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1. Vorbemerkungen
Diese Gitevorschrift ersetzt die GV 20 ,Spezielle Gutevorschrift fir Kanal-Druckrohre und
Formstiicke aus Polyethylen PE 100-RC fir nicht konventionelle Verlegetechniken im
Siedlungswasserbau“ Ausgabe 01.05.2019.

Anderungsvermerk:

Editorielle Anpassungen in Abschnitt 3, 4, 5und 7
Aktualisierung Abschnitt 6: Umweltspezifische Anforderungen
Anpassung an neue Ausgabe der ONORM EN 12201-2
Entfall der Prifungen mit dem Netzmittel Arkopal

Diese Gutevorschrift legt Anforderungen fir Rohre aus PE 100-RC (Resistance to Crack) fur nicht
konventionelle Verlegetechniken bei Kanal-Druckrohren fest und definiert Prufverfahren zur
Bestimmung des Widerstandes gegeniber langsamem Risswachstum. Diese Gutevorschrift
bertcksichtigt die Weiterentwicklung der Polyethylen Werkstoffe insbesondere im Bereich der
wesentlich héheren Widerstandsféahigkeit gegeniber langsamem Risswachstum (Slow Crack
Growth - SCG).

Die Rahmenbedingungen fir diese Gutevorschrift sind den “Allgemeinen Gitevorschriften des

GRIS” in der jeweils giiltigen Fassung zu entnehmen.

Dieser GRIS-Gutevorschrift liegt die folgenden Normen zugrunde:

e ONORM EN 12201-Serie (Kunststoff-Rohrleitungssysteme fiir die Wasserversorgung und fiir
Entwasserungs- und Abwasserdruckleitungen — Polyethylen (PE))

Die Erfillung der Anforderungen der anzuwendenden ONORM und der vorliegenden
Gultevorschrift  ist durch eine nach dem  Akkreditierungsgesetz  akkreditierten
Konformitatsbewertungsstelle zu bestétigen.

2. Anwendungsbereich

Diese Gutevorschrift gilt fir erd- und oberirdisch verlegte Druckrohrleitungen aus dem Werkstoff
PE 100-RC fur Brauchwasser, Entwasserung, Abwasser und Unterdruckentwasserung.

Rohre und Formstiicke aus PE 100-RC, die die Anforderungen der vorliegenden Gitevorschrift
erfillen, koénnen zusatzlich zur konventionellen auch fir folgende nicht konventionelle
Verlegemethoden verwendet werden, welche in der Verlege- und Montageanleitung des
Herstellers angefiihrt werden mussen:

e Sandbettfreie Verlegung: sandbettfrei bedeutet in diesem Fall, dass ein Rundkorn, ein
gebrochenes Material oder auch das Aushubmaterial verwendet werden kann. Entscheidend
ist, dass sich das Bettungsmaterial entsprechend den gangigen Richtlinien (z.B. ONORM
B 2538 und ONORM B 5016) verdichten lasst und die Anforderungen fiir die KorngroRen
gemaR ,Abweichung vom Regelfal* der ONORM B 2538 beachtet werden.
Richtwerte fur die Korngro3en des Bettungsmaterials:

bei Rohren DN/OD <63  bis 22 mm
bei Rohren DN/OD =263  bis 100 mm
¢ Pfligen
e Frasen
¢ Relining bestehender Rohrleitungen (z.B. Sliplining, Kurzrohr und Langrohr Relining)

¢ Horizontal Spulbohren
e Berstlining

Anmerkung zu Schutzmantelrohren:

Bei zu erwartenden erschwerten Verlegebedingungen werden an die Oberflache der Rohre
erhdhte Anforderungen gestellt. In diesen Fallen werden Schutzmantelrohre empfohlen. Die
diesbeziglichen zusatzlichen Anforderungen sind unter 3.3.5, 3.3.6 und 3.3.8 angefihrt.
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3.1

3.2

3.2.1

3.2.2

3.2.3

3.24

Diese Gutevorschrift gilt fir:
e Einschichtiges Vollwandrohr aus PE 100-RC

e Rohre mit Abmessungen gemaR ONORM EN 12201-2 mit coextrudierten Schichten, wobei
alle Schichten aus PE 100-RC sind (in Folge als Coexrohre bezeichnet)

e Rohre aus PE 100-RC mit Abmessungen gema? ONORM EN 12201-2 und additivem,
abschélbarem Schutzmantel (in Folge als Schutzmantelrohre bezeichnet)

Diese Gutevorschrift gilt nicht fir:
e Rohre aus konventionellem PE 100. Fur diese gilt die Gutevorschrift GRIS GV 19.

Produktspezifische Anforderungen

Es werden folgende tiber die ONORM EN 12201-Serie hinausgehenden Produktanforderungen
und Prufungen festgelegt:

Konformitatsnachweis gemal? ONORM EN 12201

Es ist fiir Rohre eine giiltige Zertifizierung ,ONORM EN 12201-2 gepriift* und fiir Formstiicke eine
glltige Zertifizierung ,ONORM EN 12201-3 geprift fur die Werkstoffart PE 100-RC
nachzuweisen.

Anforderungen an die PE-Formmasse
Es werden folgende tiber die ONORM EN 12201-1 hinausgehenden Produktanforderungen und
Prifungen festgelegt.

Die Anforderungen gelten fir die PE-Formmassen von Vollwandrohren, fir die PE-Formmassen
der einzelnen Schichten bei coextrudierten Rohren sowie bei Schutzmantelrohren fir die PE-
Formmassen der Mediumrohre.

Flichtige Bestandteile im Granulat
Die Bestimmung des Anteils fliichtiger Bestandteile im Granulat hat nach einer der folgenden
Methoden zu erfolgen:

a. Prufung gemaR ONORM EN 12099. Das Ergebnis darf einen Maximalwert von 350 mg/kg
nicht tberschreiten.

b. Prufung mit Infrarot- bzw. Halogentrockner. Der Trocknungsverlust darf einen Maximalwert
von 1000 mg/kg (entspricht 0,1 % der Masse) nicht Uberschreiten.

Wird die Anforderung nicht erfiillt, ist die Prifung nach Abschnitt 3.2.2 durchzufihren.

Feuchtegehalt im Granulat

Der Feuchtegehalt im Granulat gemaR ONORM EN ISO 15512 darf einen Maximalwert von
300 mg/kg nicht Gberschreiten. Der Nachweis ist nur dann erforderlich, wenn die Anforderung an
flichtige Bestandteile (siehe 3.2.1) nicht erflllt wird. Im Schiedsfall gilt die Anforderung an den
Feuchtegenhalt.

