung des Qualitdtszeichens nach einer erfolgreich durchgefihrten Neuprifung wieder
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eingerdumt werden. Das Verfahren hierzu entspricht Abschnitt 2. Das Gremium kann allerdings auf
Vorschlag des zustédndigen Qualitdtsausschusses der ,European Association for Panels and
Profiles” zuséatzliche Bedingungen auferlegen.

1.4.

Inhalt des Zertifizierungsdokuments (ZD)

INHALT

SE

PROFILE

Hersteller

X

Herstellwerk (nur wenn Fertigungswerk von der Adresse des
Herstellers abweicht)

X

Sandwichelement-'/Profiltypen

! Die Kriterien, auf Grund dessen die Sandwichelemente in geeignete Familien
fir die Zugehdrigkeit zu einem gleichen ZD eingeordnet werden kénnen, lauten
wie folgt:

- Die Kategorie des Kernwerkstoffs (PUR, MW, EPS etc.);
- Das Deckschichtmaterial (d.h. Stahl, Aluminium);
- Das Werk, wenn verschiedene Werke dasselbe Erzeugnis fertigen.

Erstelldatum

TITELSEITE

Zertifizierungsnummer — Das EPAQ-Qualitatszeichen ist nur in
Verbindung mit dieser(diesen) Zertifizierungsnummer(n) zu
fOhren.

Anzahl der umfassten Seiten

Bestimmung zur Verleihung des EPAQ-Qualitatszertifikats und
des EPAQ-Qualitétszeichens:

,Das Qualitatszertifikat wird erst nach der ersten Fremduber-
wachung verliehen, wenn die Anforderungen des vorliegenden
Zertifizierungsdokuments erfillt sind.”

Allgemeines

Sandwichelement-/Profil-'Typen und Definition der verwendeten
Werkstoffe

' Der Hersteller muss angeben, welche Profile ausschlieBlich als Deckelemente
eingesetzt werden, da der Versuch zur Ermittlung der Bestandigkeit gegen
Punktlasten nur fiir Deckelemente erforderlich ist.

Sandwichelement-/Profiltypen

Kennwerte und Zusammenstellung

Deckschickten

— die metallische Beschichtung muss nicht genannt werden, da sie in den
Zertifizierungsdokumenten des Vormaterials definiert ist;

- angewendete GrenzabmaBe (d.h. fir Stahl, normale bzw.
SondergrenzabmaBe, geman EN 10143);

- die entsprechenden Normen flr die angewendete Beschichtung (d.h.
organische Beschichtung gemaB EN 10169)

Bleche (Stahl, Aluminium etc.)

Kernwerkstoff

— im Zertifizierungsdokument muss der gleiche Name der Schaumabgabe wie
im Brandprifbericht angegeben werden.

System fir Korrosionsschutz

European Association for Panels and Profiles



EPA D, Qualitatsrichtlinien fir Sandwichelemente und Profile 13
Klebstoff
—im Zertifizierungsdokument muss der gleiche Name des Klebstoffs wie im X
Brandprifbericht angegeben werden.
Sandwichelemente X
— das Grenzabmal fir die Dicke der Sandwichelemente ist anzugeben.
Kriterien der Materialsicherheit und Knitterspannungen X
(siehe unten Tabellen 4-6)
Bestandigkeit gegen Punktlasten
g Biegefestigkeit X
8 | Brandverhalten
E - die Brandverhaltensklasse nach dem Klassifizierungsbericht muss angegeben X
& | werden (d.h. mindestens Klasse C-s3, d0)
C
% Leistung bei Beanspruchung durch Feuer von auBen
=
< | Wasserdurchlassigkeit X
§ | Luftdurchlassigkeit X
= . .
f’) Wasserdampfdurchlassigkeit X
3 Luftschallddmmung X
()
8 | Schallabsorption X
[
Z | Bestandigkeit gegen Beanspruchung durch Begehen X
E Tabelle 1: U-Werte zur Warmeleitung (W/m?2K) X
% — nur A-Werte angeben
§ Tabelle 2: Anforderungen an die Produktionskontrolle des Kern- X
S | materials mit Deckschichten (mechanische Werte)
[
¢ | Tabelle 3: Langzeitschubfestigkeit X
[0
gts Tabelle 4: Materialsicherheitswerte ym flir Sandwichelemente X
“' | Tabelle 5: Knitterspannungen (MPa) fiir AuBenseiten X
Tabelle 6: Knitterspannungen (MPa) fir Innenseiten X
Information dartiber, wie man zwischen verschiedenen Element- X
dicken zu interpolieren ist.
Skizzen X
Unterzeichnung durch den unabhangigen Experten des X

Verbandes

Tabelle 1.4: Inhalt des Zertifizierungsdokuments
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2. Qualitatsrichtlinien fir Sandwichelemente

2.1.

2.1.1.

2.1.2.

2.2.

2.2.1.

Anforderungen an die Werkstoffeigenschaften

Querzugfestigkeit der Sandwichelemente

Der Grenzwert fir die Querzugfestigkeit der Sandwichelemente ist festgelegt mit:
PUR/PIR, EPS/XPS: 0.06 MPa als charakteristischer Kennwert (5 %-Fraktile)
Sonstige Kernmaterialien:  0.03 MPa als charakteristischer Kennwert (5 %-Fraktile)

Anmerkung: Die angegebenen Werte sind aufgrund der differierenden Anforderungen an die
Dauerhaftigkeitsversuche unterschiedlich. Fur die bekannten PUR/PIR und EPS/XPS Kernmaterialien
sind Dauerhaftigkeitsversuche nach EN 14509, Absatz 5.2.3. nicht vorgeschrieben (lediglich DUR1
fir EPS/XPS). Es liegen jedoch keine Erfahrungswerte fiir diese Kernmaterialien mit einer
Zugfestigkeit von weniger als 0,6 MPa vor.

Far andere Kernmaterialien sind Dauerhaftigkeitsversuche immer vorgeschrieben und daher kénnen
stets auch Materialien mit geringer Querzugfestigkeit eingeschlossen werden.

Verhalten im Brandfall

Die Sandwichelemente missen mindestens die Klassifizierung C-s3,d0 erreichen.

Das Kernmaterial des Sandwichelements muss gemas EN ISO 11925-2 am nackten Kern-
material mit dem Prifergebnis “Bestanden” fir die 30s Beanspruchung getestet werden.
Sandwichelemente, die diese Anforderung nicht erflllen, kdénnen das EPAQ-
Qualitatszeichen nicht erhalten.

Uberpriifung der Werkstoffeigenschaften

Allgemeines

Die Uberwachung der Elementproduktion wird durch die werkseigene Produktionskontrolle
in Verbindung mit einer Fremdliberwachung sichergestellt. Es gelten hierbei die folgenden
Bestimmungen der vorliegenden Richtlinien:

Der Hersteller muss mit dem Verband eine Uberwachungsvereinbarung treffen, um das
EPAQ-Qualitatszeichen fuhren zu dirfen. Es muss eine geeignete fremdiiberwachende
Prifstelle mit der Uberwachung der Einhaltung der Qualitatsrichtlinien beauftragt werden, um
die Anforderungen gemaB der Qualitétsrichtlinien erfullen zu kénnen.

Nachdem sichergestellt ist, dass die fremduberwachende Priifstelle die Anforderungen nach
1.1.3. erflillt, muss der Verband einen Vertrag mit der vom Hersteller ausgesuchten fremd-
Uberwachenden Prifstelle schlieBen, der sicherstellt, dass die Arbeit auf der Grundlage
dieser Richtlinien erfolgt.

Die Durchfuhrung der Inspektionen sowie der Dokumentationstyp werden durch den
Qualitatsausschuss fir Sandwichelemente in Absprache mit der fremdiberwachenden
Prifstelle, die die Fremdiberwachung durchfihrt, bestimmt.

Die Beurteilungs- und Fremdiberwachungsberichte sind mindestens funf Jahre
aufzubewahren.

Die fremdldberwachenden Prifstellen missen ihre Arbeit durch gemeinsame Treffen
koordinieren. Diese Treffen sollten im Rahmen von Zusammenkiinften des
Qualitatsausschusses fiir Sandwichelemente stattfinden.

Die fremdUberwachenden Prifstellen haben alle Bestandteile und deren Anteile am Schaum-
system im Fall geschdumter Sandwichelemente zu prifen. Die fremduberwachenden
Prifstellen kénnen die Eigenuberwachung-Berichte mit den Ergebnissen der Erstprifung
vergleichen. Fir die Begutachtung und die regelmaBige Uberwachung benétigt die
fremdlUberwachende Prifstelle die Bezeichnung des Schaumsystems und die
Bezeichnungen aller Bestandteile.
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2.2.2.

2.2.3.
2.2.3.1.

2.2.3.2.

Vormaterial

Wenn der Hersteller des Endproduktes Vormaterial beschafft, dessen Kennwerte bereits
gemaB den Vorschriften der im Vorwort der vorliegenden Richtlinien genannten,
harmonisierten europaischen Normen ermittelt sowie durch den Zulieferer des Vormaterials
anhand eines Abnahmeprifzeugnisses 3.1. nach EN 10204 fir jede Charge deklariert sind,
so verlangt das System des Endproduktherstellers lediglich eine Dokumentenprifung, um
sicherzustellen, dass die Eigenschaften mit den Spezifikationen des Produktherstellers
Ubereinstimmen; vorausgesetzt, das Fertigungsverfahren des Endprodukis hat keine
negativen Auswirkungen auf die Eigenschaften.

Eine Charge wird in der entsprechenden Produktnorm (d.h. EN 10346) definiert. Eine Charge
muss in einem und dem gleichen Produktionslauf gefertigt werden.

Das Abnahmeprufzeugnis 3.1. muss folgende Angaben umfassen:

Name des Coilcoaters (Beschichters) / Herstellers

Coil-Nr. bzw. Coilchargennummer

Angabe des Vormaterialtyps- und grades

Angabe des Nennauflagegewichts des metallischen Uberzugs gemaB EN 10346 oder
anderer zertifizierten Auflagen

Format und Nennblechdicke (tn) (jeweils in mm)

Beschichtungssystem

Auflagegewicht des metallischen Uberzugs (g/m?), nach EN 10346 ermittelt
Ist-Schichtstarke der organischen Beschichtung auf der Sichtseite / Rlckseite in um
Ist-Werte der mechanischen Werkstoffeigenschaften (siehe auch EN 10346 flr Stahl
bzw. EN 485-2 fir Aluminium)

Streckgrenze oder 0,2 % Dehngrenze (Rer/Rpo,2) in N/mm?

