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B. INTRODUCTION 

B.1 The mission covered by this report has been underta~2n 

within the project DP/GRE/78/001. 

I 

The puipose of the project is to assist the government 

in strengthening and d~veloping the national Standarii­

zation and Certification marking scheme which matter is 

handled by the National Organization for Standardiza~ion 

(ELOT) • 

B.2 The objective of this mission, (s6e job descripticn 

appendix 1)which is one of several short term inputs in 

the project is to study the situation regardin.gexist2nt 

PVC pipe testi~g laboratories and advise on additional 

facilities needed for conformity testing as well as on 

training personnel in organization and operation of a 

comformity marking Echeme for some type of PVC pipe. 

The background idea is to increase the safety of the 

application of PVC pipe in Greece as well as -::o achiave 

full competibility Nith central European protluc~s, 

especially other EC countries. The mission Nas inte~aed 

for two months but had to be reduced to one mont:. ~Y 
financial reasons. 

B.3 No special UNIDO NO~k on the subject has been done 0n 

this subject) so far.In the report of Mr. Recfern of 

March 1980 in appendix 5, page 39, 4.5., it i~ rnencioned 

that PVC pipe testiny facilities in some Labora~ories 

exist and would need only little suppla~ent Nhi~h remark 

~as helpful in programming my activity, but as to the 

result was modified by my fiLdings. 

Xn the report of Mr. Frontard of 1979 there is in Annex· 

Sb, page 79-90, a check list on the general procedure of 

a conformity marking scheme which I consider perfect. 

B. 4 Considering the puropose of the project as given a.:oo·;g in 

B.1, learning about the pushing intention of the pipe 

industry towards conformity marking, and the prerequisite . ' 

of a well done regular in factory testing procedure, 

-1 
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!decided tc visit the industry and care for the 

testing as well as for the pipeJnumber of dimens~ons 

produced 1as the5P are fundamental for the layout 

of the conformity te.:;t laboratory. 

B.5 The visits at factories and independent Laboratories 

and thorough discussions in ELOT gave me a fairly 

clear picture of the situation and the need for 
immediate action. 

B. 6 

Activitie~, findings, and recommandations including 

extensions in the field covered are given in this 
report. 

The time available was too short to additionally work 

out the details of the technical parts of the confor­

mity testing regulations except some proposals 

regarding the most essential items. 

B.7 The problematic nature of PVC pioe and their 

specification. 

B. 7 .1 

B.7.2 

Dealing with the certification of PVC pipe I direct 

attention to some basic facts. 

The quality of the pipe depends on 

- The adequate PVC grade and its quality 

- An adequate formulation 

- Good quality additives 

- Careful steady production and handling of 

the PVC compound without contamination 

- Good quality pipe production lines in good 

shape and maintenance 

- Careful coordination of formulation, production 

lines ~nd processing data so as to achieve a well 

fused, smoothly running, and thermally homogeneous 

extrudate. 

PVC is a ~hermoplastic and any maltreatment becomes 

frozen into its memory which wakes up at future thermal 

or mechanical stress, causing unwanted effects. 
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A 100% opti~um treatment pf the PVC at processing 

can only be approached es~ecially at high speec pro­

duction and thus the obtained ~roperties of a ~roduc~ 

are generally be:ow the "material properties". 

In this view, the purpose of specification is to leve~ 

out the unavoidable deviation of ~reduct proper~ies 

from material properties by increase of safet~ :actor 

of pipe dimension. 

Agreed upon and/or standardized Central EuroFean tes~ 

procedures are to make sure that the intended ~ropert~e 

are obtained and maintained. 

So as to guarantee comparable quality, a geed cor..:ormi ~~­

scheme like RAL should be accepted without considerab~e 
modification. 
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C SUM.:-1ARY OF E'INl.JINGS A~m REC0:-1.:·lENOi\TIONS 

C.1 Findings 

- In drinking water supply systems PVC pipe are 

supplemented by PE pipe which thus become part of the 

system. 

- The pipe industry produces some more pipe and profile 

systems so far net covered by Standards or quality 

marking activities but needing attention. 

- Big and medium size factories consider well the quality 

of their products and test against national or internatior.~ 

Standards. Small companies mostly produce substandard. 

- The industry met wants quality marking 

- The Presidential Decree of 5.9.83 lays the grounds. 

- Existing laboratories can only partly be used for i~ter-

mediate conformity tests. 

- ETBA offers a good solution for an ELOT co~trolled :abo­

ra tory, but needs complete set of instruments 

Present handling of external quality co~trol is by far 

inferior to the intended conformity scheme. 

- Present handling of in factory testing is gocd but ~eed 

some ~pgrading for a conformity scheme. 

- ELOT plastic pipe !';tandards are _ '":'27.rl7 co~11pi:::te 

- Pipe marking system of companies needs only :ittle 

completion. 

PVC electrical pipe need immediate attention as quality 

is partly irresponsably low. 

~ PVC insulated electrical cable is said to be substandard. 

- ELOT cannot increase the staff as ag:i..·eed upon by t.l'le 

ministery, by lack of money. 

C.2. Recommendations 

- Set the goal of early use of the Hellenic quality mark-

- say January 1985. 

- Care for plan of action and timing 

- invite immediately for the pla~tic pipe Branch Committee 

- use the German HAL procedure as a model f o~ ELOT scheme 

-1 
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- work out the scheme with assistance of an 

UNIDO expert and the _industry, !Ilodifying the 

RAL regular.ions towards workability in Greece. 

- agree on priorities wjth the ind~stry 

include PS pressure pipe 

- create a Standard for methylene chloride test 

- include ~est on J'll)nomer Vinyl chloride 

- i:-iclude and reg..ilate raw material tests 

- create general rules on procedure and administration 

of conformity scheme {Ref. Mr. Frcntard) 

- create standards for electrical pipe and try to 

st0p the ~Be of irresponsably substandard pipe 

- check on the quality of electrical cable with 

PVC insulation. 

- consider measures to protect the quality of other 

products of the pipe indus~ry 

- plan to install a pipe te~ting lab at ETBA and 

buy the equipment needed after clearing the iinan~i:ig 

- use the existan~ laboratories only te.~porary ~ntil 

the ETBA lab works 

Start an information campaig.1 prior to the issue 

of confo:-mity certificates 

- Dis-:·uss with industry need of q'..lality mark and standa:::: 

for reinforced plasticized PVC t·lbe~ 

- Let firsc factory inspectic; be done by ~r. Agapalides 

who then also may train the futu!"e inspector 

- Arrange with Lavreotiki initial training of Laborator7 

personell and t..hen ask for Unido fellowship 

Create standards on specification of Plastic pipe 

pressure test. 

Supplement to findings 

- The Greek export suffers from not having quality 

marks on pipe and fittings. 

Strongest competition is Turkey 

- Rein::orccd plasticized PVC tubes might need standard. 
and later au~litv m~r~ 
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D. ACTIVITIES 

D.1 UNDP An initial and a final visit with Communication in between 

have been paid to Athens UNDP office, there discussing with Mr.od::: 

A. Nord..--strar.d, RR, and Mr. Koussidis the subject of and the 

report on the mission. 

D.2 Testing Laboratories 

5 Laborabfes have been visited, 4 of them having pipe testinq fa­

cilities and the fifth, ETBA in Thessaloniki, provides sufficie:1t 

Laboratory rooms and personnel. 

