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DIN EN 14566:2009-10

Beginn der Giiltigkeit
Diese DIN-EN-Norm ist voraussichtlich vom 2010-02-01 an anwendbar.

Daneben darf DIN EN 14566:2008-04 noch bis zum 2010-02-01 — mafgeblich ist der Termin im Amtsblatt
der EU — angewendet werden.

Die CE-Kennzeichnung von Bauprodukten nach dieser DIN-EN-Norm in Deutschland kann erst nach der

Veréffentlichung der Fundstelle dieser DIN-EN-Norm im Bundesanzeiger von dem dort genannten Termin an
erfolgen.

Nationales Vorwort

Dieses Dokument (EN 14566:2008+A1:2009) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 241 ,Gips und
Produkte auf Gipsbasis® erarbeitet, dessen Sekretariat vom AFNOR (Frankreich) gehalten wird.

Das zusténdige deutsche Gremium ist der Arbeitsausschuss NA 005-09-10 AA ,Gips und Gipsprodukte® im
NA Bauwesen (NABau).

Da nicht alle Inhalte der DIN 18182-2:1987-01, DIN 18182-3:1987-01 und DIN 18182-4:1987-01 von
DIN EN 14566:2008 erfasst waren, wurden diese Normen nur teilweise von DIN EN 14566:2008 ersetzt.
Zwischenzeitlich wurde DIN 18182-2:1987-01 Uberarbeitet und dabei an DIN EN 14566:2008-04 angepasst.
Es liegt der Entwurf DIN 18182-2:2008-06 vor. Die Uberarbeitete Fassung der Norm soll dartiber hinaus auch

DIN 18182-3:1987-01 und DIN 18182-4:1987-01 ersetzen. Die Norm wird voraussichtlich Ende des Jahres
2009 erscheinen.

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 14566:2008-04 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Aktualisierung der normativen Verweisungen;

b) Aufnahme eines neuen Abschnitts 3.2 ,Symbole und Anmerkungen®;

c) Aktualisierung der Website-Adresse in Anmerkung 2 von Anhang ZA.1;

d) Anderung von Literaturhinweisen.

Friihere Ausgaben

DIN 18182-2: 1987-01
DIN 18182-3: 1987-01
DIN 18182-4: 1987-01
DIN EN 14566: 2008-04
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Vorwort

Dieses Dokument (EN 14566:2008+A1:2009) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 241 ,Gips und
Produkte auf Gipsbasis® erarbeitet, dessen Sekretariat vom AFNOR gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Februar 2010, und etwaige entgegenstehende
nationale Normen muissen bis Februar 2010 zuriickgezogen werden.

Dieses Dokument enthalt die Anderung A1, die vom CEN am 2009-07-06 angenommen wurde.
Dieses Dokument ersetzt EN 14566:2008.

Anfang und Ende eines Textes, der durch die Anderung eingefiigt oder geandert wurde, wird im Text durch
die Anderungsmarken angegegen.

Es wird auf die Mdglichkeit hingewiesen, dass einige Texte dieses Dokuments Patentrechte beriihren kénnen.
CEN [und/oder CENELEC] sind nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu
identifizieren.

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

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

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschéftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lénder gehalten, diese Europdische Norm zu Ubernehmen: Belgien, Bulgarien, Ddnemark, Deutschland,
Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, lItalien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta,
Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Ruménien, Schweden, Schweiz, Slowakei, Slowenien,
Spanien, Tschechische Republik, Ungarn, Vereinigtes Konigreich und Zypern.
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Einleitung

Die Bilder 1 und 2 zeigen die Beziehung zwischen dieser Europaischen Norm und dem Normenpaket, das zur
Unterstitzung der Familie der Gipsprodukte sowie der Familie der Nebenprodukte erstellt wurde.

Gips

A1 — Gipsbinder zur Direktverwendung oder Weiterverarbeitung

A2 — Direktverwendung auf der Baustelle A3 — Weiterverarbeitung

Werkgemischte Gips-Trockenmortel: Gips-Trockenmortel fiir durch Weiterverarbeitung des
besondere Zwecke: Gipsbinders hergestellte

B1 - Gips-Putztrockenmortel Produkte, z. B.-

B2 gipshaliger Putztrockenmortel | |1~ SIPS-Putatrockenmartel

fur Produkte aus — Gipsplatten;
B3 — Gipskalk-Putztrock Ortel faserverstarktem Gips
tpeka uizirocenmorte P — Gips-Wandbauplatten;
B4 — Gipsleicht-Putztrockenmértel C2 - Gips-Mauermértel
. ) ) — Produkte aus
B5 - gipshaltiger Leicht- C3 — Gips-Trockenmortel fur faserverstarktem Gips;
Putztrockenmortel Akustik-Putze ) )
) B B — Gipselemente fur
B6 — Gipskalkleicht-Putztrockenmortel| |C4 — Gips-Trockenmortel fiir Unterdecken;
. . . Warmedamm-Putze
B7 — Gips-Putztrockenmortel fur . ) ) __ faserverstarkte Gipsplatten.
Putze mit erhdhter C5 — Gips-Trockenmortel flr
Oberflachenhéarte Brandschutz-Putze

C6 — Gips-Trockenmortel fur
Dunnlagen-Putze

Bild 1 — Familie der Gipsprodukte



Gipsplatten
EN 520
Faserverstérkte Gipsplatten
EN 15283-1 und EN 15283-2

Produkte aus der Weiterverarbeitung
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Verbundplatten zur Schall- und

Gipsplattenprodukte aus der

Gipsplatten-Wandbaufertigtafeln

Warmedédmmung Weiterverarbeitung mit einem Kartonwabenkern
EN 13950 EN 14190 EN 13915
Nebenprodukte
Kleber auf Hohlkehl- Materialien fir Metallprofile fur Hilfs- u.nd Mechgnlsche
. . . das Verspachteln Unter- Zusatzprofile aus Befestigungs-
Gipsbasis leisten . } .
EN 14496 EN 14209 von Gipsplatten konstruktionen Metall mittel
EN 13963 EN 14195 EN 14353 EN 14566

Bild 2 — Familie der Nebenprodukte
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1 Anwendungsbereich

Diese Europaische Norm legt die Eigenschaften und Leistung der mechanischen Befestigungsmittel,
einschlieRlich Nagel, Schrauben und Klammern fest, die in Bauwerken zur Befestigung von Gipsplatten, faser-
verstarkten Gipsplatten, Produkten aus der Weiterverarbeitung und geeigneten Nebenprodukten, wie in Bild 2
dargestellt, auf Holz oder Metall, wie zutreffend, vorgesehen sind. Die Befestigungsmittel sichern die Platten
auf der Unterkonstruktion und ermdéglichen so, dass die mit Spachtel oder Putzauftrag versehenen Oberfla-
chen gestrichen oder tapeziert werden kénnen. Sie kdnnen auch zum Zusammenbau der Unterkonstruktion
und fur die Verbindung zwischen Unterkonstruktion und lasttragenden Teilen sowie zur Verbindung von
Platten untereinander verwendet werden. Mechanische Befestigungsmittel tragen zur Stabilitédt des Gesamt-
systems bei.

Diese Europaische Norm behandelt die folgenden Produkt-Leistungsmerkmale: Brandverhalten und Biege-
festigkeit, die mit den entsprechenden europaischen Prifverfahren nachzuweisen sind.

Sie legt die Bewertung der Konformitat der von dieser Européischen Norm erfassten Produkte fest.

Diese Européaische Norm behandelt auch die zusatzlichen technischen Eigenschaften, die fir die Anwendung
und Akzeptanz der Produkte durch die Bauwirtschaft wichtig sind, und enthalt die Referenzprufverfahren fir
diese Eigenschaften.

Diese Europaische Norm gilt nicht fir Nagel, Schrauben und Klammern, die fiir die Verarbeitung anderer Bau-
stoffe als die oben erwdhnten Gipsplatten oder aus Gipsplatten hergestellten Produkte und der zugehdrigen
System-Komponenten verwendet werden.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fiir die Anwendung dieser Norm erforderlich. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieBlich aller Anderungen).

