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LEITPAPIER B
(zur Bauproduktenrichtlinie - 89/106/EWG)

Definierung der werkseigenen Produktionskontrolle
in technischen Spezifikationen fur Bauprodukte
(Fassung September 2002)

(erstmals herausgegeben nach Beratung in der 29. Sitzung des Stédndigen Ausschusses fir das
Bauwesen am 29. Mai 1995 als Dokument CONSTRUCT 95/135 Rev. 1, aktualisiert nach Beratung
im Standigen Ausschuss fir das Bauwesen im September 2002)

Vorwort

Artikel 20 der Bauproduktenrichtlinie (89/106/EWG) stellt fest, der Standige Ausschuss kann "auf
Antrag seines Vorsitzenden oder eines Mitgliedstaats mit allen Fragen befasst werden, die sich auf
die Durchfuhrung und die praktische Anwendung dieser Richtlinie beziehen".

Um eine moglichst weitgehende Ubereinstimmung zwischen der Kommission und den Mitgliedstaaten
wie auch unter den Mitgliedstaaten selbst darliber sicherzustellen, wie die Richtlinie gehandhabt
werden soll, kdnnen die zustandigen Dienste der Kommission, die den Vorsitz und das Sekretariat
des Standigen Ausschusses fiihren, eine Reihe von Leitpapieren herausgeben, die besondere
Fragen des Vollzugs, der praktischen Durchfiihrung und der Anwendung der Richtlinie behandeln.

Diese Papiere sind keine rechtlichen Auslegungen der Richtlinie.
Sie sind nicht rechtsverbindlich und modifizieren oder ergédnzen die Richtlinie in keiner Weise. Soweit
Verfahren behandelt werden, schlielt dies andere Verfahren, die der Richtlinie gleichermal3en

entsprechen, nicht grundséatzlich aus.

Sie sind vornehmlich von Bedeutung und Nutzen fir diejenigen, die in rechtlicher, technischer oder
administrativer Hinsicht damit befasst sind, die Richtlinie wirksam umzusetzen.

Sie kénnen auf die gleiche Weise wie bei ihrer Herausgabe Uberarbeitet, erganzt oder zurlickgezogen
werden.



Definierung der werkseigenen Produktionskontrolle
in technischen Spezifikationen fiur Bauprodukte

Einleitung

Artikel 13 Absatz 3 a) der Richtlinie des Rates 89/106/EWG vom 21. Dezember 1988 zur
Angleichung der Rechts- und Verwaltungsvorschriften der Mitgliedstaaten Uber Bauprodukte
(im Folgenden als ,die Richtlinie* bezeichnet) legt fest, dass Hersteller die CE-Konformitats-
kennzeichnung nur dann an ihren Bauprodukten anbringen dirfen, wenn sie Uber ,ein
werkseigenes Produktionskontrollsystem verfligen, um sicherzustellen, dass die Produktion
mit den jeweiligen technischen Spezifikationen Gbereinstimmt®.

Im Mittelpunkt dieses Leitpapiers (LP) steht das System der werkseigenen Produktions-
kontrolle, das als Mittel angesehen werden kann zur Gewahrleistung der Ubereinstimmung
von in Verkehr gebrachten Produkten mit den technischen Spezifikationen. Technische
Spezifikationen sind die in Artikel 4 Absatz 1 der Richtlinie genannten.

Das Leitpapier richtet sich in erster Linie an Verfasser von technischen Spezifikationen
(harmonisierten Normen und ETAs [europdische technische Zulassungen]) sowie von
Leitlinien fir europdische technische Zulassungen. Es findet Anwendung unabhangig davon,
welches System der Konformitatsbescheinigung festgelegt worden ist. Es kann aber auch fur
Hersteller, die Erklarungen abgeben, und Aufsichtsbehérden relevant sein.

Die Verfasser von technischen Spezifikationen und von Leitlinien fir européische technische
Zulassungen sollten auch beriicksichtigen, dass die Einhaltung der Normenreihe
EN ISO 9000 durch den Hersteller keine verbindliche Anforderung im Zusammenhang mit
der Bauproduktenrichtlinie ist und dass eine solche Forderung nicht in harmonisierten
technischen Spezifikationen oder Leitlinien flr européische technische Zulassungen erhoben
werden sollte’.

Ziel und Inhalt

Mit diesem LP ist beabsichtigt, eine gemeinsame Grundlage fir das Verstandnis von
Systemen der werkseigenen Produktionskontrolle zu schaffen, die von der Richtlinie zur
Unterstutzung ihrer rechtlichen Anforderungen verlangt werden.

Das LP ist nicht direkt anwendbar. Aber seine Bestimmungen konnen infolge ihrer
Ubernahme in harmonisierte technische Spezifikationen Anwendung finden.