D.3 Pipe Industry 
I visited 6 pipe factories and had a discussion with the r:chnical 

manager of another. Further i received a lot of information on 

two closed factories and on the small pipe industry, consisting 

ot about 32 "basement factories". 

D. 4 ELO·r 
The results of these "external" activities were thoroughly discus­

sed with ELOT, together with the background of earlier UNIDO 

activities, the ELOT standards, the present status of conformity 

activities, and the decisions and actions to be taken. Towards 

the end of the mission this report was prepared. 

-1 
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E. FINDINGS 

E.1 The View 

PVC pipe is a sector of plastics products, small by the product 

sector but very big by volume and by significance, especially 

in their major uses for drinking water supply and waste water 

disposal. 

E.1.1 Drinking Water Supply Systems are considered to function well at 

least for 50 years. 

Underground main ducts a~e made of rigid PVC but the distri~ution 

to houses, especially to hill up or hill down.more distant ones 

are made of HOPE pressure pipe which is available in 250 rn rolls 

and which additionally can be butt welded. Further more, the dri~­

king wat=r supply to small islands through the sea is done uslng 

PE pipe which offers the by.far cheapest and safest solution. 

Thus PE pressure pipe is a vital part of the water su?ply system. 

E.1.2 Waste Water Disposal Systems consist of 

Sewer pipe and fittings in buildings and 

Sewer pipe and fittings buried. 

In future also PE pipe will be an additional part: There is a pro­

ject to transport the waste water of Athens to an island en which 

will be a big waste water~eating plant. 

For the transport pipeline with a needed capacity of 27 m 3 /~in 

5 lines of 1650 mm diameter PE pipe will be needed, which can be 

butt we~ded from lenghts of pipe or better be extruded in situ 

from the shore into the water and later iowered to the ground of 

the sea. 

That will provide the most economic and technically optimum so­

lution. 

Thus PE pipe will be included also to the waste water disposal 

system. 

E.1.3 PVC Pipe industry 

Some of the companies or factories are producing only PVC pipe 

or pipe and fittings, others cover a wider field which is more 

or less related to PVC pipe: 

- HOPE and LOPE pressure pipe 

PE sewer pipe 

- PE irrigation pipe and accessori8s 
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- PVC electrical installation pipe 

- PE, PP, and PB hea tir.g pipe 

- Rain water guttering systems 

- PVC profile 

- plasticized PVC tubes 

- and others 

The medium size and big factories are produc. ing and testing 

their products according to standards but a lot of small so 

called "basement factories" are producing substandard ~art.ly 

using scrap and high filler percentage, consequently producing 

cheap and substandard and cutting prices as well as discre­

diting the reputation of plastic pipe. 

To convey an understanding : the.companies involved, t.heir 

attitude and handling, the field and extent of production are 

listed below. 

Some of the fields of production deserve close attention by 

creation of standards and/or inclusion in the conformity markin; 

activity. 

PVC pressure pipe are mainly produced in 3 classes, having the 

nominal pressure of 6,10, and 16 bar. 

The number of outside diameters a.re in 

group 1· up to so 
II 2 ... 63-160 

" 2. 200-630 

nun 
II 

II 

4 diameters 

7 

: 10 
" 
II 

In buildin~ sewer ~iPE' : 2 clazses 

light = 25-200 mm 13 diameters 

heavy = 200-630nun 12 II 

Buried sewer Ei.Ee 3 classes 
110-710 mm 12 diametf~rs 

Attitude of the industri 

There is a petitio~ of the Greek pipe indU!3try to the Ministery 

of Conunerce askin<j for a conformity marking scheme in due 

course for PVC sewer pipe and fittings, in buildings as well 

as buried, dated 20. April 1982, witn an appendix on details 
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of tests and marking. 
(English translationsee appedi..x 3). The background of this 

petition is the strong activity of the Greek plastic 

industry for more than 10 years and their desperate 

fight against cheap substandarj products of the 
rnai1y "basement factories". 

In my discussions with pipe producers it showed 

that the attitud~of this petition is strongly alive 

and that they all wi~h to include PVC pressure ?ipe 

and press for fast action. 

E.3 Presidential Decree 

There is a presidential decree, drafts of it ha~1ing 

been mentioned !Jy other UNIDO experts, now issued 

on 5.9.1983 authorizing ELOT to grant the "Hellenic 

Quality Mark" with the approval by the Minister of 

National Economy and regulating the general procedure 

(English translation see appendix Nr. 3) 

E.4 The Laboratories 

I selected only those Laboratories which are cleal~ng 

with pipe testing. They showed partly insufficiently 

equipped for the conformity tests 

E. 4 .1. !!_aboratory of the Ministery of Public Work, ;\thens 

There are 6 older apparatus for the pressure test, 

which are most time operated with the 1 hour 20°:: 

test but are said to be operable at 60°c as w~ll. 

Further there are a 15N/mm2 pendulum tester ana 

a falling weight tester. 

At my visit there was no testing activity at all 

and it was said that they are short of staff and 

are not allowed to hire more. On the other hand, 

invsst:.1ents would be possible. 

Tests for ELOT would presumably take too long time. 

E.4.2 Laboratory of the Ministery of Agricu~ture, Athens 

There are 3 older apparatus.for pressure tests, but 

operating only at uncontrolled temperature of the 

l 
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waterb.;:.th, in sununer up to 24°c, in winter dm·:n 

to about 16oc. That is unusable for ELOT. 

A 15N/rnm2 pendulum tester, falling weigl:t tester 

are available, Vicat tester and 140°c circulating 

air oven will be available 1934. 

There is enough personnel and further investments 

are said to be no problem. 

Laboratory of the Technical University, Athens 

There are 3 old and 3 modern apparatus for ?ressure 

test but with relatively small water tank. The 

~odern (IPT) apparatus are fully acceptable for the 

l~ngterm 60° C pressure test but the limitation 

regarding pipe dimension lies in the small tank. 

A falling weight tester and circulating air ovens 

are available as well as trained staff, but as I 

was told by a pipe factory they do not have the 

necessary basic understanding of PVC pipe. 

The are read=,' to carry out tests for ELOT. 

Laboratory of Lavreotiki, Lavrion 

The pipe manufacturer Lavreotiki has stopped ~~e 

production of PVC pipe for pressure and sewer appli­

cation and sold the e:(truders. 

The Laboratory is still operable and well equi?ed : 

3 older pressure test stations for 20°c and 3 moderr. 

IPT stations for 20°;Go0 c. A 15N/mrn2 pendulumJ:allinq 

weight tester, and circulating air ovens are 

available as well. What is missing is only a vicat 

softening point tester. 

Laboratory of ETBA, Thessaloniki 

This laboratory has been described in earlier 

reports, J..e. Otto John. It is owned by the EToA 

bank and is well situated and well designec. ~t 

works on a non profit base, charging 300 Drachmas for 

each test no matter h"w costly they are. 

The 3 sections : heavy testing, precision measuring 



E.4.6 

E.4.7 

- 15 -

and chemical lab have excellent apparatus, but 

for pipe testing only the ci!culating air ovens 

can be used. Administration and good supervising 

by the mechanical engeneer Mr. Hatjidakis and 

the readiness to hire personnel as needed qualiiy 

this lab well for further use. 

