KOMMISSION DER EUROPAISCHEN GEMEINSCHAFTEN

KOM(92) 201 endg. — SYN 417

Brissel, den 14. Mai 1992

Vorschlag fur eine
BICHTLINIE DES RATES

zur Angleichung der Rechtsvorschriften der Mitgliedstaaten
iiber das Brandverhalten von Werkstoffen, die zum Ilnnenausbau

best immter Kraftfahrzeugklassen verwendet werden

(von der Kommission vorgelegt)



Begriindung

Dieser Richtlinienvorschlag betrifft die Angleichung der Rechts- und

Verwaltungsvorschriften der Mitgliedstaaten liber das Brandverhalten von

Werkstoffen, die zum Innenausbau bestimmter Kraftfahrzeugklassen verwendet

werden.

Vorgeschichte, Begriindung und Inhalt dieses Vorschlags werden weiter unten

dargelegt.

I.

vorgeschichte

Das Verfahren fiir die EWG-Betriebserlaubnis fiir Kraftfahrzeuge und
Kraftfahrzeuganhdnger nach der Richtlinie des Rates 70/156/EWG vom 6.
Februar 1970(1) enthilt unter anderem eine ziffer mit

sonderbestimmungen fUr Kraftomnibusse (Anhang II Ziffer 12.2).

Darin wird der ErlaB einer oder mehrerer Einzelrichtlinien Uber die
technischen Anforderungen und Prlifverfahren gefordert, die insbesondere
Kraftomnibusse im Hinblick auf ihre Bauart und Ausriistung erfiillen
milssen, wenn die EWG-Betriebserlaubnis fiir diese Punkte oder flir diese

Fahrzeugarten beantragt werden.

1985 forderte die Kommission ihre Arbeitsgruppe fiir die Beseitigung der
technischen Handelshemmnisse - Kraftfahrzeuge auf, unter anderem Inhalt
und Umfang neuer Gemeinschaftsvorschriften zur Beseitigung technischer
Hemmnisse zu untersuchen und gleichzeitig die Sicherheit im
trafBenverkehr zu verbessern. Eine Ad-hoc-Arbeitsgruppe - ERGA -
sicherheit - wurde gebildet und damit beauftragt, entsprechende

vorschlége auszuarbeiten.

(1)

ABI Nr. L 42 vom 23.2.1970, s. 1.
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Am 1. September 1989 legte diese Arbeitsgruppe ihren
AbschluBbericht vor (II1/4257/89, ERGA S/190 endg.) mit technischen
Anhingen, die bei der Ausarbeitung dieses Richtlinienvorschlags

herangezogen wurden.

Das Europiische Parlament hat die Kommission unter anderem nach
etlichen schweren Unf&illen in verschiedenen Mitgliedstaaten, bei
denen Reisebusse in Brand gerieten und mehrere Fahrgiste ums Leben
kamen, wiederholt nachdriicklich aufgefordert, die sicherheit von

Kraftomnibussen zu verbessern.

wihrend einige Mitgliedstaaten bereits entsprechende Vorschriften
erlassen haben, teilten andere der Kommission ihre Absicht mit,
diese im Rahmen der Richtlinie 83/189/EWG einzufiihren. Daher
kilndigte die Kommission an, dem Rat einen Vorschlag fiir eine

Richtlinie zu unterbreiten. Er liegt als Anhang bei.

Begriindung

Die bisherigen Richtlinien tiber Kraftfahrzeuge erstrecken sich
nicht auf das Brandverhalten von Werkstoffen, die im Fahrgastraum
von Kraftomnibussen verwendet werden. Untersuchungen haben ergeben,
daB bei Unfdllen, bei denen die Aufprallwucht sich eher in Grenzen
h&lt und die im allgemeinen nicht lebensgefihrlich ist, die
Brandgefahr im Fahrzeuginneren gleichwohl hoch sein kann. Das ist
vor allem in Kraftomnibussen, bei denen die Zahl der Fahrgiste
verhiltnismiflig lange Fluchtzeiten zur Folge haben kann, ein Grund

zur sorge.

Neben den Vorschriften filr die zahl und GrdBe der Tiiren und deren
2ugdnglichkeit, wozu die Kommission ebenfalls einen Vorschlag
unterbreiten will, ist das Brandverhalten der Werkstoffe fiir die
Polsterung, die Innenverkleidung der Decken und des FuBbodens usw.
zu regeln, damit den Fahrgidsten eine ausreichend lange Fluchtzeit

bleibt.
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Nach Ansicht der sachverstindigen bedarf es solcher Vorschriften
vor allem fiir gréBere Kraftomnibusse, die mehr als 16 Fahrgiaste
beférdern k&nnen und nicht fiir stehplitze (wie im Einsatz im
stadtverkehr) ausgelegt sind; Stadtbusse miissen durch ihre

Gestaltung eine ordnungsgemifie Riumung ermdglichen.

"III. Inhalt des Vorschlags

Umsetzungsbedingungen

Die Umsetzungsvorschriften folgen im wesentlichen der Richtung, die
in #hnlichen Richtlinien fiir diesen Bereich vorgezeichnet worden

ist.

Die einzige Ausnahme sind die Artikel 5 und 6. Hier wurde aufgrund
der Bestimmungen der Einheitlichen Akte, die eine Delegierung der
Befugnisse an die Kommission vorsieht, um die Aufgabe der Anpassung
an den technischen Fortschritt voranzutreiben, das Verfahren nicht
des Regelungsausschusses, sondern des Beratenden Ausschusses

gewdhlt.

Technische Anhédnge

Die Anhidnge zum Richtlinienvorschlag sind so konzipiert, daB sie
sich auf alle Werkstoffe erstrecken, die im Fahrgastraum von
Kraftomnibussen verwendet werden, soweit dies deren Brandverhalten
(z. B. Entzlindbarkeit, Verhalten, horizontale oder vertikale
Brenngeschwindigkeit) betrifft. Der Vorschlag beruht weitgehend auf
bestehenden Vorschriften und Normen einschlieBlich wohlbekannten
Priifverfahren insbesondere der Bundesrepublik Deutschland,
Frankreichs und des Vereinigten K8nigreichs, aber auch auf

vVorschligen aus anderen Mitgliedstaaten.



obwohl Artikel 1 auf alle "M3"-Fahrzeuge (Kraftomnibusse mit mehr
als acht Fahrgastsitzen und einem zulissigen Gesamtgewicht von lber

5 Tonnen) verweist, begrenzt Anhang 1 den Geltungsbereich der

Anhinge auf Fahrzeuge mit mehr als 16 Fahrgisten und schlieBt
Fahrzeuge, die flUr sStehplitze ausgelegt sind, aus. Der Grund dieser
Ausklammerung ist die vergleichsweise hohe Fluchtgeschwindigkeit
(oder kurze Riumungszeit) und daher begrenzte Gefihrdung der

Insassen, die durch Unfallstatistiken bewiesen wird.

Die Anhinge IV, V und VI beschreiben verschiedene Priifungen, die
gemidfl Anhang I Absatz 5 entsprechend der typischen Verwendung des
Werkstoffs (z. B. Innenverkleidung des Dachs, Polsterung, Vorhidnge)
vorzunehmen sind. Anhang II enth&lt ein Muster eines EWG-
Betriebserlaubnisbogens, der Bestandteil einer EWG-

Betriebserlaubnis im sinne der Richtlinie 70/156/EWG werden soll.



VORSCHLAG FUR EINE
RICHTLINIE DES RATES
zur Angleichung der Rechtsvorschriften der Mitgliedstaaten
tiber das Brandverhalten von Werkstoffen, die zum innenausbau
best immter Kraftfahrzeugkliassen verwendet werden.

DER RAT DER EUROPAISCHEN GEME INSCHAFTEN -

gestiitzt auf den Vertrag zur Griindung der Europaischen Wirtschaftsgemeinschaft,
insbesondere auf Artikel 100a,

auf Vorschlag der Kommission(1),

in Zusammenarbeit mit dem Europdischen Parlament(2),

nach Stellungnahme des Wirtschafts- und Sozialausschusses(3),

in Erwidgung nachstehender Griinde:

Es ist von Belang, daB MaBnahmen ergriffen werden, mit denen in einem Zeitraum,
der mit dem 31. Dezember 1992 endet, der Binnenmarkt schrittweise verwirklicht

wird.

Der Binnenmarkt ist ein Raum ohne Binnengrenzen, in dem der freie Verkehr von
Waren, Personen, Dienstleistungen und Kapital gewahrleistet ist.