Zugfestigkeit (Rm) in N/mm?2

Bruchdehnung Aso mm in %

Zink-Haftfestigkeit erforderlich fir Stahl mit metallischer, organischer Beschichtung
for Kaltumformung.

Andernfalls kann das Vormaterial nicht fir die Fertigung verwendet und muss abgelehnt
werden.

Sollte ein Abnahmeprifzeugnis 3.1. nicht vorliegen, missen alle oben genannten Angaben
durch den Hersteller selber ermittelt werden.

Beim Vorliegen eines unvollstandigen, nicht alle oben genannten Angaben enthaltenden
Abnahmeprifzeugnisses, muss der Hersteller die fehlenden Angaben selber ermitteln.

Erstprifung
Allgemeines

Alle Kennwerte aus Tabelle 5 der EN 14509 werden erforderlichenfalls Erstprifungen
unterworfen. Hiervon ausgenommen ist die Leistung Brandverhalten, wenn die CWFT-
Option angewendet wird, bei der die Messung nach C.3.1. von EN 14509 erforderlich ist,
um sicherzustellen, dass das Produkt die fir die CWFT geforderte Festlegung erflillt.

Die Interpolation von Kennwerten ist zwischen verschiedenen Sandwichelementstarken
(d.h. 60 mm /120 mm /200 mm) erlaubt.

Produktfamilien:

Fur eine Zertifizierung nach dem EPAQ-Verfahren kann die Auswertung gemas EN 14509,
Abschnitt 6.4. vorgenommen werden. Die Festlegung von Familien ist vom Experten des
Verbandes zu verantworten.

Zuséatzliche Anforderungen nach dem EPAQ-Verfahren

GrenzabmaBe unterliegen erstprifungsbezogenen Prifungen mit zusatzlichen Anfor-
derungen der European Association for Panels and Profiles; siehe hierzu Tabelle 2.2.
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2.2.3.3.

2.2.3.4.

Verantwortung

Die Erstprifungen mussen durch fremdiberwachende Prifstellen nach Abschnitt 1.2.2.
durchgefiihrt werden. Die Auswertung und Vorbereitung des Beurteilungsberichts obliegen
fremdUberwachenden Prifstellen fur Auswertung und Beurteilung nach 1.2.3.

Erstprifungen

Die Erstprifungen kdnnen entweder in einem Priflabor oder in einem Werk des Herstellers
durchgeftihrt werden. Fir die Eichung und Uberwachung der Versuche ist die Anwesenheit
eines unabhangigen Vertreters einer fremdiberwachenden Prifstelle unabdingbar.

2.2.4. Erstinspektion und Fremdiiberwachung

2.2.4.1.

2.2.4.2.

2.2.4.3.

Allgemeines

Vor der ersten Fremdiberwachungsprifung ist eine Erstinspektion durchzufthren.

Die Regelinspektion inkl. der Stichprobenfiihrung erfolgt mindestens zweimal im Jahr im
Werk des Qualitatszeichenbenutzers gemal dem Uberwachungsvertrag.

Verantwortung

Die Erstinspektion wird durch fremdiberwachende Prifstellen fir Auswertung und
Beurteilung gemaB 1.2.3. und die Fremdiberwachungsprifungen werden durch
fremdUberwachende Prufstellen fir Prifungen geman 1.2.2. durchgefihrt.

Vorgehensweise

Die Fremdiiberwachung muss in Ubereinstimmung mit der in Tabelle 2.3. beschriebenen
Prifungsordnung durchgefihrt werden. Die Probeentnahme und die Versuche sind durch
eine fremdiberwachende Prifstelle durchzufihren oder kdénnen vom Hersteller in
Anwesenheit und unter der Verantwortung einer fremdiberwachenden Prifstelle
durchgefthrt werden.

Zum Datum der Fremdiberwachung und des Zertifizierungsdokuments sollen Proben eines
Sandwichelementtyps (eine Zusammenstellung fir Geometrie der Deckschichten, eine fir
den Kernmaterialtyp, eine fur die Elementdicke) aus dem laufenden Produktionsprozess
durch die fremdUberwachende Prifstelle entnommen werden. Die enthommenen Typen
von Sandwichelementen sollten im Laufe der Zeit gewechselt werden, um die gesamte
Produktpalette (also einschlieBlich Dach- und Wandelemente, wenn zutreffend) und den
Gultigkeitsbereich des Zertifizierungsdokuments abzudecken.

Eine Fremdiberwachung eines Herstellers kann flr beide Hauptanwendungen (Dach und
Wand), fir alle Geometrien von Deckschichten und fiir alle Typen von Kernmaterial
innerhalb der gleichen Kategorie (d.h. alle Sorten von MW, alle PUR-Dichten, etc.) glltig
sein, auch wenn verschiedene Zertifizierungsdokumente vorliegen.

Die zu Uberprifenden Sandwichelemente sind dem laufenden Produktionsprozess durch
die fremduberwachende Priifstelle zu entnehmen.

Sollte die fremduberwachende Prifstelle feststellen, dass zertifizierte Erzeugnisse im
gesamten, drei jahrigen Gultigkeitszeitraum nicht gefertigt wurden, so muss sie solche Falle
dem Qualitatsausschuss fir Sandwichelemente melden.

Fir jede Produktionsstatte von Sandwichelementen muss die werkseigene Produktions-
kontrolle durch eine Fremdiberwachung mindestens zweimal im Jahr bestatigt werden. Die
verantwortliche  fremdiberwachende  Prifstelle muss zweimal jahrlich  den
Produktionsstandort in Augenschein nehmen.

Die Aufzeichnungen der Ergebnisse der werkseigenen Produktionskontrolle missen der
fremdUberwachenden Prifstelle durch den Hersteller vorgelegt werden.

Die Ergebnisse der Fremdiberwachung werden im Auswertungsbericht der fremdiber-
wachenden Prifstelle aufgezeichnet. Dem Hersteller und dem Sekretariat des Verbandes
ist gleichzeitig jeweils eine Ausfertigung des Auswertungsberichts zu Gbermitteln.

Es obliegt dem Qualitadtsausschuss fur Sandwichelemente, die Auswertung der Ergebnisse
zu anzunehmen.

European Association for Panels and Profiles



EPA ...

Qualitatsrichtlinien fiir Sandwichelemente und Profile 17

2.2.4.4.

2.2.4.5.

2.2.4.6.

2.2.5.
2.2.5.1.

2.2.5.2.

Wenn die Versuchsergebnisse im Rahmen der Fremduiberwachung nicht zufrieden stellend
sind, so informiert die zustédndige fremdiberwachende Prifstelle den unabhangigen
Experten im Qualitdtsausschuss fur Sandwichelemente. Der Hersteller muss die
notwendigen MaBnahmen zur Behebung der Méngel sofort einleiten.

Bewertung der Versuchsergebnisse flr die mechanischen Eigenschaften

Kein Einzelergebnis der Prifungen in der FremdUberwachung darf unterhalb des erklarten
Wertes liegen. Andernfalls missen weitere Proben enthommen und getestet werden und
der 5%-Fraktilwert muss erneut ermittelt werden. Der so ermittelte Kennwert darf nicht
unterhalb des erklarten Werts liegen. Andernfalls wird dem Sandwichelement das
Qualitatszeichen aberkannt. Fir die erneute Ermittlung des 5%-Fraktilwerts kann k = 1,65
angenommen werden.

Auswertung der Versuchsergebnisse fur andere Eigenschaften

Kein Einzelergebnis der Prifungen in der FremdUberwachung darf unterhalb des erklarten
Werts liegen. Andernfalls missen zusétzliche Proben geprift werden.

Leistung der Warmedammung

Die Uberwachung der Warmedammungsleistung von vorgefertigten Kernmaterialien kann
auch Aufgabe des Herstellers des Kernmaterials sein. Hersteller von Sandwichelementen
dirfen CE-gekennzeichnete Mineralwolle als Kernmaterial ohne weitere Prifungen
einsetzen, wenn die CE-Kennzeichnungen die A Werte fir die im Produktionsprozess der
Sandwichelemente angewandte Ausrichtung angibt und wenn diese
Kernmaterialleistungen in der Verantwortung einer fremdiberwachenden Prifstelle im
System A Uberwacht werden. Eine Fremdiberwachung fir Sandwichelemente muss
durchgeflihrt werden.

Verfahren der werkseigenen Produktionskontrolle

Allgemeines

Es obliegt dem Hersteller, ein System zu implementieren, welches sicherstellt, dass die
erklarten Werte aller Kennwerte nach den Abschnitten 6.3.5.2. und 6.3.5.3 der EN 14509
eingehalten werden. Der Tabelle 2.3. sind zu entnehmen, welche Prifungsverfahren fir die
werkseigene Produktionskontrolle und fur die FremdlUberwachung anzuwenden sind, die
Anzahl der Probekérper sowie die Haufigkeit der werkseigenen Produktionskontrolle und
der FremdUberwachung.

Werkseigene Produktionskontrolle fir Sicherheit in den Brandeigenschaften

Die Eigenlberwachung fur Sicherheit in den Brandeigenschaften ist gemaB EN 14509,
6.3.5.3. durchzufthren.