Laboratory of ELOT in Athens 

Has been described by UNIDO experts earlier. 

I did not visit it as if offers no chance for 

pipe testing. 

There is a project to buy a ground near the 

laboratory of the Ministery of Agriculture. 

Discussion 

E.4.1 has not sufficient staff. 

E.4.2 cannot perform pressure tests at 60° c but 

can perform the Vicat test.E.4.3 and E.4.4 can 

perform pressure tests at 60°c but the ~ater ~ank3 

seem too small for the needed parallel testing of 

5 specimen. Thus, without further inves~~ent 

they may just serve for an intermediate sh0.rt 

period of time, until a full ~quii:-.pe'-1 labcra tcry 

is available for ELOT. 

For this, ETBA seems to be the ideal solution 

especially as a general agreement between ELOT 

and ETBA on cooperation has been made. 

E.5 Present handling of external quality control 

Pipe, purchased or financed by Greek Ministeries 

are being tested on their request in the labs 

described in E.4.1-E.4.3 which give "Certifications" 

on passed tests (example see appendix 3a) 

The Ministery of Interior accepts certificates 

from the Lab. of the Techn. Univ.or sends an 

engeneer to supervise in factory tests. 

The Ministery of Agriculture accepts test from 

the mm lab. . 
The Minist~ry of Public Work accepts any of the 

-1 
I 
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certificates of the two above mentioned labs 

or of the own lab. 

This procedure will become unnecessary after 

introduction of the Hellenic quality mark. 

E.6 Details and shortcomings on the in fa~tory tests 

Below are listed the tests ~s carried out in 5 

fa~tories against those needed for conformity testing. 

Most of the date.>. given are based on personal check 

and some only or. information. 

Company 

appearance 

Diameter 

Wall thickness 

weight 

Fitting dimensions 

acetone test 

methylene chloride 
test 

water absorption 

H2so4 resistance 

wheathering outside 

wheathering Xenotest 

14o0 c oven 

1so0 c oven 

1h 20° C pressure 

1000 h 6ooc pressure 

system tests 

pendulum 15N/mrn2 

falling weight 

Vicat 

PVC 

additives 

cornpoun_d 

X = regularly 

r = at random 

O ~ for new formulations 

P = not done but possible 

A 

x 
x 
x 
x 
x 
x 

x 
r 

0 

B 

x 
x 
x 
x 
X.·~ 

x 

c 

x 
x 
x 
x .. 
x 
x 

x x x 
X R R 

x x x 
o ,r - P. 

x x x 
x x x 
x x 
x 

D 

x 
x 
x 
x 
x 
x 
x 

x 
x 
0 

x 
x 
x 
0 

x 
x 
x 

x 
x 

p:irtly_ - partly -. ... . ····-

X partly - partly 

E 

x 
x 
x 
x 
x 
X .• 

x 

0 

0 

x 
x 
x 
p 

x 
x 
x 

Needed ::;:~ 

confirmi t: 

x 
x 
x 
x 
x 
x 
x 

x 

x 
x 
x 
x 
x 
x 
x 
x 
x 

( ( :x) 

x 
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This list shows that the companies discussed 

carry out most of the tests needed for conformity 

already. Filing of test results generally is good 

~r suf=icient. Some apparatus or facilities must 

be completed, the most necessary and most expensive 

being the extension of pressure test facilities so 

as to be able to do the 1000 hour Go 0 c pressure 

test which is indispensable. 

After our visits, 2 companies started immediately to 

upgrade tests : one has ordered 2 more stations for 

pressure testing, and the other asked ELOT for a 

standard containing an essential test. 

E.7 Plastic fipe ELOT standards 

The list of Greek national standards is said to be 

the most complete set of ELOT in the field of product 

standards. In fact, this list consists of 36 standards 

and 4 standard drafts, mainly based on ISO standards, 

completed by 3 DIN standards as models. 

As the ISO standards ~sed nearly completely comply 

with German DIN standards and more or less also with 

British standards BS, some producers mark their pipe 

with DIN and/or BS especially f~r export needs. 

E.8 Pipe marking 

The marking generally consists of 

Producers sign 

standard 

Raw material 

Nominal pressure 

Dimensions 

in one case also : date of productio~ 

E.9 Electrical installation pipe-extension Nr. 1 

There is an overlapping; PVC electrical pipe, straight 

as well as corrugated are produced in the plastic 

-1 
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pipe industry but used in.the electric 

installation sector. 

The Standards are grouped also in the electrical 

field, internationally not with ISO but with CEI. 

'!'his diverging causes in some countries some 

confusion as it seems to do in Greece as well. 

So far, there are no ELOT standards for electrical 

pipe and on the other hand no super~sion that only 

electrical pipe according to international standards 

are used. 

Lavreotiki was the first company in Greece starting 

to produce such pipe, straight as well as corrugated, 

according to DIN standards. 

The investment for the needed small extruders are 

very low which encouraged private people to start 

"basement factories" not caring for standards and 

reducing wall-thickness and weight drastically which 

led to unbelievable undercutting of prices. 

Actions of a Ministery on request of Lavreotiki 

were not strict enough to change the situation and 

finally Lavreotiki had to follow her competitors in 

producing substandard quality. They are desperate 

as they know that these products are dangerous for 

the public. 

So there is need for action in 
Standardization 
Conf orrni ty and. 
Strict control on the use 

Other plastic pipe and profiles (2nd. extension) 

I list below scme other products being produced 

and needing attention regarding standards and/or 

conformity action. 

HOPE-PB and PP heating pipe 

HOPE-irrigation and drip-irrigation systems 

PVC-ryinw~ter guttering systems 

which are of ten pa~t of the waste water disposal 

systems in buildings 
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l?T~tC ~·:indow profiles· ~,1Qich T:Jil: be produced vii thin 

short by Macedonian Plasti~. They ask for action 

regarding quality marking .. 

PVC drainage pipe (for removal of excess water from 

the soil) have amazingly no marke¥in greece yet. 

So there is no production in Greece. 

Discussion 

Some of these products cannot be covered by standards 

well, according to their differing design and 

foregoing development, but there is a possibility 

to prevent quality reduction by quality regulations 

and marking as ~eing done, in the German "Qualitats­

verband Kunststofferzeugnisse" at Bonn. Such measures 

are worthwhile discussing by ELOT and the industry. 

Priorities in my view in agreement with the 

companies met are 

1. heating pipe 
2. window profiles 
3. rainwater guttering systems 
4. irrigation systems 

E.11 PVC insulated cable-a sideline 

Even if this item definetely belongs to electrical 

appliances and has no connection with pipe, it 

aroused my attention as it is PVC insulated. 

One plastics engeneer told me, that some cable are 

of very poor quality : According to machine 

manufacturers instruction he installed a 3X1 6 Cl 

PVC insulated cable for power supply. This cable 

then became. excessivly hot in operation and then 

became excessivly hot in operation and he had to 

lay a parallel cable of 3X100 so as to make the line 

operable. He supposed that the cable company had not 

used the proper type of electrolytical copper for 

the wire, thus having a substandard conductivity. 