Hintergrund

Werkseigene Produktionskontrolle

Der Zweck der werkseigenen Produktionskontrolle ist in der Richtlinie definiert. Die
Konformitatsbescheinigung kann ohne eine solche Kontrolle nicht erreicht werden.

~Werkseigene Produktionskontrolle® ist im Anhang lll der Richtlinie definiert als ,die standige
Eigentuberwachung der Produktion durch den Hersteller. Alle vom Hersteller vorgegebenen
Daten, Anforderungen und Vorschriften sind systematisch in Form schriftlicher Betriebs- und
Verfahrensanweisungen festzuhalten. Diese im Rahmen der Produktionskontrolle erstellten
Unterlagen gewahrleisten eine gemeinsame Grundlage fur eine Qualitdtssicherung und

Von Herstellern, die Uber ein System der werkseigenen Produktionskontrolle verfliigen, das EN ISO 9001/2
entspricht und das die Anforderungen der betreffenden harmonisierten Norm behandelt, wird angenommen, dass
sie die Anforderungen der Richtlinie an die werkseigene Produktionskontrolle erfillen.



3.1

ermdoglichen es, die Einhaltung der geforderten Eigenschaften der Produkte sowie das
wirksame Funktionieren der Produktionskontrolle zu Uberprifen.”

Deshalb verbindet die werkseigene Produktionskontrolle Verfahrenstechniken und alle
MalRnahmen miteinander, welche die Aufrechterhaltung und Kontrolle der Konformitat des
Produkts mit den technischen Spezifikationen ermdglichen. lhre praktische Anwendung kann
erfolgen durch Kontrollen und Priifungen der Messeinrichtungen, der Ausgangsmaterialien
und Bestandteile, der Verfahren, Maschinen und Produktionseinrichtungen sowie der fertigen
Produkte einschlieRlich der Materialeigenschaften der Produkte und durch Auswertung der
auf diese Weise gewonnenen Ergebnisse.

Anforderungen an die werkseigene Produktionskontrolle

Allgemeine Anmerkungen

3.1.1 Der Hersteller ist verantwortlich fir die Organisation einer effektiven Realisierung des

Systems der werkseigenen Produktionskontrolle. Aufgaben und Verantwortlichkeiten
innerhalb der Organisation der Produktionskontrolle sollen dokumentiert und diese
Dokumentation auf aktuellem Stand gehalten werden. In jeder Produktionsstatte kann der
Hersteller die Tatigkeit einer Person lUbertragen, die die erforderliche Autoritat besitzt, um

(8) die Verfahren fur den Nachweis der Konformitat des Produkts nach den geeigneten
Arbeitsgangen festzulegen,

(b) jeglichen Fall der Nichtkonformitét festzustellen und zu protokollieren,

(c) Verfahren zur Korrektur der Umstande der Nichtkonformitéat festzulegen.

3.1.2 Der Hersteller muss Dokumente verfassen und auf dem neuesten Stand halten, die die

werkseigene Produktionskontrolle, die er anwendet, beschreiben. Die Dokumentation und
die Verfahren des Herstellers sollen dem Produkt sowie dem Herstellungsprozess
angemessen sein. Alle Systeme der werkseigenen Produktionskontrolle sollen ein
angemessenes Vertrauensniveau in die Konformitdt des Produkts herbei fiihren. Dies
schliel3t ein

(@) die Ausarbeitung von dokumentierten Verfahren und Anweisungen hinsichtlich der
Ablaufe der werkseigenen Produktionskontrolle in Ubereinstimmung mit den
Anforderungen der entsprechenden technischen Spezifikation (siehe Abschnitt 3.1.3),

(b) die effektive Durchfiihrung dieser Verfahren und Anweisungen,

(c) die Protokollierung dieser Abléaufe und ihrer Ergebnisse,

(d) die Nutzung dieser Ergebnisse zur Korrektur jeglicher Abweichungen, die
Nachbesserung in Bezug auf die Auswirkungen solcher Abweichungen, die Klarung

jedes Falls der Nichtkonformitdt und, wenn noétig, die Revision der werkseigenen
Produktionskontrolle, um die Ursache der Nichtkonformitéat zu beheben.

3.1.3 Die Ablaufe der Produktionskontrolle schliel3en einige oder alle der folgenden MaRhahmen

ein:
(a) die Beschreibung und Uberpriifung der Ausgangsmaterialien und Bestandteile,

(b) die Kontrollen und Prifungen, die wahrend der Herstellung in festgeschriebenen
Abstanden durchzufuhren sind,



(c) die Nachweise und Prifungen, die an den fertigen Produkten in solchen Abstanden
durchzufiihren sind, wie sie in den technischen Spezifikationen festgelegt sein kénnen,
angepasst an das Produkt und seine Herstellungsbedingungen.