European Association for Panels and Profiles
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2.3. Zusatzliche Informationen fur Sandwichelemente
2.3.1. Uberwachte Werte / in Abhangigkeit vom Anwendungsbereich
Nr. Priiffungstyp Avl::ﬁ:' Icv';ﬁ';' Decke Dach
1 Dichte des Kernwerkstoffs Ja Ja Ja Ja
2 | Querzugfestigkeit des Elements (mit
Decksc%ichtegn) ( Ja Ja Ja Ja
3 | Dicke des Kerns Ja Ja Ja Ja
4 | Elementgewicht Ja Ja Ja Ja
5 | Druckfestigkeit des Kernwerkstoffs Ja Ja Ja Ja
6 | Schubfestigkeit und Schubmodul des Ja Ja Ja Ja
Kernwerkstoffs
7 | Langzeit-Schubfestigkeit Nein Nein Nein Nein
8 | Kriechfaktor Nein Nein Ja Ja
9 | Zugfestigkeit und Dicke des Deckschicht- Ja Ja Ja Ja
werkstoffs (oder Angabe)
10 | Biegemomenten-Tragfahigkeit im Feld und
Uber dem inneren Auflager:
- positive Biegung Ja Ja Ja Ja
- negative Biegung Ja * * Ja
- Knitterspannungen:
- Knitterspannung, auBere Deckschicht:
-im Feld Ja Ja Ja Ja
- im Feld, erhdhte Temperatur Ja * * Ja
- Uber den inneren Mittelauflager Ja Ja Ja Ja
- Uber inner. Mittelauflager, erhéhte Temp. Ja * * Ja
- Knitterspannung, innere Deckschicht:
-im Feld Ja Ja Ja Ja
- Uber dem inneren Mittelauflager Ja Ja Ja Ja
11 | GrenzabmalBe Ja Ja Ja Ja
12 | Bestandigkeit gg. Punktlasten und na na Ja Ja
Beanspruchung durch Begehen i i
13 | Brandverhalten — Zertifizierung Ja Ja Ja Ja
14 | Dauerhaftigkeit und Langzeitverhalten Ja * * Ja
15 | Beanspruchung durch Feuer von auB3en -
g n.a. n.a. n.a. Ja
Zertifizierung
16 | Leistung der Warmedammung Ja * * Ja
*: optional n.a.: nicht anwendbar
Optional: falls erklart, dann liberwacht
17 | - Biegemomenten-Tragféhigkeit im Feld
und Uber dem inneren Auflager:
- positive Biegung, erhéhte Temperatur ja ja
- hegative Biegung, erhéhte Temperatur ja ja
- Knitterspannungen:
- Knitterspannung, innere Deckschicht:
- im Feld, erhéhte Temperatur ja ja
- Uber inner. Mittelauflager, erhéhte Temp. ja ja
18 | Feuerwiderstand - Zertifizierung Ja
19 | Leistung der Warmeddmmung | Ja |
20 | Wasserdurchlassigkeit Ja
21 | Luftdurchlassigkeit Ja
22 | Luftschallddmmung Ja
23 | Schallabsorption Ja
24 | Dauerhaftigkeit und Langzeitverhalten | Ja |

Tabelle 2.1: Uberwachte Werte / in Abh&ngigkeit vom Anwendungsbereich sind

European Association for Panels and Profiles
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2.3.2. GrenzabmaBe, Probekorper, Priifungstyp und Bedingungen fur Erstprifung fur Sandwichelemente
GrenzabmaBe Nummer Prif- Prifungstyp Mindestanzahl von Probe- | Ubereinstimmungskriterien und besondere
verfahren kérpern fir Erstprifung Bedingungen
EN 14509: Erstprifung 1
Anhang D
Werte der EN 14509 Neue Werte nach EPAQ-Verfahren
Dicke des Elements 21 D.2.1 D <100 mm =2 mm
D>100mm*2 %
Abweichung von der Ebenheit (in 2.2 D.2.2 L [mm] 200 400 2700 L [mm] <200 400 =700
Abhangigkeit von der Messlange L) Max. Abweichung von der Ebenheit [mm]: Max. Abweichung von der Ebenheit [mm]:
0,6 1,0 1,5 0,4 0,7 1,0
Zwischenwerte sind zu interpolieren
Hbhe des Metallprofils 2.3 D.2.3 5mm <h<50mm +1 mm
50 mm <h <100 mm +2,5mm
Sickentiefe bei leicht profilierten 2.4 D.24 ds<1mm +30 % von ds Die Ubereinstimmung muss lediglich mit einem
Deckschichten Lineal und einer Tiefenlehre Uberprift werden.
1mm<ds<3 mm + 0,3 mm
3mm<ds<5mm +10 % of ds
Lange des Elements 25und 2.6 D.2.5 L <3000 mm +5mm L<6bm:£5mm L>12m:£10 mm
L > 3000 mm +10 mm Zwischenwerte sind zu interpolieren
Baubreite des Sandwichelements 27+210 D.2.6 +2mm
Abweichung von der Rechtwinkligkeit 2.1 D.2.7 $<0,006 xw 0,006 x w (Dach) 0,004 x w (Wand)
Abweichung von der Geradheit 2.12 D.2.8 1,0 mm / m jedoch nicht mehr als 5 mm
(bezogen auf die Lange)
Krimmung (Langs- oder Querwdlbung) 2.13 D.2.9 2,0 mm/ (m L&ngs) <10 mm
8,5 mm / (m Breite fir ebene Deckschicht, h <10 mm)
10,0 mm / (m Breite fir andere Hohen, h > 10 mm)
Profilraster 2.14,2.15 D.2.10 h <50 mm +2mm +1,5mm
h > 50 mm +3 mm
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Randwelligkeit

Obergurtbreite (b1) und 2.16 D.2.11 Obergurt: +1mm
Untergurtbreite (bz) Untergurt: +2mm
Ausrichtung der Deckschichten Ae £3 mm
Ae: Unterschied (Uberhang) zwischen innerer
und auBerer Deckschicht im Fugenbereich
(leo - eul)
(Der Referenzpunkt von euund e muss der
217 Einzelgeometrie unter der Verantwortung der
fremdUberwachenden Prifstelle angepasst
EPAQ werden)
Abweichung in gemessenen AD <2 mm
F ick
ugendicken AD: Unterschied in Elementdicken Drechts und
Diinks an beiden Randern
Laénge der Langsrandaufkantung hu>10 mm
2.18

W =+ 2 mm Uber eine Lange von 500 mm

Tabelle 2.2: GrenzabmalBe, Probekdrper, Prifungstyp und Bedingungen fir Erstprifung fir Sandwichelemente

3]1J01d PUN BJUBWSISYDIMPUES N} USIUIIYOUSIENEND

0¢



EPA D, Qualitatsrichtlinien fiir Sandwichelemente und Profile

2.3.3. MaBe von Sandwichelementen (Messbeispiele)
2.3.3.1. Elementdicke (D)

/ \ / \ B < 0,4A

B > 0,4A

Abb. 2.1. Messpunkte fur die Bemessung der Dicke

2.3.3.2. Abweichung von der Ebenheit (in Abhangigkeit von der Messlange L)

Abb. 2.2. Ebenheit

European Association for Panels and Profiles
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2.3.3.3. Hbéhe des Metallprofils (h)

10mm 1

— e — e..&",lT
11 H | a
o i /

Abb. 2.3. Uberpriifung der MaBe der Profilhéhe h

2.3.3.4. Sickentiefe auf leicht profilierten Deckschichten (ds)

Y T3 T/ /T

Abb. 2.4. Tiefe von Sicken und leichten Profilierungen

2.3.3.5. Tafellange (L)

¢/l — Mittellinie des Elements

Abb. 2.5. Lange (gemessen an einem Dachelement, an der Mittelrippe)
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L (mm)

||

-

\\
I~
]

L | |

Abb. 2.6. Lange (gemessen an einem Dachelement, am mittleren Untergurt)

2.3.3.6. Baubreite des Sandwichelements (w)

Abb. 2.7. Baubreite (w) von profilierten Sandwichelementen
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¢ W )

Abb. 2.8. Baubreite (w) bei einer Nut-Feder-Verbindung

4.

/,

y/ ,./2'00
L AL 1

. * .

/

7

W, //50
Vi

Abb. 2.9. Messung der Baubreite (w)

TARAAR

Abb. 2.10. Uberpriifung der MaBe der Baubreite w und des Profilrasters p mit Hilfe eines
kalibrierten Messgerats
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2.3.3.7. Abweichung von der Rechtwinkligkeit (s)

Abb. 2.11. Rechtwinkligkeit

2.3.3.8. Abweichung von der Geradheit — in Langsrichtung

Abb. 2.12. Abweichung von der Geradheit

2.3.3.9. Kriimmung oder Langs- oder Querwélbung (b)

b

Abb. 2.13. Elementwdlbung
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2.3.3.10. Profilraster (p)

Abb. 2.14. Profilraster (p)
s s .

Abb. 2.15. Uberprifung der ProfilrastermaBe p

2.3.3.11. Breite von Rippen (b1) und Untergurten (b-)

b,

Abb. 2.16. Breiten von Rippen und Untergurten

2.3.3.12. Ausrichtung sowie Abweichung in der gemessenen Fugendicke

Abb. 2.17. Ausrichtung und Abweichung der gemessenen Fugendicke
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2.3.3.13. Lénge der Langsrandaufkantung und Randwelligkeit

Detail A:

Abb. 2.18. Randwelligkeit
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2.3.4. Eigeniiberwachung und Verfahren der Fremdiiberwachung fir Sandwichelemente

Werkseigene F;f:;ﬂﬂg;r'
F;ri:‘f- Produktionskontrolle 2 x im Jahr
. verfahren
Prifungstyp (EN 14509 | Mindest- | .. Anzahl der
/ EPAQ) anzahl der rifhaufia- Probe-
Probe- P keit g korper
korper
. 1x je Schicht/
Dichte des Kernwerkstoffs A8 3 alle 6 oder 8h? 6
L . . 1x je Schicht/
Querzugfestigkeit und Zugmodul (mit Deckschichten) AA 3 alle 6 oder 8h? 10
Druckfestigkeit und Druckmodul des Kernwerkstoffs A2 3 1x je Woche? 10
Schubfestigkeit und Schubmodul des Kernwerkstoffs® A3 3 1x je Woche? 10
Euzgfzegtl)gkelt des Deckschichtwerkstoffs (oder Angabe ) 3 Jede Lieferung 3
legkze)des Deckschichtwerkstoffs (oder Angabe — ) 3 Uede Lieferung 3
Schubfestigkeit und Schubmodul des Kernwerkstoffss Ad 1 1x alle 2 1
auf der Grundlage eines Tests am ganzen Element® ’ Wochen
Knitterspannung (optional, siche Anmerkung 3) A5 1 1x je Woche? 1
Uberpriifung der MaBe:
Elementdicke D.2.1
Abweichung von der Ebenheit D.2.2
Profilhéhe D.2.3
Sickentiefe D.24
Elementlédnge D.25
Baubreite D.2.6
Abweichung von der Rechtwinkligkeit D.2.7 1 1 pro 1
Abweichung von der Geradheit D.2.8 St‘;h'Chg/ﬁe
Walbung (Krdmmung) D.2.9 W
Profilraster D.2.10
Rippen- und Untergurtbreiten D.2.11
Ausrichtung EPAQ
Abweichung in gemessener Fugendicke EPAQ
Langsrandaufkantung EPAQ
Randwelligkeit EPAQ
Brandverhalten - Zertifizierung (EN 14509, 6.3.5.3)° C.1.2.2a) 1 Satz 1/Woche
Feuerwiderstand - Zertifizierung (EN 14509, 6.3.5.3)°¢ Spezifikation -
Verhalten bei Beanspruchung durch Feuer von auB3en
- Zertifizierung (EN 14509, 6.3.5.3)° oder CWFT
Leistung der Warmedammung — EN 14509, 5.2.2 A.10.2.1.1d 1 1 monatlich 1
Dauerhaftigkeit — EN 14509, 5.2.3.1 - - Spezifikation -
Wasserdurchlassigkeit — 5.2.6
. Visuelle
Luftdurchlassigkeit — 5.2.7 Inspektion - - -

Wasserdampfdurchlassigkeit — 5.2.8

Tabelle 2.3: werkseigene Produktionskontrolle (Eigeniberwachung) und Verfahren der

Fremdiberwachung fiir Sandwichelemente
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Tabelle 2.3 (fortgesetzt)

a  Liegt das Produktionsvolumen unter 2000 m2 pro Schicht, so sollen die Versuche lediglich alle 2000 m2 oder
zumindest einmal alle drei Monate durchgefihrt werden. Prifungen der Dimensionen, so wie
Dichtigkeitsinspektionen sollen jedoch in jeder Schicht durchgefihrt werden.

b Alternatives Prufverfahren zu A.3 unter der Bedingung, dass die Erstpriifung analog durchgefiihrt wird.