I also direct the attention to the insulation which 

may or may not have too high dielectric losses caused 

by a cheap and inadequace formulation of the insulatior. 

compound. 
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ELOT 

A considerable increase in personnel has been agreed 

upon but so far there is no money for it. The existent 

bottle neck becomes even more marked by the leaving 

of Mr. Vardakas, who has been appointed general Secre­

tary of CEN at Brussels. 

Invitations for the Certification Board have been 

distributed after publication· of the Presidential 

Decree (see E3 and appendix Nr. 3) and already partly 

answered. 0 

Export of Greek PVC pipe to other European countries 

is next to nil, but the market served is ~iddle East 

and Africa. The lack of a quality rn3rk is a severe 

draw back, the most serious competitor is 1'urkey,::i.lso 

not having a quality mark. This competion is considered 

to grow more serious. Reasons : religion, distance, 

new economically strong goverl1ILlent. ("avalanche" effect). 

Middle East projects are offen supervised by consultant-, 

who strictly look for quality. Greek companies then have 

to care for an expensive and time eating quality 

inspection certificate by Lloyds, V~ritas, or Surveillanc~ 

A Hellenic quality mark would straighten all these ways. 

Reinforced plasticized ~VC tubes, an invention of 

Petzetakis and the Japanese Kanoflex, may need a quality 

mark as substandard competition is already on the 

market. ISO 3994/77 would be a model for Standardization 

and a basis for conformity action. 
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r. RECO~tJ.1£:Nl)f\TIONS 

F.1. As the comnanies are verv eager to have the Hellenic Cuality 

r~ark soon, I recorrmend to cooperate in settinq the goal for 

an e~rly Start of confor~ity certificating, say Dece~ber 1984 

with the effect that the ~uality marking can be used fron 

Januar 1985. 

F.2. Th.i.s will need imr.!ediate work on a detailec rlan of actions 

and its timing. 
0 

F.3. Select and invite adequate ~ersonalities for the Plastics 

Pipe Branch Committee as soon as rossible, and have this 

Committee acknowledged on the first session of the Certification 

Board. 

F.4. For the Conformity marking scheme, I recommend to agree on Lsiag 

the German RAL-procedure and regulations as a model~ (see Arpend: 

Nr. 6). The regulations are known as strict and the industry 

contacted during my visit basically agrees. Some points, especia~ 

ly resarding prerequisites must be modified, but be careful not 

to get the principle watered down. 

A list on the RAL t~sts for 

pressure ripe and fittings 

in building sewer pipe and fittings 

buried II " II II 

is in appendix Sa. 

F.4.1 ELOT claims not to have enough experience in that work ~nd wants 

assistance by an UNIDO exoert for another 4 weeks. 

So as to achieve strict as well as workable regulations within 

4 weeks I consider it necessary to have full cooperation by the 

industry concerned. 

Engeneers of the factories, at least two, should then work in 

a short term committee with one representative of ELOT and the 

expert, having weekly conferences, discussing difficult points 

and elaborate adequate and workable solutions on all technical 

aspects. 

The general and administrative side of the conformity certif i­

cating procedure must be excluded from this committee and worked 

out by ELOT according to the recommendations of Mr. frontard. 

* It may be mentioned that also British, French, or American standards 
include the 1000 hour test and that any Central European conformity 
other than German would be acceptable as well. As to the basic principlP.s, 
there is no considerable ditference to the German system,. 
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F.4.2 Below some examples for possible modifications of the RAL­

regulations are proposed: 

F.4.2.1 (See appendix Nr. 6., R.I.I.I. Seite 9, § 5.3.1.1.) 

The prerequisite of 100 pire tests for 2000 hours cannot be met 

by any of the factories in near future. Consequently it must 

be modified. 

Proposal~ Have the 1000 hour test been done for each dimension 

of pressure pipe, or have at least 10 of them done and present 

the tests on all aimer.sions produced within 2 years. Extend some 

of these tests say at least two out of each group of dimensions 

(see appendix Nr. 5, page 2, "Trinkwasserleitungen", Nr. 11, 12 

and 13) to a maximum of 2000 hours. 

F.4.2.2 The tests on raw material such as PVC and additives should 

--l 

be done but it ~ay be allowed for some time, say one year, to 

present to the inspector instead certifications of the r.aw materi=: 

supplier on the productdata, referring to each Batch delivered.* 

F.4.2.3 The tests on the PVC compound must remain prerequisite but may 

be partly carried out by an external laboratory for a transitional 

period. 

F.4.2.4 It is selfunderstood that all references to DIN or others have 

to be ch2nged to ELOT or others used in Greece. 

F.4.2.5 The regulations·may be suoplemented by tests contained in ELOT 

standards which are not ~entioned in the RAL-Richtlinien. 

F.4.3 The appendice~ 6-12: 

appendix 6: RAL Richtlinie ~.1 .1.1.1 

appendix 7: RAL Arbeitsblatt A.1.1.2 

appendix 8: RAL Richtlinie R.1 .1.8 

appendix 9: RAL Arbeitsblatt A.1.1.3 

appendix 10: RJ\L Richtlinie R.1.6.8 

appendix11: P.AL Arbeitsblatt A.1.5.6 

appendix 12: RAL Richtlinie R.1.1.7 

are recommended to be handled accordingly. They cover the whole 

field of PVC pressure pipe and fittings. 

* The list on lab equipment necessary for chese tests wiil be 
added co chis report later as appendix 24. 
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I recommend to proceed in the same way with the field of PVC 

sewer pipe, in buildings and buried, which is covered bv the 

apendices Nr. 13-16: 

appendix 13: RF-.L Richtlinie R.7.1.1./8 

a~pendix 14: RAL Richtlinie R.30.5.2. 

appendix 15: P.AL Ri:::htlinie R.2.6.1/8 

appendix 16: RAL Arbeitsblatt A.2.6.8 Blatt 1 

·I recommend to include the test on monomer Vinyl.:::hlor ide 

according to ar~endix 17, the performance of which may be checke 

by the factory inspections. 

F.5. I highly reco~mend to include PE pipe in the conformity scheme, 

as indicated in finding E 1 .1. and E 1.2. 

This field is covered by the RAL Richtlinien R.1.3.1, R.1 .3.2, 

and R.1 .3.3, which I shall care.for and send to ELOT zfter end 

of mission. * 

F.6. I reconunend to create an ELOT standard on the methylene chlorice 

test according to DIN 53419 and make it obligatory for all rigid 

PVC articles covered by a conformity scheme. ** 
The acetone test may be used primarily for ~lasticized PVC 

(ELOT 7 24) • 

The methylene chloride ~est is more severe and gives a better 

indication on the degree of fusion than the acetone test does. 

The excellent rneaning./fulness of the test is shown in a paper 

(see appendix 18) 

F.7. I direct the attention of the conformity activities in the field 

of electrical appliances to the electrical pipe and recommend to 

create standards and include it into the conformity activity. 

(model: DIN 49017 + 49018. As to present situation see appendix 

1 9) 

F.8. I recommend to create the general rules for procedure and the 

administrative side of conformity schemes soon, closely refering 

to the check list of the UNIDO exnert Mr. P.rontard, contained 

in his report 1979, page 75-90. 

F.9. I recommend ELOT to aproint one of her personnel responsible for 

taking all actions necessary for the achievements according to 

F1. and F2. 

* will be added later as appendices 25, 26, and 27. 