Anmerkungen:
- Abhangig vom Einzelfall kann es erforderlich sein,
i) die MaBhahmen geman (b) und (c),
i) nur die MaRnahmen geman (b) oder
iii) nur die geman (c)
durchzufihren.

- Bei den unter b) angefiihrten MaBnahmen dreht es sich sowohl um die Zwischenstufen
des Produkts als auch um die Produktionsmaschinen und ihre Einstellung, Ausstattung
usw. Diese Kontrollen und Priifungen sowie deren Haufigkeit sind auf der Grundlage der
Art und Zusammensetzung des Produkts, des Herstellungsprozesses und seiner
Komplexitat, der Empfindlichkeit der Produktmerkmale gegeniiber Anderungen der
Herstellungsparameter usw. gewahlt worden.

- Bezuglich der unter (c) genannten MalRhahmen muss der Hersteller, wenn es keine
Kontrolle der fertigen Produkte zum Zeitpunkt des Inverkehrbringens gibt, sicherstellen,
dass durch Verpackung und angemessene Handhabungs- sowie Lagerungsbedin-
gungen dafur gesorgt wird, dass die Produkte nicht beschéadigt werden, und dass sie
weiterhin mit der technischen Spezifikation tibereinstimmen.

- Sachgerechte Kalibrierungen mussen mit definierten Mess- und Prifgeraten
durchgefuhrt werden.

3.2 Nachweise und Prifungen

3.2.1 Allgemeine Anmerkungen

Der Hersteller muss die Einrichtungen, Ausriistungen und das Personal, die ihn in die Lage
versetzen, die notwendigen Nachweise und Prifungen durchzufiihren, besitzen oder zur
Verfigung haben. Er kann, ebenso wie sein Bevollmachtigter, diese Forderung erfillen
durch die Erteilung eines Unterauftrages an eine oder mehrere Institutionen oder Personen,
die Uber die erforderlichen Fertigkeiten und Ausristungen verfligen.

Im Hinblick auf den Nachweis der Konformitat des Produkts mit der zugehdrigen technischen
Spezifikation muss der Hersteller die Kontroll-, Mess- oder Prufeinrichtungen, ob sie ihm
gehodren oder nicht, kalibrieren oder Uberpriifen und in gebrauchsfahigem Zustand halten.
Die Einrichtungen mussen in Ubereinstimmung mit der technischen Spezifikation oder den
Referenz-Prifverfahren, auf die sich die Spezifikation bezieht, verwendet werden.

3.2.2 Uberwachung der Konformitét

Wenn notig, wird die Konformitdt von Zwischenstufen des Produkts und in Hauptstadien
seiner Produktion Uberwacht.

Die Uberwachung der Konformitat konzentriert sich, wo erforderlich, auf das Produkt
wahrend des gesamten Herstellungsprozesses, so dass nur Produkte, welche die
vorgesehenen Zwischenkontrollen und -priifungen durchlaufen haben, ausgeliefert werden.



3.2.3 Prifungen

Prifungen sollen mit dem Prifplan Gbereinstimmen und entsprechend den in der
technischen Spezifikation angegebenen Verfahren durchgefiihrt werden.

Diese Verfahren sollen im Allgemeinen direkte Verfahren sein.

Es ist hingegen im Falle bestimmter Eigenschaften mdglich, dass die vorgeschriebene
Spezifikation die Mdglichkeit von indirekten Prufverfahren einraumt, wenn eine definierte
Korrelation oder Beziehung hergestellt und, wenn mdoglich, zwischen einer bestimmten
Eigenschaft x - der nachzuweisenden Eigenschaft - und einer anderen Eigenschafty
nachgewiesen werden kann, die leichter oder sicherer zu messen ist als die Eigenschatft x.
Indirekte Prifverfahren kénnen beibehalten werden, wenn sie verfligbar und geeignet sind.

In Abhangigkeit von dem fiir das Produkt oder die Produktfamilie festgelegten System der
Konformitatsbescheinigung konnen Erstprifungen des Produkts durch den Hersteller selbst
durchgefihrt werden oder miissen von einer zugelassenen Stelle durchgefihrt oder fur giltig
erklart werden.

Im letzteren Fall bezieht sich diese Verpflichtung allein auf Prifungen zur Bestimmung von
Eigenschaften, fiir die das gewdahlte System der Konformitéatsbescheinigung das Einschalten
einer notifizierten (Pruf-)Stelle erfordern. Diese Eigenschaften sind im Anhang 3 der Mandate
angegeben.

Das Gleiche trifft zu bei Stichprobenprifungen von im Werk, auf dem Markt oder auf der
Baustelle entnommenen Proben, wenn die Produktzertifizierung das festgelegte System der
Konformitatsbescheinigung ist und die Durchfihrung oder Bestatigung dieser Prifungen
durch die betreffende notifizierte Stelle einschlief3t.