¢ Anforderungsbeschreibung des Herstellers (siehe 6.3.5.3) oder Erklarung des Lieferanten zum Brandverhalten
von Bauteilen.

4 Verfahrenspriifungen A (Einzelresultat zur Warmeleitfahigkeit) in Ubereinstimmung mit der entsprechenden
Produktnorm fir den Kennwerkstoff (A.10.2.1.1).

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

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

ANMERKUNG 3 Wenn die Knitterspannung mindestens einmal je Woche Gberpriift wird, kann auf die Uber-
wachung der Druck- und Zugmodule verzichtet werden.

European Association for Panels and Profiles
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3.1.

3.1.1.

3.1.2.

3.2.

3.2.1.

3.2.2.

Qualitatsrichtlinien flr Profile

Anforderungen an die Werkstoffeigenschaften

Nenndicke

Die Nenndicke der selbsttragenden Metallbleche (ausgenommen der organischen, anorga-
nischen oder mehrfachen Beschichtungen), wie in den in EN 506, EN 508-1, EN 508-2 und
EN 508-3 genannten, entsprechenden Werkstoffnormen definiert, haben fur alle
Anwendungen gleich oder gréBer zu sein als:

e Aluminium: 0,7 mm
e Edelstahl: 0,7 mm
e Stahl: 0,6 mm

Brandverhalten

Stahlbleche mit metallischer Beschichtung, ob profiliert oder flach, erflllen die EPAQ-
Anforderungen bezlglich des Brandverhaltens, wenn sie auf der dem Feuer ausgesetzten
Seite mit einer Beschichtung von maximaler Nenndicke 200 uym versehen sind und eine
Beschichtungsmasse < 300 g/m?und ein PCS < 7,0 MJ/m? aufweisen. Die Oberflache des
Stahlblechs, die nicht dem Feuer ausgesetzt ist, darf mit einer organischen Beschichtung
versehen werden, unter der Voraussetzung, dass diese Beschichtung eine Starke < 15 ym
und eine PCS =< 0,7 MJ/m? hat. Organische Beschichtungen, die diese Obergrenzen
Ubersteigen, bendtigen eine Klassifizierung nach EN 13501-1 und missen mindestens in der
Brandverhaltensklasse C-s3, d0 eingestuft sein.

Uberpriifung der Werkstoffeigenschaften

Allgemeines

Die Uberwachung der Fertigung der Profile erfolgt anhand der werkseigenen Produktions-
kontrolle und einer Fremdiberwachung gemaB den folgenden Bestimmungen der
vorliegenden Richtlinien.

Der Hersteller hat einen Uberwachungsvertrag unter dem EPAQ-Verfahren abzuschlieBen,
um das EPAQ-Qualitatszeichen flhren zu dirfen. Er beauftragt eine geeignete fremdiber-
wachende Prifstelle mit der Fremdiberwachung, sodass die Anforderungen der Qualitats-
richtlinien eingehalten werden kénnen.

Wenn einmal sichergestellt wurde, dass die fremduberwachende Prifstelle die
Anforderungen nach Abschnitt 1 erfillt, so muss der Verband eine Vereinbarung mit den
durch den Hersteller ausgesuchten fremdiberwachenden Prifstellen treffen, um
sicherzustellen, dass die Qualitatssicherung geméan den vorliegenden Richtlinien erfolgt.

Die Durchfiihrung der Inspektionen und der Typ der Dokumentation regelt der Qualitats-
ausschuss fur Profile im Einvernehmen mit den fremdUberwachenden Prlfstellen, die die
Fremdprtfung durchfihren.

Die Berichte tber die Beurteilung und die Fremdiberwachung sind mindestens funf Jahre
aufzubewahren.

Falls vom Qualitatsausschuss fir Profile angefordert, missen die fremdiberwachenden
Prifstellen Besprechungen zur Koordinierung ihrer Arbeit abhalten. Diese Besprechungen
sollen parallel zu den Zusammenkiinften des Qualitatsausschusses fiir Profile stattfinden.

Vormaterial

Wenn der Hersteller des Endprodukies Vormaterial beschafft, dessen Kennwerte bereits
gemal den Vorschriften der im Vorwort genannten, harmonisierten europaischen Normen
bestimmt wurden und durch den Zulieferer des Vormaterials anhand eines
Abnahmeprifzeugnisses 3.1. nach EN 10204 fir jede Charge erklart sind, so verlangt das
System des Endproduktherstellers lediglich eine Prifung der Dokumente, um
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3.2.3.
3.2.3.1.

3.2.3.2.

3.2.3.3.

3.2.3.4.

sicherzustellen, dass die Kennwerte mit den Spezifikationen des Produktherstellers
Ubereinstimmen; vorausgesetzt, dass der Produktionsprozess des Endprodukis keine
negativen Auswirkungen auf diese Kennwerte hat.

Eine Charge wird in der jeweiligen Produktnorm (d.h. EN 10346) definiert. Eine Charge muss
in einem und dem gleichen Produktionslauf gefertigt werden.

Das Abnahmeprufzeugnis 3.1. muss wie folgt angeben:

Name des Coilcoaters (Beschichters) / Herstellers der Beschichtung

Coil-Nr. bzw. Coilchargennummer

Angabe des Vormaterialtyps- und grads

Angabe des Nennauflagegewichts der metallischen Uberziige gemaB EN 10346 bzw.
der anderen zertifizierten Auflagen

Format und Nennblechdicke (in) (jeweils in mm)

Beschichtungssystem

Ist-Auflagegewicht des metallischen Uberzugs (g/m?) ermittelt nach EN 10346
Ist-Schichtstarke der organischen Beschichtung Sichtseite/Rickseite in um
Ist-Werte der mechanischen Werkstoffeigenschaften (siehe auch EN 10346 fir Stahl
oder EN 485-2 fur Aluminium)

Streckgrenze oder 0,2 % Dehngrenze (Ren/Rpo,2) in N/mm?2

Zugfestigkeit (Rm) in N/mm?2

Bruchdehnung Aso mm in %

Zink-Haftfestigkeit erforderlich fir Stahl mit metallischer, organischer Beschichtung
for Kaltumformung.

Andernfalls kann das Material flir die Produktion nicht verwendet werden und muss zurtick-
gewiesen werden.

Sollte ein Abnahmeprifzeugnis 3.1. nicht vorliegen, miissen alle oben genannten Angaben
durch den Profilhersteller selber ermittelt werden.

Beim Vorliegen eines unvollstandigen, nicht alle oben genannten Angaben umfassenden
Abnahmeprifzeugnisses, muss der Hersteller die fehlenden Angaben selber ermitteln.

Erstprifung
Allgemeines

Alle Kennwerte aus den Tabellen 2 und 3 der EN 14782 oder Abschnitt 6.2 und Tabelle 1
der EN 1090 werden erforderlichenfalls Erstprifungen unterworfen. Hiervon ausgenommen
ist das Brandverhalten bei Anwendung der CWFT-Option, bei der die Messung nach C.3
der EN 14782 erforderlich ist, um sicherzustellen, dass das Produkt die fur die CFWT
geforderte Festlegung erflillt.

Zuséatzliche Anforderungen der European Association for Panels and Profiles

GrenzabmaBe unterliegen Prifungen fir die Erstprifung mit zusatzlichen Anforderungen
der European Association for Panels and Profiles, siehe hierzu Tabelle 3.3 bis 3.7.

Verantwortung

Die Prifungen im Rahmen der Erstprufung missen durch fremdiberwachende Prufstellen
for die Prafung nach 1.2.2. durchgefuhrt werden. Die Bewertung und Vorbereitung des
Bewertungsberichts obliegen den fir Bewertung und Beurteilung zustandigen fremddiber-
wachenden Prifstellen gemaB 1.2.3.

Erstprifungen

Die Prifungen im Rahmen der Erstprifung sind in einem anerkannten Priflabor durchzu-
fihren. Alternativ kdnnen die Versuche im Rahmen der Erstprifung in einem nicht-aner-
kannten Priflabor durchgefihrt werden; in diesem Falle muss ein unabhangiger Vertreter
der Uberwachenden Prufstelle bei der Kalibrierung und Uberwachung der Prifungen
anwesend sein.
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3.2.4. Erstinspektion und Fremdiiberwachung

3.2.4.1.

3.2.4.2.

3.2.4.3.

3.2.4.4.

3.2.4.5.

Allgemeines

Vor der ersten Fremdiberwachungsprifung ist eine Erstinspektion durchzufihren.

Die Fremdliberwachung inkl. der Stichprobenfiihrung erfolgt mindestens zweimal im Jahr
im Werk des Qualitatszeichenbenutzers gemaB dem Uberwachungsvertrag.

Verantwortung

Die Erstinspektion ist durch fremdUberwachende Prifstellen fir Auswertung und
Beurteilung gemaB 1.2.3. und die Prifungen zur Fremdiberwachung sind durch
fremdUberwachende Prifstellen fir Prifung geman 1.2.2. durchzufihren.

Vorgehensweise

Die Fremduberwachung wird nach dem in Tabellen 3.8 und 3.9 beschriebenen Prifablauf
durchgefiihrt. Die benétigten Probekdérper werden dem Produktionsprozess entnommen.
Probeentnahme und Prifung erfolgen durch eine fremdiberwachende Priifstelle oder
durch den Hersteller in Anwesenheit und in der Verantwortung einer fremdiberwachenden
Prifstelle.