** see also ISO DIS 7676. 

l 
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I ·recommend to make a list of all PVC-pipe producers including 

small "basement-factories" and inform the : on your conformity 

activity. Maybe, one or the other does convert from Saulus 

to Paulus. 

F.11 I recommend to urgently inform the industry that the 1000 hour 

test will become an obligatory in factory test as a prerequisit, 

for conformity certif ic~tion. 

F. 1 2 

F .13 

F.14 

This is necessary, as most or all the factories need to increase 

their pressure te~ting facilitie~ and thus have to order addi­

tional equipment. The same applies to the Vicat test as well 

as to bulk density and thermal stability testarparatus. 

Proc~ed accordingly regarding PE pi9e, with which a melt index 

tester might become necessary. 

I recommend that ELOT takes full control of.the conformity test~ 

according to her responsability. This includes that an ELOT 

inspector supervises closely all conformity tests and their 

recording as long as they are carried out in someone else.s 

laboratories. This may be modified in case ETBA would carry 

out the tests with ELOT-owned equipment. 

I recommend that ELOT buys the full range of equipment (see 

appendix 20) necessary for conformity tests on plastic pipe 

and install them in ETBA laboratory. This has to be initiated 

immediately, so as to have the installation done until end 

September 1984. This would ELOT ebable to do the conformity 

tests for all companies in October to November 1984. With 

fast action on conformity certificates for thos~ companies 

having passed all tests and subsequent acknowledgement by 

Branch Committee and Certification Board, the Hellenic quality 

mark could be used from January 1985. 

Even if it will not be easy it is really worthwhile to strive 

for it with full intention. As the only test which takes long 

time is the pressure test the equipment must be sufficient so 

~s to avoid a bottle necking effect. 

F.14.~ Pressure testing c~nacity needed 

Assumptions: a) Samples have been tak~n from 8 factories 

b) One dimension out of each group of pipes 

has to be tested (there are 3 groups) 

--1 

c) from each dimension at1e needed for the 

statistical test method (see app. 6, pages 10+13 



F.14.2 

F.14.3 

F. 1 5. 

p. 1 6 

- 25 -

5 sumples of straight pipe 

+5 samples of pipe with elastic 

sealing ring type joints (see app.6, page 15) 

d) the average time of testing will be about 

50 hours (see app.6, pa~es 10 and 13) 

e) the samples of 2 factories may need a second test 

That would result in 300 samples to be tested; of which have 

100 a dia.Meter of 50 Ii'm maximum 

100 a diameter of 160 mm maximum 

100 a diameter of 225 ~m mininum. 

In case 20 samples can be tested simultanuously, 15 cycles of 

testing are necessary. 

In one week, 2 cycles can be done, so the time needed is 

15:2=7,5 , meaning 8 weeks, equ.alling 2 months.* 

Surveillance tests 

for each factory using the Hellenic quality mark will be needed 

twice a year. 

That ~akes 2X8X30 test specimen= 16X30 tests. 

Sampling for surveillance tests has to be done at random, not 

regularly. That means, more often than not there are just 30 

samples to be tested which would take two weeks. Thus ":he time 

needed to test 16X30 samples would be 32 weeks maximum. 

Considering that also PE pressure pipe need to be tested in a 

similar way, the said equipment would be busy for the most 

time of the year. Mavbe, the Lab can additionally carry out 

tests for some factories to P-el? them to achieve the necessary 

number of in-factory-1000 hour-tests, so as to use the free 

capacity. 

Work out an information and advertizing campaign on the Hellenic 

quality mark and their use on PVC pipe in newspc-pers, radio, 

television, and leaflets and start it in due time before the 

marking begins. 

Set priori ties in aqreer.1ent with the ·industry regarding 

- pressurepipe system 

- inbuilding sewer system 

- buried sewer system 

others 

• wi.th the automatically recording IPT equipment, and merely 
afew hours work in the weekend, the capacity can nearly be doubled 
"') ',5 cycles per week. Then lo samples testing simultanuously 

,:· .l ~:1ffLce, needing only that equipment listed in app. 2o. 

-, 
I 
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Discuss ~ith the industry whether there is need for a standard 

on r.einforced plasticized PVC tubes based on ISO 3994/77 and 

whether steps towards conformity marking should be made. 

In case they agree, action should be taken. 

For the inspector, checking on the handling of nine production, 

and tests accordi~~ to the conformity scheme and their proper 

filing, I recommend to f·ind an engel'}eer who has experience in 

plastics, optinum would be for him to have been working in a 

pipe factory. In 9ny case, Mr. Agapalides has all t~e knowledge 

needed and he may do the first inspections and train thereby 

the future inspector. 

Training of laboratory personnel could be done twofold: 

First contract Lavreotiki for an initial training and then 

i recorrunend an UNIDO Scholarship with training in acceoted 

laboratories such as Sliddeutsches Kunststof fzentrum in Wlirz­

burg, FRG. 

F.20 Create Standards on specipication of PVC press'.lre pipe test 

according to DIN 8061 and of PE pipe according ,o DIN 8073 and 

8075 as prerequisite for conformity action. 
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UNITED NATIONS INDUSTRIAL DEVELOPMENT ORGANIZATION 

Pot: title 

c 
0 Duration 

Date required 

Duty station 

Purpose of project 

Duties 

~ 

() I 
_, . 

() 
.... 

• .. 

· UNIDO 

PROJECT IU GREECE 

JOB DESCRIPTION 

DP/GRE/78/001/11-52/313.K 

Consultant in certification and quality control 
laboratories for PVC pipes. 

Oltfl.. month 

. \ '. 

As soon as possible 

Athens, with travel within the country 

To assist the Govern.rnent in streng~eni~ a.nd dev·eloping 
the national sta.ndardization and ce=tification mar~in5 schemes 

The consultant will be attached to the Hellenic Organization 
for Sta.'l.dardiza.tion (~LOT) under th~ Ministry of National 
Economy, e.."ld, workir~ in close co-o;Jeration with other rele­
vant Government ministries and depa:t~ents, institutic~s, or-
. ganizations and industrial enterpriies, will specifically be 
expected to: 

1. Study the availability, orgenization, equipment, activitie~ 
of existi~ P~lc pipes testing liaboratories in tha country 

2. Prepare recommendations about acdi ti"'na.l testin; eq1lipr.ient 
req"J.ired for the laboratory of ::TLOT, within the fra'ilework 
of the na:~ional ccr~ification mzrkin;- scheme to be estab­
lished, its priorities and obje.'!-:ives 

3. Oive advice on the pla.nninS", la::out, location etc. of the 
additional testing cquip::ie~1t a.nit requirementi:; for a new 
buildin~ 

4. Assist in preparing the d~taile~ lii::t of the tc:ltinJ! and 
mcasurinr," equipment required, wilth :\.'l indication of price 
end poosiblc zourcc~ of r.•.ipply 

5. Oive advice on the tr.ainin~ national pro­
fessional personnel in the organization and 
operation of certification and quality control 
tcstin~ of PVC pipes and. ?,ivo guida."lce on 
experimental operation of a conformity markin~ 
scheme for some types of PVC pipe9. 

The. expert will also be expected to pre,are a. final 
report, cetti~ out the findin~o of the mission llnd 
reco~mendations to the Government on fUrther action 
which might·~e taken. 

I •. ----·~- -- ' - .. 

