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le futur en construction

Das CSTB (Centre Scientifique et Technique du Batiment), eine 6ffentliche Einrichtung fiir Innovationen im Bauwesen, hat
vier Tatigkeitsschwerpunkte (Forschung, Expertise, Bewertung und Wissensvermittlung), die auf die Herausforderungen
des Okologischen und energetischen Wandels in der Baubranche ausgerichtet sind. Der Zustandigkeitsbereich umfasst
Bauprodukte, Gebdude und deren Integration in Stadtviertel und Stadte.

Mit mehr als 900 Mitarbeitern, Tochtergesellschaften und Netzwerken nationaler, européischer und internationaler Partner
steht die CSTB-Gruppe im Dienste aller Beteiligten der Baubranche, um die Qualitdt und Sicherheit von Geb&duden zu
verbessern.

Jede wie auch immer geartete vollstandige oder teilweise Vervielfaltigung oder Verbreitung der in diesem technischen Dokument veroffentlichten Seiten, fiir die
keine Genehmigung des CSTB vorliegt, ist rechtswidrig und stellt eine Verletzung des Urheberrechts dar. Genehmigt sind lediglich Vervielfaltigungen, die
ausschlieBlich der Verwendung durch den Kopisten vorbehalten und nicht fiir den kollektiven Gebrauch bestimmt sind, sowie Analysen und kurze Zitate, die durch
den wissenschaftlichen oder informativen Charakter des Werkes gerechtfertigt sind, in das sie aufgenommen werden (Artikel L. 122-5 des frz. Gesetzes iiber
geistiges Eigentum). Dieses Dokument wurde auf Initiative und unter der Leitung des CSTB erstellt, das die Ansichten aller Beteiligten zusammengetragen hat.

© CSTB
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KONTROLLE WAHREND DER FERTIGUNG UND AN ENDPRODUKTEN

Der Antragsteller/Inhaber ist verpflichtet, eine Eingangskontrolle durchzufihren.

Diese Kontrollen, deren Inhalt je nach der internen Kontrollstruktur des Antragstellers/Inhabers und den von
seinen Lieferanten zugesicherten Regelmaligkeitsgarantien variieren kann, umfassen im Allgemeinen:

- eine Eingangskontrolle, die die Annahme der Lieferung erméglicht,

- Qualitatskontrollen zur Bewertung der Konformitdt und/oder RegelmalBigkeit der
Produktbestandteile in Bezug auf die erwarteten Merkmale.

Die Bedingungen, Haufigkeiten und Ergebnisse der Kontrollen werden wahrend des Zulassungsbesuchs
Uberpriift und vom CSTB liberwacht.

| Hersteller und Anbieter einer zertifizierten PVC-Mischung/ Extruder oder Hersteller einer zertifizierten PVC-Mischung (Fall

B -FallC)

Der Hersteller wird regelmaBig vom CSTB lberwacht. Er ist gehalten, bei Wareneingang und in jedem Fall vor
der Verwendung eine Kontrolle aller Bestandteile durchzufiihren, die zur Herstellung der PVC-Mischung
verwendet werden. Er muss die Qualitat seiner Produkte gemal den folgenden Bestimmungen nachweisen, die
folgende Punkte betreffen:

- A) die Rohstoffe,
- B) die Verfahrenskontrolle,
- C) die Kontrolle der PVC-Mischung (Endprodukt).
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A) Die Rohstoffe

Fir folgende Produkte werden Rohstoff-Konformitatsbescheinigungen der Hersteller bereitgestellt:

PVC,
Titandioxid,
Fillstoffe,

Stabilisatoren oder One-Pack-Stabilisatormischung,

Verarbeitungshilfsstoffe.

Diese Bescheinigungen werden im Labor aufbewahrt.