In jedem Fertigungswerk von Profilen wird die werkseigene Produktionskontrolle
mindestens zweimal jahrlich durch die Fremdiberwachung bestatigt. Die verantwortliche
fremdlberwachende Prifstelle hat zweimal im Jahr im Werk persdnlich anwesend zu sein.

Die Aufzeichnungen der werkseigenen Produktionskontrolle sind der Prifstelle durch den
Hersteller vorzulegen.

Die Wirksamkeit eines bestehenden Qualitaitsmanagementsystems muss durch Zertifikat
nachgewiesen bzw. durch die Prifstelle gemaB Abschnitt 2.1.3 gepruft werden.

Far die FremdUberwachung sind Probekérper aus dem laufenden Produktionsprozess
derart auszuwahlen, dass alle Profiltypen im Laufe einer Gultigkeitsdauer von drei Jahren
Uberprtift werden.

Die Ergebnisse der Fremdiberwachung werden im Auswertungsbericht der fremduber-
wachenden Prifstelle aufgezeichnet. Je eine Kopie des Auswertungsberichts erhalten
gleichzeitig der Hersteller und das Sekretariat des Verbandes.

Dem Qualitatsausschuss flr Profile obliegt die Annahme der Auswertung der Ergebnisse.

Bei Prifungen mit unzufrieden stellenden Ergebnissen im Zustandigkeitsbereich der
FremdUberwachung ist der unabhangige Experte im Qualitatsausschuss fir Profile durch
die zustandige fremduberwachende Prifstelle in Kenntnis zu setzen. Der Hersteller muss
die erforderlichen MaBnahmen zur Beseitigung der Mangel unverzuglich einleiten.

Auswertung der Prifergebnisse flir die mechanischen Eigenschaften

Die Prufergebnisse der FremdUberwachung dirfen nicht unter den erklarten Werten liegen.
Andernfalls sind zusétzliche Probekdrper zu entnehmen und zu prifen. Der 5 %-Fraktilwert
muss neu ermittelt werden. Der ermittelte Kennwert der Ergebnisse darf nicht unter dem
erklarten Wert liegen. Andernfalls verliert das Erzeugnis seine Ubereinstimmung mit dem
Qualitétszeichen. Fir die erneute Ermittlung des 5 %-Fraktilwerts gilt k = 1,65.

Auswertung der Prifergebnisse fir die weiteren Eigenschaften

Die Prifergebnisse der Fremduberwachung dirfen nicht unter den erklarten Werten liegen.
Andernfalls missen zusétzliche Probekdrper gepruft werden.

3.2.5. Verfahren der werkseigenen Produktionskontrolle

3.2.5.1.

Allgemeines

Der Hersteller implementiert MaBnahmen, um sicherzustellen, dass die erklarten Werte
aller Eigenschaften geman Abschnitt 6.3. der EN 14782 bzw. Abschnitt 6.3. der EN 1090
eingehalten werden. Tabellen 4 und 5 der EN 14782 bzw. Tabelle 2 der EN 1090 sind die
PrOfverfahren, die fir die Eigentberwachung und die Fremdiberwachung anzuwenden
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3.2.5.2.

sind, sowie die Anzahl der Probekdrper und die Haufigkeit der Eigeniberwachung und der
Fremduberwachung zu entnehmen.

Werkseigene Produktionskontrolle fir Sicherheit in den Brandeigenschaften

Die Eigenlberwachung fur Sicherheit in den Brandeigenschaften ist gemaB EN 14782,
Tabelle 5 durchzufihren.

3.2.6. Messung der GrenzabmaBe

3.2.6.1.

3.2.6.2.

3.2.6.3.

3.2.6.4.

Allgemeines

Die Messungen erfolgen in Ubereinstimmung mit den Verfahren der werkseigenen
Produktionskontrolle und Fremduberwachung.

Werkstoffe

Far die Inspektion der Werkstoffeigenschaften, die flir Vormaterial erforderlich sind, siehe
3.2.2.

Blechdicke

Die Messung der Blechdicke erfolgt gemaB EN 10143 noch vor der Kaltumformung, siehe
hierzu auch Tabelle 3.8. In den entsprechenden Féllen missen ebenfalls die Sonder-
anforderungen an die Metallbeschichtung eingehalten werden.

Falls an profilierten Blechen gemessen wird, so muss die Blechdicke an mindestens drei
Messpunkten an einem Tafelende gemessen werden, siehe hierzu Abschnitt 3.4,
Abbildungen 3.2., 3.13 und 3.23. Als Blechdicke gilt der Mittelwert, jedoch darf kein
Einzelwert unter der festgelegten Mindesttoleranz liegen.

Trapezprofile

3.2.6.4.1. Allgemeine Angaben
Die Uberpriifung der MaBhaltigkeit der MaBe der Trapezprofile wird
wahrend dem Fertigungsprozess stichprobenweise nach folgenden
Vorschriften durchgefthrt. Alle Messungen erfolgen 200 mm von einem
Tafelende entfernt, soweit nichts anderes vorgegeben ist.
3.2.6.4.2. Profilhdhe h
Als Profilhéhe h gilt der Abstand zwischen den Oberflachen der gleichen
Seite von Ober- und Untergurt.
Die Bemessung erfolgt entsprechend Abschnitt 3.4, Abb. 3.4 und 3.5.
3.2.6.4.3. Profilraster p

Als Profilraster p gilt der Abstand zwischen benachbarten Rippenmitten,
gemessen 200 mm von den Tafelenden entfernt; siehe hierzu Abschnitt 3.4.,
Abb. 3.10.

3.2.6.4.4. Baubreite w

Die Baubreite w gibt das RastermaRB fir die Deckbreite an. Es wird vom
Hersteller angegeben.
Die Baubreiten wi und w> werden jeweils 200 mm von den Tafelenden
entfernt und ws wird in Tafelmitte eines eben aufliegenden Bauelements
gemessen, siehe hierzu Abschnitt 3.4, Abb. 3.6.

3.2.6.4.5. Profilbaubreitenunterschied ws
Das dritte MaB ws der Baubreite wird quer Uber die Mittellinie der Tafel
(siehe 3.2.6.4.4) gemessen, um den Baubreitenunterschied des Profils zu
ermitteln. Dieses MaB ws liegt innerhalb der festgelegten Toleranz in Bezug
auf den Mittelwert fur wy und wo.

3.2.6.4.6. Obergurt- und Untergurtbreiten

Die Breiten der Ober- und Untergurte b sind an allen Profilrippen zu messen,
siehe Abschnitt 3.4., Abb. 3.1.
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3.2.6.4.7.

3.2.6.4.8.

3.2.6.4.9.

3.2.6.4.10.

3.2.6.4.11.

3.2.6.4.12.

3.2.6.4.13.

3.2.6.4.14.

3.2.6.4.15.

3.2.6.4.16.

3.2.6.4.17.

3.2.6.4.18.

Innenradius r

Die Bemessung der Radien erfolgt an der Innenseite der Biegung an den in
Abschnitt 3.4, Abb. 3.7 angezeigten Messstellen.

Lage der Gurtsicken b und Tiefe der Gurtsicken h,

Die Lage bx und die H6he h, sind an allen Gurten zu messen, siehe hierzu
3.4, Abbildung 3.1.

Lage der Stegsicken h, hp

Als Lage ha, hy gilt der senkrechte Abstand des Sickenanfangs von der
AuBenflache des Ober- bzw. Untergurts, siehe Abschnitt 3.4, Abb. 3.1.

Die Lange hsa, hsp, siehe Abschnitt 3.4, Abb. 3.1, ist die rechnerische
Differenz zwischen den gemessenen senkrechten Abstanden von
Sickenanfang bzw. Sickenende und der AuBenfliche des Ober- bzw.
Untergurts. Als VersatzmaB vsa, Vso, Siehe Abschnitt 3.4, Abb. 3.1, gilt der
Abstand benachbarter parallel versetzter Stegflachen, zu messen zwischen
den jeweiligen BlechauBen- oder Innenflachen.

Bei Profilen mit abschnittsweise unterschiedlichen Stegneigungen gilt als
VersatzmalB der Mittelwert aus den zwei Messungen auf beiden Seiten des
Stegs.

Obergurtwélbung he

Die Obergurtwdlbung he ist an allen Obergurten zu messen, siehe Abschnitt
3.4, Abbildung 3.1.

Tafellange |

Die Tafellange | ist an der mittleren Rippe der Tafel zu ermitteln, siehe hierzu
Abschnitt 3.4, Abbildung 3.6.

Abweichung von der Rechtwinkligkeit S

Die Ermittlung der Abweichung von der Rechtwinkligkeit S ist geman
Abschnitt 3.4., Abbildung 3.9. zu Uberprifen.

Langsrandaufkantung hy

Die Langsrandaufkantung hyist am Langsrand zu messen, siehe Abschnitt
3.4, Abb. 3.1.

Randwelligkeit D

Die Randwelligkeit D wird im Abschnitt 3.4, Abb. 3.3 definiert. Sie ist anhand
der Geradheit des Langsrands zu bestimmen.

Langsrandbreite by

Bei Profiluntergurten mit einer Léngssicke ist das MaB by mit der Uber-
wachenden Prifstelle abzustimmen, andernfalls wird es in Abhangigkeit von
der Gurtbreite by nach der bestehenden Formel geprift, siehe Abschnitt 3.4.
Abbildung 3.1 und Tabelle 3.4.

Abweichung von der Geradheit &

Die Abweichung von der Geradheit & wird am L&ngsrand bemessen, siehe
Abschnitt 3.4., Abbildung 3.8.

Lochbildabmessungen und -Anordnung

Die MaBe und Anordnung der Lochbilder von Akustik-Trapezprofilen sind
geman Abschnitt 3.4, Abbildung 3.11. zu prifen.

Ebenheit der Gurte bzw. Stege mit oder ohne Sicke

Sollten Abweichungen von der Ebenheit in Langsrichtung der Tafel sichtbar
sein, so ist die Abweichung A zu messen, siehe hierzu Abschnitt 3.4,
Abbildung 3.12.

European Association for Panels and Profiles



ERPAE...

Qualitatsrichtlinien fiir Sandwichelemente und Profile 35

3.2.6.5.

3.2.6.6.

3.2.6.4.19.

Wellprofile
3.2.6.5.1.

3.2.6.5.2.

3.2.6.5.3.

3.2.6.5.4.

3.2.6.5.5.

3.2.6.5.6.

3.2.6.5.7.

3.2.6.5.8.

3.2.6.5.9.

Gurtwélbung

Sollte eine Gurtwdlbung sichtbar sein, so ist die Abweichung A nach
EN 1090-2 zu messen.

