TexHuyeckne ycJI0BHs HA KJIMHKEPHYIO TIMTKY Stroher

1.Produkt Bezeichnung:
Dieses Produkt ist geeignet fur geh&ngte und beluftete
Fassaden.
Das Produkt hat folgende Abmessungen:
* Gesamt:
- Lange: 150 bis 400 mm;
- H6he: 80 bis 215 mm;
* Die Oberflache
- Lange: 143 bis 393 mm;
- H6he: 52 bis 200 mm;
« Starke: 23.5 bis 43 mm.

Dieses Material wird speziell entwickelt und hergestellt
die

Metallkonstruktion fir warmeisolierende und beliiftete

far Verwendung im System mit einer
Fassaden.
Die Platte hat zum Zusammenfligen eine Vertiefung

auf der vertikalen und unteren Seite.

1.- Onucanue npoayKra:

JlanHoe wm3menue TMpeAcCTaBsIeT COOOH  IIUTKY,

MpE€aAHa3sHAYCHHYIO JUIA O6J'II/II_[OBKI/I HaBCCHBIX

BEHTHJIMPYEMbIX (acajoB. [liurka uMeeT CiemyroLie
pasMepsl:

e ["abGaputHbIC:
- mmHa ot 150 7o 400 MM,

- BeIcOoTa OT 80 10 215 MM;

e Jlunesoil moBepXHOCTU
- mmHa ot 143 1o 393 MMm;

- BeIcOTa OT 52 110 200 MM;

e Tommuaa ot 23.5 10 43 MM.

310t MaTepuaia CHEIUaIbHO pa3padoTaH W

IMPOU3BCACH JJIA MPUMCHCHUA B Ka4dyeCTBEC

OOJIMIIOBOYHOIO MaTepuaia Ha MeTaJTTNYECKON

MNOACHUCTEMC Ha HaBCCHBIX TCIJION30JIUPYIOIIHUX

BEHTUJIMPYEMBIX (bacanax. [Inmutka wumeer
yriyojieHne 10 BEPTUKAIBHOW M HWIKHEW YacTh Jyist

CTBIKOBKH MEXy COO0ii.
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2.- Rohstoff:
Das Produkt wird aus den folgenden Materialien
hergestellt :
* Feldspat
* Ton

» Schamotte
* Die glasierten Platten enthalten keinen Blei.

YEPTEX U3AEJINA

L
3 x
&
kn
-_
[27)
I
=
=3
=
=N
=
(=2
=
=
=
=
- =3
3. K|
+ -
=
L
.54 = -
! Haug 21 v 2
= o
1 =]
=l =
] 2
faad {‘é
=
— =
“+] =
o o
el =
o Lm [
Rzt = =
F A ~ =
f5.521
2.- CbIPbBE:

ITponyKT IpOM3BEAEH M3 CIEAYIOLIETO CHIPbS:

e [lnHa morouHas

e OrHeynopHasi TJIMHA
e [Ilamor

e B rmazypoBaHHOM

COJICPKUT CBUHIIA.

BApUAHTE,

SMallb

L - dAUHL mAumEL

B - manuwuHL naumegL

HE




3- Technische Daten:

Dieses Produkt wird beim Extrudieren aus einer
plastischen Masse durch Ziehen und Schneiden auf
das gewunschte Format gezogen. Im Fall von
glasierten Platten wird die Glasur vor dem Brennen
aufgebracht.

Das Trocknen erfolgt in einem Trockentunnel mit 10
Zonen, um den entsprechenden Zirkulationsdruck,
sowie die gewiinschte Temperatur und Feuchtigkeit in
diesen Bereichen zu erzeugen, damit Rissen im
Produkt in Ubereinstimmung mit der Bigot-Kurve
vermieden werden.
Das Brennen wird in einem Tunnelofen in einem
Zyklus von etwa 52 Stunden durchgefihrt um die
vollstandige Hartung Uber die Bauteildicke zu erzielen

und so ein Hochleistungsprodukt zu fertigen.

Die Teile werden mithilfe von 9 Rollen von jeder Seite
geschliffen, danach in Wasser eingetaucht, um so

eine Spaltung zu vermeiden.

Der letzte Schritt umfasst die Auswahl, Verpackung
und Verteilung auf die Paletten.