- One-Pack oder Stabilisatoren

Rohstofflieferant mit Zertifizierung NF
EN 1SO 9001

Rohstofflieferant ohne Zertifizierung NF EN
1ISO 9001
(Annahmekontrolle fiir jede Charge)

Analysebericht fir jede gelieferte
Charge, der nicht fiir jede Charge
bereitgestellt werden muss, wenn mit
dem Extruder ein Lastenheft erstellt
wurde (diese Berichte miissen verfiigbar
bleiben)

PVC-Konformitat mit dem Lastenheft:

Feuchtigkeit

Sieben

Schwarze Flecken

GielRbarkeit
Weitere Bestandteile: siehe folgendes
Schema

Referenz-PVC-Mischung

-

-PVC

Extrudierter Streifen

Y

Kontrolle der

- Titandioxid oder

thermischen
Stabilitat des

Kalandrierter Streifen

Streifens im Ofen

Y

- Schmiermittel

- Calciumcarbonat

- Andere Hilfsstoffe

Sichtpriifung der

Veranderung des Farbtons
(dunkler)
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Schritt 2:

PVC-Mischung mit der neugelieferten Charge eines
der Bestandteile

/

Extrudierter Streifen

Y

Kontrolle der

oder thermischen
Stabilitat des

Streifens im Ofen

@

Sichtpriifung der
Veranderung des Farbtons
(dunkler) und der
Farbmetrik bei Eingang des
Calciumcarbonats

- PVC

- Titandioxid

Kalandrierter Streifen >

- One-Pack oder Stabilisatoren

\

- Schmiermittel

- Calciumcarbonat

- Andere Hilfsstoffe

Die Ergebnisse der visuellen Messungen werden verglichen: Die in Schritt 2 erzielte Farbanderung darf nicht
groBer sein als die in Schritt 1 mit der Referenz-PVC-Mischung.

B) Die Verfahrenskontrolle

Fir jeden weiteren Vorgang muss die Riickverfolgbarkeit gewahrleistet werden:
- Wiegen,
- Mischen,
- Sieben,
- Homogenisierung,
- Lagerung.

C) Die Kontrolle der PVC-Mischung (Endprodukt)

Es wird eine Pilotextrusion durchgefiihrt (Laborextruder oder Extrusion auf einer bestimmten Produktionslinie)
und folgende Identifizierungsmerkmale werden fiir jede PVC-Mischung liberpriift:

- DHC,

- Aschegehalt,
- Rohdichte,

- Vicat-Punkt®,
- Farbmetrik
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Herstellung mit einem Homogenisiersilo

- Bei der Bildung einer homogenen Charge sind die Identifizierungsmerkmale entsprechend der
hergestellten Menge zu Uberprufen.

Produktion Kontrollierte Menge Kontrollplan*
<10.000 Tonnen/Jahr 20 % der gemeldeten Produktion
Abhangig von den
10.000 bis 50.000 Tonnen/Jahr 10% der gemeldeten Produktion hergestellten Chargen zu
liefern
> 50.000 Tonnen/Jahr 5% der gemeldeten Produktion

*Der Kontrollplan ist dem CSTB zur Validierung vorzulegen und gegebenenfalls zu aktualisieren.

Herstellung ohne Homogenisiersilo
Die Uberpriifung der Identifizierungsmerkmale erfolgt alle 10 Tonnen.

(1) Um die urspriinglich angekiindigte Spezifikation zu bestétigen, wird der Vicat-Punkt bei der industriellen Herstellung einer neuen PVC-Mischung
an 20 verschiedenen Chargen gemessen. Nach diesem Zeitraum werden die Priifergebnisse dem CSTB (ibermittelt. Der Vicat-Punkt wird nur bei
einem neuen Herstellwerk wéhrend eines Jahres

Im Rahmen einer Untervergabe kann diese Priifung von einer anderen Fertigungseinheit mit dem Zeichen NF126 durchgefiihrt werden. Der Inhaber
muss Uber die erforderlichen Anlagen und Gerdte zur Durchfiihrung dieser Priifung verfligen. Mit einer Person, die iber die erforderlichen
Fachkenntnisse verfligt, muss ein Vertrag abgeschlossen werden.