Allgemeine Angaben

Die PrGfung der MaBhaltigkeit der MaBe der Wellprofile wird wahrend des
Fertigungsprozesses stichprobenweise nach folgenden Richtlinien durch-
gefuhrt. Alle Messungen erfolgen 200 mm von einem Tafelende entfernt,
soweit nichts anderes vorgegeben ist.

Profilhdhe h

Als Profilnéhe h gilt der Abstand zwischen Wellenhoch- und
Wellentiefpunki.

Die Messung erfolgt entsprechend Abschnitt 3.4, Abb. 3.14 durch Auflage
einer Messhilfe auf die Wellenhochpunkte. Die Bemessung erfolgt zum
Wellental.

Profilraster p

Der Profilraster p ist der Abstand zwischen den Mittellinien benachbarter
Wellenhochpunkte, gemessen 200 mm von den Tafelenden entfernt, siehe
Abschnitt 3.4., Abbildung 3.15.

Baubreite w

Die Baubreite w gibt den Abstand zwischen den Hochpunkten der beiden
auBeren Wellen an.

Die Baubreiten wy und w2 werden jeweils 200 mm von den Blechenden
entfernt und ws wird in Tafelmitte eines eben aufliegenden Bauelements
gemessen. Die Ermittlung der Baubreite erfolgt an der Profiloberseite, siehe
Abschnitt 3.4, Abbildung 3.16.

Profilbaubreitenunterschied ws

Das dritte MaB ws der Baubreite wird quer Uber die Mittellinie der Tafel
(siehe 3.2.6.5.4) gemessen, um den Baubreitenunterschied des Profils zu
ermitteln. Dieses MaB ws liegt innerhalb der festgelegten Toleranz in Bezug
auf den Mittelwert far wy und wo.

Biegeradius r

Die Messung der Radien erfolgt an den im Abschnitt 3.4, Abbildung 3.17
gezeigten Messstellen fir jede Welle auf Profilober- und Profilunterseite
mittels Radienlehren.

Abweichung von der Rechtwinkligkeit S

Die Ermittlung der Abweichung von der Rechtwinkligkeit S ist geman
Abschnitt 3.4, Abbildung 3.19 zu prifen.

Tafellange |

Die Tafellange ist an der mittleren Tafelrippe zu ermitteln, siehe hierzu
Abschnitt 3.4, Abbildung 3.18.

Randwelligkeit D

Die Randwelligkeit D wird im Abschnitt 3.4, Abbildung 3.20 definiert. Sie ist
anhand der Geradheit des Langsrands zu bestimmen.

Kassettenprofile und Sidings

3.2.6.6.1.

Allgemeine Angaben

Die Prufung der MaBhaltigkeit wird wahrend des Fertigungsprozesses stich-
probenweise nach folgenden Richtlinien durchgefihrt. Alle Messungen
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3.2.6.6.2.

3.2.6.6.3.

3.2.6.6.4.

3.2.6.6.5.

3.2.6.6.6.

3.2.6.6.7.

3.2.6.6.8.

3.2.6.6.9.

3.2.6.6.10.

3.2.6.6.11.

3.2.6.6.12.

3.2.6.6.13.

3.2.6.6.14.

erfolgen 200 mm von einem Tafelende entfernt, soweit nichts anderes
vorgegeben ist.

Profilhdhe h

Als Profilhéhe h gilt der Abstand zwischen den Oberflachen der gleichen
Seite von Ober- und Untergurt.

Die Messung erfolgt entsprechend Abschnitt 3.4, Abbildungen 3.22 und
3.23.

Lage der Gurtsicken by und Tiefe der Gurtsicken h,

Die Lage bk und die Tiefe h; sind an allen Gurten zu messen, siehe Abschnitt
3.4, Abbildung 3.22.

Lage der Stegsicken ha, hpund Tiefe der Stegsicken vsa, Vsb

Der senkrechte Abstand zwischen der Sicke und der AuBenflache des
breiten Gurts ha, hy sowie die Tiefe der Sicken vsa, Vs, Sind geman Abschnitt
3.4, Abbildung 3.22 zu messen.

Gurtbreiten bg

Die Messungen erfolgen an beiden Gurten, siehe hierzu Abschnitt 3.4,
Abbildung 3.22.

Baubreite w

Die Baubreiten wy und w2 werden jeweils 200 mm von den Tafelenden
entfernt und ws wird in Tafelmitte eines eben aufliegenden Bauelements
gemessen, siehe Abschnitt 3.4, Abbildungen 3.23 und 3.24.

Biegeradius r

Der Radius r wird 200 mm von den Tafelenden entfernt und in Tafelmitte an
den im Abschnitt 3.4, Abbildung 3.22 angezeigten Messpunkten gemessen.

Tafellange |

Die Tafellange | wird in Tafelmitte gemessen, siehe hierzu Abschnitt 3.4,
Abbildung 3.24.

Randwelligkeit D

Die Randwelligkeit D wird im Abschnitt 3.4, Abbildung 3.25 definiert. Sie ist
anhand der Geradheit des Langsrands zu ermitteln.

Langsrandaufkantung s

Die Langsrandaufkantung s ist am Langsrand zu messen, siehe Abschnitt
3.4, Abbildung 3.22.

Eckwinkel Gurt/Steg ¢

Der Eckwinkel @ wird gemaB Abschnitt 3.4, Abbildung 3.26 gemessen.
Gurtsabeligkeit fs

Die Auslenkung fs des schmalen Obergurts darf nicht tber 1/300 < +20 mm
liegen, siehe Abschnitt 3.4, Abbildung 3.24.

Querwdlbung fq

Die Querwélbung tf, ist in Feldmitte eines Profilbleches zu messen, das in
Abstanden L aufliegt und an den Auflagerpunkten des niedergedriickten
Profils in der senkrechten Befestigungsposition mit Befestigung der Stege
in 90° (d.h. mit kontinuierlich kaltgeformten Winkeln) befestigt ist; siehe
hierzu Abschnitt 3.4, Abbildung 3.27.

Langswelligkeit fw

Die Léangswelligkeit fs wird durch Anbringen einer geeigneten
Messvorrichtung an den zwei héchsten Stellen einer Welle bestimmt. Das
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3.3.
3.3.1.

ermittelte MaB zum tiefsten Wellental von der Messlinie ist der Messwert flr
die Langswelligkeit fw, siehe hierzu Abschnitt 3.4, Abbildung 3.27.

3.2.6.6.15. Lochbildabmessungen und -Anordnung

Die MaBe und Anordnung der Lochbilder von Akustik-Kassettenprofilen sind
geman Abschnitt 3.4, Abbildung 3.28 zu prufen.

Zusatzliche Angaben fur Profile

Uberwachte Werte / in Abhéngigkeit von Anwendungsbereich

Nr. Eigenschaften Avl:gzg' Icv';ﬁ';' Decke Dach
1 Metallqualitat Ja Ja Ja Ja
2 Blechdicke Ja Ja Ja Ja
3 Mechanische Festigkeit

Streckgrenze/Metallgiite Ja Ja Ja Ja
4 MaBéanderung (Erklarung) Ja Ja Ja Ja
5 Dauerhaftigkeit/Beschichtungstyp

(Erklarung) Ja Ja Ja Ja
6 Mechanische Festigkeit Nein Nein Nein Ja

Bestandigkeit gegen Punktlasten?-284

7 Woasserdurchlassigkeit

Dampf- und Luftdurchlassigkeit Ja Ja Ja Ja
(optische Beurteilung)

8 GrenzabmalfBe Ja Ja Ja Ja

9 Beanspruchung durch Feuer von

auBen — Zertifikat Nein Nein Nein Ja
10 Brandverhalten — Zertifikat Ja Ja Ja Ja
11 Freisetzung gefahrlicher Substanzen Falls erforderlich

1. Eine Stltzweite muss angegeben sein und auf der Grundlage von Begehbarkeitsversuchen oder von der
PrGfung nach EN 14782 beruhen. Bei Vorliegen von Unterlagen zu beiden Alternativen ist die weiteste
Stiitzweite anzugeben (was in der Regel aus dem Versuch nach EN 14782 herauskommt). Alternativ
kann jeder Hersteller eine Stiitzweite von 400 mm ohne Versuche — gemafB EN 14782 angeben.

2. Andere Versuche wie z.B. Begehbarkeitsversuche, kénnen ausreichen, um die Bestandigkeit gegen
Punktlasten zu ermitteln. Diese Auswertung ist durch einen unabhangigen Experten des
Qualitétsausschusses fir Profile durchzufihren.

3. Der Bericht tiber den Versuch zur Ermittlung der Bestandigkeit gegen Punktlasten muss durch den
unabhéangigen Experten des Qualitatsausschusses fir Profile Gberprift werden. Der unabhangige
Experte erstellt einen Zertifizierungsbericht als Grundlage zur Verleihung des EPAQ-Qualitatszeichens.

4. Oder gemaB nationalen Sonderanforderungen.

Tabelle 3.1: Uberwachte Werte / in Abhangigkeit von Anwendungsbereich
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3.3.2. Erstpriufungsverfahren fiir Vormaterial

Anforderungsklausel

Prifverfahren geman

Mindestanzahl der Probekérper

von
Mit Ruickverfolgbar- Mit Riickver-
. H - jtd .
ronrmooremsome: | ‘onanapre | Oberensimmungs.
EN 14782 | EN 1090-1 EN 14782 EN 1090 . - kriterien und
des Zulieferers des zeughis® des Sonderbedingunaen
Vormaterials Zulieferers des gung
(nur EN 14782) Vormaterials
- ) Optische ) Erklarung des
Metallqualitat? 4.1 Priifung 1 1 Herstellers
EN 1090-2
Dicke 4.2 >3 4.2 EN 10902, 5.3.1 3 10 Innerhaﬁbe?;;ﬁ:rmh e
EN 1090-3 EN 1090-3, 5.4 vorgegebenen Toleranz
5.4
Mechanische Festigkeit EN 6892-1 EN 1090-2, 5.3.1 .
43 4.5 3 1 Erkl des Herstell
Streckgrenze/Metallgite EN 485-2 EN 1090-3, 5.4 ridaning des Hersicler
MaBanderung 4.6 - - - - - Erklarung des Herstellers
- Ubereinstimmungserkla
Dauerhaftigkeit/Beschich- EN 1090-2, 5.3.1 rung mit geeigneter,
- 4.8 4.9 4.8 - ; :
tungsgute EN 1090-3, 5.4 nationaler, technischer
Spezifikationen
. - - Als geeignet, wenn
Freisetzung geregelter, ) b . .
gefahrlicher Substanzen 411 4.7 nationale Vorschriften
bestehen.

a Dies betrifft die Qualitét des Vormaterials (keine Stiftlécher, Mikrol6cher, Griibchenbildung usw.).

b In diesem Fall hat der Hersteller des Enderzeugnisses zu priifen, dass das Abnahmepriifzeugnis 3.1 nach EN 10204 angibt, dass das Vormaterial (d.h. Coils, Bleche) die
von ihm flr die Herstellung des Enderzeugnisses geforderten Eigenschaften aufweist.