EN 338, Bauholz fiir tragende Zwecke — Festigkeitsklassen

EN 520, Gipsplatten — Begriffe, Anforderungen und Priifverfahren

EN 10016 (alle Teile), Walzdraht aus unlegiertem Stahl zum Ziehen und/oder Kaltwalzen

EN 10083, Vergtitungsstéhle

EN 10084, Einsatzstahle — Technische Lieferbedingungen

EN 10230-1, Négel aus Stahldraht — Teil 1: Lose Négel fiir allgemeine Verwendungszwecke

EN 10327, Kontinuierlich schmelztauchveredeltes Band und Blech aus weichen Stdhlen zum Kaltumfor-
men — Technische Lieferbedingungen

EN 14195, Metallprofile fiir Unterkonstruktionen von Gipsplattensystemen — Begriffe, Anforderungen und
Prtifverfahren

EN ISO 6508-1, Metallische Werkstoffe — Hértepriifung nach Rockwell — Teil 1: Priifverfahren (Skalen A, B,
C,D,E F, G H K N,T) (ISO 6508-1:2005)

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

EN ISO 9227, Korrosionspriifungen in kiinstlichen Atmosphéren — Salzspriihnebelpriifungen
(1ISO 9227:2006)

EN ISO 12777-3:2002, Priifungen von Verbindungen an Paletten — Teil 3: Bestimmung der Festigkeit der
Palettenverbindungen (ISO 12777-3:2002)
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3 Begriffe
Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.

31
Allgemeine Begriffe

3141

Gipsplattennagel

korrosionsbesténdiger Drahtstift aus Stahl mit auf die Anwendung abgestimmter Formgebung von Kopf,
Schaft und Spitze

ANMERKUNG  Né&gel kénnen hinsichtlich des Kopfprofils, des Materials und der Korrosionsbestandigkeit unterschied-
lich sein. Siehe [A) Tabelle 2 &1l und Tabelle A.1.

3.1.2
Gipsplattenschraube
Schraube, die ohne Vorbohren zum Zusammenbau von Gipsplatten-Systemen verwendet wird

ANMERKUNG Schrauben, die Gipsplatten an der Unterkonstruktion befestigen, weisen Ublicherweise einen
Trompetenkopf auf. Sie sind glatt, ohne Grat und kénnen mit dem Elektro-Bohrschrauber eingedreht werden. Siehe
Tabelle A.2.

3.1.3

Kopf

aufgeweiteter Teil des Nagels oder der Schraube, der dazu dient, den Nagel oder die Schraube in die zu
verbindenden Materialien einzutreiben

ANMERKUNG  Der Kopf von Négeln kann, in Abhangigkeit von der Funktion, einem von zwei Typen entsprechen (siehe
Tabelle A.1). Die Oberflache kann glatt oder geriffelt sein. Der Kopf der Schrauben kann, abhéngig vom Einsatzbereich,
gewolbt, flach oder konkav ausgebildet sein (siehe Tabelle A.2).

3.1.4
Spitze
spitzes, dem Kopf entgegen gesetztes Ende, das zuerst in das zu verbindende Material eindringt

ANMERKUNG  Ausfuhrung und Form der Nagelspitze sind so, dass sie das Ein- und Durchdringen des Nagels in das
Holz ermdglicht.

3.1.5
Schaft
Verbindung zwischen dem Kopf und der Spitze

ANMERKUNG  Né&gel haben einen geraden Schaft. Der Durchmesser des runden Schaftes kann, abhangig von der
Lange des Nagels, dem Anwendungsbereich und der Dicke des Korrosionsschutzes, unterschiedlich sein. Er kann glatt
sein, Einkerbungen haben, als angerollter Ringschaft hergestellt oder besonders behandelt sein, um den
Ausziehwiderstand zu verbessern.

3.1.6

Gewinde

spiralformige Ausweitung des Schaftes mit einer bestimmten Steigung und einem bestimmten Durchmesser
entsprechend der Funktion und dem Verwendungszweck

ANMERKUNG Das Gewinde kann ein- oder mehrgéngig sein.

) 3.1.7 &l

Gipsplatten-Klammer

doppelt rechtwinklig gebogenes Befestigungsmittel, hergestellt aus rundem, ovalem, quadratischem oder
rechteckigem Stahldraht, mit zwei gleich langen, durch den Klammerriicken verbundenen Schéaften mit
angeschragten Spitzen, siehe Tabelle A.4
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ANMERKUNG  Klammern sind U-férmig ausgebildet, sauber geformt und frei von Fehlern. Klammern kdénnen zur
Erhéhung des Ausziehwiderstandes mit Harz beschichtet sein. Die Schéafte sind gerade und parallel und kénnen in
Verbindung mit der Spitze so gestaltet sein, dass beim Eintreiben in die Unterlage zusétzliche Haltekrafte entstehen.
Ausfiihrung und Form der der Spitzen ermdglichen Eintreten und Fihrung und steuern Richtung und Form des
Eindringens in das Holz oder der Unterlage. Die Spitzen haben auf einer oder beiden Seiten eine angeschragte Flache.

3.2
Symbole und Abkiirzungen

Zur Vereinfachung der Produktkennzeichnung und der Leistungsangaben dirfen die Leistungsmerkmale
durch die Symbole und Abklrzungen in Tabelle 1 bezeichnet werden.

Tabelle 1 — Symbole und Abkiirzungen

Anforderung Unterabschnitt Symbol oder Abkiirzung
Brandverhalten 41 R2F
Biegefestigkeit 4.2 F

4 Anforderungen

4.1 Brandverhalten

Aus Stahl hergestellte Gipsplatten-Nagel, -Schrauben und -Klammern sind, sofern sie nicht organisch
beschichtet sind, der Klasse A1 (EN 13501-1) (kein Beitrag zum Brand) zugeordnet.

Wenn sie organisch beschichtet sind, ist ihr Beitrag zum Brandverhalten, bei Betrachtung der Gesamtkon-
struktion, so gering, dass sie keinen Einfluss auf die Klassifizierung des gepriften Systems haben.

4.2 Biegefestigkeit (Biegeverhalten)

Bei Prufung nach 5.5 darf kein Verbindungsmittel Anzeichen von Bruchsch&den oder Rissen aufweisen.

4.3 Freisetzung (geregelter) gefahrlicher Stoffe

ANMERKUNG  Siehe Anhang ZA.
4.4 Zusatzliche Anforderungen

4.41 Korrosionsschutz

Falls der Hersteller zum Erzielen der Haltbarkeit einen Schutziiberzug verwendet, muss dieser Uberzug einen
ausreichenden Korrosionsschutz sicherstellen. Dabei ist zu bertcksichtigen, dass das Befestigungsmittel
wahrend der Lagerung und der Bauarbeiten voribergehend frei liegt, sich fir die Restlebensdauer jedoch
abgedeckt in einem Innenraum des fertigen Bauwerks befindet.

Befestigungsmittel, die andere als Zinkiberziige haben, missen bei Prifung nach EN ISO 9227, einer der
drei in [A) Tabelle 2 31l angegebenen Klassen entsprechen. Diese Klasse ist von dem Hersteller in seinen
technischen Unterlagen anzugeben.
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Tabelle 2 3l — Korrosionsschutz-Klassen

Klassifizierung Prufﬂauer Kriterium
Klasse 24 24 keine sichtbare Rostbildung
Klasse 48 48 keine sichtbare Rostbildung
Klasse 96 96 keine sichtbare Rostbildung

Bei Befestigungsmitteln mit Zink-Uberzug muss bei Prifung nach 5.7, die Mindestdicke des Uberzugs fiir
Schrauben und N&gel 5 ym (35 g/m2) und fur Klammern 3 um (21 g/m?2) betragen.

4.4.2 Anforderungen fiir Gipsplatten-Nagel

4421 Werkstoffe

Gipsplatten-Nagel sind aus Draht, gezogen aus Rundstaben nach EN 10016-1 bis EN 10016-4, herzustellen.

4422 KopfmaRe und GrenzabmaRe

Durchmesser und Grenzabmalle des Kopfes sind vom Hersteller in seinen technischen Unterlagen
anzugeben.

Bei Messung nach 5.3.3.3 durfen héchstens funf Nagel die Prifung nicht bestehen.

4.4.2.3 Schaft

Durchmesser und GrenzabmafRe des Schafts sind vom Hersteller in seinen technischen Unterlagen
anzugeben.

Bei Messung nach 5.3.3.1 durfen héchstens funf Nagel die Prifung nicht bestehen.

4424 Lange

Nennlange und Grenzabmalf3e sind vom Hersteller in seinen technischen Unterlagen anzugeben.
Bei Messung nach 5.3.3.2 durfen héchstens funf Nagel die Prifung nicht bestehen.

44.2.5 Ausziehkraft

Bei Prufung nach 5.4 muss der Ausziehwiderstand aus Holz mindestens 200 N betragen. Héchstens funf
Nagel durfen die Priifung nicht bestehen.