1) ABl. Nr. C ...
(2) ABI. Nr. ...
3) ABI. Nr. ...
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Die technischen Anforderungen, denen bestimmte Fahrzeugklassen gemaB den
nationalen Rechtsvorschriften entsprechen miissen, betreffen unter anderem das
Brandverhalten von Werkstoffen, die zum Innenausbau bestimmter
Kraftfahrzeugklassen verwendet werden.

Diese Anforderungen sind von einem Mitgliedstaat zum anderen unterschiedlich.

Daraus ergibt sich die Notwendigkeit, daB alle Mitg!iedstaaten, entweder als
Erganzung oder anstelle ihrer gegenwartigen Regelungen, die gleichen
Anforderungen einfiihren, um insbesondere fiir jeden Fahrzeugtyp die Anwendung des
EWG-Betr iebser laubnisverfahrens zu ermoglichen, das in der Richtlinie 70/156/EWG
des Rates vom 6. Februar 1970 zur Angleichung der Rechtsvorschriften der
Mitgliedstaaten iiber die Betriebserlaubnis fiir Kraftfahrzeuge und
Kraftfahrzeuganhinger(4), zuletzt geindert durch die Richtlinie 87/403/EWG,
festgelegt ist.

Im Hinblick auf die Sicherheit der Fahrzeuginsassen und die Verkehrssicherheit
ist es von Belang, daB die zum innenausbau des Aufbaus von Kraftomnibussen und
Reisebussen verwendeten Werkstoffe Mindestanforderungen entsprechen, um das

Entstehen von Flammen zu vermeiden oder zumindest zu verzogern, damit im Falle

eines Brandes die Fahrzeuginsassen das Fahrzeug verlassen konnen.

Aus praktischen Griinden wird es als notwendig erachtet, unterschiedliche
Fristen fiir die Anwendung der neuen Betriebser laubnisverfahren fliir alle neuen

Fahrzeuge vorzusehen.

Die Anpassung der nationalen Rechtsvorschriften fiir Kraftfahrzeuge hat die
gegenseitige Anerkennung durch die Mitgliedstaaten der von ihnen auf der
Grundlage der gemeinsamen Anforderungen durchgefuhrten Priifungen zur Folge -

(4) ABI. Nr. L 42 vom 23.2.1970, S. 1.



HAT FOLGENDE RICHTLINIE ERLASSEN:

Artikel 1

Fahrzéﬁge im Sinne dieser Richtiinie sind alle zur Teilnahme am StraBenverkehr
bestimmten Kraftfahrzeuge der Kiasse M3,die in Anhang | der Richtlinie
70/156/EWG definiert ist, mit einer bauartbedingten HdSchstgeschwindigkeit von
mehr als 25 km/h.

Artikel 2

Die Mitgliedstaaten diirfen aus Grilnden des Brandverhaltens der zum Innenausbau
des Fahrzeugaufbaus verwendeten Werkstoffe weder die Erteilung der

EWG-Betr iebser laubnis oder der nationalen Betriebserlaubnis fUr ein Fahrzeug
verweigern, noch den Verkauf, die Zulassung, die inbetriebnahme des Fahrzeugs
verweigern oder verbieten, wenn diese den in Anhang |, IV, V und Vi

beschr iebenen Anforderungen entsprechen.

Artikel 3
1. Mit Wirkung vom 1. Oktober 1993 diirfen die Mitgl iedstaaten

- das in Artike! 10 Absatz 1 dritte Einrlckung der Richtlinie 70/156/EWG
vorgesehene Dokument fur einen Kraftfahrzeugtyp, der den Anforderungen
dieser Richtlinie nicht genlgt, nicht mehr ausstellen,

- die nationale Betriebserlaubnis flir einen Kraftfahrzeugtyp, der den
Best immungen dieser Richtlinie nicht entspricht, verweigern.

2. Mit Wirkung vom 1. Oktober 1994 diirfen die Mitgliedstaaten die Inbetriebnahme
von Fahrzeugen, die den Bestimmungen dieser Richtlinie nicht entsprechen,

untersagen.
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Artikel 4

Hat ein Mitgliedstaat die EWG-Betriebserlaubnis erteilt, so trifft er die
erforder | ichen MaBnahmen, um sicherzusteilen, daB er iliber Jede Anderung
betreffend in den Anhdngen behandelte Telile oder Merkmale unterrichtet wird. Die
zustiandigen Behérden dieses Mitglliedstaates entscheiden, ob fiir die geanderte
Typ neue Priifungen durchgefiihrt und ein neuer Bericht erstellt werden miissen.
Stellt sich bei diesen Priifungen heraus, daB die Anforderungen dieser Richtlinie
nicht erfiilit wurden, darf die Anderung nicht genehmigt werden.

Artikel 5

Zur Anpassung der Anforderungen der Anhange dieser Richtlinie an den technischen
Fortschritt notwendige Anderungen werden von der Kommission nach dem in Artikel
6 beschriebenen Verfahren angenommen.

Artikel 6

Die Kommission wird von dem gemaB Artikel 12 der Richtiinie 70/156/EWG

eingesetzten Ausschus8 unterstiitzt.

Der Vertreter der Kommission unterbreitet dem AusschuB einen Entwurf der zu
treffenden MaBnahmen. Der AusschuB gibt eine Stel lungnahme zu diesem Entwurf
innerhalb einer Frist ab, die der Vorsitzende unter Beriicksichtigung der
Dringlichkeit der betreffenden Frage - erforderlichenfalls durch eine

Abst immung - festsetzen kann.

Die Stellungnahme wird in das Protokol| aufgenommen; dariiber hinaus hat jeder
Mitgliedstaaten das Recht zu verlangen, daB sein Standpunkt im Protokoll
festgehalten wird.

Die Kommission beriicksichtigt soweit wie méglich die Stellungnahme des
Ausschusses. Sie unterrichtet den AusschuB dariiber, inwieweit sie seine
Stellungnahme beriicksichtigt hat.
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Artikel 7

1. Die Mitglledstaaten erlassen die erforder!ichen Rechts- und
Verwaltungsvorschriften bis spdtestens 1. Oktober 1992. Sie unterrichten die
Kommission unverziiglich davon.

2. Wenn die Mitgliedstaaten die Vorschriften nach Absatz 1 erlassen, nehmen sie
in diesen Vorschriften oder durch einen Hinweis bel der amt!ichen
Veroffentiichung auf diese Richtlinie Bezug. Die Mitgliedstaaten regelin die
Einzelheiten dieser Bezugnahme.

Artike! 8
Diese Richtlinie ist an die Mitgliedstaaten gerichtet.

Geschehen zu
Im Namen des Rates

Der Priasident
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Anhang |

GELTUNGSBERE ICH, BEGRIFFSBESTIMMUNGEN, ANTRAG AUF DIE EWG- BETRIEBSERLAUBNIS,
EWG-BETRIEBSERLAUBNIS, VORSCHRIFTEN, PRUFUNGEN, UBEREINSTIMMUNG DER FERTIGUNG

1.

2.1

2.2

2.2.1

2.2.2

2.2.3

2.3

GELTUNGSBERE ICH

Diese Richtlinie gilt das Brandverhalten (Ziindempfindlichkeit und
Brenngeschwindigkeit) von Werkstoffen fiir die lnnenausstattung von
Fahrzeugen der Kiasse M3 mit mehr als 16 insassen und die weder fiir
Stehpldtze ausgelegt noch fiir die Benutzung Im stadtischen Verkehr
bestimmt sind.

BEGRIFFSBEST IMMUNGEN
Im Sinne dieser Richtlinie sind:

“Betriebserlaubnis eines Fahrzeugs” die Genehmigung eines

Fahrzeugtyps hinsichtlich des Brandverhaltens der im Fahrgastraum
verwendeten Werkstoffe der Innenausstattung.

"Fahrzeugtyp" eine Klasse von Kraftfahrzeugen, die sich hinsichtlich

folgender Merkmale nicht wesentlich unterscheiden:

die zur Innenausstattung verwendeten Werkstoffe,

die Masse der zur Innenausstattung verwendeten Werkstoffe, soweit sie
sich auf die in dieser Richtlinie vorgeschriebenen Anforderungen
auswirkt,

die fakultativen Anordnungen oder Anbringung, soweit sie sich nicht
nachteilig auf die in dieser Richtlinie vorgeschriebenen
Anforderungen auswirken.

*Insassenraum” der Raum zur Unterbringung der Insassen

(einschlieBlich Bar, Kiiche, Toiletten usw.), der abgegrenzt ist
durch:

- das Dach,

- den Boden,

- die Seitenwinde,

- die Tiiren,

- die AuBenverglasung,

- die riickwartigen Trennwand zum Innenraum oder die Ebene der die
riickwartigen Riickeniehnen ,

- die senkrechte Querebene durch den R-Punkt(1) des Fahrers auf
der Fahrerseite der senkrechten Langsebene des Fahrzeugs,

- die vordere Trennwand auf der hinteren Seite der senkrechten
Langsebene des Fahrzeugs.