¢ Abnahmeprifzeugnis 3.1 nach EN 10204
Diese Prifungen sind durch den Hersteller des Enderzeugnisses durchzufihren.

In diesem Fall hat der Hersteller des Enderzeugnisses zu priifen, dass das Abnahmepriifzeugnis 3.1 nach EN 10204 angibt, dass das Vormaterial (d.h. Coils, Bleche) die
von ihm flr die Herstellung des Enderzeugnisses geforderten Eigenschaften aufweist, und zusétzliche Prifung(en) durchzufihren.

Tabelle 3.2: Erstprifungsverfahren fir Vormaterial

/4
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3.3.3. Erstpriufungsverfahren fir Profile

Prifungstyp

Anforderungsklausel von

Prifverfahren geméan

Mindestanzahl der

Ubereinstimmungskriterien

EN 14782 EN 1090-1 EN 14782 EN 1090-1 Probekorper und Sonderbedingungen
Alle Prifungsergebnisse >
vorgegebene Werte des
Bestandigkeit gegen Punktlasten 4.3 - Anhang B - B.5 der EN 14782 Herstellers:
eine fur eine Belastung von 1,2
kN geeignete Stltzweite
Ube[prﬂfung der Prifdokumente
. . i 43 - 1 zur Ubereinstimmung mit den
SchweiBbarkeit/Werkstoffc 5.4 genannten Anforderungen an
die Bestandteile
Wasserdurchlassigkeit 4.4 - Optische ) Stichprobenartig Zeugnis
Prifungen
3 der Mindest- und
GrenzabmalBe: - Maximalblechdicke.

‘ 47und EPAQ | 1090-2,4.1.4 | ENS06, ENSO81, | 55 14 Epaq X o
Ersteinstellung der System 1090-3. 4.1.3 EN 508-2 oder System 3 Alle Versuchsergebnisse
Fertigungsanlagen T EN 508-3 innerhalb der EPAQ-

Toleranzen
Verhalten bei Beanspruchung b i i . i Klassifizierung gemén
durch Feuer von AuBen? 4.9 ENV1187 Siehe EN13501-5 | £\ 13501-5
EN 13501-1 und . Klassifizierung geman
b -
Brandverhalten 4.10 4.6 Anhang C 5.8 Siehe EN 13501-1 EN 13501-1
Uberpriifung, dass Bestandteile
Geféhrliche Substanzen - 4.7 - 5.9 1 die europaischen Normen
erfullen
S EN 1090-2,
Dauerhaftigkeit - 4.9 - 5.11 1 EN 1090-3

a Gilt nur fir Dachelemente.

b Fir prifungspflichtige Erzeugnisse.
¢ Bruchfestigkeit muss in der Erstpriifung genannt werden, selbst wenn sie fiir Profile nicht zutreffend ist.

Tabelle 3.3: Erstprifungsverfahren far Profile
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3.3.4. GrenzabmabBe fiir Trapezprofile, Probekoérper, Priifungstyp und -Bedingungen

Bezeichnung Symbole Prifverfahren Profile ohne Sicken Profile mit Sicken
e Werte der EN 508 und zusatzliche | Werte der EN 508 und zusatzliche
Anhang D Werte (grau) nach dem Werte (grau) nach dem
EPAQ-Verfahren EPAQ-Verfahren

Profilhéhe h D.1.2 h <50 mm +1,0 mm

50 mm <h <100 mm +1,5mm

h > 100 mm +2,0 mm
Sickentiefe hr D.1.3 +3 mm -1 mm

Vs +2 -0,15xv<1mm
Sickenlage hs?,ah?bb,’bk +3 mm
Profilraster o] D.1.4 h <50 mm +2,0 mm Keine Anforderungen
50 mm <h <100 mm +3,0 mm
h > 100 mm +4,0 mm

Ober- und Untergurtbreiten b D.1.5 +2 mm -1 mm +4 mm -1 mm
Baubreite W1, 2 D.1.6 h <50 mm +50mm

h >50 mm +0,1xh <15 mm
Baubreitenunterschied W3 (w1 + w2)/2 - Toleranz < ws < (w1 + W2)/2 + Toleranz
Biegeradius r D.1.7 +2 mm 0 mm 2 mm
Abweichung von der Geradheit 4] D.1.8 2,0 mm / m der Tafellange nicht Gber 10 mm
Abweichung von der Rechtwinkligkeit S D.1.9 S<0,005xw Keine Anforderungen
Tafellange I D.1.10 L <3000 mm +10 mm  -5mm

L > 3000 mm +20mm  -5mm

Tabelle 3.4: GrenzabmalBe fur Trapezprofile, Probekérper, Prifungstyp und -Bedingungen
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Bezeichnung Symbole Prifverfahren Profile ohne Sicken Profile mit Sicken
gemaB EN 508 A -
Anhang D Werte der EN 508 und zusatzliche Werte der EN 508 und zusatzliche
Werte (grau) nach dem Werte (grau) nach dem
EPAQ-Verfahren EPAQ-Verfahren

Randwelligkeit D D.1.11 D < £2,0 mm auf einer Langer von 500 mm
Langsrandaufkantung hu hy>10 mm

wenn hy definiert ist: +5mm -2 mm
Langsrandbreite but bu <30 mm bu/2 +5< bur< bu—5

bu > 30 mm 20< byt < bu—5
Obergurtwdlbung he +3 mm
Ebenheit der Gurte oder Stege, mit oder A Visuelle Uberpriifung
ohne Sicken
Durchmesser der Lochbilder dn < g5mm +0,2 mm

> @5 mm + 0,2 mm -0,4 mm

Bei zusatzlicher Beschichtung nach der Profilierung erfolgt die Messung
ohne zusétzliche Beschichtung.

Teilung Ux +2,0/-1,0mm
Versatz \% +2,0 mm
Reihenabstand Uy +2,0 mm
Randabsténde €y, €s Die einzuhaltenden Mindestwerte werden wahrend der Erstprifung festgelegt.

Gesamtanzahl der Reihen (Querrichtung)

+ 0 Die Anzahl wird durch den Hersteller wahrend EP angegeben.

+ 3% bei Tafeln mit vollstdndigem Lochbild

Gesamtanzahl von Reihen pro Laufmeter
(L&ngsrichtung)

+ 3% Die Anzahl wird durch den Hersteller wahrend EP angegeben.

Tabelle 3.4 (fortgesetzt): GrenzabmaBe fur Trapezprofile, Probekérper, Prifungstyp und -Bedingungen
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3.3.5. GrenzabmaBe fiir Wellprofile, Probekoérper, Prifungstyp und -Bedingungen

Bezeichnung Symbole Prifverfahren Werte (grau) nach dem
geman EN 508 EPAQ-Verfahren
Anhang D

Profilhdhe h h <50 mm +1,0 mm

50 mm < h <100 mm +1,5mm

h> 100 mm +2,0 mm
Profilraster p + 3,0 mm
Baubreite W1, 2 +0,01 xb
Baubreitenunterschied W3 w3 < (W1 +wz2)/2£5 mm
Biegeradius r +10%
Abweichung von Rechtwinkligkeit S S <0,005 xw
Tafellange I L <3000 mm +10 mm -5 mm

L > 3000 mm +20mm -5 mm
Randwelligkeit D D < £2,0 mm auf einer Lange von 500 mm

Tabelle 3.5: GrenzabmaBe fur Wellprofile, Probekérper, Prifungstyp und -Bedingungen
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3.3.6. GrenzabmaBe fir Kassettenprofile, Sidings, Probekorper, Prifungstyp und -Bedingungen
Bezeichnung Symbole | Prifverfahren Profile ohne Sicken Profile mit Sicken
gemaf Werte der EN 508 und zusétzliche Werte der EN 508 und zusétzliche
EN 508
Anhang D Werte (grau) nach dem Werte (grau) nach dem
EPAQ-Verfahren EPAQ-Verfahren
Profilhdhe h D.1.2 h <50 mm 1,0mm
50 mm <h <100 mm +1,5mm
h > 100 mm +2,0 mm
Sickentiefe hr D.1.3 +3 mm -1 mm
Vs +2 -0,15xv<1mm
Lage der Sicken ha, ho,
hsa, hsb, bk E58 il
Gurtbreiten bs D.1.5 +2mm -1 mm +4 mm -1 mm
Baubreite Wi, 2,3 D.1.6 + 5,0 mm
Biegeradius r D.1.7 +2 mm 0 mm 2 mm
Tafellange I L <3000 mm +10 mm  -5mm
L > 3000 mm +20mm -5 mm
Randwelligkeit D D.1.11 D < +£2,0 mm auf einer Lange von 500 mm
Langsrandaufkantung s -2 (wenn s vorgegeben ist) > 10 mm
Gurtsabeligkeit fs 1/300 < 20 mm
Eckwinkel Gurt/Steg [0) +3°

Querwdlbung

fq

+ 0,02 xb <10 mm
-0,01 xb <10 mm

Langswelligkeit

fw

b: 400 500 600
fw: £2mm £3mm £5mm

Tabelle 3.6: GrenzabmaBe fur Kassettenprofile, Sidings, Probekérper, Prifungstyp und -Bedingungen
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Bezeichnung Symbole Prufver- Profile ohne Sicken Profile mit Sicken
;a::‘:ig Werte der EN 508 und zusitzliche Werte der EN 508 und zusitzliche
EN 508 Werte (grau) nach dem Werte (grau) nach dem
Anhang D EPAQ-Verfahren EPAQ-Verfahren
Lochdurchmesser dn < @5mm + 0,2 mm
> @5 mm +0,2mm -0,4 mm
Bei zusatzlicher Beschichtung nach der Profilierung erfolgt die
Bemessung ohne zusatzliche Beschichtung.
Teilung Ux +2,0/-1,0 mm
Versatz v +2,0 mm
Reihenabstand Uy +2,0 mm
Randabsténde €g, s Die einzuhaltenden Mindestwerte werden wahrend der Erstprifung festgelegt.