4.4.3 Anforderungen an Gipsplatten-Schrauben

4431 Werkstoffe und Herstellung

Gipsplatten-Schrauben sind entweder aus unlegiertem Stahl nach EN 10083 oder EN 10084 (Ml herzustel-
len.
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443.2 Ausziehkraft
Durchmesser und Steigung des mit Gewinde versehenen Teils missen auch in der Lage sein, gentiigend Aus-

ziehkraft zu Ubertragen, die die Schraube in die Lage versetzt, bei Prifung nach 5.4, einen Ausziehwiderstand
von mindestens 450 N zu erreichen. Hochstens funf Schrauben dirfen die Prifung nicht bestehen.

44.3.3 Spitze

Die Spitze muss selbstschneidend (Bezeichnung N) oder selbstbohrend (Bezeichnung D) ausgestaltet sein
(siehe Tabelle A.2. mit Beispielen von Befestigungsmitteln).

Bei Schrauben des Typs N mussen die Spitzen mit einem geeigneten Gewinde versehen sein, mit dem bei
Prufung nach 5.6 ein 0,6 mm dickes Blech aus verzinktem Stahl nach EN 10327 durchbohrt werden kann. Bei
héchstens flunf Schrauben darf das Durchbohren lénger als 1 s dauern.

Bei Schrauben des Typs D missen die Spitzen so gestaltet sein, dass bei Priifung nach 5.6 ein bis zu 2 mm

dickes Profil aus Stahlblech nach EN 10327, durchbohrt wird. Bei héchstens fiinf Schrauben darf das Durch-
bohren langer als 4 s dauern.

4434 Léange
Nennlange und Grenzabmalfie sind vom Hersteller in seinen technischen Unterlagen anzugeben.

Bei Messung nach 5.3.3.2 dirfen nicht mehr als finf Schrauben aufierhalb der zuldssigen Grenzabmalle
liegen.

4.43.5 Harte
Die Schraubenoberflache muss bis zu einer Mindesttiefe von 0,05 mm einsatzgehartet sein. Die Einsatzhérte

muss 55 HRC nach Rockwell nach EN ISO 6508-1 betragen. Hochstens finf Schrauben dirfen die Prifung
nicht bestehen.

4.4.4 Anforderungen an Gipsplatten-Klammern

4441 Werkstoffe und Herstellung
Klammern sind aus rundem Stahldraht nach EN 10230-1 durch Walzen so herzustellen, dass sie ein

rechteckiges Profil mit ovalen Kanten erhalten. Die Mindestzugfestigkeit muss 950 N/mm?2 fiir Drahte mit
Durchmesser von 1 mm bis 1,3 mm betragen und 680 N/mm? fiir Drahte mit Durchmesser gréRer als 1,3 mm.

4.4.4.2 Ausziehkraft

Bei Prifung nach 5.4 muss der Ausziehwiderstand der Klammer aus Holz 100 N betragen. Hochstens funf
Klammern dirfen die Prifung nicht bestehen.

4443 Léange
Nennlange und Grenzabmalf3e sind vom Hersteller in seinen technischen Unterlagen anzugeben.

Bei Messung nach 5.3.3.2 dirfen nicht mehr als funf Klammern aulerhalb der zuldssigen Grenzabmalle
liegen.

4444 Breite des Riickens

Nennbreite und Grenzabmale des Klammerriickens sind vom Hersteller in seinen technischen Unterlagen
anzugeben.
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Bei Messung nach 5.3.3.3 dirfen nicht mehr als funf Klammern aulRerhalb der zuldssigen Grenzabmalle
liegen.

5 Priifung

5.1 Allgemeines
Nicht alle in Abschnitt 4 beschriebenen Priifungen sind fur jeden Typ von Befestigungsmittel geeignet. Die

Prufungen, die aus den Anforderungen nach Abschnitt 4 resultieren, sind durchzuftihren. Der Einfachheit
halber sind diese in [A) gestrichener Text &1 Iy Tabelle 3 &1l zusammengefasst.

Tabelle 3 3l — Prifverfahren

Auszufiihrende Priifung Nagel Schrauben Klammern
5.3.3.1 Schaftdurchmesser 4423
5.3.3.2 Lange 4424 4434 4443
5.3.3.3 Kopfdurchmesser oder 4422 4444
Ruckenbreite
5.4 Ausziehkraft 4425 4432 4442
5.5 Biegeverhalten 4.2 4.2 4.2
5.6 Einschraubleistungsprifung 4433
géz%ebs;irr;@gng der Dicke/Masse 4.41 4.41 4.4.1
EN ISO 6508-1 Harte 4.4.3.5

5.2 Anzahl der Probekdrper

Fur die Prifungen ist eine, im Verhaltnis zum jeweiligen Lieferumfang fir jeweils jeden Typ, jede Lénge und
jede Form, reprasentative Anzahl von Proben erforderlich. Bei einigen Prifverfahren ist eine Mindestzahl von
Proben festgelegt, und die entnommene Menge muss ausreichen, um alle Prifungen durchfiihren zu kénnen.
Ist fir die jeweiligen Prifverfahren keine bestimmte Anzahl von Proben festgelegt, sind mindestens
50 Befestigungsmittel zu prifen.

ANMERKUNG  Der informative Anhang B beschreibt empfohlene Verfahren fir die Probenahme.
5.3 Bestimmung der MaRe

5.3.1 Kurzbeschreibung

Sofern erforderlich, werden der Durchmesser des Schaftes, die Lange und Dicke und Durchmesser des
Kopfes gemessen.

5.3.2 Gerite
a) Messschraube, die Ablesungen auf 0,01 mm erméglicht;

b) Messschieber, der Ablesungen auf 0,1 mm erlaubt.
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5.3.3 Durchfiihrung

5.3.3.1 Schaft-/Schenkeldurchmesser

Der Durchmesser des Schaftes/Schenkels ist an drei verschiedenen Stellen eines reprasentativen Ober-
flachenbereichs, nicht in der Nahe der Spitze, mit der Messschraube zu messen.

5.3.3.2 Liange

Die Probe ist in den Messschieber zu legen und die Gesamtldnge zu messen.

5.3.3.3 Durchmesser des Kopfes oder Breite des Riickens

Der Kopf oder der Rucken der Probe, wie zutreffend, ist in die Messschraube zu legen und der Durchmesser
des Kopfes bzw. die Breite des Rickens ist zu messen.

5.3.3.4 Angabe der Ergebnisse

Die Ergebnisse sind auf 0,1 mm aufzuzeichnen. Die Differenz zwischen jedem gemessenen Wert und dem
vom Hersteller erklarten Nennwert und den Grenzabmalen ist zu vergleichen.

5.4 Bestimmung der Ausziehkraft

5.4.1 Kurzbeschreibung

Es ist die Kraft zu bestimmen, die aufgewendet werden muss, um ein Befestigungsmittel aus einem Stuck
Holz oder einem Metallprofil herauszuziehen.

5.4.2 Gerite
a) Vorrichtung wie in Bild 3 dargestellt;

b) kalibrierte Belastungsvorrichtung, die eine Kraft von 1000N+10N mit einer Steigerung von
(450 + 200) N je Minute aufbringen kann;

c) Metallprofil nach EN 14195 (0,60 + 0,04) mm dick;

d) Holzstiick nach EN 338, Klasse C 16, mit den MaRen 50 mm x 50 mm (Befestigungsmittel senkrecht zur
Faserrichtung), und einem Feuchtegehalt von (15 £ 3) %.
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MaRe in Millimeter

=4
mM
® L0
Legende
1 Zugbse
2 Einspannvorrichtung angepasst an den Typ des Befestigungsmittels (das Bild zeigt ein Beispiel fur
Schrauben)

3 Auflager (Scheibe)
4 Metallprofil oder Holzstiick

Bild 3 — Vorrichtung zur Priifung der Ausziehkraft von Befestigungsmitteln
5.4.3 Durchfiihrung
Das Holzstiick, das frei von Asten, értlichen Faserverzerrungen, Rissen und nicht verzogen sein sollte, ist
bereitzustellen. Das entsprechende Befestigungsmittel ist senkrecht 20 mm tief in das Holz einzutreiben. Bei
dem Metallprofil ist eine Eindringtiefe von 10 mm erforderlich. Das Auflager ist zu verankern. Die Einspannvor-

richtung ist am Kopf oder Riicken des Befestigungsmittels anzubringen.