“Sitz” eine Anordnung, die ggf. mit dem Fahrzeugaufbau einschlieBlich
Innenausstattung eine Einheit bilden kann und einer erwachsenen
Person Platz bietet; Der Ausdruck umfaBt zugleich einen Einzelsitz
oder den Teil einer Sitzbank, der einer erwachsenen Person Platz
bietet.

1)

Siehe Anhang 1V der geanderten Richtlinie 74/60/EWG.
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“Sitzreihe* entweder einen Sitz in Form einer Sitzbank oder getrennte
Sitze, die nebeneinander angeordnet sind, (d.h. in einer Reihe mit
den vordersten Verankerungen eines Sitzes oder vor den hintersten
Verankerungen und in einer Reihe mit oder hinter den vordersten
Verankerungen eines anderen Sitzes) und die einer oder mehreren
erwachsenen Personen Platz bietet.

*Sitzbank® eine zur Innenausstattung gehdrende Anordnung, die mehr
als einer erwachsenen Person Platz bietet.

"Brenngeschwindigkeit®™ der Quotient aus der gemessenen verbrannten
Strecke gemaB Anhang IV (oder Vi) dieser Richtiinie und der zum
Verbrennen dieser Strecke benotigten Zeit. Sie wird in Millimeter
pro Minute ausgedriickt.

"Verbundwerkstoff* ein aus mehreren Schichten ahnlicher oder
unterschiedlicher an ihren Oberflachen durch Kitten, Verkleben,
Plattierung, SchweiBen usw. eng miteinander verbundenen Materialien
zusammengesetzter Werkstoff.

Sind die Materialien nicht kontinuierlich miteinander verbunden (z.B.
durch Nahen, HochfrequenzschweiBen, Nieten), werden sie nicht als
Verbundwerkstoffe angesehen.

"Exponierte Seite"” die Seite des Werkstoffes, die nach dem Einbau In
das Fahrzeug dem Insassenraum zugewandt ist.

*Polstermaterial” die Verbindung zwischen der inneren Polisterung und
dem Bezugsmaterial, die zusammen die Sitzkissen in dem Sitzrahmen
darstellen.

*Innenverkleidung(en)" Material(ien), die (zusammen) die
Ober flachenverkleidung und das Tragermaterial des Daches, der
Seitenwinde und des FuBbodens darstellt (darsteilen).

ANTRAG AUF ERTEILUNG DER EWG-BETRIEBSERLAUBNIS

Der Antrag auf Erteilung der EWG-Betr iebserlaubnis fiir den
Fahrzeugtyp hinsichtlich des Brandverhaltens der im Fahrgastraum
verwendeten Werkstoffe ist vom Fahrzeughersteller oder seinem
Beauftragten zu stellen.

Dem Antrag sind die nachstehend aufgefiihrten Dokumente in dreifacher
Ausfertigung beizufiigen und insbesondere:

Eine ausfiihrliche Beschreibung, einschlieB!ich mindestens eines
Farbfotos Jedes zur Innenausstattung des Insassenraums des
Fahrzeugtyps verwendeten Werkstoffs mit Bezug auf seine Lage im
Fahrzeug, seine Zusammensetzung und seine Farbe ; gegebenenfalls Ist
Jeder Bestandteil getrennt zu beschreiben.

Proben der zur Innenausstattung des Fahrzeugs verwendeten Werkstoffe,
dessen Typ fiir die Ertellung der Betriebserliaubnis reprasentiativ
ist, sind der fur die Durchfilhrung der Genehmigungspriifungen
zustandigen Stelle vorzulegen.
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EWG-BETRIEBSERLAUBNIS

Die Betriebserlaubnis fiir ein Fahrzeug wird erteiit, wenn die unter
Absatz 5.2., 5.3. und 5.4. dieses Anhangs erwahnten fiur die
Innenausstattung des Fahrgastraums des Fahrzeugs verwendeten
Werkstoffe, den jeweils unter Absatz 5.2.1., §.3.1. und 5§.4.1. dieses
Anhangs erwdhnten Anforderungen entsprechen.

VORSCHRIFTEN

Die zur Innenausstattung des Insassenraums des zu genahmigenden
Fahrzeugs verwendeten Werkstoffe sind einem oder mehreren der in den
Anhingen 1V, V und VI dieser Richtlinie erwahnten Priifungen zu
unterziehen.

Yon dem(n) folgenden Werkstoff(en) sind im Falle eines isotropen
Werkstoffs 5 Proben oder im Falle eines nichtisotropen Werkstoffs 10
Proben (5 fiir jede Richtlinie) der In Anhang |V dieser Richtlinie
beschr iebenen Priifung zu unterziehen:

- Werkstoffe, die fiir die Polsterung der Sitze und Zubehorteile
(einschliieBlich des Fahrersitzes) verwendet wurden;

- Werkstoffe, die fiir die Innenverkleidung des Daches verwendet
wurden;

- Werkstoffe, die fiir die innenverkleidung der Seiten- und
Riickwande, einschlieBlich der Trennwidnde verwendet wurden;

- Werkstoffe zur Wiarme- oder Schal ldammung;

- Werkstoffe, die als Bodenbelag verwendet wurden;

- Werkstoffe, die zur Innenauskleidung der Gepacknetze und fiir die
Heizungs- und Beliiftungsrohre verwendet wurden;

- Werkstoffe der Leuchtkorpr.
Ferner ist eine Probe der zustiandigen Stelle fiir kinftige
Referenzzwecke vorzulegen.

Das Versuchsergebnis wird als zufriedenstelliend angesehen, wenn unter
Beriicksichtigung des schiechtesten Priifergebnisse die horizontale
Brenngeschwindigkeit 100 mm/min nicht {iberschreitet oder wenn die
Flamme verlischt, bevor der letzte MeBpunkt erreicht ist.

Vom (von den) folgenden Werkstoff(en) sind 4 Proben (auf beiden
Seiten, falls nicht identisch) der in Anhang 1V dieser Richtlinie
beschr iebenen Priifung zu unterziehen:

- Werkstoffe, die zur Innenverkleidung des Daches verwendet wurden;

- Werkstoffe, die zur Innenverkleidung der am Dach angebrachten
Gepacknetze und der Helzungs- und Beliliftungsrohre verwendet
wurden;

- Werkstoffe, die fiir in den Gepacknetzen und/oder am Dach
angebrachte Leuchtkorper verwendet wurden.

Ferner ist eine Probe der zustandigen Behorde fir kiinftige
Referenzzwecke vorzulegen.
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Das Ergebnis der In Anhang V dieser Richtlinie beschriebenen Priifung
wird als zufriedenstel lend angesehen, wenn sich unter

Beriickslicht igung des schlechtesten Priifergebnisses kein Tropfen
bildet, der die Watte entziindet.

Im Falle elnes isotropen Werkstoffs sind 3 Proben und im Falle eines
nicht-isotropen Werkstoffs 6 Proben des fiir die Gardinen und
Jalousien (und/oder Vorhiange) verwendeten Werkstoffs der in Anhang VI
dieser Richtlinie beschriebenen Priifung zu unterziehen.

Ferner ist eine Probe der zustandigen Behdrde fir kiinftige
Referenzzwecke vorzulegen.

Das Ergebnis der in Anhang V dieser Richtlinie beschriebenen Priifung
wird als zufriedenstellend angesehen, wenn under Beriicksichtigung des
schlechtesten Priifergebnisses die senkreche Brenngeschwindigkeit 100
mm/min nicht libersteigt.

Folgende Werkstoffe sind den in den Anhidngen IV bis VI beschriebenen
Priifungen nicht zu unterziehen:

Aus Metall oder Gias hergestellte Teile;

Zubehortelile von Einzelsitzen, deren nichtmetallische Werkstoffe
200 g nicht iiberschreiten. Ubersteigt die Gesamtmasse dieser
Zubehorteile 400 g nichtmetallischer Werkstoffe pro Sitz, mus8 jeder
Werkstoff gepriift werden;

Bauteile, deren Oberflache oder Voliumen Jewelils folgende Werte nicht
liberschreiten :

100 m2 oder 40 cm3 fiir Bauteile, die mit einem Einzelsitz
verbunden sind;

300 cm2 oder 120 cm3 pro Sitzreihe und als Hochstwert pro
laufendem Meter Im Inneren des Fahrgastraums fiir Bauteile, die im
Fahrzeug verteilt sind, und nicht mit einem Einzelsitz verbunden
sind;

Elektrische Kabel

Bauteile, denen eine Probe in den gemaB Absatz 3.1. des Anhangs |V,
Absatz 3 des Anhangs V und Absatz 3.1. des Anhangs VI vorgeschrie-
benen Abmessungen nicht entnommen werden kann.