Der Inhaber muss die Kontroll-, Mess- und Priifeinrichtungen (unabhéngig davon, ob sie ihm gehéren oder nicht) kalibrieren oder iberpriifen und in
gutem Zustand halten, um die Ubereinstimmung des Produkts mit der Spezifikation nachzuweisen. Das Gerdt muss entsprechend der Priifnorm
eingesetzt werden.

Unabhéngig vom Prozess (mit oder ohne Silo):

Bei neuen Herstellwerken miissen die Identifizierungsmerkmale im ersten Jahr nach der Zulassung alle 100
Tonnen bestimmt werden.

Bei nicht UV-bestandigen Mischungen wird nur die Rohdichte liberpriift.

Fertigung zertifizierter PVC-Mischungen in beige oder grau:

Herstellung mit Homogenisiersilo

- Bei der Bildung einer homogenen Charge erfolgt die Prufung der Identifizierungsmerkmale
entsprechend der hergestellten Menge:

Produktion Kontrollierte Menge Kontrollplan*
< 10.000 Tonnen/Jahr 20 % der gemeldeten Produktion
Abhangig von den
10.000 bis 50.000 Tonnen/Jahr 10 % der gemeldeten Produktion hergestellten Chargen zu
liefern
> 50.000 Tonnen/Jahr 5 % der gemeldeten Produktion
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*Der Kontrollplan ist dem CSTB zur Validierung vorzulegen und gegebenenfalls zu aktualisieren

(1) Um die urspriinglich angekiindigte Spezifikation zu bestéatigen, wird der Vicat-Punkt bei der industriellen Herstellung einer neuen PVC-Mischung
an 20 verschiedenen Chargen gemessen. Nach diesem Zeitraum werden die Priifergebnisse dem CSTB (ibermittelt. Der Vicat-Punkt wird bei einem
neuen Herstellwerk nur wéhrend eines Jahres gemessen.

Im Rahmen einer Untervergabe kann diese Priifung von einem anderen Herstellwerk mit dem Zeichen NF126 durchgefiihrt werden. Der Inhaber muss
iber die erforderlichen Anlagen, Gerdte und personellen Ressourcen zur Durchfiihrung dieser Priifung verfiigen. Mit einer Person, die lber die
erforderlichen Fachkenntnisse verfiigt, muss ein Vertrag abgeschlossen werden. Der Inhaber muss die Kontroll-, Mess- und Priifeinrichtungen
(unabhéngig davon, ob sie ihm gehéren oder nicht) kalibrieren oder iiberpriifen und in gutem Zustand halten, um die Ubereinstimmung des Produkts
mit der Spezifikation nachzuweisen. Die Gerdte miissen entsprechend der Priifnorm verwendet werden.

Herstellung ohne Homogenisiersilo
Die Uberpriifung der Identifizierungsmerkmale erfolgt alle 10 Tonnen

Herstellung mit Pigmentierung in der Produktionslinie

Bei einer Pigmentierung in der Produktionslinie zur Herstellung eines beigefarbenen oder grauen
zertifizierten Materials aus einer (mit oder ohne Homogenisiersilo hergestellten) weilRen zertifizierten
Mischung, deren Identifizierungsmerkmale (Aschegehalt, DHC, Rohdichte) entweder gemal dem
festgelegten Kontrollplan oder alle 10 Tonnen tberpriift werden, werden die Farbmetrikmerkmale einmal
pro Farbkampagne fiir jede Produktionslinie Gberpriift.

Diese Bestimmung gilt nur fiir die Rezepturen und Spezifikationen der Merkmale Aschegehalt, DHC und
Rohdichte, die fiir alle drei Mischungen (weif3, beige und grau) identisch sind.
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Fertigung zertifizierter Materialien L*<82, die ausschlielllich fiir die Herstellung von folierten Profilen bestimmt
sind

Herstellung mit Homogenisiersilo

- Bei der Bildung einer homogenen Charge erfolgt die Uberpriifung der Rohdichte und der
Farbmetrikmerkmale entsprechend der hergestellten Menge:

Produktion Kontrollierte Menge Kontrollplan*
< 10.000 Tonnen/Jahr 20 % der gemeldeten Produktion
Abhangig von den
10.000 bis 50.000 Tonnen/Jahr 10 % der gemeldeten Produktion hergestellten Chargen zu
liefern
> 50.000 Tonnen/Jahr 5 % der gemeldeten Produktion

*Der Kontrollplan ist dem CSTB zur Validierung vorzulegen und gegebenenfalls zu aktualisieren.