Die Zugoése ist an der Belastungsvorrichtung zu befestigen. Zur Bestimmung der Gesamtausziehkraft ist eine
progressive Kraft mit einer Steigerung von 450 N je Minute aufzubringen.

5.4.4 Angabe der Ergebnisse

Die Prufergebnisse sind aufzuzeichnen und mit den Anforderungen nach 4.4.2.5, 4.4.3.2 und 4.4.4.2 zu
vergleichen.

5.5 Bestimmung des Biegeverhaltens

5.5.1 Kurzbeschreibung

Das Befestigungsmittel wird so eingespannt, dass es an zwei Punkten A und B (siehe EN ISO 12777-3:2002,
Bild 3) der Biegung widersteht. Dann wird mittels einer Biegevorrichtung mit aufgebrachtem Drehmoment an
einem vorgegebenen Punkt C eine Kraft auf den nicht eingespannten Teil des Befestigungsmittels
aufgebracht.

13



DIN EN 14566:2009-10
EN 14566:2008+A1:2009 (D)

5.5.2 Gerite

Statische Biegevorrichtung mit der eine Dreipunktbelastung aufgebracht werden kann, wie in EN ISO 12777-3
beschrieben oder entsprechend.

5.5.3 Durchfiihrung

Das zu prifende Befestigungsmittel ist in der Position, die durch die Art des verwendeten Gerats vorgegeben
ist, einzuspannen.

Um im Schenkel des Befestigungsmittels eine Biegung zu erzeugen (10° und 15° fir spitze Schrauben bzw.

Schrauben mit Bohrkopf, sowie 90° fir Nagel und Klammern (ber einen Radius, der den Durchmesser des
Nagels bzw. der Klammer nicht Gbersteigt) ist langsam eine Kraft zu erzeugen.

5.5.4 Angabe der Ergebnisse

Jeder Bruch oder jedes Anzeichen von Rissbildung, die mit einer Lupe mit 10facher VergréRerung zu
erkennen sind, muss aufgezeichnet werden.

5.6 Priifung der Einschraubzeit

5.6.1 Kurzbeschreibung

Die Fahigkeit der Schraube ein verzinktes Stahlblech mit geregelter Kraft und Geschwindigkeit zu durchdrin-
gen, wird gemessen.

5.6.2 Gerite
a) Phillips Bit Nr. 2 (Schrauberspitze) oder nach Angabe des Schraubenherstellers;

b) elektrischer Schraubendreher (300 bis 350) W, Leerlaufdrehzahl (2 350 + 350) min—";

c) befestigte Halterung fur den elektrischen Schraubendreher;

d) Lastaufbringung: elektrischer Schraubendreher zuziiglich Auflast: 15 kg;

e) Stoppuhr, die so eingestellt ist, dass sie sich am Anfang des Schraubvorgangs einschaltet und sich aus-
schaltet, wenn die Schraube 10 mm eingedrungen ist. Die Voreinstellung des MalRes der Durchdringung

ermdglicht die Prifung aller Schraubenlangen;

f)  kaltgewalztes, verzinktes Stahlblech (0,6 £ 0,04) mm dick, hergestellt nach EN 10327, grof3 genug, um
50 Schrauben vom Typ N ohne gegenseitige Behinderung eindrehen zu kénnen (siehe Tabelle A.2);

g) kaltgewalztes, verzinktes Stahlblech (2 +0,09) mm dick, hergestellt nach EN 10327, grof3 genug, um
50 Schrauben vom Typ D ohne gegenseitige Behinderung eindrehen zu kénnen (siehe Tabelle A.2).

5.6.3 Durchfiihrung

Aus der Schraubenmenge sind 50 Schrauben fir die Prifung auszuwahlen. Das Probenblech ist unter dem
eingespannten Schraubendreher zu befestigen. Die Schrauberspitze (Bit) ist in den Schraubendreher einzu-
setzen und der Schraubendreher vor dem Einschalten so auf eine der zu prifenden Schrauben aufzusetzen,
dass deren Spitze das Metall bertihrt.

Die Stoppuhr ist auf Null zu setzen. Das Einschrauben wird gestartet. Sobald die Schraube 10 mm
eingedrungen ist, stoppt die Uhr automatisch. Die Einschraubzeit fir Schrauben vom Typ N ist zu notieren
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und der Vorgang mit den Ubrigen Schrauben zu wiederholen oder die Anzahl der Schrauben vom Typ D zu
notieren die beim Einbohren versagt haben.

5.6.4 Angabe der Ergebnisse

Fur die Schrauben vom Typ N ist die durchschnittliche Einschraubzeit und die Anzahl der Schrauben, die die
Einschraubzeit von 1 s Uberschritten haben (siehe 4.4.3.3), zu notieren.

Fur die Schrauben vom Typ D ist die durchschnittliche Einschraubzeit und die Anzahl der Schrauben, die die
Einschraubzeit von 4 s Uiberschritten haben (siehe 4.4.3.3), zu notieren.

5.7 Bestimmung der Dicke bzw. Masse des Uberzuges

5.7.1 Kurzbeschreibung
Die Dicke und/oder Masse des Uberzuges darf mit zwei Methoden bestimmt werden:
a) unter Verwendung einer elektrischen oder magnetischen Sonde (fiir die Dicke);

b) durch Ablésen (fir Masse und Dicke).

5.7.2 Gerite
a) elektrische oder magnetische Messsonde oder Messschraube, das Ablesungen auf 0,01 mm erlaubt;

b) Ablosereagens aus in 500 ml konzentrierter Salzséure gelésten etwa 3,2 g Antimonchlorid (SbCl;) oder
2 g Antimonoxid (Sb,03). Die Lésung ist mit destilliertem Wasser auf 1 000 ml zu verdiinnen.

5.7.3 Durchfiihrung

5.7.3.1 Sonde

Die Messergebnisse kdnnen vom elektrischen oder magnetischen Gerat unmittelbar abgelesen werden.

5.7.3.2 Ablésen

Die Dicke T oder das Gewicht 17 des Produktes einschlieRlich Uberzug sind zu bestimmen. Die Probe ist bei
Raumtemperatur vollstindig in das Ablésereagens zu tauchen und sobald der Uberzug vollstandig aufgeldst
ist, herauszunehmen. Als Ende des Auflésungsvorgangs gilt das Ende der urspriinglich kréftigen Entwicklung
von Wasserstoff. Die Probe ist unter fliekendem Wasser abzuspulen und sofern erforderlich, sind lose, an der
Oberflache anhaftende Partikel mit einer Birste zu entfernen. Die Probe ist in Alkohol zu tauchen und schnell
zu trocknen. Die Dicke ¢ oder das Gewicht w des Ausgangsmaterials ist zu ermitteln.

Die Dicke des Uberzugs ist bestimmt durch: V2 (T-1)

Die Masse des Uberzugs ist bestimmt durch: A x (W —=w)x100in %
w

5.7.4 Angabe der Ergebnisse
Die Ergebnisse der Bestimmungen von Dicke und Gewicht sind aufzuzeichnen und fir jedes der funf Prif-

stiicke der arithmetische Mittelwert zu berechnen. Die Ergebnisse sind mit den Angaben des Herstellers fir
Nenndicke, Nenngewicht und zuldssige Grenzabmalle fiir den Uberzug zu vergleichen.
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5.8 Bestimmung der Durchziehkraft

5.8.1 Kurzbeschreibung

Zweck der Prifung ist die Bestimmung des Widerstandes den Kopf oder Riicken des Befestigungsmittels dem
Durchziehen durch eine Gipsplatte entgegensetzen.

5.8.2 Gerite
a) Prufgerat wie in Bild 4 dargestellt;

b) kalibrierte Belastungsvorrichtung, die eine Kraft von (1000+10)N mit einer Steigerung von
(450 £ 200) N je Minute aufbringen kann;

c) Gipsplatte nach EN 520 mit einer Dicke von 12,5 mm des Typs, fir den das Befestigungsmittel
bestimmt ist. Befestigungsmittel, die nur bei Platten mit Dicken tber 12,5 mm verwendet werden sollen,
sind in der diinnsten vorgesehenen Ausfiihrung zu prifen.