ANDERUNG DES FAHRZEUGTYPS

Jede Knderung bei den im Inneren des Fahrgastraums verwendeten
Werkstoffen ist der Behdorde, die die Betriebserlaubnis erteilt hat,
zur Kenntnis zu bringen. Die Behdorde kann dann

entweder die Auffassung vertreten, daB die vorgenommenen Anderungen
keine nennenswerte nachteilige Wirkung haben, und daB das Fahrzeug
auf Jeden Fall noch die Vorschriften erfiilit, oder



6.1.2

7.2

7.2.1

7.2.1.1

7.2.1.2

7.2.1.2.1

7.2.1.2.2

7.2.2

8.2
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den fiir die Durchfiihrung der Priifungen zustindigen technischen Dienst
auffordern, dle neuen Werkstoffe dem (den) geltenden In den Anhangen
dieser Richtlinie beschriebenen Priifung(en) zu unterziehen.

Die Bestatigung oder Verweigerung der Genehmigung ist den
Mitgliedstaaten mit einer Beschreibung der Anderungen auf dem in
Anhang 11! enthaltenen Formbliatt mitzuteilen.

UBERE INST IMMUNG DER PRODUKT ION

Jedes nach dieser Richtliinie genehmigte Fahrzeug muB8 mit dem
genehmigten Fahrzeugtyp iibereinstimmen, insbesondere hinsichtlich des
Brandverhaltens von zur Innenausriistung verwendeten Werkstoffen, und
muB die Vorschriften von Absatz 5 dieses Anhangs erfiillen.

Der Fahrzeughersteller muB die Fertlgungsiiberwachung, Priifungen oder
Kontrollen an Bauteilen oder Ausriistungsgegenstanden, die er fir
notwendig halt, durchfiilhren, um die unter Absatz 7.1 geforderte
Ubereinst immung sicherzustelien.

Die Ergebnisse dieser Kontrollen und Priifungen sind fiir die die
Betriebserlaubnis erteilende Behdrde zur Verfiigung zu halten. Im
Iweifelsfall kann die Behorde

die Wiederhoiung einiger der bereits vom Fahrzeughersteller
durchgefiihrten Priifungen oder Kontrollen verlangen oder

die Durchfiihrung

einer von der Anwendung des zur Innenausstattung verwendeten
Materials In Ubereinstimmung mit den Anhidngen 1V, V und VI abhdngigen
Priifung verlangen.

einer durch den technischen Dienst festgelegten Priifung an einem oder
mehreren Bauteilen oder Ausriistungsgegenstinden, ver langen.

Ist nach obigen Kontrolien die Ubereinstimmung Iimmer noch nicht
sicher, kann die Behorde veriangen, daB eine vollstandige Priifung,
wie sie fiir die Betriebserlaubnis des Fahrzeugtyps erforderlich ist,
durchgefiihrt wird.

SANKT IONEN BE! NICHT-UBERE INST IMMUNG DER PRODUKT ION

Die gemaB dieser Richtiinie erteilte Betriebserlaubnis fiir einen
Fahrzeugtyp kann zuriickgezogen werden, wenn die Anforderungen von
Absatz 7.1 nicht erfiilit sind, oder wenn das Fahrzeug oder
ausgewahlte Fahrzeuge den in Absatz 7.2 beschriebenen Kontrollien
nicht geniigt.

Zieht ein Mitgliedstaat eine von ihm erteilte Betriebseriaubnis
zuriick, unterrichtet er hiervon unverzugiich die anderen Mit-
g!iedstaaten anhand eines Exemplars des Betr iebser laubnisbogens, der
am Ende in GroBbuchstaben den unterzeichneten und datierten Vermerk
“BETRIEBSERLAUBNIS ZURUCKGEZOGEN" tragt.
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ANHANG 11

Beschreibungsbogen Nr. ...
gemaB Anhang | der Richtlinie 70/156/EWG des Rates
ilbber die EWG-Betriebserlaubnis fiir ein Fahrzeug In bezug auf das
Brandverhalten von Werkstoffen, die zum Innenausbau von Reisebussen
verwendet werden

0. ALLGEME INES

0.1 Fabr ikmarke (Firmenname des Herstellers):

0.2 Typ und Handelsbezeichnung(en):

0.3 Merkmale zur Typidentifizierung, sofern am Fahzeug vorhanden(P):

0.4 Fahrzeugk lasse(€) :

0.5 Namen und Anschrift des Herstellers:

1. ALLGEME INE BAUMERKMALE DES FAHRZEUGS

1.1 Fotos und/oder Zeichnungen eines reprasentativen Fahrzeugs

1.1.1 Fotos der Innenausstattung und der in Reisebussen verwendeten
Werkstoffe

2.8 Technisch zul3dssige Gesamtmasse in beladenem Zustand nach Angabe des

Herstellers (GroBt—- und Kleinstwert fiir jede Ausfiihrung):

2.8.1 Verteilung dieser Masse auf die Achsen und, im Falle eines
Sattelanhangers, Belastung der Aufsattelkupplung (Gré8t- und
Kleinstwert fiir jede Ausfithrung):

13. Brandverhalten von Werkstoffen, die zum Innenausbau von Relsebussen
verwendet werden

13.1 Werkstoff(e), der (die) fiir die Innenverkleidung des Daches verwendet
wird (werden)
Typ, Bezeichnung und Farbe: ..........c.ccveven.e. csecesseaneaans
Verbundstoff/einfacher Werkstoff(1)  zahl der schichten(1) ...
Art der Beschichtung(1) ......... ettt aeeeeeatetete e
Schichtdicke (min/max) ...... mm

13.2 Werkstoffe(e), der (die) fiir die Innenverkleidung der Seiten- und
Rlickwdnde verwendet wird (werden)
Typ, Bezeichnung und Farbe: ......... ceecceseeccevtestraneanaennn

Verbundstoff/einfacher Werkstoff{(1) 6 zanl der Schichten(1)

Art der Beschlchtung(1) e e teeeteeaeeaean. e
Schichtdicke (min/max) ...... mm

(1) Falls zutreffend
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13.3 Werkstoffe(e), der (die) fiir den Bodenbelag verwendst wird (werden)
Typ, Bezeichnung und Farbe: .......ccceeeetncerecccccens cecessns
Verbundstoff/einfacher Werkstoff(1) 6 zah! der Schichten(1)

Art der Beschichtung(l) ... . i.iiriiririiininenneenneennnnn
Schichtdicke (min/max) ...... mm

13.4 Werkstoffe(e), der (die) fiir die Polsterung der Sitze verwendet wird
(werden)
Typ, Bezelichnung und Farbe: .......... cesessceencans crscesssenns

Verbundstoff/einfacher Werkstoff(1) 6 zahi der Schichten(1)
Art der Beschichtung(1) ... ... .. iiiiiiiiiiiiiiiiiiiinannannn.
Schichtdicke (min/max) ...... mm

13.5 Werkstoffe(e), der (dle) fiir die Gepacknetze und die Heizungs- und
Beliiftungsrohre verwendet wird (werden)
Typ, Bezeichnung und Farbe: .............. teessecsceesrenaananas

Verbundstoff/einfacher Werkstoff(1) Zah! der Schichten(1)

Art der Beschichtung(1) . . . . .. .. i iiiiiniiiiiinrnnrnnnnnnns
Schichtdicke (min/max) ...... mm

Datum, Register
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ANHANG 111
(MUSTER)
(GréBtformat A4 (210 x 297)

EWG-BETRIEBSERLAUBN | SBOGEN
Mitteilung betreffend
die Betriebser laubnis(1)
die Erweiterung der Betriebserlaubnis(1)

die Verweigerung der Betriebseriaubnis
den Entzug der Betriebserlaubnis

eines Fahrzeugtyps gemd der Richtlinie ....
EWG-Betr iebser laubnisnr.(2);

Grund fir die Erweiterung:

ABSCHNITT 1

0. ALLGEME INES

0.1 Fabr ikmarke (Firmenname des Herstellers):

0.2 Typ und Handelsbezeichnung(en):

0.3 Merkmale zur Typidentifizierung, sofern am Fahrzeug vorhanden(3):
0.3.1 Anbr ingungsstelle dieser Merkmale:

0.4 Fahrzeugklasse:

0.5 Name und Anschrift des Herstellers:

(1) Nichtzutreffendes streichen.