Widerstand gegen schnelle Rissfortpflanzung

Bei der Priifung gemar” ONORM EN ISO 13477 (Widerstand gegen schnelle Rissfortpflanzung,
S4-Test) bei einer Priftemperatur von 0 °C muss der kritische Druck pc = 10 bar sein. Als
Probekérper sind Rohre DN/OD 250 SDR 11 zu verwenden.

SchweiR3kompatibilitat )
Der Nachweis der Schweil3kompatibilitat der PE-Formmassen muss gemal OVGW/GRIS QS-W
406/3 erbracht werden.

Hinweis: Die bereits als kompatibel zueinander beurteilten PE-Formmassen sind der
Werkstoffgruppeneinteilung im Verzeichnis ,OVGW-Qualitatsmarke Wasser* zu entnehmen:

(https://www.ovgw.at/wasser/zertifizierung/zertifizierte-produkte > Verzeichnis OVGW Qualitatsmarke Wasser als
Download).
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3.3

331

3.3.2

3.3.3

Anforderungen fiur PE-Rohre
Es werden folgende uiber die ONORM EN 12201-2 hinausgehenden Produktanforderungen und
Prifungen festgelegt.

Einzusetzende Werkstoffe

Fur die Herstellung von einschichtigen Vollwandrohren, von Coexrohren und der Mediumrohre
(gleichzusetzen mit Grundrohren) von Schutzmantelrohren ist Neumaterial oder sauberes
Umlaufmaterial derselben PE 100-RC Formmasse, das aus der Herstellung und Priifung von
Rohrleitungsteilen nach OVGW/GRIS QS-W 405/1 bzw. /2 oder dieser Giitevorschrift stammt und
bei dem Hersteller selbst anféllt, zu verwenden. Der Einsatz von Umlaufmaterial aus externen
Quellen und Rezyklat ist nicht zulassig.

Beschaffenheit, Farbe und Abmessungen
Die Beschaffenheit, die Farbe und die Abmessungen sind gemal den entsprechenden
Abschnitten der ONORM EN 12201-2 zu uberprifen.

Widerstand gegen langsames Risswachstum (Rohr)
Zum Nachweis der Bestandigkeit der Rohre gegen langsames Risswachstum sind die
Anforderungen der Tabelle 1 zu erfillen.

Tabelle 1: Widerstand gegen langsames Risswachstum

Prufungen Anforderungen Prufparameter Prufverfahren
Two Notch Kein Versagen Probekorper Prifstab aus Rohr ISO 16770
Creep Test wahrend der Pruftemperatur | 90 °C mit Proben-geometrie
(2NCT) E;F%elegten Priifspannung 4,0 MPa gemafl ONORM
rifdauer -3
Prifmedium Wasser mit iNhlZS:L: 3'2014’
Prifdauer Lauraminoxid ¥ nhang A.
>208h?

Strain Hardening
Test (SHT)

gemal’ ONORM EN 12201-2:2024, Abschnitt 8 (Tabelle 3)

Accelerated
Notched Pipe Test
(ANPT)

geman ONORM EN 12201-2:2024, Abschnitt 8 (Tabelle 3)

Cracked Round
Bar (CRB) Test

geman’ ONORM EN 12201-2:2024, Abschnitt 8 (Tabelle 3)

D Lauraminoxid (CAS-Nummer 308062-28-4) ist im Handel als Dehyton® PL erhéltlich. Die Verdiinnung des
Lauraminoxids im Produkt muss bei der Berechnung der Konzentration mit 2 % (Massenanteil) berticksichtigt werden.
Wenn z. B. Dehyton® PL verwendet wird, ist es bereits auf 30 % (Massenanteil) verdiinnt. Daher werden 6,67 %
(Massenanteil) Dehyton® PL benétigt, um 2 % (Massenanteil) Lauraminoxid zu erhalten.

2 Die Prifdauer ergibt sich aus der bisherigen Anforderung aus der Priifung mit Arkopal (> 3300 h) unter
Berticksichtigung des Korrelationsfaktors aus der Prifung mit Lauraminoxid. Der Korrelationsfaktor errechnet sich aus
den beiden Anforderungen: FNCT (80 °C, 4,0 MPa, 2 % Arkopal N100, > 8760 h) zu AFNCT (90 °C, 4,0 MPa, 6,67 %
Dehyton® PL, >550 h), siehe DVGW Research Project G 201418.

3.3.4 Mechanische und Physikalische Eigenschaften
Zum Nachweis der mechanischen und physikalischen Eigenschaften sind die Anforderungen in
Tabelle 2 zu erfillen.

Tabelle 2: Prifungen am Rohr

Eigenschaft Anforderungen Prufparameter Prufverfahren
Widerstands- Kein Versagen wahrend | Probekorper Rohr ONORM
fahigkeit gegen | der festgelegten Priiftemperatur 80 °C EN 12106
Innendruck Prifdauer Prifspannung 50 MPa
nach Priifmedi W
Abquetschen I’EJ medium asser
(< DN/OD 315) Prufdauer > 1000 h
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3.3.5 Zusatzliche Anforderung an Schutzmantelrohre
Zum Nachweis der mechanischen und physikalischen Eigenschaften von Schutzmantelrohren
sind die Anforderungen in Tabelle 3 zu erfiillen.

Tabelle 3: Prifungen am Schutzmantelrohr

3.3.6

3.3.7

3.3.8

3.3.9

Eigenschaft Anforderungen Prifparameter Prifverfahren
Widerstands- Restwanddicke >50 % Probekorper Rohr Anhang A.1
fahigkeit gegen | bezogen auf die Prifdauer > 9000 h
Penetration von | Wanddicke vor der
aufien Prufung (Anforderung

bei 20 °C)
Schutzmantel- | Die Eindringtiefe der Probekorper Rohr Anhang A.2
Ritzprufung Klinge muss nach der Ritzgeschwindigkeit | 100 mm/min

Prifung <75 % der

Schutzmanteldicke

betragen

VerschweilRbarkeit der Rohre

Der Nachweis der Verschweil3barkeit der PE 100-RC Mediumrohre (SchweiRvorgang geman
Herstellerangaben) muss gemal ONORM B 5193-1 erbracht werden, wobei die Priifung mit sich
selbst sowie einem PE 80 und einem PE 100 Vollwandrohr erfolgt. Die verwendeten Werkstoffe
der Mediumrohre miussen dem Abschnitt 3.2.4 entsprechen.