Mafe in Millimeter

10

12,5

A\

Legende

1 Zugbse

2 Einspann-Vorrichtung
3 Auflager (Scheibe)

4  Gipsplatte

Bild 4 — Vorrichtung zur Ermittlung der Durchziehkraft von Befestigungsmitteln

5.8.3 Durchfiihrung

Das Befestigungsmittel ist so durch die Gipsplatte zu ziehen, dass der Schaft des Befestigungsmittels, dessen
Kopf bzw. Ricken mit der Kartonoberflaiche abschlie3t, sofern der Schraubenkopf nicht angesenkt werden
muss, die Gipsplatte senkrecht zur Oberfladche durchdringt.

Der Probekorper ist unter der Auflagerplatte zu positionieren und die Einspann-Vorrichtung am
Befestigungsmittel anzubringen.

Zur Bestimmung der Durchziehkraft ist eine Kraft mit einer Steigerung von (450 + 200) N je Minute anzulegen.
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5.8.4 Angabe der Ergebnisse

Die in N anzugebende Kraft, die notwendig ist, das Befestigungsmittel durch die Platte zu ziehen, ist aufzu-
zeichnen.

6 Konformitiatsbewertung

6.1 Allgemeines

Die Ubereinstimmung der mechanischen Befestigungsmittel mit den Anforderungen dieses Dokuments und
den angegebenen Werten (einschlieRlich Klassen) ist nachzuweisen durch:

— Erstpriifung des Produkts (en: Initial Type Testing (ITT));

— werkseigene Produktionskontrolle durch den Hersteller (en: Factory Production Control (FPC)).

Zum Zweck der Prifung dirfen die mechanischen Befestigungsmittel Familiengruppen zugeordnet werden.
Dabei wird berlcksichtigt, dass hinsichtlich einer gewahlten Eigenschaft, alle mechanischen Befestigungsmit-

tel innerhalb einer Familie gleich sind.

Die Entscheidung Uber die Produkte oder Eigenschaften, die einer Familie zugeordnet werden, ist vom Her-
steller zu treffen.

6.2 Typprifung

6.2.1 Allgemeines
Die Probenahme und die Priifung miissen nach Abschnitt 5 erfolgen.

Die Ergebnisse samtlicher Typprifungen sind zu protokollieren und fir mindestens 5 Jahre vom Hersteller
aufzubewahren.

6.2.2 Erstpriifung

Die Erstprifung ist durchzufiihren, um die Konformitét des Produktes mit diesem Dokument nachzuweisen.
Die Erstprifung ist am Anfang der Produktion eines neuen Typs eines mechanischen Befestigungsmittels
(aulder es gehdrt zu einer bereits gepriften Produkifamilie) oder zu Beginn der Anwendung eines neuen
Herstellungsverfahrens, das die festgestellten Eigenschaften bedeutend beeinflussen kann, durchzufihren.
Prifungen nach MaRgabe dieses Dokuments, die zu einem friheren Zeitpunkt durchgefuhrt wurden (gleiches
Produkt, gleiche Eigenschaft(en), Prifverfahren, Probenahmeverfahren, Systeme der Konformitdtsbeschei-
nigung usw.), dirfen bertcksichtigt werden.

Samtliche Merkmale nach Abschnitt 4, die fir den vorgesehenen Verwendungszweck gelten, sind mit
folgenden Ausnahmen einer Erstpriifung zu unterziehen:

— die Freisetzung geféhrlicher Stoffe darf indirekt durch die Kontrolle des Inhalts an dem infrage kommen-
den Stoff beurteilt werden;

— bei Verwendung von Bemessungswerten oder erklarten Werten;

— sofern das Brandverhalten, wie in 4.1 angegeben, ohne weitere Prifung der Klasse A.1 (kein Beitrag zur
Brandentwicklung) entspricht.
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6.2.3 Weitere Typpriifungen

Bei Anderung an den Komponenten der Metallunterkonstruktion, in den Ausgangsstoffen oder beim Lieferan-
ten der Bestandteile oder beim Herstellungsverfahren (in Abhangigkeit von der Festlegung einer Produkt-
familie), die ein Merkmal oder mehrere Merkmale bedeutend verédndern wirde, sind die Typprufungen fur die
betroffenen Merkmale zu wiederholen.

Die Probenahme muss nach 5.2 erfolgen.

Die Ergebnisse samtlicher Typprifungen sind zu protokollieren und fir mindestens 10 Jahre vom Hersteller
aufzubewahren.

6.3 Werkseigene Produktionskontrolle

6.3.1 Allgemeines

Der Hersteller muss ein System zur werkseigenen Produktionskontrolle einfihren, dokumentieren und
aufrecht erhalten, um sicherzustellen, dass die auf den Markt kommenden Produkte mit den festgestellten
Leistungsmerkmalen Ubereinstimmen. Das System zur werkseigenen Produktionskontrolle muss aus Verfah-
ren, regelméaRigen Uberprifungen und Priifungen und/oder Beurteilungen bestehen sowie die Verwendungs-
art der Ergebnisse einschliefen, so dass Rohstoffe, weitere hereinkommende Werkstoffe oder Bestandteile,
Ausristung, das Herstellungsverfahren und das Produkt Giberwacht werden kénnen.

Ein System der werkeigenen Produktionskontrolle, das die Anforderungen nach EN ISO 9001 erfiillt und auf
die Anforderungen nach dieser Europaischen Norm abgestimmt ist, gilt als konform mit den oben aufgefiihrten
Festlegungen.

Die Ergebnisse der Uberpriifungen, Priifungen oder Beurteilungen, die MaRnahmen erfordern, sind zusam-
men mit den erforderlichen MalRnahmen zu protokollieren. MaRnahmen, die zu ergreifen sind, wenn Kontroll-
werte oder Kriterien nicht erfiillt wurden, sind zu protokollieren und fir die Zeit aufzubewahren, die im
Verfahren zur werkseigenen Produktionskontrolle des Herstellers festgelegt ist.

6.3.2 Personal

Die Zustandigkeiten, Befugnisse und Beziehungen der Personen, die Arbeiten organisieren, durchfihren oder
bestétigen, die die Produktkonformitdt beeinflussen, missen definiert sein. Dies gilt insbesondere fir
Personen, die, um Fallen von Nicht-Konformitdt des Produktes vorzubeugen oder bei festgestellter Nicht-
Konformitdt Malinahmen einzuleiten und Konformitdtsprobleme aufzudecken und zu registrieren haben.
Personen, die die Produkt-Konformitat beeinflussende Arbeiten ausfiihren, missen auf Grund entsprechender
Schulung, Training, Fachkenntnis und Erfahrung kompetent sein. HierGber sind Aufzeichnungen zu machen
und aufzubewahren.

6.3.3 Ausriistung

6.3.3.1 Priifung

Samtliche Wage-, Mess- und Prifeinrichtungen missen nach den dokumentierten Verfahren und Kriterien
sowie in den zeitlich festgelegten Absténden kalibriert und regelmafig Uberprift werden.

6.3.3.2 Herstellung

Die gesamte im Herstellungsprozess verwendete Ausriistung muss regelmaBig kontrolliert und gewartet
werden, so dass Anwendung, Verschleid oder Fehler keine UnregelmaRigkeiten im Herstellungsprozess
verursachen. Kontrollen und Wartung miissen nach den niedergeschriebenen Verfahrensweisen des Herstel-
lers durchgefiihrt und aufgezeichnet werden, und die entsprechenden Berichte missen fir die vom Hersteller
in den Verfahrensanweisungen fir die werkseigene Produktionskontrolle festgelegte Dauer aufbewahrt
werden.
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6.3.4 Rohstoffe und Bestandteile

Die Beschreibungen zu samtlichen hereinkommenden Rohstoffen und Bestandteilen sowie das Uberpriifungs-
schema zur Sicherstellung deren Konformitét sind zu dokumentieren.

6.3.5 Priifung des Produktes und Bewertung
Der Hersteller muss Verfahren festlegen, mit denen die Einhaltung sdmtlicher angegebener Produktkennwerte

sichergestellt wird. Bei Ubereinstimmung mit EN ISO 9001:2000, 7.5.1 und 7.5.2, gelten die Anforderungen
dieses Abschnitts als erfullt.

6.3.6 Riickverfolgbarkeit und Kennzeichnung

Einzelprodukte, Produktpartien oder Pakete missen hinsichtlich ihres Herstellungsursprungs erkennbar und
rickverfolgbar sein. Der Hersteller muss dokumentierte Verfahren bereithalten, mit denen sichergestellt wird,
dass Ablaufe zum Anbringen von Nachweis- und/oder Kennzeichnungskodierungen regelmaRig Uberprift

werden. Bei Ubereinstimmung mit EN ISO 9001:2000, 7.5.3, gelten die Anforderungen dieses Abschnitts als
erfullt.