(2) im Falle von Bauteilen setzt sich die EWG-Bauartgenehmigungsnummer
aus allien in Anhang VIl der Richtlinie 70/156/EWG, zuletzt gedndert
durch die Richtlinie .../.../EWG, aufgefilhrten Abschnitten zusammen.

Das Bauteil selbst ist gemdB der entsprechenden Einzeilrichtlinie zu
kennzeichnen.

(3) Enthalten die Typidentifizierungsmerkmale Zeichen, die fir die in
diesem Beschreibungsbogen bzw. diesem EWG-Betr iebser laubnisbogen
enhaltene Beschreibung des Fahrzeugs, Bauteils oder Typs einer
getrennten technischen Einheit nicht relevant sind, sind diese
Merkmale in den Unterlagen durch das Symbol "?" (z.B. ABC?712377)
darzustellen.
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ABSCHNITT I

1. Zusatzliche Angaben (falls erforderlich): siehe Anhang |

2. Fiir die Durchfiihrung der Priifversuche zustandiger technischer Dienst:
3. Datum des Priifberichts:

4. Nummer des Priifberichts:

5. Gegebenenfal ls Bemerkungen: siehe Anhang |

6. ort:

7. Datum:

8. Unterschrift:

9. Eine Liste der bei der die Genehmigung erteilenden Behorde

hinterlegten Dokumente, die auf Antrag eingesehen werden konnen,
liegt bei.
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1.5
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Anlage |

Zum EWG-Betriebser laubnisbogen Nr. ...

betreffend die Betriebserlaubnis eines Fahrzeugs in bezug auf

die Richtlinie .../.../EWG
Zusédtz | iche Angaben

Brandverhalten von Werkstoffen, die zum Innenausbau von Reisebussen
verwendet werden

Werkstoff(e), der (die) fir die lnnenverklieidung des Daches verwendet
wird (werden)

Typ, Bezeichnung und Farbe: ...........cciiiiiiitiiitetsnennnncann
Verbundstoff/einfacher Werkstoff(1), 6 zahl der schichten(1)

................................................................

Art der Beschichtung(1) .. . . .. . .. . ...,
Schichtdicke (min/max) ...... mm
Brenngeschwindigkeit: ....... mm/min

Werkstoffe(e), der (die) fur die Innenverkleidung der Seiten- und
Rilckwdnde verwendet wird (werden)

Typ, Bezeichnung und Farbe: .........c.ciiiiiieiiineeneennnnnans
Verbundstoff/einfacher Werkstoff(1), 6 zah! der Schichten(1)

---------------------------------------------------------------

Art der Beschichtung{ 1) .. . ... ... ... i
Schichtdicke (min/max) ...... mm
Brenngeschwindigkeit: ....... mm/min

Werkstoffe(e), der (die) fir den Bodenbelag verwendet wird (werden)
Typ, Bezeichnung und Farbe: ..........c.ciiitiiiirieniennnnenrennns
Verbundstoff/einfacher Werkstoff(1), zahi der Schichten(1)

----------------------------------------------------------------

Art der Beschichtung{1) .. .. .. . ... ... . ...,
Schichtdicke (min/max) ...... mm
Brenngeschwindigkeit: ....... mm/min

Werkstoffe(e), der (die) fiir die Polsterung der Sitze verwendet wird
(werden)

Typ, Bezeichnung und Farbe: ............cciiitiiireneinecnnccnnnn
Verbundstoff/einfacher Werkstoff(1), zani der Schichten(1)

................................................................

Art der Beschichtung(1) ... . . .. . . . . i e
Schichtdicke (min/max) ...... mm
Brenngeschwindigkeit: ....... mm/min

Werkstoffe(e), der (die) fiir die Gepdcknetze und die Heizungs- und
BelUftungsrohre verwendet wird (werden)
Typ, Bezeichnung und Farbe: ...........ciiiiiiiieiinennnenonancnnns
Verbundstoff/einfacher Werkstoff(1), zahi der Schichten(1)

..................................................................

Art der Beschichtung{1) .. . . . . .. ... ...
Schichtdicke (min/max) ...... mm
Brenngeschwindigkeit: ....... mm/min

(1) falls zutreffend
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Zulassige Hochstmasse des Fahrzeugs:
Anzahl der Sitzplatze fiir Fahrgiste:

Bemerkungen: ....... ceeesscacsnas

--------
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Anhang 1V

PRUFUNG ZUR BESTIMMUNG DER HORIZONTALEN BRENNGESCHWINDIGKEITEN VON
WERKSTOFFEN

PRINZ1P

Die Probe wird horizontal in einem U-formigen Trager angebracht und
in einer Verbrennungskammer 15 Sekunden lang dem Einwirken einer
kleinen Flamme mit genau festgesetztem Warmevermogen ausgesetzt.
Durch die Priifung wird bestimmt, ob und wann die Flamme ausgeht oder
die Zeit, In der die Flamme eine gemessene Strecke durchlauft.

AUFBAU

Die Brennkammer (Abbildung 1), moglichst aus nichtrostendem Stahl!,
hat die auf Bild 2 angegebenen Abmessungen. Auf der Vorderseite der
Kammer befindet sich ein feuerfestes Beobachtungsfenster, das die
gesamte Vorderseite einnehmen kann und als Beschickungsof fnung
konstruiert sein kann.

Der Boden der Kammer enthdlt Luftldcher und der Deckel weist an
seinem Umfang einen durchgehenden Luftschlitz auf. Die Brennkammer
steht auf vier 10 mmm hohen FiiBen.

Auf der einen Seite kann die Kammer mit einer Offnung zur Einfiihrung
des bestiickten Priifmusterhalters versehen sein; auf der
gegeniiber | iegenden Seite ist eine Offnung fiir die Gasleitung
vorgesehen. Abtropfendes Materlal wird von einer Schale aufgefangen,
die sich auf dem Kammerboden zwischen den Luftiochern befindet, ohne
diese zu verdecken.
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ABBILDUNG 1~ Belsplel 8iner Brennkammer mit Prﬁfmusterhalter
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Abmessungen in Millimetern
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1 y | w—

dl-['// Y
I L 0 D

g - |
BX 7 ~#
& ! s o va—
| & o N
: % Prufmuster
e GasbrennerJ// Loy —

Q5 08 05 ©sS ©8S

-
1

. D+ + + +

é L + ——

127

ABBILDUNG 2 - Belspliel einer Brennkammer

Abmessungen in Millimetern
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ABBILDUNG 3 - Belisplel elner Tropfschale
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Der Priifmusterhalter besteht aus zwei U-férmigen Metallplatten oder
Rahmen aus korrosionsbestindigem Werkstoff. Die Abmessungen sind in
Abbildung 4 angegeben.

Die untere Platte ist mit Bolzen versehen, die obere Platte mit
Léchern an den entsprechenden Stelien, um eine feste Einspannung des
Prifmusters zu ermdgiichen. Die Bolzen dienen auch als MeBmarken fiir
Anfang und Ende der Brennstrecke.

Ein Trager aus hitzbestindigen Drihten von 0,25 mm Durchmesser, die
in Abstanden von 25 mm iiber die untere Platte des Probehaltes
gespannt sind (siehe Abbildung 5) ist mitzuliefern.

Die Unterseite des Priifmusters mu8 178 mm iber der Bodenplatte

llegen.

Der Abstand der Vorderkante des Priifmusterhalters zur

Seitenwand der Kammer muB 22 mm, der Abstand der Langsseiten des
Priifmusterhalters zu den Seitenwinden der Kammer 50 mm betragen
(alles Innenabmessungen) (Siehe Abbildungen 1 und 2).

erster MeBpunkt

Abmessungen in
letzter MeBpunkt Millimetérn

sxlj;/fOeckplatte
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127 2 0.2
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{3561
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ABBILDUNG 4 - Belsplel elnes Priifmusterhalters
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Abmessungen in
Millimetern

Nuten 0,5 X 0,5

Lange

(Prufmusterrichtung)

Seite des
Aussenrahmens

%
\
)

Nuten 2 X 2

ABBILDUNG § - Beispiel eines Ausschnitts des unteren
U-Rahmens mit Aussparungen fiir die Drahte
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Gasbrenner. Die kleine Flamme wird durch einen Bunsenbrenner mit
einem Innendurchmesser von 9,5 + 0,5 mm erzeugt. Er ist so in u»r
Priifkammer angeordnet, daB der Diisenmittelpunkt sich 19 mm unterhaii
der Mitte der freien Unterkante des Priifmusters befindet (siehe
Abbildung 2).