Anmerkung zur Verschweif3ung von Schutzmantelrohren:

Eine fachgerecht durchgefiihrte Verschweil3ung ist Voraussetzung fur eine dauerhaft dichte
Verbindung. Bei einem Schutzmantelrohr bestehen das Mediumrohr aus PE 100-RC und der
Schutzmantel Ublicherweise aus einem anderen thermoplastischen Werkstoff (z.B. PP).
Gegenstand der Prifung ist die Verschweil3barkeit des Mediumrohres. Vor der Verschwei3ung
ist der additive Schutzmantel im Schweil3bereich zu entfernen. Dadurch wir sichergestellt, dass
der SchweiRwulst gleichmaRig ausgebildet ist und kein Schutzmantelmaterial in die Schweil3naht
gelangt.

Homogenitét

Die Pigment- bzw. RuRdispersion wird nach den Vorgaben der ONORM EN 12201-1 am Granulat
gepruft. Die Rohre missen ein homogenes Gefiige aufweisen. Bei Coexrohren sind die
Grenzflachen besonders zu beachten. Die einzelnen Schichten dirfen keine Delamination und
Inhomogenitaten 20,02 mm? aufweisen. Als Inhomogenitat gelten z.B.: Blasen, Lunker und
Schichtdelaminationen.

Aus der Rohrwand werden Mikrotomschnitte quer zur Rohrachse von ca. 10 um bis 20 um Dicke
entnommen. Unter Einbeziehung aller Schichten (mit einer Gesamtflache von mindestens 100
mm2) sind diese bei 75- bis 100-facher VergréRerung auf mégliche Fehlstellen zu untersuchen.

Widerstand gegen schnelle Rissfortpflanzung

Bei der Priifung gemal’ ONORM EN ISO 13477 (Widerstand gegen schnelle Rissfortpflanzung,
S4-Test) bei einer Pruftemperatur von 0 °C muss der kritische Druck pc = 10 bar sein. Als
Probekorper sind Rohre DN/OD 250 SDR 11 zu verwenden.

Der Nachweis hat fir Coex-Rohre (einmal je Rohrwandaufbau) und Schutzmantelrohre (unter
Einbeziehung des Schutzmantels) zu erfolgen.

Langzeitdichtheit und Wurzelfestigkeit

Die Verbindungen werden mittels Heizelementstumpf- und Heizwendelschweil3verbindungen
hergestellt (stoffschliissige Verbindung ohne zusatzliches Dichtelement). Ein Nachweis der
Langzeitdichtheit und Wurzelfestigkeit der Verbindung ist daher nicht erforderlich.

3.3.10Dynamische Spiilbestandigkeit

Gutevorschrift 20 — Ausgabedatum 01.01.2025

Der Nachweis der dynamischen Spulbestandigkeit erfolgt in Anlehnung an CEN/TR 14920:2005.
Abweichend zu dieser Norm sind folgende Parameter und Prufkérpergeometrien einzuhalten und
nachstehend angefuhrte Folgeprifungen durchzufiihren:
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3.3.10.1 Prufanforderung und Prifkdrperaufbau

Prufdruck am Diiseneingang:

Anzahl Zyklen (Vor-Zuriuck Gber gesamte Rohrlange):

Vorschubgeschwindigkeit Duse:
Spuilwassermenge:
Wassertemperatur:
Umgebungstemperatur:

Priafkorper und Prifaufbau:
Dusendurchmesser:
Disen-Strahlwinkel:

Dusenlage zur Rohrinnenwand:
Disenabstand von Rohrinnenwand:

(120 £ 5) bar

25 (50)

1 m/min (gem. CEN/TR 14920: 2005)
245 I/min

(20 £ 10) °C

(20+15)°Cc1

geman Abbildung 1

2,8 mm (gem. CEN/TR 14920: 2005)
(5 £ 1)° (gem. CEN/TR 14920: 2005)
30° (gem. CEN/TR 14920: 2005)

10 mm (gem. CEN/TR 14920: 2005)

Anmerkung zur Herleitung des Prifdrucks:

Der Prufdruck am Diiseneigang von 120 bar entspricht in der Praxis bei Einsatz einer Rundstrahldiise einem
Pumpendruck am Spuilwagen von ca. 170 bar bei Annahme folgender Rahmenbedingungen:

- Spulwassermenge: 400 I/min

- Schlauchdimension: DN 32

- Schlauchlange: 250 Ifm

Auf Grund dieser Rahmenbedingungen ergibt sich laut OWAV Regelblatt 34 ein Druckverlust von
0,2 bar/lfm.

Spilrichtung
N

Dusenlage 30°Z :

\ Heizwendelschweil3muffe oder StumpfschweiBung

ca. 2,5 m glattes Rohr | ca. 2,5 m glattes Rohr

Abbildung 1: Prufkérper und Prufaufbau fir die dynamische Spulbestandigkeit

Die beiden Rohrstiicke werden miteinander verschweil3t (mittels Heizelementstumpf- oder
Heizwendelschweil3ung). Eine Kombination von Rohren aus 2 verschiedenen Werkstoffklassen
(PE 100 und PE 100-RC) beim Prufkdrper ist zulassig, wobei die Lange des Probekdrpers an die
nachfolgenden Prifungen anzupassen ist.

Nach der Durchfiihrung der dynamischen Spilbestandigkeit ist das Prifprogramm nach Abschnitt
3.3.10.2 an den gespilten Rohren durchzufiihren. Der Rohrabschnitt, auf dem sich der
Wendepunkt der Dlse befindet, ist bei den nachfolgenden Priifungen nicht zu bertcksichtigen.

Bei Durchschlag der Rohrwand ist die Prifung nicht bestanden und es entfallen die weiteren
Folgeprifungen.

Durch die stoffschllissige Verbindung ohne zusétzliches Dichtelement (Heizelementstumpf- oder
HeizwendelschweiRverbindung) ist eine Dichtheitsprifung der Verbindung nicht erforderlich.

3.3.10.2 Zeitstand-Innendruckverhalten
Die Priifung ist nach ONORM EN ISO 1167-1 und -2 geméaR den Anforderungen nach Tabelle 4
dieser Gutevorschrift an drei, nach der Spulung entnommenen Rohren, durchzufihren. An keiner
der Proben darf wéahrend der Priifzeit ein Bruch auftreten.

Tabelle 4: Anforderungen fur das Zeitstand-Innendruckverhalten nach Prifung der
dynamischen Spilbestandigkeit

Werkstoffklasse Anforderungen

20°C /12,0 MPa /100 h

PE 100-RC

1 Bei Umgebungstemperaturen Uber 25 °C ist der Prifkorper vor direkter Sonneneinstrahlung zu schitzen.
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3.3.11 Widerstandsfahigkeit gegen Abrieb

Die Widerstandsfahigkeit gegen Abrieb ist vorzugsweise an Rohren DN/OD 200 bis DN/OD 315
gemalf der DIN 19565-1:1989, Pkt. 5.10 nachzuweisen.