6.3.7 Nicht-konforme Produkte
Der Hersteller muss dokumentierte Verfahren bereithalten, in denen festgelegt ist, wie Produkte, die die
Konformitéatskriterien nicht erfillen, zu behandeln sind. Alle derartigen Vorkommnisse sind bei ihrem Auftreten

aufzuzeichnen, und diese Aufzeichnungen sind fir die in den schriftlich niedergelegten Verfahren des
Herstellers angegebene Dauer aufzubewahren.

6.3.8 KorrekturmaBRnahmen
Der Hersteller muss dokumentierte Verfahren haben, mit denen MalRnahmen festgelegt werden, die die Ur-

sachen von Nicht-Konformitét beseitigen, so dass ein Wiederauftreten verhindert wird. Bei Ubereinstimmung
mit EN 1ISO 9001:2000, 8.5.2, gelten die Anforderungen dieses Abschnitts als erfiillt.

6.3.9 Weitere Priifverfahren
Zur werkseigenen Produktionskontrolle diirffen auch andere Priifverfahren als die zur Erstprifung angewendet

werden. Voraussetzung ist jedoch, dass die dadurch nachgewiesene Konformitat des Produktes mit dieser
Europaischen Norm vertrauenswiirdig ist.

7 Bezeichnung

7.1 Nagel

Nagel sind entsprechend ihrer Funktion, ihres Kopfes, Schaftes, ihrer Spitze und Lange wie folgt zu bezeich-
nen:

a) mitdem Wort ,Gipsplattennagel;

b) der Verweisung auf diese Europaische Norm, d. h. EN 14566;

c) mit der Klasse oder der Dicke des Schutziiberzugs, sofern erforderlich;
d) mit auf die Merkmale bezogener Bezeichnung (siehe Tabelle A.1);

e) Lange in Millimeter;

f)  Nenndurchmesser in Millimeter.

BEISPIEL FUR DIE BEZEICHNUNG  Gipsplattennagel EN 14566.../NIL/25
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7.2 Schrauben

Schrauben sind entsprechend ihrer Funktion, ihres Kopfes, Schaftes/Gewindes, ihrer Spitze und Lange wie
folgt zu bezeichnen:

a) mitdem Wort ,Gipsplattenschraube®;
b) der Verweisung auf diese Europaische Norm, d. h. EN 14566;
c) mitder Klasse oder der Dicke des Schutziiberzugs, sofern erforderlich;

d) mit auf die Merkmale bezogener Bezeichnung (siehe Tabelle A.2), sofern der Kopf, das Gewinde oder die
Spitze anders als in Tabelle A.2 dargestellt, ausgefiihrt sind, ist die Bezeichnung ,U” zu verwenden;

e) Lange in Millimeter;
f)  Nenndurchmesser in Millimeter.

BEISPIEL FUR DIE BEZEICHNUNG  Gipsplattenschraube EN 14566.../Klasse 24/THN/30

7.3 Klammern

Klammern sind entsprechend ihrer Funktion, ihres Rickens, ihrer Schenkel, Spitze und Lange wie folgt zu
bezeichnen:

a) mitdem Wort ,Gipsplattenklammer®;

b) der Verweisung auf diese Europaische Norm, d. h. EN 14566;

c) mit auf die Merkmale bezogener Bezeichnung (siehe Tabelle A.4);

d) Lange in Millimeter;

e) bei Harzbeschichtung ist die Bezeichnung ,P“ zusétzlich aufzunehmen;
f)  Nenndurchmesser in Millimeter.

BEISPIEL FUR DIE BEZEICHNUNG  Gipsplattenklammer EN 14566.../B/30/P

8 Kennzeichnung, Etikettierung und Verpackung

Mechanische Befestigungsmittel die die Anforderungen dieser Europdischen Norm erfillen, sind auf dem
Produkt oder Lieferschein oder Bescheinigung oder der Verpackung klar wie folgt zu kennzeichnen:

a) mitdem Verweis auf diese Europaische Norm, d. h. EN 14566;

b) mit Namen, Handelsmarke oder sonstiger Kennung des Produktherstellers;

c) mit dem Herstelldatum;

d) Mittel zur Identifizierung der Befestigungsmittel und Bezug auf ihre Bezeichnung nach Abschnitt 7.

ANMERKUNG  Fur die CE-Kennzeichnung kommen, sofern anwendbar, hinsichtlich Kennzeichnung und Etikettierung
nur die Anforderungen nach ZA.3 zur Anwendung.
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Anhang A

(informativ)

DIN EN 14566:2009-10
EN 14566:2008+A1:2009 (D)

Beispiele fiir Befestigungsmittelarten

Tabelle A.1 — Beispiele fiir Nageltypen

Typ Kopf Bezeich- Schaft Bezeich- Spitze Bezeich-
nung nung nung
1 |4 f[[ﬁ: ———— == Senkkopf, flach T glatt P Rundspitze N
2 { - ¢ Flachkopf, diinn N vierkantig Diamant- S
spitze
Sy ringférmig lange
3 DL e F|achk0pf B owalzt R Diamant- L
L <—r_l 9 spitze
strukturierte
4 @ Kopfflache H B B B B
Tabelle A.2 — Beispiele fiir Schraubentypen
Typ Kopf Gewinde Spitze
Ubliche | B¢
selbst- Beschrei- ;(eel::_ Beschrei- zKeelr;:: scBh:i- ZK:IZE: Anwendung zeich-
schneidend bung bung nung
nung nung bung nung
y Trompeten- T Doppel- M Nagel- N Gipsplatte/ TMN
kopf gangig spitze Metall
Doppel- Nagel-
Flachkopf P R M ; N Metall/Metall | PMN
gangig spitze
schmaler Blech- Nagel-
3 — L C schrauben- S g N Holz/Metall | CSN
Senkkopf gewinde spitze
Fla_lchkopf W qup_el- M Nagel- N Metall/Metall WMN
mit Bund géngig spitze verdeckt
Trompeten- Blech- Nagel- Holzfaser-
5 — TR — ké’f T | schrauben- | S < igtlze N platte/ TSN
P gewinde P Gipsplatte
Gipsplatte/
6 - DN TR 1 | Eingangig | H | Nadel | N Holz THN
P P GP/GP
B e R e Trompeten- S Nagel- Gipsplatte/
! —VV v kopf T Eingangig H spitze N Dammstoff | 11N
Gips-
Blech-
Flachkopf P schrauben- S Nagel- N ATBen/ﬁa?cj' PSN
ewinde spitze platte/Holz
9 Metall

21



DIN EN 14566:2009-10
EN 14566:2008+A1:2009 (D)

Tabelle A.2 (fortgesetzt)

Typ Kopf Gewinde Spitze
Ubliche Be-
selbst- Beschrei- | K™ [ Beschrei- | Kenn-| Be- | Kenn- Anwendung zeich-
i zeich- zeich- | schrei- | zeich- nung
schneidend bung bung
nung nung | bung | nung
Blech- Bohr-
Flachkopf P schrauben- S ; D Metall/Metall | PSD
. spitze
gewinde
Flachkopf Blech- Bohr- Metall/Metall
: P w schrauben- S . D WSD
mit Bund . spitze verdeckt
gewinde
11 Blech- .
TS —| schmaler | ¢ | schrauben- | s | Bor | p | Deckleistel ) oqp
Senkkopf . spitze Metall
gewinde
12 Blech- .
AR | Trompeten- T schrauben- s thr- D Gipsplatte/ TSD
kopf . spitze Metall
gewinde
Blech- Bohr- Gips-
Flachkopf P schrauben- S sbitze D Aulenwand- | PSD
gewinde P platte/Metall

Weicht die Ausfihrung des Kopfes, des Gewindes oder der Spitze von Tabelle A.2 ab, ist die Kennzeichnung
,U“ zu verwenden.

In Tabelle A.2 sind einige Beispiele von Schrauben dargestellt, die bei Trockenbau-Arbeiten Verwendung
finden. Die Schrauben werden durch drei Buchstaben zur Identifizierung von Kopf, Gewinde und Spitze
gekennzeichnet. Im Prinzip ist die Anzahl unterschiedlicher Typen nicht begrenzt, da die drei Teile, die eine
Schraube bilden, in jeder Kombination vorkommen kénnen. Die Kennzeichnung ist kein Hinweis auf die
exakte Verwendung der Schraube. Schrauben mit der gleichen Kennzeichnung kénnen unterschiedliche
vorgesehene Verwendungszwecke haben. Der Hersteller sollte die vorgesehenen Verwendungszwecke
angeben.