Gas flur die Priifung. Das dem Bunsenbrenner zuzufiilhrende Gas muf
einen Heizwert von etwa 38 MJ/m3 haben (z.B. Erdgas).

Metallkamm: er muB eine Linge von mindestens 110 mm haben, mit
sieben bis acht leicht abgerundeten Zahnen pro 25 mm Linge.

Stoppuhr mit 0,5 s Genauigkeit.

Rauchabzug. Dle Brennkammer kann in den Abzug gestellt werden, wenn
dessen Volumen mindestens 20 und hochstens 110 mal desjenigen der
Brennkammer betrigt und keine seiner Abmessungen (Hohe, Breite oder
Lange) das 2,5 fache einer der anderen beiden Dimensionen iibersteigt.

Vor der Priifung wird die vertikale Luftgeschwindigkeit durch den
Abzug 100 mm vor und hinter der vorgesehenen Lage der Brennkammer
gemessen. Sie muB zwischen 0,10 m/s und 0,30 m.s liegen, um den
Priifer vor Beldstigungen durch Verbrennungsprodukte zu schiitzen. Es
darf ein Abzug mit natiirlicher Liiftung und entsprechender
Luftgeschwindigkeit verwendet werden.

PRUFMUSTER
Form und Abmessungen

Die Form und die Abmesungen des Priifmusters sind in Abbildung 6
angegeben. Die Priifmusterdicke muB8 der Dicke des zu priifenden
Produktes entsprechen. Sie darf jedoch nicht groBer als 13 mm sein.
Fiir die Probenentnahme muB das Priifmuster einen konstanten
Querschnitt iiber seine gesamte Lange haben.
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Abmessungen in
38 254 Millimetern

127

o
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#

356

ABBILDUNG 6 - Priifmuster

Erlauben die Form und die Abmessungen eines Produktes nicht die
Entnahme des Priifmusters der angegebenen GrdBe, so missen die
folgenden Mindestabmessungen eingehalten werden :

a) Priifmuster mit einer Breite von 3 mm bis 60 mm miissen 356 mm lang
sein. In diesem Fall wird der Werkstoff liber die Breite gepriift.

b) Priifmuster mit einer Breite von 60 mm bis 100 mm miissen mindestens
138 mm lang sein. |In diesem Fall entspricht die mogliche
Brennstrecke der Lange der Priifmuster, wobei die Messung beim
ersten MeBpunkt beginnt.

Entnahme der Priifmuster

Die Priifmuster sind dem zu priifenden Werkstoff zu entnehmen. B8ei
Werkstoffen mit unterschied!ichen Brenngeschwindigkeiten Je nach
Richtung des Werkstoffs ist Jede Richtung zu priifen. Die Prufmuster
werden so entnommen und in die Priifeinrichtung gelegt, daB die
hochste Brenngeschwindigkeit gemessen wird.

Wird der Werkstoff in bestimmte Breiten geschnitten geliefert, so mus
von der gesamten Breite mindestens ein 500 mm tanges Stiick
herausgeschnitten werden. Von diesem herausgeschnittenem Stiick sind
in einem Mindestabstand von 100 mm von der Kante des Werkstoffes und
in den gleichen Abstianden voneinander Priifmuster zu entnehmen.

Erlaubt es die Form der Produkte, so sind in der gleichen Weise
Priifmuster von den Fertigprodukten zu entnehmen. Betrigt die Dicke
des Priifmusters mehr als 14 mm, so muB sie mechanisch auf der Seite,
die nicht dem Insassenraum zugewandt ist, auf 13 mm reduziert werden.
ist dies nicht méglich, ist die Priifung in Ubereinstimmung mit dem
Technischen Dienst in der urspriinglichen Breite des Werkstoffes
durchzufiihren, was im Priifbericht zu erwahnen ist.
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Verbundwerkstoffe (siehe 2.8 des Anhangs 1) sind wie gleichformige
Stoffe zu priifen.

Bel Werkstoffen aus iiber tagerten Schichten verschiedener
Zusammensetzung, die nicht als Verbundwerkstoffe gelten, werden alle
Werkstoffschichten bis zu einr Tiefe von 13 mm von der dem
Fahrzeuginnenraum zugewandten Flache einzeln gepriift.

Konditionierung

Die Priifmuster sind bis unmittelbar vor der Priifung mindestens 24
Stunden und hdchstens 7 Tage lang bel einer Temperatur von

23° C = 2° C und einer relativen Feuchtigkeit von §0 X £ § ¥ zu
lagern.

VERFAHREN

Prifmuster mit aufgerauhten oder flauschigen Obenflidachen sind auf
eine flache Oberflache zu legen und zweimal mit einem Kamm gegen den
Flor zu kammen (2.5).

Das Priifmuster ist mit der zu priifenden Seite nach unten zur Flamme
in den Priifmusterhalter (2.2.) zu legen.

Die Gasflamme ist bel geschliossener LufteinlaBoffnung des Brenners
mit Hilfe der in der Kammer angegebenen Marke auf eine Hohe von 38 mm
einzustellen. Vor der ersten Priifung muB die Fiamme zur
Stabilisierung mindestens 1 Min. lang brennen.

Der Priifmusterhalter ist so in die Brennkammer zu schieben, daB das
Ende des Priifmusters der Flamme ausgesetzt ist; nach
15 sec ist die Gaszufuhr zu unterbrechen.

Die Messung der Brenndauer beginnt in dem Augenblick, wo der
Angriffspunkt der Flamme die erste MeBmarkierung iiberschreitet. Die
Ausbreitung der Fiamme wird auf der Seite beobachtet, auf der sie am
schnellsten brennt (die obere oder die untere Seite).

Die Messung der Brenndauer ist beendet, wenn die Flamme den letzten
MeBpunkt erreicht hat oder die Flamme erlischt, bevor sie den letzten
MeBpunkt erreicht hat. Erreicht die Flamme den letzten MeBpunkt
nicht, so wird die Brennstrecke bis zum Punkt des Erldschens der
Flamme gemessen. Die Brennstrecke ist der Teil des Priifmusters, der
auf seiner Oberflidche oder im Inneren durch Verbrennen zerstort
wurde.

Entziindet sich das Priifmuster nicht oder brennt es nach Abschalten
des Brenners nicht weiter oder erlischt die Flamme, bevor der erste
MeBpunkt erreicht wird, so daB keine Brennstrecke gemessen werden
kann, so ist die Brenngeschwindigkeit im Priifbericht mit 0 mm/min.
zu bewerten.
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Bei Durchfiihrung einer Serie von Priifungen oder
Wiederholungspriifungen ist sicherzustellen, daB die Temperatur der
Brennkammer und des Priifmusterhalters vor dem Beginn der nachsten
Priifung héchstens 30°C betriagt.

BERECHNUNG

Die Brenngeschwindigkeit, B*, in Millimetern pro Minute ergibt sich
aus der Formel:
]
B=-1Xx60
t

dabei bedeuten:
s die Brennstrecke in Millimetern,
t die Zeit, in der der Brand die Strecke s zuriicklegt, in Sekunden.

= Dje Brenngeschwindigkeit (B) wird fiir jedes Prifmuster nur
berechnet, wenn die Flamme den letzten MeBpunkt oder das Ende des
Priifmusters erreicht.
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Anhang Vv
PRUFUNG ZUR BESTIMMUNG DES SCHMELZVERHALTENS VON WERKSTOFFEN
PRINZIP

Ein Priifmuster wird in eine horizontale Lage gebracht und einem
elektrischen Helzgerat ausgesetzt. Unter der Probe wird ein Behalter
zum Auffangen von Tropfen aufgestellit. ‘

in den Behdlter wird etwas Watte gelegt, damit festgestellt werden
kann, ob die Tropfen brennen.

AUFBAU

Die Priifeinrichtung besteht aus (Abbildung 1):
a) einem elektrischen Helzkorper,

b) einem Priifmustertrager mit Gitter,

c) einem Behdlter (fiir entstehende Tropfen),
d) einer Stiitze (fiir die Priifeinrichtung).

Die Warmequelle ist ein Heizkorper mit einer Nennleistung von 500
watt. Die Bestrahlungsfliche besteht aus einer durchsichtigen
Quarzscheibe mit einem Durchmesser von

100 +/- mm.

Die von dem Gerdt ausgestrahlite Wirme, die auf eine zur Oberflache
des Heizkdrpers parallelen Oberflache aus einer Entfernung von 30 mm
gemessen wird, mu8 drei W/cm2 betragen.

Eichung

Zur Eichung des Heizkorpers ist ein WarmefluBmeBgerat (Radiometer)
vom Gardon(Folien)-Typ mit einem herstellermadig festgelegten Bereich
von bis zu 10 W/cm2 zu verwenden.