Herstellung ohne Homogenisiersilo
Die Uberprifung der Rohdichte und der Farbmetrikmerkmale erfolgt alle 10 Tonnen —

Herstellung mit Pigmentierung in der Produktionslinie

Bei einer Pigmentierung in der Produktionslinie von zertifizierten Materialien L*<82, die ausschlieBlich zur
Herstellung von folierten (oder mit einem anderen Verfahren beschichteten) Profilen bestimmt sind, muss
die Uberpriifung der Rohdichte und der Farbmetrikmerkmale fiir alle Profillinien einmal pro Farbkampagne
erfolgen.
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Il _Hersteller und Anbieter einer zertifizierten PVYC-Mischung (Fall A)

Dieser Fall gilt auch fiir ein Unternehmen, das auf Anfrage des Extruders eine kundenspezifische Mischung
herstellt.

Das Herstellwerk fiir PVYC-Mischungen wird regelmaig vom CSTB liberwacht. Es muss bei Wareneingang und
in jedem Fall vor der Nutzung eine Kontrolle aller Bestandteile durchfiihren, die zur Herstellung der PVC-
Mischung verwendet werden. Es muss die Qualitat seiner Produkte gemall den folgenden Bestimmungen
nachweisen, die folgende Punkte betreffen:

- A) die Rohstoffe,
- B) die Verfahrenskontrolle,
- C) die Kontrolle der PVC-Mischung (Endprodukt).

Fir jede Lieferung ist der Hersteller der PVC-Mischung oder das Unternehmen, das die
kundenspezifische Mischung herstellt, verpflichtet, seinen Extruderkunden eine Bescheinigung Gber
die Ubereinstimmung mit den zwischen ihnen vereinbarten Spezifikationen zu liefern. Dariiber hinaus
kann jeder Charge ein Dokument beigefiigt werden, das die Ergebnisse der Prifungen der
Identifizierungsmerkmale der Probe enthalt, die der betreffenden Lieferung entspricht.

Das Herstellwerk der PVC-Mischung kann eine Pilotextrusion auf einem Laborextruder durchfiihren. In diesem
Fall sind die Extrusionseinheiten von dieser Priifung ausgenommen. Der fiir jede gelieferte Charge ibermittelte
Analysebericht muss die Abweichungen der Farbmetrik-Eigenschaften enthalten, die in den Spezifikationen
definiert sind, zu denen sich beide Parteien verpflichtet haben.

A) Die Rohstoffe

Fir folgende Produkte werden Rohstoff-Konformitatsbescheinigungen der Hersteller bereitgestellt:
- PVC,
- Titandioxid,
- Fullstoffe,
- Stabilisatoren oder One-Pack-Stabilisatormischung,
- Verarbeitungshilfsstoffe.
Diese Bescheinigungen werden im Labor aufbewahrt.

Rohstofflieferant ohne Zertifizierung NF EN
ISO 9001
(Annahmekontrolle fiir jede Charge)

Rohstofflieferant mit Zertifizierung NF
EN 1SO 9001

PVC-Konformitat mit dem Lastenheft:
Analysebericht fir jede gelieferte - Feuchtigkeit

Charge, der nicht fiir jede Charge - Sieben

bereitgestellt werden muss, wenn mit Schwarze Flecken
dem Extruder ein Lastenheft erstellt . .

wurde (diese Berichte miissen verfiigbar GieRbarkeit

bleiben) Weitere Bestandteile: siehe folgendes
Schema
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Schritt 1:

Referenz-PVC-Mischung

-PVC

- Titandioxid

- One-Pack oder Stabilisatoren

- Schmiermittel

- Calciumcarbonat

- Andere Hilfsstoffe

PVC-Mischung mit der neugelieferten Charge eines
der Bestandteile

-PVC

- Titandioxid

- One-Pack oder Stabilisatoren

- Schmiermittel

- Calciumcarbonat

- Andere Hilfsstoffe

Schritt 3:

Die Messergebnisse der Abdunklung werden verglichen: Die in Schritt 2 erzielte farbliche Anderung darf nicht
groBer sein als die in Schritt 1 mit der Referenz-PVC-Mischung.