Die Képfe kdnnen unterschiedliche Formen, GréRen und Schlitzformen aufweisen, die sich fir die verschie-
denen Anwendungen und Schraubwerkzeuge eignen. Beispiele sind in Tabelle A.3 dargestellt.

Tabelle A.3 — Beispiele fiir Schraubenkopf und -Schlitzformen

S
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Tabelle A.4 — Beispiele fiir Klammertypen

Abstand zwischen .
T Dr;h:::;:h- Klammerschenkeln Klrémnmeer- Spitzen Kenn-
yp (GesamtmaRe) 9 (ange- zeichnung
schragt)
mm mm mm

(>

1 1,0 bis 1,3 5,0 bis 8,4 29 bis 32 beidseitig A
- >

2 1,0 bis 1,3 8,5 bis 11,5 29 bis 40 nur innen B
N

3 1,31 bis 1,49 9,0 bis 12,0 35 bis 40 nur auf3en C
-
beide G

4 | 15bis1,6 9,0 bis 12,0 37 bis 65 | Snigegen- D

gesetzt bei

90° \—
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Anhang B
(informativ)

Probenahme fiir die Priifung

B.1 Allgemeines

Sofern auf der Baustelle eine Uberpriifung der Ubereinstimmung des Produktes mit der Norm gefordert wird,
wird das nachfolgend beschriebene Probenahmeverfahren empfohlen.

Die erforderliche Anzahl von N&geln, Schrauben oder Klammern die zur Priifung der Ubereinstimmung mit
den Festlegungen erforderlich ist, ist einer Lieferung von Befestigungsmitteln zu entnehmen. Der angemes-
sene Umfang der Lieferung ist zwischen den Vertretern beider Parteien, die auch die Mdglichkeit haben
sollten, bei der Probenahme anwesend zu sein, zu vereinbaren.

B.2 Probenahmeverfahren

B.2.1 Allgemeines

Die Auswahl eines der beiden Verfahren nach B.2.2 und B.2.3 ist zwischen den zwei Parteien zu entscheiden.

B.2.2 Stichprobenverfahren’)

Wann immer méglich, sollte das Stichprobenverfahren angewendet werden, bei dem jedes Befestigungsmittel
aus der Lieferung mit der gleichen Wahrscheinlichkeit als Probe ausgewahlt werden kann.

Die fur die Prufung notwendige Anzahl jedes Typs von Befestigungsmittel ist Gber die gesamte Lieferung
verteilt und ohne Ricksicht auf Zustand und Qualitat des gewahlten Befestigungsmittels zu entnehmen.

B.2.3 Reprasentatives Probenahmeverfahren

B.2.3.1 Allgemeines

Wenn eine Stichprobe nicht durchfiihrbar oder ungeeignet ist, z. B., wenn die Befestigungsmittel einen groRen
Stapel oder mehrere Stapel bilden, so dass nur eine begrenzte Anzahl von Paketen zugénglich ist, ist eine
reprasentative Probenahme durchzufiihren.

B.2.3.2 Probenahme aus einem Stapel

Die Lieferung ist in drei tatsachliche oder gedachte sowie ungefahr gleich groRe Teile zu unterteilen. Aus
jedem dieser Teile ist stichprobenartig je eine Packung auszuwéhlen, bis die in 5.2 festgelegte Anzahl von
Proben erreicht ist.

Es wird erforderlich sein, bei der Probenahme einige Teile des Stapels oder der Stapel umzusetzen, um
Zugang zu Paketen innerhalb des Stapels zu ermdéglichen.

B.2.3.3 Probenahme aus einer Lieferung umreifter oder umwickelter Pakete

Aus der Lieferung sind mindestens drei Pakete stichprobenartig auszuwahlen. Die Verpackung der Pakete ist
zu entfernen. Aus jedem Paket sind stichprobenartig und ohne Ruicksicht auf Zustand und Qualitat
Befestigungsmittel zu entnehmen, bis die fur die Prifung erforderliche Anzahl von Befestigungsmitteln erreicht
ist.

1) Das Stichprobenverfahren ist in der Regel nur anwendbar, wenn die Pakete der Lieferung im losen Zustand (nicht
zusammengepackt) von einem Ort zum anderen bewegt werden oder, wenn sie auf eine Vielzahl kleiner Stapel, die
fur die Verwendung vorgesehen sind, unterteilt wurden.
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Anhang ZA
(informativ)

Abschnitte dieser Europadischen Norm, die Bestimmungen
der EG-Bauproduktenrichtlinie betreffen

ZA.1 Anwendungsbereich und wesentliche Merkmale

Diese Europaische Norm wurde im Rahmen des Mandates M/106 ,Gipsprodukte®, das CEN von der
Europaischen Kommission und der europaischen Freihandelszone erteilt wurde, erarbeitet.

Die in diesem Anhang aufgefuihrten Abschnitte dieser Europdischen Norm erflllen die Anforderungen des
Mandates, das im Rahmen der EG-Bauproduktenrichtlinie (89/106/EWG) erteilt wurde.

Die Ubereinstimmung mit diesen Abschnitten ermdglicht die Annahme der Eignung der in diesem
Anhang angegebenen mechanischen Befestigungsmittel fur Gipsplatten-Systeme, fur die darin erwahnten
Verwendungszwecke. Es ist auf die CE-Kennzeichnung begleitenden Angaben hinzuweisen.

WARNUNG — Fiir Bauprodukte, die in den Anwendungsbereich dieser Europdischen Norm fallen,
konnen weitere Anforderungen und EG-Richtlinien, die die Gebrauchstauglichkeit des Produktes nicht
beeintrachtigen, anwendbar sein.

ANMERKUNG 1 Zusétzlich zu bestimmten Abschnitten dieser Norm in Bezug auf Geféhrliche Stoffe kdnnen weitere
Anforderungen fir Produkte, die unter den Anwendungsbereich dieser Norm fallen, gelten (z. B. umgesetzte europaische
Rechtsvorschriften und nationales Gesetze, Richtlinien und Verwaltungsvorschriften). Um die Bestimmungen der EG-
Bauproduktenrichtlinie zu erfllen, ist es notwendig, diese Anforderungen, sofern sie Anwendung finden, ebenfalls zu
erfillen.

ANMERKUNG 2  Eine Informations-Datenbank ber europaische und nationale Bestimmungen Uber gefahrliche Stoffe
ist auf der Website Hochbau Giber EUROPA.
(Zugang Uber A http://ec.europa.eu/enterprise/construction/internal/dangmain_en.htm (1.

Dieser Anhang legt die Voraussetzungen fir die CE-Kennzeichnung von mechanischen Befestigungsmitteln
fur Gipsplatten-Systeme fir die in Tabelle ZA.1 beschriebenen Verwendungszwecke fest und gibt die daflr
geltenden Abschnitte an.

Dieser Anhang hat den gleichen Anwendungsbereich wie in Abschnitt 1 dieser Norm und in Tabelle ZA.1
beschrieben.

Tabelle ZA.1 — Wesentliche Abschnitte fiir das Produkt A

Produkt: Mechanische Befestigungsmittel fir Gipsplatten-Systeme
Verwendungszweck: Siehe Abschnitt 1
Abschnitte mit
Wesentliche Anforderungen in Stufen und/oder Anmerkunaen
Eigenschaften dieser und anderen Klassen 9
Europaischen Normen
Brandverhalten (in 4.1 A1 bis F A1
ungeschitztem Zustand)
Biegefestigkeit 4.2 bestanden/nicht
(Biegeverhalten) bestanden
Schwellenwert
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Die Anforderung an ein bestimmtes Merkmal gilt nicht in denjenigen Mitgliedstaaten, in denen keine
gesetzlichen Bestimmungen fir dieses Merkmal fur den vorgesehenen Verwendungszweck des Produktes
besteht. In diesem Fall sind Hersteller, die ihre Produkte auf dem Markt dieser Mitgliedstaaten einfihren
wollen, nicht verpflichtet, die Leistung ihrer Produkte hinsichtlich dieses Merkmals zu bestimmen oder
anzugeben und es darf die Option ,Keine Leistung festgestellt* (NPD, en: ,No Performance Determined®) in
den Angaben zur CE-Kennzeichnung (siehe ZA.3) verwendet werden. Die NPD-Option darf jedoch nicht
verwendet werden, wenn das Merkmal einem Schwellenwert unterliegt.