I 
I 
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QUALITY 
CE2T!:?ICATIO:r 

----~------------------------------

.t.~TI:;::S l 

or quality certificates 

to ,rocucts a!!d ~aterials 

------------------------~--------~-

( .Legal la..n;u25es are r;e=71 dif::~::-en:t i~ 
) Greece anG. L1 3c.;la.;:d.. ..?la~ Z'ol.!.o:-;s 
( is ~ore a ~an~ative e~~ivalaccy, 3..l.~os~ 
) riord by ~o=d, ~ha!l au eve~ ?rovisio~a.l 
( tra.aslation.. 

... 

1. I!l o~C.e:- to e:isure the ~ua..Li~y :Jf :;>rodt.ct3 a.~C. :1a~e=ia...Ls, ::::c~ 
--"'~S ·-u-1•~, .., ... ,~..-- !:i""d c~-1·.,.·~ ..... ~~~- ..,.>•c~ ;,..,.,ic-::-:::. ~:,o .... o-...,,,_,,,..~ 
5.-.~u :: C:.-- w_. -c....;.-~ ~• -J...., .,,_ ___ J_., ·•--- ,.,. --'-- _..,. _ .... ___ ._ -~;./--.::..---~ 

o~p:-od.u·~ts ac.G. ~a.~e:':ia.l.s to t2e =-~~-~_ui=~:-:~~ta cf r:2.tiJ!!a.~ or i~~~!'­
~a~ioe2.l S-:~d.c=.is ~:.u~ cover t;:i: ::.i:.ls o:f c~~:.:r:·ic::?.'ti·:::~. 

1 • ' - - • a~Q'V~ ... ~ . .: ... - . 2. ~:::ta :1.I1-J.-:7. ::ia.:-~s o= ~ne ;ia=~ra.~~1/;:,:'~~e ...... ~o ~r-:Jc.uc"'s ~a. :ta.~e=ic._ 

OZl. -~~ ~!:Se O~ ..-.:.,.:3 ... ~...,;· 1 ..... o~.::.;..,~.=- O~ --;:;,.1 ~ .:t • ..,; C :::~,;.,...r~·:_ ... ~-~ -~--::>- ~1.:::1 ~---; ~·-·1 i,,_.._ v_. - w~- - --~~·- _ • ._. ___ J....,, - ------·- ..., __ __ -~ _ 
:!ellan.ic ~t;.:!J.i ~7 ::.1.2.!'~3. 

a:.C. ce.=~iti·~:.:~ as a::; ;:-a=.ted a=:::.=~-:.g ~o the 
::-eq,uest of i::.~a::-es-:ed legal or 9l'lysi·::al ?~=socs . 

.. ~TI~~z 2 
-r:-~Ee-~~a.lit7 ~ark or cart i :9!. c:~:: e 

( by B~~~, ~Y ~aa::ls o: 
~reduct or ~a~erial., 

--~-- ------~,,...- _ rela-riaz::.~stan.r:a-c. o.:-

2. The ccnt:-oJ. of s2.:l-::>J.e(s) of the tiroduct or uiaterial 17ill :,e cons 
under the care acd res-:oasiJility-of 3LC~, either in its laoo=atori 
or in a.deauata e.rtarnal o!'las of "';~1a -,ublic or ~ri•rate sacto=, ~r 
even abroad. ::c.e use of ezter::.al la.oo:-a~orie3 is a?.:;:-o'7'ed ·;y tne 
Board of Jirec-:ors of 31C~, on =ecotame~dation of tje ~a=-tif~catio~ 
Board. The relevs.c:t dacis!.:o.s of "':he Bo?.rd of Direc-:0::-3 of 3·:u:. a=e 
subject to rat:.ticatioc. oy ~he :.iin.ister of ~iati:Jna.1. 3~oa.o;:j"'. 

3. For t.ae ::iater:tli~att·::m of -i;he g=a:l.ti:Jg 01· a qual.!.t:r :ia.r:C or ca::-~:. 
!icata, a.'l ag:-ee~e!l:t i.S 'YO be 3ig"!led be-:·,1een 3:.0~ a;::.d t~e 2.p~li-::a.:::;; 

! ... this ,.. __ ,..<::! e,,.---.,,.,..e d~ .... ,,.~. ""<:la· i·"' ... 0 ... a; i ···a· e oi..'1~ -~ .... ; ..,.,., - · · · 
A,,,,i, -:..o-~-:i .... ..., ~ _..,,..,..J. ...... ,...;_..,, .... ..__., - 'ol · \,,; -0-1.J-·..1•.;.S ~..:..~:le 

licensae, as ;1ell as th~ ·.-:ay 't~e :;,u.211 ty :nar!:: o~· certifica:te s.:J·~~L: 
·oe used. :.r.. or·!e: ~o~ to ~i3leaa the ... _.,uolic. "Ml::., t·1~a o~· t"'o -... 01 =>··-,.. - - -"' -· .... - --- - ' ==-·-
agr e ea:~a.ts, '3s;iecial.ly i~ ;·i.:la"t co;;1cc?r~s tte :·ees _;'ai ·i to ::r·J:', tee 

••• 

\. 
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4. :;..,c·~ ::~es ~!101:n to the !)uolic th~ ;:?:"oducts to ·;mien 2. r::~::.li ty 
oar!t o::- certific.ate is grar:.~ed, ~c.\l in:::"::r;:-:::3 t .. 1e corrsu:1'~r:::; o:: t.'.le 
e-~act lile2-"'..ing ot' th.g sai C. uark or certi:c·i.cate. 

ARTIC'L3 3 ---------
-~he use of a q_uali ty ::ia.r~ 'oy a't'..y lege..l '.'1ay sea!ls t::i2:t s~n.L~::; 

of ti::le product consid.ered haYe oee!!. e:{z..-:iine1 2.~"ld tested. U!lei.er ~~ie 
care 2.!lci :-es;:>oc.siQi.lity of 3LO·? :fa:- co-..-9liz.!lce to t'.:le re:uir~~~::t.:::: 
of tile rela-:ed ste.!2.C.a.:-d a!lC. t!la~ the :J.<:::uI·a.ct':.l:r-er ~as a.c,-=eed. to a 
sy:steu of factory an6. 9rocuc:tioc. surreil.la.ace and. coc:tro.L_ 'YJ :.:.o:i 1 

as ·;;eJ..L as surveil.la.!lce a.:ia cc~~rol oI° tne 'way .r.e :!12.~es use of ~.is 
~ark, so tnat it cou..Ld ~ct oe ~ossioie ~o =iz.Leac t~e ]Uolic. 

-------
.L. !or the ~ateri2-l.~zation 

of gra:::ti~ the ;ielle!2.ic 
of quality certific~~es, 
is cre~ted i~ 3~0T. 