B) Die Verfahrenskontrolle

Extrudierter Streifen

/

oder

Kalandrierter Streifen

Kontrolle der

thermischen

Stabilitat des
Streifens im Ofen

.

Sichtpriifung der
Veranderung des Farbtons
(dunkler)

Extrudierter Streifen

/

oder

Kalandrier
ter
Streifen

7 Kontrolle der
thermischen
Stabilitat des

N Streifens im Ofen

7

.

0

Sichtpriifung der
Veranderung des Farbtons
(dunkler) und der
Farbmetrik bei Eingang des
Calciumcarbonats

Fir jeden weiteren Vorgang muss die Riickverfolgbarkeit gewahrleistet werden:

- Wiegen,

- Mischen,

- Sieben,

- Homogenisierung,
- Lagerung.
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C) Die Kontrolle der PVC-Mischung (Endprodukt)
Ein Extrudat wird hergestellt und fiir jede PVC-Mischung werden folgende Identifizierungsmerkmale iiberpriift:

- DHC,

- Aschegehalt,
- Rohdichte,

- Vicat-Punkt®,
- Farbmetrik.

Herstellung mit einem Homogenisiersilo
Bei der Bildung einer homogenen Charge sind die Identifizierungsmerkmale entsprechend der hergestellten
Menge zu Uberpriifen.
Bei nicht UV-bestandigen Mischungen wird nur die Rohdichte Uberpriift

Das Ergebnis dieser Analysen pro hergestellter Charge kann mit der Konformitatsbescheinigung des gelieferten
Extruders vorgelegt werden.

Produktion Kontrollierte Menge Kontrollplan*
<10.000 Tonnen/Jahr 20 % der gemeldeten Produktion
Abhangig von den
10.000 bis 50.000 Tonnen/Jahr 10% der gemeldeten Produktion hergestellten Chargen zu
liefern
> 50.000 Tonnen/Jahr 5% der gemeldeten Produktion

*Der Kontrollplan ist dem CSTB zur Validierung vorzulegen und gegebenenfalls zu aktualisieren.

Fir Unternehmen, die Mengen von < 5 Tonnen herstellen, miissen die Merkmale mindestens einmal im Monat
Uberpriift werden.

Bei neuen Herstellwerken miissen die Identifizierungsmerkmale im ersten Jahr nach der Zulassung alle 100
Tonnen bestimmt werden.

Herstellung ohne Homogenisiersilo
Die Uberpriifung der Identifizierungsmerkmale erfolgt alle 10 Tonnen.

Bei nicht UV-bestandigen Mischungen wird nur die Rohdichte lberpriift.

Das Ergebnis dieser Analysen pro hergestellter Charge kann mit der Konformitatsbescheinigung des gelieferten
Extruders vorgelegt werden.

Fir Unternehmen, die Mengen von < 10 Tonnen herstellen, miissen die Merkmale einmal im Monat iiberpriift
werden.

(1) Um die urspriinglich angekiindigte Spezifikation zu bestétigen, wird der Vicat-Punkt bei der industriellen Herstellung einer neuen PVC-Mischung
an 20 verschiedenen Chargen gemessen. Nach diesem Zeitraum werden die Priifergebnisse dem CSTB (ibermittelt. Der Vicat-Punkt wird nur bei
einem neuen Herstellwerk wéhrend eines Jahres