Prifprotokolle

Der Hersteller sollte Berichte erstellen und fortschreiben, die belegen, dass das Produkt
gepruft worden ist. Aus diesen Berichten soll eindeutig hervorgehen, ob das Produkt die
festgesetzten Akzeptanzkriterien erfillt. Erfullt das Produkt die Akzeptanzwerte nicht, sollen
die Bestimmungen fur nichtkonforme Produkte angewendet werden.

3.2.4 Behandlung von Produkten, die nicht in Ubereinstimmung sind

Zeigen Kontrollen oder Prifergebnisse, dass das Produkt die Anforderungen nicht erftillt,
z.B. wenn die statistische Streuung der Prifergebnisse die durch die technische
Spezifikation zugelassenen Grenzwerte berschreitet, miissen unverziiglich die notwendigen
Korrekturmal3nahmen durchgefuhrt werden. Produkte oder Chargen, die nicht in
Ubereinstimmung sind, miissen isoliert und einwandfrei gekennzeichnet werden. Sobald der
Fehler korrigiert worden ist, muss die fragliche Prifung oder der fragliche Nachweis
wiederholt werden.

Wenn Produkte ausgeliefert worden sind, bevor die Prufergebnisse verfigbar sind, sollte ein
Verfahren zur Benachrichtigung der Kunden aufrechterhalten und ein Protokoll daruber
geflhrt werden.

3.2.5 Protokollierung der Nachweise und Prifungen (Verzeichnis des Herstellers)

Die Ergebnisse der werkseigenen Produktionskontrollen missen ordnungsgemafl im
Verzeichnis des Herstellers protokolliert werden. Produktionsbeschreibung, Datum der
Herstellung, festgelegtes Prufverfahren, Prifergebnisse und Akzeptanzkriterien missen in
das Verzeichnis aufgenommen und von der Person unterschrieben werden, die
verantwortlich ist fiir die Kontrolle und die die Uberpriifung vorgenommen hat.



3.3

Sofern irgendein Kontrollergebnis nicht den Anforderungen der technischen Spezifikation
entspricht, mussen die zur Bereinigung der Lage durchgefihrten Korrekturmal3nahmen (d. h.
eine weitere durchgefiihrte Priifung, Anderung des Herstellungsprozesses, Aussondern oder
Nachbessern des Produkts) in dem Verzeichnis angegeben werden.

Verfolgbarkeit

Es liegt in der Verantwortung des Herstellers oder seines Bevollmachtigten, fur vollstadndige
Aufzeichnungen Uber einzelne Produkte oder Produkichargen einschlie3lich der
entsprechenden Details ihrer Herstellung und ihrer Eigenschaften sowie flr Aufzeichnungen
daruiber zu sorgen, an wen diese Produkte oder Chargen zuerst verauRert wurden. Einzelne
Produkte oder Chargen und die entsprechenden Einzelheiten der Herstellung missen
vollstandig identifizierbar und riickverfolgbar sein. In bestimmten Fallen, z. B. flr Schttguter,
ist eine durchgreifende Zuriickverfolgung nicht moglich. Der Ausdruck der Anforderungen in
der technischen Spezifikation sollte im Hinblick auf eine mdglichst vollstéandige Verfolgbarkeit
realistisch angepasst werden.

Bestandteile der technischen Spezifikationen fir Bauprodukte

Technische Spezifikationen beschreiben in dem/den betreffenden Kapitel(n) sowohl die
verbindlichen als auch die informativen Elemente und Anforderungen gemaf vorstehendem
Abschnitt 3.

Alles, was die notwendigen Bestimmungen zur werkseigenen Produktionskontrolle und zur
festgelegten Konformitatsbescheinigung fir das Produkt umfasst, auf welches sich die
Spezifikation bezieht, hat verbindlichen Charakter.

Soweit moéglich, missen die genannten Elemente und dargelegten Anforderungen angepasst
werden oder anzupassen sein

- an die besonderen Merkmale der Herstellungsprozesse. Insbesondere muss die
Produktionskontrolle je nach Grad der Automatisierung des Herstellungsablaufs, der
Regeleinrichtungen, der Selbstregelung, die das Herstellungsverfahren umfasst,
angepasst werden kénnen;

- an das Leistungsniveau, dem das Produkt entsprechen soll, soweit die technische
Spezifikation des Produkts eine Bandbreite von Leistungsniveaus vorsieht und soweit
sich das Risiko, das sich aus dem Verfehlen der vorgesehenen Leistung ergibt, je nach
Niveau schwankt.

Die Verfahren zur Anpassung mussen im Interesse der Sicherstellung, dass das durch die
Produktionskontrolle erzielte Vertrauensniveau tatséchlich fur alle denkbaren Herstellungs-
situationen das gleiche ist, gewahlt werden.
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