Eine Rohrhalbschale wird gemafR den Priifvorgaben in DIN 19565-1:1989 mit einem Kies-
Wasser-Gemisch gefillt. Die Rohrhalbschale wird wechselweise mit einer Frequenz von etwa
20 £ 2 Lastspielen pro Minute Giber 200.000 Lastspiele geschwenkt, so dass durch die Bewegung
des Kies-Wasser-Gemisches die Abriebwirkung erzeugt wird. Der Abrieb wird in vorgegebenen
Abstanden an der Rohrsohle gemessen.

Der mittlere Abrieb an der Rohrsohle darf nach 200.000 Lastspielen (100.000 Zyklen) nicht gré3er
sein als 0,30 mm.

3.3.12 Kennzeichnung

4.1

4.2

4.3

4.4

4.5

4.6

Die Rohre aus PE 100-RC sind zusétzlich zu der in der ONORM EN 12201-2 geforderten
Mindestkennzeichnung mit folgender Kennzeichnung zu versehen:

e ,GRIS* und zugehorige Gitezeichennummer
e ,ONORM EN 12201-2 geprift* (bzw. ONORM-Symbol) und zugehérige Zertifikatsnummer

Produktionsspezifische Anforderungen

Folgende qualitatssichernde MalRBhahmen sind bei der Produktion einzuhalten. Sie sind durch die
Konformitatsbewertungsstelle Zu kontrollieren. Das Ergebnis durch die
Konformitatsbewertungsstelle in einem Bericht zu dokumentieren.

Qualitaitsmanagementsystem

Der  Werkstoffhersteller ~ sowie  der  Rohrhersteller  missen ein  zertifiziertes
Qualitastsmanagementsystem nach ONORM EN I1SO 9001 oder gemaR einer Veroffentlichung der
ISO 9001 eines anderen benannten Normungsinstituts nachweisen.

Werkstoffeingangskontrolle

Es ist eine Werkstoffeingangskontrolle durchzufihren. Dadurch soll sichergestellt werden, dass
gleichbleibende Werkstoffqualitat flr die Fertigung freigegeben wird. Die entsprechenden
Anweisungen sind im QM-Handbuch festzulegen.

Materialversorgung

Die Beschickung der Rohrextruder hat grundsatzlich mit Siloware zu erfolgen. Die PE-
Formmassen sind in Silos zu lagern und in einem geschlossenen Fordersystem zum Extruder zu
fordern. Eine kurzfristige Beschickung der Extruder mit Sackware oder aus Oktabins ist
ausschlieBlich bei Materialwechsel und Mindermengenfertigung oder wahrend Reparatur- und
Wartungsarbeiten zuléssig.

Grundsatzlich ist das Material in geschlossenen Hallen zu lagern und vor Verunreinigungen zu
schitzen.

Materialvortrocknung

Durch geeignete MaRnahmen (z.B. Trocknungsgerate) ist sicher zu stellen, dass der Anteil an
flichtigen Bestandteilen nach Abschnitt 3.2.1 bzw. der Feuchtegehalt nach Abschnitt 3.2.2 nicht
Uberschritten wird.

Dies ist zusatzlich im Zuge der Inspektion vor Ort an einer reprasentativen Stichprobe zu
verifizieren.

Schutz vor Verunreinigungen
Um etwaige Verunreinigungen und Fremdkdorpereinschliisse aus dem Schmelzestrom zu filtern,
ist ein Schmelzefilter mit Filterpaket zu verwenden.

Abzugsregelung

Am Extruder muss eine gravimetrische/volumetrische Abzugsregelung (Regelung der
langenbezogenen Masse) oder Dunnstellenregelung zur Sicherstellung einer gleichmaRigen
Wanddicke verwendet werden.
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4.7

4.8

4.9

4.10

411

4.12

5.2

Kontrolle der Abmessungen

Durch eine automatische inline AulRendurchmesser- und Wanddickenkontrolle mit
entsprechender Warneinrichtung ist sicherzustellen, dass die in den Regelwerken vorgegebenen
Abmessungstoleranzen eingehalten werden.

Optional darf eine Offline-Uberpriifung der genannten Abmessungen alle 2 Stunden durchgefiihrt
werden. Wird eine Abweichung festgestellt, muss der Bestand bis zur letzten positiven Prifung
gesperrt und vor Freigabe nachkontrolliert werden.

Produktionssteuerung

Der Fertigungsprozess ist durch laufende (min. 1 je Schicht) Massetemperatur- und
Massedruckmessungen zu (Uberwachen. Die fir die Fertigung erforderlichen
Maschineneinstellparameter sind nachweislich durch Vorversuche zu ermitteln. Bei Anderungen
von Werkstofftypen, maschinellen Einrichtungen und dergleichen sind vor einer Fertigung
neuerlich die optimalen Verfahrensparameter zu ermitteln.

Abléngvorrichtung
Die Sagen mussen so konzipiert zu sein, dass wahrend der kontinuierlichen Produktion glatte
Schnitte senkrecht zur Rohrachse und ohne anhédngende Spane mdglich sind.

Verpackung

Die Verpackung von Rohrringbunden und Rohrstangen hat so zu erfolgen, dass die
Verpackungseinheit eine ausreichende Stabilitat fir die Manipulation bei der Einlagerung,
Verladung, Transport usw. aufweist. Die jeweilige Verpackungsart ist in entsprechenden
Arbeitsanweisungen festzulegen.

Rohrstangen sind in Verpackungseinheiten (Hobbocks) so zu verpacken, dass die Rohre unter
normalen Bedingungen nicht beschadigt und deformiert werden kénnen.

Die Bodenprofile mussen einen Mindestquerschnitt von 50 mm x 50 mm haben.

Lagerung und Manipulation beim Hersteller
Der Rohrlagerplatz muss entsprechend befestigt und augenscheinlich sauber sein, sodass er fur
die Lagerung der Produkte geeignet ist.

Die Manipulation der Rohrringbunde und Hobbocks hat mit dafiir geeigneten Hubstaplern, Hebe-
und Transporteinrichtungen so zu erfolgen, dass Beschadigungen der Rohroberflachen unter
normalen Bedingungen ausgeschlossen werden kénnen. So sind bei Manipulation von Stangen,
die langer als 10 m sind, 4 Staplergabeln zu verwenden. Bei der Manipulation von
Rohrringbunden sind die Staplergabeln mit Schutzrohren zu versehen.

Vor der Einlagerung von Rohrringbunden sind Schutzmatten unter den Rohrringbunden
aufzulegen. Rohrringbunde sind so zu lagern, dass sie nicht einknicken.