Die Auftreffplatte fiir die Wamestrahiung und mog!licherweise in
geringem MaBe fiir die Konvektion mu8 fiach, rund, mit einem
Durchmesser von unter 10 mm und einer dauerhaften mattschwarzen Farbe
beschichtet sein. Die Auftreffplatte muB von einem wassergekiihlten
Gehause umgeben sein, dessen Vorderseite von einer flachen Scheibe
aus geschliffenem Metall mit einem Durchmesser von etwa 25 mm
gebildet wird, dile sich mit der Flache der Auftreffplatte deckt.

Die Warmestrahlung darf nicht durch ein Fenster geleitet werden,
bevor sle die Auftreffplatte erreicht. Das Gerat muB robust, einfach
in der Aufstellung und Handhabung, fiir Zugluft unempfind!ich und
dauerhaft geeicht sein. Es mu8 eine Genauigkeit von +/- 3% und eine
Wiederholbarkeit von 0,5% aufwelisen.

Die Eichung des Warmef luBmeBgerats mus, immer wenn der Heizkdrper neu
geeicht wird, durch Vergleich mit einem Gerat, das als Bezugsstandard
dient und zu keinem anderen Zweck verwendet wird, erneut Uberprift
werden. Das Bezugsstandardgerdt ist jahrlich gemaB einer nationalen
Norm neu zu eichen.
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Eichkontrolle

Die durch die Energieeinwirkung erzeugte Bestrahlungsdichte, die
gemiB der urspriinglichen Eichung einer Bestrahlungsdichte von

3 watt/cm2 entspricht, ist haufig zu kontrollieren (mindestens

einmal alle 50 Betriebsstunden) und das Gerat ist neu zu eichen, wenn
eine solche Kontrolle eine Abweichung von iiber 0,06 Watt/cm2

betriagt.

Eichverfahren

Das Gerat ist an einem zugiuftgeschiitzten Platz aufzustellen
(hSchstens 0,2m/s).

Das WirmefluBmeBgerat wird in dem Gerat anstelle des Priifmusters so
angebracht, daB die Auftreffplatte des WarmefluBmeBgerats mitten in
der Oberfliache des Heizkorpers liegt.

Dann wird die Stromzufuhr eingeschaltet und dem Regler, der zur
Erreichung einer Bestrahlungsdichte von 3 W/cm?2 im Zentrum der
Heizkorperoberflache erforderlich ist, Energie zugefithrt. Nach der
Regelung der Energiezufuhr zur Erreichung des Wertes von drei W/cm?2
sollte wahrend eines Zeitraums von § min. keine weitere Regelung
vorgenommen werden, damit eine Stabilisierung erreicht werden kann.

Der Priifmustertrager besteht aus einem Metaliring (Abb. 1). Auf ihm
liegt ein Geflecht aus nichtrostendem Stahidraht mit folgenden
Abmessungen auf:

-~ Innendurchmesser: 118 mm

- Maschenliicke: 2,10 mm im Quadrat

~ Drahtdurchmesser: 0,70 mm

Der Tropfenfianger ist ein zylindrischer Behdlter mit einem
Innendurchmesser von 118 mm und einer Tiefe von 12 mm.
Er ist mit Watte gefiililt.

Die unter Absatz 2.1, 2.3 und 2.4 beschriebenen Teile werden von
einer senkrechten Saule gestiitzt.

Der Heizkorper wird am oberen Teil so gehalten, daB die strahlende
Flache waagrecht steht und nach unten strahit. Mit einem in die S3ule
eingebauten Hebel kann der Trager des Heizkorpers langsam angehoben
werden. Durch einen Riege! wird sichergestelit, daB der Heizkorper in
seine normale Lage zuriickgebracht werden kann.

in ihrer Normallage fluchten die Achsen des Heizkdrpers, des
Priifmustertragers und des Tropfenfiangers.
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PRUFMUSTER
Die Priifmuster miissen 70 x 70 mm groB8 sein.

Wenn die Form des Produktes es gestattet, miissen die Priifmuster auf
die gleiche Art wie die Fertigprodukte entnommen werden. Ist das
Produkt mehr als 13 mm dick, ist es auf der nicht nach dem Innenraum
zeigenden entgegengesetzten Seite durch ein mechanisches Verfahren
auf 13 mm zu verringern. Ist das nicht moéglich, ist der Priifversuch
in Ubereinstimmung mit dem technischen Dienst auf der urspriinglichen
Breite des Werkstoffs durchzufuhren, was im Priifbericht zu erwahnen
ist.

Verbundwerkstoffe (siehe 2.8 des Anhangs 1) sind wie gleichformige
Stoffe zu priifen.

Im Falle von Werkstoffen, die aus mehreren iibereinander|iegenden
Schichten verschiedener Zusammensetzung bestehen und nicht als
Verbundwerkstoffe gelten, sind alle Schichten des Werkstoffs bis zu
einer Tiefe von 13 mm von der dem Insassenraum zugewandten Seite
ausgehend einzeln zu priifen.

Die Gesamtmasse der zu priifenden Probe muB mindestens 2 g betragen.
Liegt die Masse einer Probe unter diesem Wert, ist eine ausreichende
Zahl von Proben hinzuzufiigen.

Sind die beiden Seiten des Werkstoffs unterschiedlich, sind beide
Seiten zu priifen, was bedeutet, daB acht Proben zu priifen sind.

Die Priifmuster und die Watte sind bis unmittelbar vor der Priifung
mindestens 24 Stunden lang bei einer Temperatur von 23 +/- 2 °C und
einer relativen Feuchtigkeit von 50 +/- § X zu lagern.

VERFAHREN

Das Prufmuster wird auf den Trager gelegt, und dieser wird so
eingestellt, daB der Abstand zwischen der Oberfliache des Heizkdrpers
und der Oberseite des Priifmusters 30 mm betragt.

Der Behalter mit der Watte wird in einem Abstand von 300 mm unter dem
Gitter des Priifmustertragers aufgestellt.

Der Heizkorper wird so verschoben, daB er nicht auf das Priifmuster
strahlt, und eingeschalitet. Hat er seine volle Leistung erreicht,
wird er iiber dem Priifmuster eingestelit, und die Zeit lduft.

Schmiizt oder verformt sich der Werkstoff, wird die Hohe des
Helzkdrpers gedndert und auf einen Abstand von 30 mm gebracht.

Entziindet sich der Werkstoff, wird der Heizkdrper drel Sekunden
spater zur Selte geschoben. Er wird in seine Lage zuriickgebracht,
wenn die Flamme erloschen ist, und das gleiche Verfahren wird wahrend
der ersten fiinf Minuten des Priifversuchs so oft wie notig wiederhoit.
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Nach der fiinften Minute des Priifversuchs :

1) ist das Prufmuster erloschen (ob es sich wiahrend der ersten
funf Minuten des Priifversuchs entziindet hat oder nicht), ist
der Helizkorper in seiner Stellung zu belassen, selbst wenn
das Prifmuster sich erneut entziindet.

(ii) Brennt der Werkstoff, ist das Erloschen abzuwarten, bevor der
Heizkorper erneut in Stellung gebracht wird.

In dem einen wie dem anderen Fall ist der Versuch fiir weitere funf
Minuten fortzusetzen.

ERGEBNISSE

Die beobachteten Erscheinungen werden im Versuchsprotokoll notiert,

wie zum Beisplel:

- das eventuelle Herabfallen von brennenden oder nicht brennenden
Tropfen,

- ob sich die Watte entziindet hat.

-

[: . Abmessungen in Millimetern
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ANHANG VI

PRUFUNG ZUR BESTIMMUNG DER SENKRECHTEN BRENNGESCHWINDIGKEIT VON
WERKSTOFFEN

PRINZIP

Dieser Priifversuch besteht darin, in senkrechter Lage gehaltene
Werkstoffe einer Flamme auszusetzen und die Geschwindigkeit, mit der
sich die Flamme iiber dem Werkstoff ausbreitet, zu priifen.

AUFBAU

Die Vorrichtung besteht aus

a) einem Probenhalter

b) einem Brenner

¢) einem Beliiftungssystem zum Absaugen von Gas und
Verbrennungsriickstanden

d) einer Schablone

@) Markierungsfiaden aus merzerislerter Baumwolle mit einer linearen
Dichte von hochstens 50 tex.