4. Anforderungen eine umweltschonende

Produktion

an

Wir uibernehmen als Produktionsunternehmen
Verantwortung fur einen nachhaltigen Umgang mit
naturlichen Ressourcen.

99 % unserer produktionsbedingten Abfélle

werden recycelt. Hightech-Produktionsanlagen
ermoglichen uns maximale Energieeffizienz.

Aus diesem Grund erfiihlt Stroher Anforderungen an

eine umweltschonende Produktion.

3.-O06s13aTeIbHbIE TeXHUYECKHUe
XapaKTepl/ICTHKI/I:

OTOT  TPOAYKT MPOU3BOIUTCS TI0O  CHCTEME
BeprukanpHoit  Dxctpy3um  (Spaltplatten), c

BBITATUBAHUEM U PE3KOUW IIMHAHOW Macchl. B ciydae

JeTajiel, MOKPBIThIX 3Mallbl0 (TJa3yphlo), IMOKPHITUE

HAaHOCHUTCS JI0 Hayajga CYIIMJIBHOM YacTH mpolecca.
Cymika npou3BOAUTCS Yepe3 CYHNIMIBHBI TOHHENb C
10 3oHamu, 4TO OBI CO3JaTh HEOOXOAMMOE NaBJICHHE

PELUPKYISIIUN BO3/1yXa, COOTBETCTBYIOIILYIO

BJIQKHOCTb M HEOOXOAUMYIO TEMIIEpaTypy B JaHHBIX

30Hax TaKUX obpazom, 4TOOBI n30exarp

BO3HUKHOBEHUS TPEILUH B JETANSAX, B COOTBETCTBUU C
KpuBou buro.

OOXHUT TPOU3BOAUTCS B TYHEIBHOW MEYM ITMKIOM
OpUMEpHO B 52 wyaca s JOCTHXKEHHUS IIOJIHOTO
CTEKJIOBAHUsA II0 BCEH TOJIIIMHE JETald, YTO JaeT

BBICOKHME TCXHHUYCCKUC XAPAKTCPHUCTHUKU IMpOAYKTaA.

[[InudoBanue neraneil MPOU3BOIUTCS C TOMOIIBIO 9

BAJMKOB C Ka)Kaou CTOpPOHBI, W  TOCICAYIOUIUM

IOTrpy’>KCHUCM B BOAY IJIA N30 KaHUS paccioCHUs.

[locnenusisi cramust BKIOYaeT B ceOs  oTOOp,

YIAKOBKY M YKJIAJKy J€Tajedl B MOJJOHBI.
4.-TPEBOBAHUSA 110 3KOJIOTMYECKOM
BE30OITACHOCTH NPOU3BOJACTBA

Kak npovnsBoacTBeHHOE Npeanpusitue Mol

HECEM OTBETCTBEHHOCTb 3a bepexHoe

obpalleHre ¢ NpUpoaHbLIMU pecypcamu.

99 % 0TX040B HaLlero NpoM3BOACTBA

BO3BpaLLaTCs B NPOM3BOACTBEHHbIN LINKIT.
BbICOKOTEXHONMOrMYHbIE MPON3BOACTBEHHbIE
YCTaHOBKM MO3BOMNSAT HaM

NCnomnb30BaTh 3HEPIUIO C MaKCUMarbHOM

3O PEKTUBHOCTLIO. lMNoaTomy KepamMmun4yeckas
npoaykums komnaHum STROHER He oka3sbiBaeT
HeGnaronpmMaTHOroBO34eNCTBUSA HaOoKpY>KatoLLyHo

cpeny




5.- QUALITAT:
Die Kriterien far die hdchstzulassigen

Standardabweichungen werden durch die DIN EN
14411:2012 reguliert. Durchgefiuihrt werden folgende
Tests

Test DIN EN ISO 10545-2

"Bestimmung der
Oberflache."

Abweichungen von Lange und Breite der Produkte

GroRe und des Aussehens der

liegen bei bis zu 1 % der GroRe innerhalb der
Toleranz, das heif3t innerhalb von + 2,87 mm.
Da es sich um glasiertes Material handelt, wird die

maximale Toleranz von = 1 mm angenommen.

Test DIN EN ISO 10545-3 “Feststellung von
Wasseraufnahme, Porositat  und Dichte "
Test DIN EN ISO 10545-13 "Bestimmung der
Chemikalienbestéandigkeit.