Qualitatsdatenerfassung - Ruckverfolgbarkeit

Im Bereich Produktion (Fertigungsauftrage Schichtprotokolle ...), sowie im Bereich Qualitats-
sicherung (Prufberichte, Freigabeprotokolle ...) ist eine liickenlose Dokumentation zu fiihren. Um
im Schadensfall die Riickverfolgbarkeit zu ermoglichen, sind die Fertigungsdaten mindestens 10
Jahre lang aufzubewahren.

Kundenbezogene Anforderungen

Gebrauchsgerechte Handhabung

Die Ausfihrung des Erzeugnisses, seine Beschreibung sowie die Bedienungs- und
Montageanleitung sind in deutscher Sprache so abzufassen, dass der fehlerfreie Einbau durch
Fachpersonal und sein widmungsgemalfier Betrieb sicher gewahrleistet sind.

Vertriebssystem und Verfugbarkeit

Der Hersteller von Rohren und Formsticken muss fir seine Produkte ein Vertriebssystem
unterhalten, das eine Versorgung und Servicierung des Osterreichischen Marktes mit kurzen
Lieferzeiten sicherstellt.

Der Hersteller hat im Rahmen seines QM-Systems Vorkehrungen zu treffen, die sicherstellen,
dass die mit dem Kunden vereinbarten Lieferfristen eingehalten werden. Als kurze Lieferzeiten
im Sinne dieser Bestimmung ist zu verstehen, dass Standardrohre in Mengen bis zu einem
ganzen LKW-Zug sowie Standard-Armaturen innerhalb von drei Tagen auf der Baustelle sein
mussen; entsprechendes Standardzubehédr (z.B. Rohrkupplungen) muss innerhalb von 24
Stunden verfugbar sein.
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5.3

54

55

5.6

5.7

6.1

6.2

Kundenberatung

Es muss sichergestellt sein, dass technische Unterlagen in deutscher Sprache vorliegen.
Weiters muss fur die Kundenberatung mindestens ein qualifizierter deutschsprachiger Fachmann
mit Kenntnis der dsterreichischen Normen und sonstigen Vorschriften, den Planern, Behérden,
Baufirmen, Verlegefirmen und Handlern zur Verfigung stehen. Der Fachmann und dessen
Qualifikation sind vom Hersteller oder dem &sterreichischen Lieferanten zu benennen und im QM-
System des Herstellers nachzuweisen.

Baustellenbetreuung

Der Hersteller muss Uber ein Baustellenservice verfligen, das rasch vor Ort einsetzbar ist. Fir
eine effiziente Baustellenbetreuung ist nachzuweisen, dass mindestens ein qualifizierter
deutschsprachiger Anwendungstechniker zur Verfiigung steht. Der Fachmann und dessen Qua-
lifikation sind vom Hersteller oder dem 6&sterreichischen Lieferanten zu benennen und im QM-
System des Herstellers nachzuweisen.

Haftpflichtversicherung

Zur Abdeckung von Anspriichen aus Schadensféallen hat der Hersteller den Abschluss einer
Betriebshaftpflichtversicherung und einer Produkthaftpflichtversicherung in angemessener Hohe,
mindestens jedoch € 500.000,-- nachzuweisen. Zum Nachweis ist eine Kopie der Polizze
vorzulegen.

Materialricknahme

Fur Rohre und Formstiicke verpflichtet sich der Hersteller, nach Abschluss der Baustelle nicht
bendtigte, in einem verkaufsfahigen Zustand befindliche Standardrohre, Standardformstiicke
und Zubehdrteile unter Berlicksichtigung einer Manipulationsgebihr, im Umfang von max. 3 %
der gelieferten Menge, zuriickzunehmen.

Qualitaitsmanagementsystem

Der Hersteller hat den Nachweis zu erbringen, dass er ein QM-System mindestens nach den
Regeln der ONORM EN ISO 9001 oder gemaR einer Veroffentlichung der 1ISO 9001 eines
anderen benannten Normungsinstituts betreibt. Der Nachweis ist entweder durch Vorlage eines
Zertifikates oder durch eine entsprechende Bescheinigung zu erbringen.

Umweltspezifische Anforderungen

Im Sinne einer umweltfreundlichen Produktion und Vermarktung sind MaRnahmen zum Schutz
der Umwelt zu treffen. Dafir sind folgende Anforderungen einzuhalten. Die Einhaltung ist durch
die Konformitatsbewertungsstelle zu kontrollieren. Das Ergebnis ist durch die
Konformitatsbewertungsstelle in einem Bericht und in der GRIS-Auditcheckliste zu
dokumentieren.

Entsorgung und Wiederverwertbarkeit
Die Ricknahme von Verpackungsmaterial hat entsprechend den gesetzlichen Vorgaben zu
erfolgen.

Die Entsorgung von schadhaften Rohren und Rohrverschnitt eigener Produktion bzw. eigener
Lieferung hat durch entsprechende Verwertung bzw., wenn dies 6kologisch bzw. 6konomisch
nicht moéglich ist, durch Entsorgung zu erfolgen.

Um eine ordnungsgemale Entsorgung und Wiederverwertung von Produktabféallen /
Rohrverschnitten und Altprodukten sicherzustellen ist die Mitgliedschaft im OAKR, oder einer
Nutzungsvereinbarung mit dem OAKR (Osterreichischer Arbeitskreis Kunststoffronr Recycling)
bindend erforderlich.

Umweltmanagement-System

Der Hersteller hat den Nachweis zu erbringen, dass er ein Umweltmanagement-System nach den
Regeln der ONORM EN ISO 14001 oder gemaf einer Verdffentlichung der 1ISO 14001 eines
anderen benannten Normungsinstituts oder nach den Vorgaben von EMAS (Eco- Management
and Audit Scheme) oder Responsible Care betreibt.

Der Nachweis ist entweder durch Vorlage eines Zertifikates oder einer entsprechenden
Bescheinigung zu erbringen.
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Priafumfang und -haufigkeit
Erstprufung
Erstmalige Uberprufung der Produkte durch die Konformitétsbewertungsstelle gemaf Tabelle 5.

Tabelle 5: Prufumfang und Prufhaufigkeit der Erstprifung

Durchfuhrung der Prifungen am PE-Rohr je eingesetzter Formmasse (Markenname des
Rohstoffherstellers) und je Rohrkonstruktion (Wandaufbauten nach Abschnitt 2).