Gesamtanzahl von Reihen (Querrichtung)

+0 Die Anzahl ist durch den Hersteller bei der Erstprufung anzugeben.

+ 3% bei Tafeln mit vollstdndigem Lochbild

Gesamtanzahl von Reihen pro Laufmeter
(Langsrichtung)

+ 3% Die Anzahl ist durch den Hersteller wahrend der Erstpriifung anzugeben.

Tabelle 3.6 (fortgesetzt): GrenzabmaBe fir Kassettenprofile, Sidings, Probekdrper, Prifungstyp und -Bedingungen
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3.3.7. GrenzabmaBe fiir Dachpfannen, Probekérper, Prifungstyp und -Bedingungen

Bezeichnung Symbole Prifverfahren Werte der EN 508
geman EN 508
Anhang D

Profilhéhe der Dachpfanne h D.3.2 +2,0 mm
Stegverschiebung o D.3.3 +2°
Profilbreite D.3.4 h<75mm +1,5mm

h>75mm + 1,5 mm oder 2% der Hoéhe
Breite von Ober- und Untergurt b D.3.5 +1,0 mm
Baubreite Wi, 2,3 D.3.6 + 0,005 xw
Biegeradius r D.3.7 +1,5 mm
Abweichung von der Geradheit S D.3.8 2,0 mm / m der Tafellange nicht Gber 9 mm
Abweichung von der Rechtwinkligkeit S D.3.9 + 6,0 mm
Lange | D.3.10 * 2,0 mm auf jeder Stufe

* 6,0 mm auf Gesamtlange der Dachpfanne
Baubreitenunterschied 5 D.3.11 +2,0 mm/m Lange <9 mm

Tabelle 3.7: GrenzabmaBe fur Dachpfannen, Probekérper, Prifungstyp und -Bedingungen
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3.3.8. Eigenuberwachung-Verfahren fiir Vormaterial und Fremdiiberwachung

Fremdiiber-
Werkseigene Produktionskontrolle waphuln_g
Anforderungsklausel von Pratverfahren e
9 geman Jahr
Anzahl der
Mindestanzahl von Probekérpern pro Charge Probe-
.. . kérper
Prafungstyp Ubereinstim-
Mit Riickverfolgbarkeit . . mungskriterien
aber ohne Abnahme- Mit RUCkVerfdolgbarkelt und Sonder-
priifzeugnis® des un bedingungen
EN 14782 | EN1090-1 | EN 14782 | EN 1090-1 Zuliferers des Abnahmepriifzeugnis® gung
Vormaterials des Zulieferers des
Vormaterials
(nur EN 14782)
- Visuelle Erklarung des
a - - d d
Metallqualitat 41 Prifung 1 1 Herstellers
. 4.2 und q d Erklarung des
Dicke EPAQ 4.2 4.2 5.3 2 1 Herstellers
EN 6892-1 Alle Prif- 3
Mechanische Festigkeit ergebnisse = P Ff)lrto
Streckgrenze/Metall- 4.3 4.5 5.2 1 b erklarte Werte des rottyp
. max. 20 im
gute Herstellers (nach Jahr
EN 485-2 EN 10346)
Ubereinstimmungs-

o 4.8 und erklarung mit gg- 3 pro Profil-
Dauerhaftlgkelt / 48 4.9 Bemegsung der 511 ) b eigneten, nationalen typ
Beschichtungsgite Beschichtungs- ; max. 20 im

N technischen
starke Spezifikationen Jahr
Freisetzung geregelter, Als geeignet, wenn
gefahrlicher 411 - - - - - nationale Vor-
Substanzen schriften vorliegen

a Dies betrifft die Qualitat des Vormaterials (keine Stiftldcher, Mikrolocher, Grilbchenbildung, usw.).
b In diesem Fall hat der Hersteller des Enderzeugnisses zu priifen, dass das Abnahmepriifzeugnis nach EN 10204 angibt, dass das Vormaterial (d.h. Coils, Bleche) die von ihm

fur die Herstellung des Enderzeugnisses geforderten Eigenschaften aufweist.
¢ Abnahmeprifzeugnis 3.1 geman EN 10204
d Bei jedem Profilwechsel und Wechsel der Blechdicke

Tabelle 3.8: Eigentiberwachung-Verfahren fir Vormaterial und Fremdiberwachung
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3.3.9. Werkseigene Produktionskontrolle und Fremdiiberwachung fir Profile

Anforderungsklausel von Prufverfahren geman Werkseigene Produktionskontrolle Fremduber_—
. . wachung zweimal
Eigenliberwachung -
. im Jahr
Prufungstyp Mindest hi Ubereinsti kriteri Anzahl
_ i indestanzahl von ereinstimmungskriterien nzahl von
EN 14782 EN 1090-1 EN 14782 EN 1090-1 Probekorpern und Sonderbedingungen Probekérpern
Alle Prifergebnisse > erklarte
. Werte des Herstellers:
Bestandlgkilt gegen 4.3 - Anhang B - 1 im Jahrd eine fir eine Belastung von 1 im Jahrd
Punktlasten . N .
1,2 kN geeignete Stitzweite
(EN 14782)
4.7 und Bei jedem Profil- bzw. | Alle Prufergebnisse innerhalb F;;Jgdégfﬁézﬁ:gp
GrenzabmaBe i 4.2 Siehe 4.7 5.3 Materialwechsel und der Toleranzen des EPAQ- . -
EPAQ . dlinne, mittlere und
neuer Einstellung? Verfahrens : .
dickere Blechdicke
Optische
Wasserdurchlassigkeit 4.4 - Uber- -- Durchlaufend Zeugnis -
prifungen
. Um zu gewahrleisten, dass die
vernaiten be1 Beanspruchung 49 . . . b Produktion fiir die ITT-Probe- .
korper reprasentativ bleibt.
Um zu gewabhrleisten, dass die
Brandverhalten 410 - - - -b Produktion fur die EP-Probe- -
korper reprasentativ bleibt.

a Die Profile sind direkt am Anfang jedes Fertigungslaufs, Coilwechsels und/oder bei neuer Einstellung zu priifen. Folgende geometrische Eigenschaften sind beim Start jedes
Fertigungslaufs zu prifen: Baubreite, Rippenhéhe, Tafellange, Abstand zwischen zwei benachbarten Rippen, LangsstoBbreite und Typ und Lage des Lochbilds. Profilinnen-
radius, Lage der Sicken, Héhe der Sicken jedes Flachbereichs, Stege, Breite des Flachbereichs sowie Blechschnittwinkel sind nur im Rahmen der Fremdliberwachung zu
prufen.

b Eine direkte Priifung dieser Eigenschaften ist nicht erforderlich. Jedoch hat der Hersteller Priifungen durchzuflihren, so oft wie im Eigeniiberwachung-Handbuch vorgegeben ist,
um sicherzustellen, dass die Ergebnisse aus der Erstpriifung flr alle Produkte weiterhin gelten. Bei Benutzung der CWFT-Option oder der als geniigend eingestuft Option
kénnen indirekte Prifungen der Produktnennwerte erforderlich sein.

¢ Es ist nicht erforderlich, alle Profile bei jeder Priifung im Rahmen der Fremdiiberwachung zu prifen; es gentgt, jeden Profiltyp mindestens alle drei Jahre zu prifen.
d Eine Prifung fur einen bestimmten Profiltyp ist nicht erforderlich, wenn die physischen ProdukimaBe regelmaBig gepruft werden.
e Gilt nur far Dachelemente.

Tabelle 3.9: Werkseigene Produktionskontrolle und Fremdiberwachung fur Profile
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EPAGI.. Qualitatsrichtlinien fiir Sandwichelemente und Profile 48

3.4. MabBe von Profilen

3.4.1. MaBe der Trapezprofile
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Abb. 3.1:  Querschnitt - Trapezprofil
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Abb. 3.2: Messstellen fir Blechdicke t und Randwelligkeit D
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Abb. 3.3:  Randwelligkeit D (sichtbare StdBe)

~10 mm ~10 mm

Abb. 3.4: Messung der Profilhéhe h
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Abb. 3.5: Messstellen fUr die Profilndhe h
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EPAE.. Qualitatsrichtlinien fir Sandwichelemente und Profile
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Anmerkung:  Messung der Tafellange an der(den) mittleren Profilrippe(n)
Abb. 3.6: Messung der Baubreite w an beiden Tafelenden und der Verengung bzw. Auswdlbung

ws in Profiltafelmitte.
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Abb. 3.7: Messung der Biegeradien r
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Qualitatsrichtlinien fiir Sandwichelemente und Profile
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1 Zentralachse
2 Gerade Linie auf die Kante des Obergurts
3

Abweichung der Obergurtseite von der theoretischen Geraden

Abb. 3.8: Messung der Abweichung von der Geradheit &
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Abb. 3.9: Messung der Abweichung von der Rechtwinkligkeit S
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Abb. 3.10: Profilraster
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Querschnitt Trapezprofil

Lochbildmuster u
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Uy = horizontaler Lochabstand
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Abb. 3.11: Akustikprofile

Abb. 3.12: Ebenheit des Gurts bzw. Stegs mit und ohne Sicken
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3.4.2. MaBe von Wellprofilen und Dachpfannen
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Abb. 3.13: Messstellen flir die Blechdicke t
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Abb. 3.14: Messung der Profilhdhe h
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Abb. 3.15: Messung des Profilrasters p des Profils
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Abb. 3.16: Messung der Baubreite w an beiden Tafelenden und der Verengung bzw. Aufwélbung
ws in Tafelmitte
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Abb. 3.17: Messung der Biegeradien r

Abb. 3.18: Messung der Tafellange an der(den) Mittelrippe(n)

Abb. 3.19: Messung der Abweichung von der Rechtwinkligkeit S
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Abb. 3.20: Randwelligkeit D
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Abb. 3.21: Stegverschiebung a (nur fir Dachprofile)
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3.4.3. MaBe von Kassettenprofilen und Sidings

A

g
Abb. 3.22: Querschnitt der Sidings
t t t
P 4 L 4
= 4 < <
A
Baubreite

Abb. 3.23: Messstellen flr die Blechdicke t und Profilhdhe h
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Abb. 3.24: Messung der Baubreite w, Tafellange | und Gurtsabeligkeit fs
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Abb. 3.25: Randwelligkeit D
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Abb. 3.26: Messung des Eckwinkels Gurt/Steg
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Abb. 3.27: Messung der Querwdlbung
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Querschnitt Sidings
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Abb. 3.28: Akustikprofile
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