Im Rahmen einer Untervergabe kann diese Priifung von einer anderen Fertigungseinheit mit dem Zeichen NF126 durchgefiihrt werden. Der Inhaber
muss Uber die erforderlichen Anlagen und Gerédte zur Durchfiihrung dieser Priifung verfiigen. Mit einer Person, die (ber die erforderlichen
Fachkenntnisse verfiigt, muss ein Vertrag abgeschlossen werden. Der Inhaber muss die Kontroll-, Mess- und Priifeinrichtungen (unabhéngig davon,
ob sie ihm gehéren oder nicht) kalibrieren oder iiberpriifen und in gutem Zustand halten, um die Ubereinstimmung des Produkts mit der Spezifikation
nachzuweisen. Das Gerdt muss entsprechend der Priifnorm eingesetzt werden.

lll_Hersteller wiederaufbereiteter oder recycelter PVC-Mischungen fiir nicht sichtbare Teile von Fensterprofilen
(Fall D - Recyclingstandort)

Der Antragsteller muss angeben, welcher der beiden folgenden Félle auf ihn zutrifft (die Art der Reste muss
angegeben werden).
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ERMa-Material gemaR NF EN 12608-1 ERMb- und/oder RMa-Material

und/oder andere gemaR dem Referenzsystem zuldssige gemal NF EN 12608-1

RMatnvialinn

Recyclingstandort

Recyclingstandort

- Kontrollen fiir jede homogene Charge

- Kontrollen fiir jede homogene Charge o
des hergestellten Materials: de; hergestellten L\/Iaterlals.

. o - Vicat-Punkt (75°C)
- Vicat-Punkt (275°C) Biegeelastizitatsmodul (2200 MPa)
Biegeelastizitatsmodul (2200 MPa) - SchweiRbarkeit*

*Schweillbarkeitspriifung gemal3 NF EN 514 mit zufriedenstellendem Ergebnis gemal3 §5.10 der Norm NF EN
12608-1. Eine Untervergabe dieser Priifung ist mdglich, muss jedoch unter der Verantwortung des
Recyclingunternehmens erfolgen. Es muss ein Vertrag mit einer Einheit geschlossen werden, die das NF-Zeichen
trdgt und (ber die Ausriistung und das Personal zur Durchfiihrung dieser Priifung verfiigt.

Diese Priifung kann mit einem extrudierten Profil mit 100 % wiederaufbereitetem oder recyceltem Material oder
mit einem koextrudierten Profil gemaR der nachstehend aufgefiihrten Konfiguration 2 durchgefiihrt werden.
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> Beispiele fiir Konfigurationen koextrudierter Profile

- Rohmaterial und/oder intern wiederaufbereitetes Material

» Nicht UV-bestdndiges Rohmaterial oder wiederaufbereitetes und/oder
recyceltes Material gemaf der Definition der Norm NF EN 12608-1

» Andere gemal dem Referenzsystem zuldssige Materialien:
S - Zertifiziertes Material fiir zu beschichtende Profile

- Zertifizierte PVC-Mischung, die Weich-PVC oder ein anderes koextrudiertes
Fugenmaterial enthélt (1)

- Zertifizierte PVC-Mischung mit L*< 82
FLUGELRAHMEN FENSTERZARGEN

Konfiguration 1 m

Tﬁmm

L5
|

iy 0l

Konfiguration 2

Y

NE

Varianten, wenn die Breite der Fugen-
und/oder Glasleistennut
< 5 mm betrégt.

(1) Zwei Moglichkeiten:

- Material aus dem internen Schredder mit einem Massenanteil an Weich-PVC oder einem anderen
koextrudierten Fugenmaterial von maximal 5 %:

Die Kompatibilitat muss von Fass zu Fall nachgewiesen und validiert werden.

Die Prozesssicherheit muss effektiv gegeben und dokumentiert sein und im Rahmen der
Uberwachungsaudits gepriift werden.

- Die Beherrschung des prozentualen Anteils an Weich-PVC im Material ist keine Voraussetzung.

Dieser Anteil wird vom Extruder in dessen Labor bestimmt: Vicat-Punkt, Biegeelastizitditsmodul,
SchweilRbarkeit

Fur jede homogene Fertigungscharge.
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