Erstprifung

Eigenschaft

GRIS-GV
Abschnitt

Haufigkeit der Probenahme/Nachweise

Prifungen an der PE-Formmasse

Flichtige Bestandteile oder Feuchtegehalt im

Granulat 44

Einmal an repréasentativer Stichprobe

Widerstand gegen schnelle Rissfortpflanzung| 3.2.3

Einmal je Formmasse (an der Dimension
DN/OD 250 SDR 11)

SchweiRkompatibilitat 3.24 Kontrolle der Nachweise
Prifungen am PE-Rohr

Konformitatsnachweis gemaR ONORM EN -
12201-2 und -3 3.1 Kontrolle der Zertifikate
Einzusetzende Werkstoffe 331 Herstellerbescheinigung

Widerstand gegen langsames Risswachstum

(Rohr) 3.3.3 Einmal aus FG 1 (3 PK)
Two Notch Creep Test (2 NCT)
Widerstandsfahigkeit gegen Innendruck nach 3.3.4 Einmal je FG 2 (1 Pk)
Abquetschen
Wldersg;\ndsfahlgkelt gegen Penetration von 335 Einmal an einer Dimension (3 Pk)
auflen
Schutzmantel-Ritzpriifung 2 3.35 Einmal je FG Y (3 Pk)
VerschweiRbarkeit der Rohre 3 3.36 Anzahl der Pk gem. ONORM B 5193-1
Homogenitét 3.37 Einmal je FG Y (1 Pk)
Widerstand gegen schnelle Einmal je Rohrwandaufbau (Coex) bzw.
Rissfort ﬂangzu% 2 3.3.8 Einmal je Schutzmantelspezifikation (siehe
P 9 Abschnitt 7.4.1)
Dynamische Sptilbestandigkeit 3.3.10 Einmal an der Prufanordnung DN/OD 200 ¥
. a1 . Einmal vorzugsweise an einer Rohrdimension
Widerstandsféhigkeit gegen Abrieb 3.3.11 von DN/OD 200 bis DN/OD 315 2
Kennzeichnung 3.3.12 Kontrolle der Signiervorschrift
Produktionsspezifische Anforderungen 4
Kontrolle der Nachweise geméaR GRIS
Kundenbezogene Anforderungen 5 Auditcheckliste
Umweltspezifische Anforderungen 6
Uberpriifung der Voraussetzung fiir die Tabelle 6 Kontrolle durch die

Eigenliberwachung

Konformitatsbewertungsstelle

D Bei Priifung einer einzigen Fertigungsgruppe sind mind. 2 Dimensionen zu priifen
2) Priifung ist nur an Schutzmantelrohren durchzufiihren

3) Priifung an der Dimension DN/OD 110 SDR 11

4) Fur den Fall, dass der Hersteller eine Registrierung bis zu einer Dimension DN/OD < 250 beantragt, ist die
Prifung an jenem Rohr aus dem Registrierumfang mit der grof3ten Wanddicke durchzufiihren.
5) Fur den Fall, dass der Hersteller diese Rohrdimensionen nicht im Registrierumfang hat, kénnen nach
Vereinbarung mit der Konformitatsbewertungsstelle auch andere Dimensionen aus dem

Produktionsprogramm herangezogen werden.
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7.2  Eigenuberwachungsprifung
Uberprifung der Produkte durch den Hersteller gemaR Tabelle 6.
Tabelle 6: Prufumfang und Prufhaufigkeit der Eigenliberwachung
Eigentuberwachung
; GRIS-GV - . .
Eigenschaft Abschnitt Haufigkeit der Probenahme / Nachweise

Prifungen an der PE-Formmasse

Fliichtige Bestandteile im Granulat | 3.21 | Einmal je Formmassencharge

Prifungen am PE-Rohr

Kennzeichnung 3312 Einmal alle 4 Stunden und nach jedem
Anfahren
Je 1 Rohr aus 2 verschiedenen PE-
Formmassenchargen, Probenahme alle drei
Monate an wechselnden Dimensionen und PE-
Formmassen (Markenname):

2 NCT, SHT, CRB oder ANPT 3.33 2 NCT (2 Pk)
SHT (4 Pk)
CRB (4 Pk)
ANPT (1 Pk)

Y Die Priifung kann entfallen, wenn in der Fertigungslinie eine Materialtrocknung integriert ist.
7.3 Fremdiberwachung (Erweiterte Uberwachungspriifung und Uberwachungspriifung)

Uberprifung des Herstellers und der Produkte durch die Konformitatsbewertungsstelle geman
Tabelle 7.

Durchfuihrung der Prifungen am PE-Rohr je Rohrkonstruktion (Wandaufbauten nach Abschnitt
2) mit jeweils wechselnden Abmessungen und SDR Reihen des Uberwachungsbereiches,

moglichst aus unterschiedlichen  Fertigungs
Uberwachungsprifung und der Uberwachungsprif

gruppen im

ung.

Umfang

der erweiterten

Tabelle 7: Prufumfang und Prufhaufigkeit der jahrlichen Fremdiberwachung

Fremdiberwachung
Haufigkeit der Probenahme/Nachweise
Ei haft GRIS-GV - -
lgenscha Abschnitt | Erweiterte Uberwachungs-
Uberwachungsprifung prufung
Prufungen PE-Formmasse
Fluchtige Bestandteile oder 321 Einmal an reprasentativer
Feuchtegehalt im Granulat - Stichprobe
Prufungen am PE-Rohr
Konformitatsnachweis gemaR ONORM -
EN 12201- und -3 3.1 Kontrolle der Zertifikate
Einzusetzende Werkstoffe 3.3.1 Herstellerbescheinigung Herstellerbescheinigung
Beschaffenheit, Farbe, Abmessungen 332 _ _ ) _
- 2 Dimensionen (1 Pk) 2 Dimensionen (1 Pk)
Kennzeichnung 3.3.12
2 NCT oder 2 Dimensionen
ANPT oder 3.3.3 (2 NCT: 3 Pk, ANPT: 2 Pk, |-
CRB CRB: 4 Pk)
Widerstandsfahigkeit gegen Innendruck 33.4
nach Abquetschen - 2 Dimensionen (1 Pk)
Homogenitét 3.3.7
N Kontrolle der Kontrolle der
Kontrolle der Eigenuberwachung Tabelle 6 Aufzeichnungen Aufzeichnungen
Produktionsspezifische Anforderungen 4 Kontrolle der Nachweise -
Kundenbezogene Anforderungen gemaR GRIS -
Umweltspezifische Anforderungen Auditcheckliste -
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7.4
7.4.1

7.4.2

7.4.3

Erganzungsprifung (Erweiterung des Registrierungsumfanges)

Erweiterung bzw. Wechsel der PE-Formmasse

Bei Erweiterung bzw. Wechsel der PE-Formmasse ist vor dem erstmaligen Einsatz wie folgt
vorzugehen:

e Listung der Formmasse im OVGW-Qualitatsmarkenverzeichnis (sofern noch nicht gelistet)

e Meldung an die fremdiberwachende Stelle

¢ Nachweis einer giiltigen ONORM-Konformitat fiir das Rohr mit der neuen PE-Formmasse

e Durchfuhrung einer Erganzungsprifung im Umfang einer Erstprifung mit den folgenden
Ausnahmen:

Bei Schutzmantelrohren kann die Priifung Widerstand gegen Penetration von auf3en nach
Abschnitt 3.3.5 bei gleichbleibender Spezifikation des Schutzmantels (gleicher Werkstoff und
gleicher Schichtdicke) entfallen. Der Werkstoff bzw. die Rezeptur des Schutzmantels sind der
Konformitatsbewertungsstelle bekannt zu geben und mit mindestens einer charakteristischen
Eigenschaft (inkl. Toleranzen) zu definieren.