Ji=ecto:.s of 3:C·~, of ;Jn.e =e:t:=-e~ec:ta~i ·t9 of : 
·-rne ::i~s-:::7 of =~a"tio~a.l 3co=.oGy 
~he 

~lle 

Zi:.:..istr-J fo= ~o==e=::e ; 
·:i.· .,..;s .... ~ .:o- ::i •• .._,;,... 1·or1..-- • 
- ........ "- .J - - - ..,. .., __ 7" • - - .;) ' ) 
-~i:?c:ict::cl ::"1.a:i~e:- 'o: ~; _ __ -e, of G::-eece 
.\.ssocia.tioa of G.:-eel.:: I.:1.6.ust:::-ies ; 

of 
a) 
~) 
c) 
d.) 
e) 
f) 

·~:ie 

The 
Tae 
'::!la 

~e~eral Coc.fece=~tioc o! .--lrtisacs a~d ~ra.~~3=e~ of ~=e~ce 
?ai ... 1alle;.:ic Ccafad.e:-a~ioa. cf t~e ::-~i.:>C.3 qf .. !..gri·::ul tu=al 

Coope~ativas ; . 
h) 1he Gsn.eral C..;i:l.feC.e::-~.:::~n. of t.he 7:0:-~e.:-s ·J!° ~=eece ; 
i) T~e ~~nagi~ Ji=ec~or o: 3I..C'r ; 
~) 'Iwo ::;>er sous of S? eci:ll e:C?erie::~a anC. 9a::-sontl 72.l~e, 

by the ?resiC.en.-: of t.i:le 3oz.=i of :irec'to:-s of 3:.0'~. 

~ ...... .-- -~ i .,._. 0. .­
~::' -J ...1--~ - -

3. The ?resident ~d the Vice ?::-esi~a~t of t~e Se::""t:ificatioc 3021~-
2,re ap,oi.:.J.tad by the decisio~ co~s"ti-:;~"':i!l.g ~ce Ce:-ti::'i.:atio:?. TG'a=: 

- - '. - .----.--- ..... -- _ _: - ,._ -,..,.. ~-'--- ·--··- :·. ·- ".'r- ·-- - ... :--.·-~- ~ -:..... ~•.a.·-·----·.~ , - ..__ .... _- -· .-,:. 
-4-.. !h9...-:-?:::es.Ld.eri.~ ~ind. :';a~Lg~~~e-::-·s -of'· -tr!e ::-~art'~ ~t2a~~~a=4-_~cct.'"'~~-

..,erso?:s of "'Jersor...a:. 72.lue, of 7iide scie~~ific bP-ckg:-ound-; '.7i~h-­
eX?Jerience in doraai~s of i~dUStr:J or, ~0=9 ge~erally, in domai~S r 

..,rod~ction of goods and servi::es., of trade ~d :onstll:l;rtioc., of 
quality cont=ol of ;roducts an~ of laborato::y tests 2.!~d co::~rol. 

,,.. ..... ,..~;-; .... 3 d" ~ ... 5 • .\~~o!.~ant of --;:1e :::embe:-s o .. :..~1e . ..,e_ ,,_:_ca .. 1~n ca= is ::o::- .. ~o 
ye~;.s, 2.!ld rer.ai;;able. St;.3)ec.sio!l ·Ji a :i.~r:.~e= o:- ::-.a:::lJe:-3 ~a.y ~e 
"Jroi:.01.!nced "Jy decision of the 1!.!l.i sta:: t:>f ::ation:-:..1. 3cor..osy, on ~= 
;osal of t.l:le Board of ~i:-~ctors Jf 3:C~. ~~;lz.ce:ie::t a~ t:1e :-~-.i== 
sentative by "the re?resen.:~d. 0 dy is, !.!'l :his C~.'.Se, :;and::,~ory, '":r~ 
a~~ci~t=ent of the ~e~ ~ezbe:- ru~~i.'.16 :o= :he rs3t of tae o~e o~ 
the re?l~ced oae. 

• •• 

----------- .....___ ..................... _.._.~U ... S~"""_.,. .... ..,'ll'JS~ ..... A~-~U~W~#~Z~i ... "WW"O ... ~.l-"!.~J¥4!>~•·19"0'!P!'lll,_.~&MC..,.)..,p•4 ... _~P.§P.~ . ........ --...... ~-~~~-
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7. ?u~ctio!'.ls of 3ecret'.2..~r ~.nC. ra:_J]or:eur to the Ce~ification Board 
are e~tru3ted to e;:i~loyees of 3.i..O'~, aJ~oin."ted by tne 3oarcl of 
Directors. 

s. Qoa~etence of t~e Certific~tion Boara is 2.3 follo~3 

a) To dete~i!le t:ie standard or the set of sta.--idarC.3 ~·:i th ·:iiCh the 
!_)reduct a?:" ::iaterials shot4ld co::.:~ly, in. order to be gr2-'lted the ~uali ~ 
W.?Xk '?.r ce:-tifica:te ; 

b) To decide tae·granti~ of the-~uality ~ark or certificates, the 
interru?tion ot t~eir use, ~d 9en.~lties ~hen proviC.ed in. the rele­
vant a.gree:::en.t or the !Jresen.t Jecree, on ,ro:;os2.l of t::ie com:?e-:::ec."t 
Er2.!:.ch Co=~it~ee ; 

c) To su5;-est to ~.=.a 3oa=C. of ~i=~ctors of 3:C·'~ 3ubjec'ts con.=e=~i~ 
per.a.lties a...'ld L-:C.ea:::i-:ies in cc.ses of ~ra.liCJ. 7.J CJ.:r~estatian aooi .. r~ 
the ~uaLity ~~k or ce:-tiiica~e ; finaricial s~bjec~s co~cer~i~..g the 
o~er~ti~n ~d the g=~t of c~ality ce..rks acd ce.r-:;ifi=~tes; ~na 
CO

- "'S+J.· .... , .... ;On o- ,.;.; -~01··-~ O"" -0..::- 3T""'"'C . .., ,.,,o_..i .-·; c-::.-..; 0'"' '""O"''""l. .... -;-~~s ~ IJ "'""""'..:.. • ~;::,.;:;: ....,1,,,_ ... -'- _c;..J.. "'"' ..,,,_J. v--- :-i..- .... <J ~ ~ ~-- • 

,t_q~IC.::3 5 -----
1.. Accord..i!:.g to a s~g.;estia:c. :::-or:l the :e:-ti.fica.t:.c~ 3ca.:-C. a.:.c! oc. 

decisioc. o-:: tie 3oa=d a: Jirecto:-s ·Jf ::::.c-::, ta.l:ea i::. o:-cer to !':::.ci­
l.i:ta.ta t.C.a wo:-k. of ~i1e 8e=ti=:!.c2..J.;:..~::: 20:.:-:., 3ral1c:i :ertifica~i~!:l 
Co-::=.ittees :J.a.7 O~ ::lr-::e<i f~r O=~ches of p:-oC.uC\::Z o:~ =.=.-:=.!:'~2..J..;) .J~ 
the sa:ae ki!lc.. 

2. _The 3ran.ch ·::e.:-"tifica~io.u. Co:l=.ittees a.re co:::-p-Jsed. of 5 to 7 :.e2oers 
who a.re ::;>erso::s of :;>e:-so::al y:;:.1-...;.e, .1it:1 scie::-":';il'!..c ~u.a.i:.:·ica:tiou 
a!ld e~e!'ience i~ ~u;:..Li -r.y coc.:';::-ol. 