Der Probenhalter besteht aus einem rechteckigen Rahmen von §60 mm
Hohe und zwei im Abstand von 150 mm fest miteinander verbundenen
parallelen Staben, auf denen Stifte befestigt sind zum Anbringen des
Priifmusters, das sich mindestens 20 mm parailel vom Rahmen entfernt
befindet. Die Befestigungsstifte haben einen Durchmesser von
héchstens 2 mm und eine Lange von mindestens 27 mm. Die Stifte werden
auf den parallelen Stdben wie in Abblldung 1 gezeigt angebracht. Der
Rahmen wird an einem geeigneten Halter befestigt, damit die Stabe
wahrend des Priifversuchs senkrecht stehen. (Um das Priifmuster in
einer Ebene paralfel zum Rahmen zu halten, konnen neben den Stiften
Abstandshalter angebracht werden).

Der Brenner ist in Abbildung 3 beschrieben.
Das Gas fiir den Brenner kann entweder handelsiibl iches Propan- oder
Butangas sein.

Der Brenner wird vor dem Priifmuster etwas unterhalb so aufgestellt,
so daB er in einer Ebene mit der senkrechten Mittellinie des
Priufmusters |iegt und senkrecht zu seiner Oberseite (siehe

Abbildung 2), und das seine Langsachse gegeniiber der Senkrechten um
30 Grad zur unteren Kante des Priifmusters geneigt ist. Der Abstand
zwischen der Spitze des Brenners und dem unteren Rand des Priifmusters
betragt 20 mm.

Die Priifvorrichtung kann in einen Rauchabzug gestellt werden, wenn
dessen Volumen mindestens 20 und hdchstens 110 mal desjenigen der
Priifvorrichtung betragt und keine seine Abmessungen (H6he, Breite
oder Lange) das 2,5fache einer der anderen beiden Dimensionen .
libersteigt. Vor der Prifung wird die vertikale Luftgeschwindigkeit
durch den Abzug 100 mm vor hinter der endgiiltigen Lage der
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Priifvorrichtung gemessen. Sie muB zwischen 0,10 m pro Sekunde und
0,30 m pro Sekunde |legen, um den Priifer vor Belastigungen durch
Verbrennungsprodukte zu schiitzen. Es darf ein Abzug mit natiiriicher
Liftung und entsprechender Luftgeschwindigkeit verwendet werden.

Es wird eine flache, starre Schablone aus geeignetem Material und von
einer dem Priifmuster entsprechenden GroBe verwendet. In die Schablone
werden Locher von entwa 2 mm Durchmesser gebohrt und so angebracht,
daB die Abstande zwischen den Mitteipunkten der Ldcher den Abstinden
zwischen den Stiften auf den Rahmen entsprechen (siehe Abbildung 1).
Die Lécher befinden sich In gleichen Abstinden um die senkrechten
Mittellinien der Schabione.

PRUFMUSTER
Die Abmessungen der Priifmuster sind 560 x 170 mm.

Die Priifmuster sind unmittelbar vor der Priifung mindestens 24 Stunden
lang bel einer Temparatur von 23 +/- 2 Grad Celsius und einer '
relativen Feuchtigkeit von 50 +/- 5 X zu lagern.

VERFAHREN

Die Priifung wird bei einer Temparatur zwischen 10 und 30 °C und einer
relativen Luftfeuchtigkeit zwischen 15 und 80 X durchgefiihrt.

Der Brenner wird zwel Minuten lang vorgeheizt. Die H6he der Flamme
wird auf 40 +/- 2 mm eingestelit, gemessen zwischen dem oberen Rand
des Brennerrohres und der Spitze des geiben Teils der Flamme, wobei
der Brenner senkrecht ausgerichtet und die Flamme bei schwachem Licht
beobachtet wird.

Die Priifmuster werden an den Stiften des Priifrahmens angebracht,
wobei sichergestellt werden muB, daB die Stifte durch die markierten
Punkte der Schablione hindurchgefiihrt werden, und daB8 sich das
Prufmuster mindestens in einem Abstand vom 20 mm vom Rahmen befindet.
Der Rahmen wird so am Halter befestigt, daB das Priifmuster senkrecht
steht.

Die Markierungsfaden werden vor dem Priifmuster horizontal an den in
Abbi ldung gezeigten Stellen befestigt. An Jeder Stelle wird der Faden
in eine Schiinge gelegt, so daB zwei Abschnitte jeweiis 1 mm und § mm
von der Ebene der Vorderseite des Priifmusters entfernt sind. Jede
Schleife wird an einem geeigneten ZeitmeBgerat befestigt. Der Faden
muB hinreichend gespannt sein, damit er seine Lage zum Priifmuster
nicht verandert.
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Die Fiamme wird funf Sekunden lang auf das Priifmuster gerichtet. Es
wird davon ausgegangen, daB das Priifmuster sich entziindet hat, wenn
es nach der Beseitigung der entziindenden Flamme fiinf Sekunden lang
weiterbrennt. Tritt keine Entziindung auf, 138t man die Flamme

15 Sekunden lang auf ein anders konditioniertes Priifmuster einwirken.

Uberschreitet ein Ergebnis bei einer Serie von drei Priifmustern das
Mindestergebnis um 50 X, so Ist eine andere Serie von drei
Priiffmustern fiir die gleiche Richtung oder Oberfldche zu priifen. Wenn
In einer Serie von drel Priifmustern ein oder zwei Priifmuster nicht
bis zum obersten Markierungsfaden verbrennen, ist eine weitere Serie
von drei Priifmustern fiir die gleiche Richtung oder Oberflache zu
priifen.

Foigende Zeiten (in Sekunden) sind zu messen:

a) die Zeit vom Beginn der Einwirkung der Flamme bis zur Abtrennung
des ersten Markierungsfadens (t1);

b) die Zeit vom Beginn der Einwirkung der Flamme bis zur Abtrennung
des zweiten Markierungsfadens (t2);

c) die Zeit vom Beginn der Einwirkung der Flamme bis zur Abtrennung
des dritten Markierungsfadens (t3);

ERGEBNISSE

Die beobachteten Erscheinungen sind im Priifprotokoll
niederzuschreiben und miissen einschlieBen:

die jeweilige Brenndauer:
t1, t2 und t3 in Sekunden,

die Jeweils entsprechenden verbrannten Strecken:
d1, d2 und d3 in mm.

Die Brenngeschwindigkeiten Vi, V2 und V3 sind, falls zutreffend, (fur
Jede Probe, wenn die Flamme mindestens den ersten Markierungsfaden
erreicht) wie folgt zu berechnen:

di
Vi = =—— x 60 (mm/Min.)
ti

Es wird die hochste Brenngeschwindigkeit von V1, V2 und V3 in
Betracht gezogen.
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Abmessungen in
Millimetern
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Abmessungen in

. Millimetern
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ABBILDUNG 3 - Gasbrenner 1)

1) Der Brenner Ist erhaltlich bel Dr. Ing. Georg Wazau, Mess— und
Pruftechnik, Keplerstr. 12, D-1000 Ber!in 10, Deutschland
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Auswirkungen auf Wettbewerbsfihigkeit und Beschiftigung

vorschlag fiir eine Richtlinie des Rates zur Angleichung der Rechtsvorschriften
der Mitgliedstaaten i{iber das Brandverhalten von Werkstoffen, die zum
Innenausbau bestimmter Kraftfahrzeugklassen verwendet werden.
I. Wodurch ist die MaBnahme in erster Linie gerechtfertigtz:

- AbschlufBl des EWG-Betriebserlaubnisverfahrens fiir Kraftomnibusse.

- Harmonisierung der nationalen Rechtsvorschriften.

- ErhShte sicherheit im straBenverkehr.
IX. Merkmale der betreffenden Unternehmen, insbesondere:

- Gibt es eine groBe Anzahl von KMU? Nein;

- Gibt es Konzentrationen in Regionen, die fiir regionale Beihilfen der

Mitgliedstaaten in Frage kommen?
- die fir Zuschilisse aus dem EFRE gewdhrt werden? Nein.

IXII. Welche Verpflichtungen werden den Unternehmen direkt auferlegt?:

Lediglich die Verpflichtung, die Vorschriften dieser Richtlinie
hinsichtlich der Herstellung der Kraftomnibusse einzuhalten.

IV. Welche Verpflichtungen kénnten den Unternehmen auf dem Wege iiber die
ortlichen Behdrden indirekt auferlegt werden?

Keine

V. Besondere Vorschriften fiir KMU: nein.

VI. Erwartete Auswirkungen auf
- auf die Wettbewerbsfihigkeit der Unternehmen?:
Keine vorhersehbaren Auswirkungen.;
- die Beschidftigung?:

Keine vorhersehbaren Auswirkungen.

VII. Sind die Sozialpartner gehdrt worden? Ja.

- Stellungnahme der sSozialpartner: Keine Einwinde.
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