ZA.2 Verfahren fiir die Konformitatsbewertung mechanischer Befestigungsmittel
fur Gipsplatten-Systeme

ZA.2.1 System(e) der Konformititsbescheinigung

Das/die System(e) fur die Konformitatsbescheinigung von mechanischen Befestigungsmitteln fir Gipsplatten-
Systeme in Ubereinstimmung mit der Kommissionsentscheidung 95/467/EG vom 1995-10-24, geéndert durch
die Entscheidungen 01/596/EG vom 2001-01-08 und 2002/592/EG vom 2002-07-15 und wie im Anhang ll|
des Mandates M/106 ,Gipsprodukte® aufgefiihrt, sind fir den vorgesehenen Verwendungszweck und die
mafRgebliche(n) Stufe(n) oder Klasse(n) in Tabelle ZA.2 angegeben.

Tabelle ZA.2 — System(e) der Konformitatsbescheinigung

Stufe(n) oder System(e) der
Produkt(e) Verwendungszweck(e) Klasse(n) Konformitatsbescheinigung
Mechanische Wie in Abschnitt 1 Alle 4
Befestigungsmittel angegeben

System 4: Siehe Richtlinie 89/106/EWG (BPR) Anhang 111.2.(ii), dritte M&glichkeit

Die Konformitatsbescheinigung der mechanischen Befestigungsmittel nach Tabelle ZA.1 muss in Uberein-
stimmung mit der in Tabelle ZA.3 angegebenen Bewertung der Konformitatsverfahren, die sich aus der
Anwendung der in dieser oder anderen Europdischer Normen angegebenen Abschnitte ergibt, durchgefuhrt
werden.

Tabelle ZA.3 — Zuordnung der Aufgaben zur Konformitatsbewertung fiir Befestigungsmittel aus
Metall unter System 4

Geltende Abschnitte

Aufgaben Aufgabeninhalt dieser Norm

Parameter, die sich auf
alle fur den
Produktionskontrolle Verwer|1dungtszweck 6.3

(FPC) " relevanten
eistungsmerkmale nach
Aufgaben des Tabelle ZA.1 beziehen

Herstellers
Alle fir den
Verwendungszweck
relevanten 6.2.2
Leistungsmerkmale aus
Tabelle ZA A1

Werkseigene

Erstpriifung (ITT) durch
den Hersteller
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ZA.2.2 EG-Bescheinigung und Konformititserklarung

(Fir Produkte unter System 4): Bei Erfullung der Bedingungen dieses Anhangs muss der Hersteller oder sein
Vertreter mit Sitz im EWR eine Konformitatserklarung (EG-Konformitétserklarung) erstellen und aufbewahren,
die den Hersteller berechtigt, das CE-Kennzeichen anzubringen. Diese Erkldrung muss folgende Angaben
enthalten:

— Name und Anschrift des Herstellers oder seines autorisierten Bevollmachtigten innerhalb des EWR und
Ort der Herstellung;

ANMERKUNG 1 Hersteller kann auch die Person sein, die fir die Einfihrung des Produktes auf dem Markt des
EWR verantwortlich ist, sofern sie die Verantwortung fiir die Anbringung der CE-Kennzeichnung tragt.

— Produktbeschreibung (Typ, Kennzeichnung, Verwendungszweck,...) und eine Kopie der die CE-Kenn-
zeichnung begleitenden Angaben;

ANMERKUNG 2  Falls einige der fur Erkldrung erforderlichen Angaben die bereits in der die CE-Kennzeichnung
begleitenden Information enthalten sind, brauchen diese nicht wiederholt werden;

— Bestimmungen, denen das Produkt gentgt (d. h. Anhang ZA dieser Europédischen Norm) und (sofern
erforderlich) ein Hinweis auf die Erstprifungs-Berichte und Aufzeichnungen der werkseigenen
Produktionskontrolle;

— besondere Bedingungen, die fir die Verwendung des Produktes gelten (z. B. MaRgaben fir die Verwen-
dung unter bestimmten Bedingungen);

— Name und Position der Person, die autorisiert ist, die Erklarung im Namen des Herstellers oder seines
autorisierten Bevollmé&chtigten zu unterzeichnen.

Die vorgenannte Erkldrung und Bescheinigung sind in der Amtssprache bzw. den Amtssprachen des
Mitgliedstaates der EU, in dem das Produkt verwendet werden soll, auszustellen.

ZA.3 CE-Kennzeichnung und Etikettierung

Der Hersteller oder sein autorisierter Vertreter mit Sitz im EWR ist fir das Anbringen der CE-Kennzeichnung
verantwortlich. Das anzubringende Kennzeichnungssymbol muss mit der Richtlinie 93/68/EWG (ibereinstim-
men und muss auf dem Befestigungsmittel aus Metall sichtbar sein (oder, falls dies nicht méglich ist, auf dem
begleitenden Etikett, auf der Verpackung oder auf den begleitenden Geschéftsunterlagen, z. B. Lieferschein).
Folgende Angaben miissen das CE-Kennzeichnungssymbol begleiten:

— Name oder Kennung sowie registrierte Anschrift des Herstellers (siehe Anmerkung 1 in ZA.2.2);

— die letzten beiden Ziffern des Jahres, in dem die Kennzeichnung angebracht wurde;

— Nummer des EG-Konformitatszertifikates oder des Zertifikates Giber die werkseigene Produktionskontrolle
(sofern erforderlich);

— Verweisung auf diese Européische Norm;

— Produktbeschreibung (Oberbegriff, Material, Male,...) sowie vorgesehener Verwendungszweck;
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— Angaben zu den wesentlichen Leistungsmerkmalen nach Tabelle ZA.1, die wie folgt anzugeben sind:

— als deklarierte Werte und, wo zutreffend, Stufe oder Klasse (einschlieRlich ,bestanden” bei
bestanden/nicht bestanden Anforderungen, falls erforderlich), fur alle anzugebenden wesentlichen
Leistungsmerkmale nach den Angaben in der Spalte ,Anmerkungen® in Tabelle ZA.1;

— als ,Keine Leistung festgestellt* Option fir Leistungsmerkmale, die hiervon betroffen sind;

— als eine Alternative eine Normbezeichnung, aus der einige oder alle der wesentlichen Merkmale
ersichtlich sind (wenn die Kennzeichnung nur einige Leistungsmerkmale abdeckt, miissen deklarierte
Werte fir weitere Leistungsmerkmale ergénzt werden).

Die Option ,Keine Leistung festgestellt darf nicht verwendet werden, wenn das Leistungsmerkmal einem
Schwellenwert unterliegt. Andererseits darf die Option ,Keine Leistung festgestellt* verwendet werden, wenn
im Bestimmungsland keine gesetzlichen Bestimmungen fir dieses Merkmal fiir den angegebenen
Verwendungszweck vorliegen.

Bild ZA.1 zeigt ein Beispiel der auf dem Produkt, Etikett, Verpackung und/oder den Geschéftsunterlagen
anzubringenden Information.

CE-Konformitétszeichen bestehend aus dem
,CE"“-Symbol nach der Richtlinie 93/68/EWG

Name oder Kennung des Herstellers und seine

XYZ GmbH registrierte Anschrift

Postfach 21, B-1050

09 Die letzten beiden Ziffern des Jahres, in dem die
Kennzeichnung angebracht wurde

EN 14566 Nummer der Europ&ischen Norm

Mechanische Befestigungsmittel Produktbeschreibung

Brandverhalten: [A) A 1
Biegefestigkeit: bestanden

Angaben zu geregelten Eigenschaften

Bild ZA.1 — Beispiel fiir die Angaben zur CE-Kennzeichnung
Zusatzlich zu jeder besonderen Information Ubergeféhrliche Stoffe, wie oben angegeben, sollte dem Produkt,
soweit gefordert und in geeigneter Form, eine Dokumentation beigefligt werden, in der alle weiteren
Rechtsvorschriften ber geféhrliche Stoffe enthalten sind, deren Einhaltung erforderlich ist. Diese Dokumen-
tation sollte auch jede Informationen enthalten, die durch die entsprechende Rechtsvorschrift gefordert wird.

ANMERKUNG 1 Européische gesetzliche Bestimmungen ohne Abweichungen brauchen nicht erwéhnt zu werden.

ANMERKUNG 2  Die Anbringung des CE-Kennzeichnungssymbols bedeutet, dass, wenn ein Produkt Gegenstand von
mehr als einer Richtlinien ist, es allen anwendbaren Richtlinien entspricht.
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