Test DIN EN ISO 10545-14 "Bestimmung der
Fleckbestandigkeit"

6.-Methoden der Steuerung des

Produktionsprozesses.
Stroher hat das Qualitatssicherungssystem nach 1SO
9001:1998 dabei die

verschiedenen Phasen der Produktion kontrolliert.

eingefuhrt, werden
Jede Stufe wird durch die spezifische Methode
kontrolliert :

Aufbereitung von Rohstoffen :

Uberwachen der Dosis von Ton und Schamotte.

Steuerung der PartikelgroRe beim Schleifen (Feinheit)

Formen:
Druck und Vakuum im Extrusionsprozess werden als

Prozentwert angegeben. Kontrolle der Abmessung

5.- MTAPAMETPBI KAYECTBA:
Kpurepun kadectBa perynupyrorcs Hopmoit UNE EN

14411:2007, xotopas yCTaHAaBJIMBAE€T CTaHIAPT

MAaKCHUMaJIbHO JOMYCTHUMBIX OTKJIOHEHUH. [IpoBoasTcs

CJICAYIOMUC TCCThI:

Tecr  UNE EN [ISO 10545-2 «Omnpenenenue

pasMEpoB u BHCIIHETO BHUJa MMOBCPXHOCTU .

OTKIOHEHNE OJIMHBI W IIWUPUHBI ACTAJIH, CTaHAApT

AO0IIyCKaeT 10 1% ot obbema IOBCPXHOCTHU, T.C. B

npeaenax + 2,87 mm. Tak kak peyb  HIET O

nuiM(oBaHHOM  MaTepuajie, TO  MaKCHUMaJIbHO

A0IYCTUMBIM OTKJIOHCHHUEM 6YZ[€T cuuTaThCsa = 1 MM.

Tecr UNE EN ISO 10545-3 «Omnpenenenue,
BJIArOCTOMKOCTH,  IOPHUCTOCTH, U IUIOTHOCTH»
Tectr UNE EN ISO 10545-13 "Omnpenenenue

XUMHYECKON yCTOMYMBOCTH"
Teer UNE EN 1SO 10545-14 "Onpenenenue

CTOMKOCTH K 00pa30BaHMIO MATEH"

6.- METOJAbI KOHTPOJISA 3A ITPOIIECCOM
MPOU3BOJACTBA.

Stréher, BHegpuB cuctemy kadectBa no Hopme ISO
9001:1998, ycTaHOBMI KOHTPOMb MO PasfNyHbIM
drazam npomussoacTea. K kaxgonm cTagum npuesasaH

onpeaeneHHbIi MeTo KOHTPOSS:

TloaroToBKa ChIPh:

KoHnTposb 3a 103upOBKON TJIMHBI U IAMOTA.
KoHnTpounb 3a rpanysnomeTpueil pacTupasus

(TOHKOCTBIO TIOMOJIA)

Mosuar ( JInTteé ) :

JlaBeHue M BakyyM B IIPOLICHTAX B IPOLIECCE




senkrecht und der Planimetrie.

Glasierbereich:

Gewichtskontrolle, Kontrolle von Viskositat und Dichte

der Glasurarten von verschiedenen Keramikarten.

Trocknung:
Steuerung der Restfeuchte vor dem Einfahren in den

Ofen.
Steuerung von Temperatur und Feuchtigkeit in den

verschiedenen Trocknungszonen.

Brennvorgang:

Steuerung der senkrechten Abmessung und der
Planimetrie im Prozess.

Prufen der Wasseraufnahme. Biegetest.

Schleifen:

Uberwachung der GréRBe unter Verwendung eines
Kalibriergerats oder Messgeréats. Kontrolle der
Orthogonalitatsdetails .

Sichtkontrolle der Platten vor dem Verpacken und

Einlagern.

7.- Transport und Lagerung.
Die Paletten sind im Container mit einem Schutz
versehen und werden so angeordnet, dass der
Freiraum zwischen den einzelnen Paletten mit
Polstern aufgefillt wird, um dadurch zu gewahrleisten,
dass die Ladung unbeweglich ist und um ein Kippen
oder StofRen beim Be- und Entladen und wahrend des
Transports zu verhindern.

Der

vorgenommen

Containertransport  sollte  mit  Vorsicht

werden und mit sachgerechter
Beforderung der Ladung, um Kippen oder Stdl3e zu

vermeiden.