Erweiterung des Dimensionsprogrammes
Innerhalb einer bereits registrierten Fertigungsgruppe wird eine Erganzungsprifung im Umfang
einer erweiterten Uberwachungspriifung durchgefiihrt.

Eine Ausweitung auf eine weitere Fertigungsgruppe erfordert eine Ergénzungsprifung im
Umfang einer Erstprifung fir diese Fertigungsgruppe. In diesem Fall gelten dieselben
Ausnahmeregelungen wie unter Abschnitt 7.4.1 (Anderung der PE-Formmasse).

Anderung der Rohrkonstruktion
Eine Anderung der Rohrkonstruktion bzw. des Wandaufbaus erfordert eine Erganzungspriifung
im Umfang einer Erstprifung.

Eine Anderung der Schutzmantelspezifikation (siehe Abschnitt 7.4.1) erfordert eine
Erganzungsprifung im Umfang einer Erstprifung fir die Anforderungen im Abschnitt 3.3.5 und
3.3.8.
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8 Zitierte Normen und Regelwerke
Die folgenden zitierten Dokumente sind fur die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei
datierten Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten
Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlief3lich aller
Anderungen). Rechtsvorschriften sind immer in der jeweils geltenden Fassung anzuwenden.

ONORM B 2538

ONORM B 5016

ONORM B 5193-1

ONORM EN 12099

ONORM EN 12106

ONORM EN 12201-1

ONORM EN 12201-2

ONORM EN 12201-3

ONORM EN 12814-3:2014

ONORM EN ISO 291
ONORM EN ISO 1167-1

ONORM EN ISO 1167-2

ONORM EN ISO 14001

ONORM EN ISO 13477

ONORM EN ISO 15512

ONORM EN ISO 9001
ISO 16770

PAS 1075:2009

Transport-,  Versorgungs- und  Anschlussleitungen  von
Wasserversorgungsanlagen - Ergdnzende Bestimmungen zu
ONORM EN 805

Erdarbeiten far Rohrleitungen des Siedlungs- und
Industriewasserbaues - Qualitatssicherung der
Verdichtungsarbeiten

Prifung der Schweillkompatibilitst von  Polyolefinen -
Teil 1: Rohrleitungswerkstoff Polyethylen (PE)

Kunststoff-Rohrleitungssysteme - Polyethylen-
Rohrleitungswerkstoffe und -teile - Bestimmung des Gehalts an
flichtigen Bestandteilen

Kunststoff-Rohrleitungssysteme - Rohre aus Polyethylen (PE) -
Bestimmung der Widerstandsfahigkeit gegen Innendruck nach
Abquetschen

Kunststoff-Rohrleitungssysteme fiir die Wasserversorgung und fur
Entwasserungs- und Abwasserdruckleitungen - Polyethylen (PE) -
Teil 1. Allgemeines

Kunststoff-Rohrleitungssysteme fiir die Wasserversorgung und fir
Entwéasserungs- und Abwasserdruckleitungen - Polyethylen (PE);
Teil 2: Rohre

Kunststoff-Rohrleitungssysteme fiir die Wasserversorgung und fur
Entwasserungs- und Abwasserdruckleitungen - Polyethylen (PE);
Teil 3: Formstlcke

Prifen von SchweiRverbindungen aus thermoplastischen
Kunststoffen - Teil 3: Zeitstand-Zugversuch

Kunststoffe — Normalklimate fir Konditionierung und Prifung

Rohre, Formstlcke und Bauteilkombinationen aus
thermoplastischen Kunststoffen fiir den Transport von Flissigkeiten
- Bestimmung der Widerstandsfahigkeit gegen inneren Uberdruck -
Teil 1: Allgemeines Prufverfahren

Rohre, Formstiicke und Bauteilkombinationen aus
thermoplastischen Kunststoffen fur den Transport von Flissigkeiten
- Bestimmung der Widerstandsféhigkeit gegen inneren Uberdruck -
Teil 2: Vorbereitung der Rohr-Probekorper

Umweltmanagementsysteme - Anforderungen mit Anleitung zur
Anwendung

Rohre aus Thermoplasten flr den Transport von Flissigkeiten -
Bestimmung des Widerstandes gegen schnelle Rissfortpflanzung
(RCP) - Laborprufung (S4 Test)

Kunststoffe - Bestimmung des Wassergehaltes

Qualitatsmanagementsysteme - Anforderungen

Plastics -- Determination of environmental stress cracking (ESC) of
polyethylene -- Full-notch creep test (FNCT)

Rohre aus Polyethylen fir alternative Verlegetechniken:
Abmessungen, Technische Anforderungen und Priufung
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OVGW/GRIS QS-W 405/1 Rohrleitungssysteme aus Polyethylen PE 100-RC fir nicht
konventionelle Verlegetechniken in der Trinkwasserversorgung
Teil 1: Rohre aus Polyethylen PE 100-RC (Resistance to crack)

OVGWI/GRIS QS-W 406/3 Rohrleitungssysteme aus Polyethylen in der
Trinkwasserversorgung, Teil 3: Gebrauchstauglichkeit der
Verbindungen von Rohrleitungen aus Polyethylen

BGBI.I Nr. 28/2012 Bundesgesetz Gber die Akkreditierung von
Konformitatsbewertungsstellen  (Akkreditierungsgesetz 2012 -
AkkG 2012)

BGBI. Il Nr. 152/2012 Verordnung des Bundesministers fiir Land- und Forstwirtschaft,

Umwelt undWasserwirtschaft zur Errichtung weiterer nationaler Re-
gister fur Organisationen, die zu EMAS gleichwertige Umweltmana-
gementsysteme anwenden (UMG Register VO) (Responsible
Care)Responsible Care