9KCTPY3HUH.
Kontpons 3a pasmepamu , IEPIEHIUKYISIPHOCTBIO H

IJIAHUMETPHUEH.

3oHa HaHeceHUs TIIa3VPHU:

KOHTpOJIB 3a BCCOM, BA3KOCTHIO M IINIOTHOCTBHIO

OMaJii AJId Pa3IMYHbIX THIIOB KEPpAMUKH.

Cymka:

KoHTposb 0CTaTOYHOM BIAXKHOCTBIO ACTAICH IIEpeN
3arpy3Koil B Ieub.
KonTponb 3a Temneparypoil U BIaXXHOCTBIO B

PAa3JIMYHBIX CYIIMJIbHBIX 30HaX.

OGxur:

KonTpons 3a pazmMepamu, NepneHIuKYIIPHOCTHIO U
IUIAHUMETPUEN Ipolecca.

TecTupoBaHue BOJOCTONKOCTH.

TectupoBanue Ha U3ruod.

[nudoska:

KonTpons 3a pasmepamu ¢ nomounpio Kanubpomepa

niy lllTaHreHuHCTpyMEHTA.

KoHTpoI1b 32 OPTOrOHATBHOCTHIO JeTaleH.

KouTpoas 32 0TOOpPOM, YIAKOBKON M XPaHEHUEM,

UYro noapa3syMeBaeT BU3yalbHYI0 HHCIEKLHUIO
MPOJYKTa MEpel YIIaKOBKOM.
7.- TPAHCIIOPTUPOBKA N XPAHEHMUE.
IlonnoHs!l pacrnonararoTcs ¢ OMOPOM HA MEPEIHION0
1 OOKOBYIO 4aCTh KOHTEIHEpa, TakuM 00pa3oM, UTo
OBl MPOCTPAHCTBO MEXAY HUMU OBLIO 3aIOJIHEHO
3alMTHON MPOCIOUKON u3 paduu 11 obecredeHus
HETOJBM)KHOCTH TPy3a, U U30€KaHUs ONPOKUI0BaHUS

WU YJApoB IIpU IOTPY3KE WU BBITPY3KE, U




8.- Gebrauchsanweisung:
Die Anweisung wird direkt vom Systementwickler der
bellifteten Fassaden mit einer Ronson-Plakette

ausgestellt.

9.- Herstellergarantie:

Der Hersteller garantiert die Qualitat des Produkts und
die Einhaltung der Norm DIN EN 14411: 2012
hinsichtlich  der und des

richtigen Lagerung

Warentransports.

Der Hersteller ist nicht fir den Transport und die
Verarbeitung des Produkts verantwortlich.

K«

STROHER GmbH
StrtherstraBe 2 - 10
D-35883 Dillenburg

Signatur: Jochen Kell
Laborleiter Stréher
15.01.2016

HIEPEBO3KE.

TpaHncnopTupoBKa KOHTEHHEpa T0JKEeHA
IIPOU3BOIUTHCS C OCTOPOKHOCTBIO, COOTBETCTBYIOILIEH
[IEPEeBO3KE JJAHHOTO THIIA IPy3a, HE AOIyCKas

ONPOKU/IBIBAHUS WX Y1APOB.

8.- UHCTPYKLUA 110 NTPUMEHEHUIO:
WMHCTpyKLUS BBIIAETCS HEMOCPEICTBEHHO

pa3pabOTYMKOM CHCTEMBI BEHTHIIMPYEMBIX (hacaros

¢ mnaketamu, RONSON .
9.-TAPAHTUSA MIPOU3BOAUTEJIA:

[TponsBouTENb FTAPaHTUPYET KAYECTBO TPOIYKTA U
ero coorBerctBue Hopme UNE EN 14411:2012 o

MNpaBUIJIIBHOM XPAHCHUU U TPAHCIIOPTHPOBKE I'Ppy3a.

HpOI/ISBO}II/ITeJ'II) HE HECET OTBCTCTBCHHOCTH 3a

TPAHCHOPTUPOBKY M YKJIAJKY MPOAYKTA.

K«

STROHER GmbH
StrtherstraBe 2 - 10
D-35883 Dillenburg

Moanuck: Eaxum Kain
JTabopaHT Stréher
15.01.2016.