OWAYV Regelblatt 34 Hochdruckreinigung von Kanélen

CEN/TR 14920:2005 Widerstandsfahigkeit von Rohrleitungsteilen fur Abwasserkanale
und —leitungen beim Hochdruckspulen — Prifung mit beweglicher
Duse

DIN 19565-1:1989 Rohre und Formsticke aus glasfaserverstarktem Polyesterharz

(UP-GF) fur erdverlegte Abwasserkanéle und -leitungen; geschleu-
dert, geflllt — MalR3e, Technische Lieferbedingungen

RAL-Farbkarte Naheres dazu in ,www.ral-farben.de"
Verzeichnis ,O0VGW-Qualitatsmarkenverzeichnis Wasser*
Allgemeine Gutevorschriften des GRIS

GRIS Auditcheckliste
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Anhang A

Al

A.2
A21

A2.2

A.2.3

Penetrationsprifung mit Kegelstempel

Probenvorbereitung, Prifung und Auswertung wird prinzipiell gemal Anhang A 4 der
PAS 1075:2009 — durchgefihrt. Zuséatzlich zur PAS 1075 sind folgende erganzende
Bemerkungen zu beachten:

e Fir die Penetrationsprifung sind alle Rohrdimensionen zulassig.
¢ Die Prufspannungen sind gemaf Tabelle A.1 auszuwahlen.

e Die Priufung ist bei mindestens einem Probekorper bei 20°C durchzufihren
(Bezugstemperatur). Prifungen bei héheren Temperaturen kénnen zur Absicherung der
Prifung bei 20°C herangezogen werden.

Die Restwanddicke unter dem Stempel wird nach einer Prifzeit von 9000 Stunden an allen
gepruften Rohrmustern gemessen und ist mit den Anfangsabmessungen zu vergleichen. Beide
Werte sind im Bericht anzugeben.

Tabelle A.1: Prifspannung in Abhangigkeit der Temperatur fir die Penetrationsprifung

Temperatur Prafspannung
[°C] [MPa]
20 7,48
40 5,81
60 4,66
80 3,82

Schutzmantel-Ritzprufung
Allgemeines

Die Eindringtiefe einer Klinge mit definierter Geometrie in die Oberflache des Schutzmantels wird
unter einer konstanten Last bei gleichméaRiger Geschwindigkeit ermittelt.

Probekérper

Als Probekorper werden Rohre mit Schutzmantel verwendet. Die Mindestdicke des
Schutzmantels betragt 0,8 mm.

Prifbedingungen

Belastung der Klinge 4 kg £ 0,05 kg
Ritzgeschwindigkeit 100 mm/min
Mindestlange der Ritzung 600 mm

Normklima gemaR ONORM EN I1SO 291  23/50-2

Konditionierung der Proben im Prufklima 24 Stunden
Klingengeometrie laut Zeichnung Bild A.2.3
Stahlqualitat der Klinge 1.3343 (HSS)

Um konstante Prifbedingungen zu erreichen, muss die Herstellung der Klinge durch
Drahterodieren erfolgen
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Abbildung A.2.3: Klingengeometrie
A.2.4 Prufvorrichtung

Die Prifvorrichtung muss so gestaltet sein, dass das Rohr fix positioniert ist. Die Ritzbewegung
der Klinge ist in Achsrichtung des Rohres. Dabei muss die Klinge so gefiihrt werden, dass ein
Ausweichen aus der Achsrichtung nicht mdoglich ist (z.B. Kugelschienenfiihrung). Die
Zugkrafteinleitung auf die Klinge muss in einem Winkel von 90° zur Klinge erfolgen. Die Zugkraft
darf die freie Auf- und Abbewegung der Klinge nicht behindern (z.B. mit einer Fihrung). Die
Gewichtsbelastung gemafl dem Abschnitt A.2.3 muss an der Klinge voll wirksam sein. Die
Messung der Eindringtiefe erfolgt durch eine Messuhr mit einer Genauigkeit von mind. 0,01 mm.
Der Abstand L zwischen der Klinge und der Messuhr soll so gering wie méglich sein, jedoch
maximal 50 mm (Uberprifung und Vergleich der tatsachlichen Eindringtiefe mit dem Ergebnis der

Messuhr).
L
__.4747
Messuhr
— .* Krafteinleitung
Zugrichtung
Klinge

Rohr-Probekdorper

—1

Abbildung A.2.4: Skizze der Prifvorrichtung
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A.2.5

A.2.6

Durchfiihrung der Prifung

Vor der eigentlichen Priufung muss die korrekte Gewichtsbelastung direkt an der Klinge
kontrolliert werden. Dies ist mit einer Waage oder einer Kraftmessdose anstelle des Rohres direkt
unter der Klingenhalterung oder der Klinge durchzufuhren. Eine Klinge, welche zu Ermittlung der
Gewichtsbelastung eingesetzt wurde, darf nicht zur Prifung verwendet werden.

Der Rohr-Probekérper wird in die Prufvorrichtung parallel zur horizontalen Klingenfiihrung
eingespannt. Es ist entweder die Parallelitat auf £ 0,3 mm auf die Ritzlange von 600 mm
sicherzustellen oder die Oberflachenkontur an der Rohroberflache abzutasten und mit dem
Ergebnis der Ritztiefe abzugleichen. Die Gewichtsbelastung wird Uber die Klinge auf das Rohr
aufgebracht und die Messuhr genullt. Danach muss binnen max. 10 s die Prufung gestartet
werden. Die minimale Ritzlange von 600 mm muss erreicht werden. Wahrend der Prifung wird
die Eindringtiefe der Klinge in den Schutzmantel gemessen.

Gebrauch der Klinge: Die erste Ritzprifung wird nicht gewertet. Danach kdnnen max. 15
Prifungen mit einer neuen Klinge durchgefuhrt werden.

Auswertung und Anforderung im Schutzmantel-Ritzversuch

Die max. Eindringtiefe der Klinge darf tUber die gesamte Ritzlange nicht mehr als 75 % der
deklarierten minimalen Schutzmanteldicke betragen.

Die Anforderung muss bei 3 Prifungen, gleichmaRig Giber den Umfang verteilt, erreicht werden.
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Anhang B (informativ) Abkiirzungen und Einteilungen

Abkurzungen und Einteilung gemal ONORM EN 12201-Serie:

FG

Fertigungsgruppe 1: = 16 bis < 75;
Fertigungsgruppe 2: = 75 bis < 250;
Fertigungsgruppe 3: = 250 bis < 710;
Fertigungsgruppe 4: = 710 bis < 1800;
Fertigungsgruppe 5: = 1800 bis < 3000

Pk

Probekoérper
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