3 '"o.:?e""~:::.- ,.,.; ... :.. .... ,., 0 a.·~c.,-•,.,·1s -+"or .... ,1° ,..0 ... --~ ......... 1·0.,, o-· ... .,.::. ~ .......... ,..;... 
• - '=> V .... •-- -•• - \IU "''-- - J. .,:).J..'~~- ....... ,,,,. - - ...... .;::> 

1
J - ""'""""\,I - • 1.1-- -- .:--- .. .Jo 

Ce!'"'tifica.t!.oc. .:oc.:1i t-; ees, their ch2.r.~a."l 2..l.-:d. :ii 3 c.e:n.:.ty a=e also 
e.::.:r::oi.o:ted. - ----

4-. ~he -::uorur.t for ~eeti~s of .a::-2.!lch ~ertific2tion ]oi:::li t~ees is 
two-t~i:-C.s of the =:e.::i.bers, ~Cl tue C.ecis!..:i~s a:e ta.::e!: a.t a. :12.,~orit 

__ -:-:= ·0 t t-:ro-thi:-C.s o::_t:-i~_ ;:e!:lbers~_-2r.ese~t ~_ :q_e_eiw~ls,_: i~ 2.E-3'...,_ ?_.Z-e_-a.p2;0- _ 
- ~-~-= ---· -n:;ia-t;ed'·to the·-zre:::t' -i.:iteger.:r=-;..;_..: .. _~"'---=- ~-· -· =--·-.-=-- -----Y·---~----,.._----

5 .. Tunctio!l.s of secreta..-y and rap?orteur to the Bra....~ch ·:artification 
Co::ioittees a.re ent=ustec to employees of 3~CT, 2.?90i~ted by the 
Board of Jirec~ors. 

6. The Sra.!:ch :artifica~i·:J?"! Coo:ii t"';ees suggest to t.he Cer-tific~tioc. 

Bo ..., ..... d. ,..u·o.; 0 c ... s C'°''"''"' 0 .;o .. J.· .,,.,. -+-ho ,.... ... !:! ....... or· "'U~ 1 i ~~r .... ~ .... 1'"S !:!l"!d C 0 ...... i""•.; '""2. .... ~ w .;- w v •• .._,.__ ... -~ w - a•--" ""!.. -----tJ" w~.-.. -·· ........... _ .... ..., ... 

or the i~ter~u,tion of t~air usa~ in th~ do~ains of ~rod.ucts or 
materials fa= ~hicb they a.=e a~~ointed. 

ARTICLZ 6 -------l. The ~ual.ity ~arks g=~ntea by S~C~ are E10T's full pro9~rty ~nl a-< 
protecteu, u~der its c~e a~d resJo~si~ility, acco~~~..g to t~e 
releva.."lt legi s.!..2:tion otl •.. arks. 

• •• 
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~. 3:0~ ca~..:lo~ i~ 2-~1 w~y be =uostit~tea to 

a!ld res:.Ja;:J.sioilit~r of the l::tter. 

l.. 3~0T uay coo:igrate for t~-:.e .;~~t of q~ali "'=~,. 
On ,..oc..,--.:>.~.-1~ ... ;,...., 0.¥:' +i..o ·'"'::.---1-·i.·"''!l"'";o..; ":::to--·c. 

- - -J-.... ..,, .. -~ .... -""' ... - ~ '>J-4- "-I-- l,,t-- """·-""- ......... C:.• ' 

or inter~ati~~ orga..~i=~tiocs c~~,e~ect for 
marks ~~ laoo!"atory tests ana coat=o~s. 

l-1::~3 £.:.-:G. ce:r=ifi. ::-:: ~: 
~it~ other ~atio~~~ 
ce:-ti t'ica"';i~m s:rs-t e:::::: 

2. L&1.0reove!", ELG'.!? ;:.ay estaolish agree::e~ts of re-=i?:-oca.L recog~i tio~: 
of gr~..n:ticg quality uarks o:r certificates ,,1i th at.he:- co::!)eter..t r:2..~.: 
nal organ.i:ations a.:ia recogcize Quality ~a:~s or certiric~tes of 
internatio!lal org~izations. 
These agrea2en.ts a:e a?proved by .decisio:is of the ~~Luster o~· ~fat:..: 

na.l 3coc.ouy. 

or =eccg!li::ed. 

)2TICLE 3 -----
l. The lice~see is obliged to 

....... 0 
~...i.-

re~ui:-e~e~~s ref~r=sd to i.:1 ~:1e sta;icp""d.s ·:J= ~.ce s~t a= sta;::·:.a=·:.s 
wh.ic.a na:~e been -:.a~er=i!2.ed. by ~a-3 ~a=-tific.~::i·:~ So::..:-c. a.s th-a base 
for g=~~~~ ;~ality 2a=~3 o= ce~iiica~es 

sta..?:r2-c.s ~~a"7; :.=: t.:1e Jase f':J:- t:'!.e g:-a.::~ of ~~e ::_::a.li. ~1 
,..~ .............. -'i ..... .--.::::> _ _. v-~--c;:.'.J-1 

c) give to 3l.:C·~ ar..y .fzcili ta:-=ioc. :-e::,:.:i=ed -z.·o:- i.::Jl ~:::l:!"!.t:?.~io::. of 
a:;:;ro:;:-ia.~e co;:.~.=ol -:o ~e~i:·y t:ie COo:l?lia.z1ce -::J ~.:ie ~=ovi3i:J::s 0: 

3DJ·~ gr~ .. ~ui tousl7 ;ri tn t.aa ~9';.i...ti:=ec. i":.'~=·~e~ =J= s::.::~les o-=: :;roc.:..:.:~3 
or ci~.tari:.l.s f:J:- t~1e i::.i ti al co~-:~r~l a..-:d. ~4.1e ::ol~u••i.:.g oc.es 

eJ i~te:-:-u~t i=::ecila~~l7 'E.:!Y usa of =uali~y ~.:?:!! o:' cg=ti: .. ic:;::~:: 
':""'11.- c1 -=--- .. .,,- ~ 4 sco•~.:::..,...s ~: ... ~.- -,1.:::i. ~-o.;.~- .. ..::- ..,.,... ··~-.:::..,...; . .,-. - o::i-.:::. ...... - ... ~~ __ -!'-.-.:. 1 ... ...JJ,.,,V- U.. ,..,,,_ - .., __ J_~. - :J- \-:.A.""'IJ.;) _\,,;_ ..... _.,,..,,, __ ._ •• :;, -...- ··"""' -·· 

=--~-:o-:..:;.-oli::~:ic.e - ~:i.;i t.aa- -::ez.~=e~.=::s~J-=-_~!;_ s.7··-~~~z~3-=-;~.:et-~~i~e~a..s--~'.!.: 
for- tile g=z.!!.i; oi tn= q_Uiii tJ--=2=k o:-- Ce~i:f~C:.~e·- --{- :.-:. --·~~:=- r-~:-:::.;_=-

f .J .... y to -;o··-ar;1 ..,..;•ni·!l +•~:=- li··':'li··s c.·0 -.3.,....,,J.·,.,,,. . .; .,... .... :...:=- ... .:::.1.:::.,.,.., .. - a--o-};'~ -'- - ,,_w. ~•~- ~ \,,. -""'':;ii--•-..::;'-"' •.;...J.. i.,,.,..,,,, ·- _,..,_..,."" -:,---

:ient t.:ie i.a.demnifi~a-:i.o!l, t~e 9e!l.al clauses o:- o~:!a= e:c::ie!!ci-:::.:=es 
~c operate al.l ~ecess~-y tec~..l1ic:W. ~c.a.;~a7.:c~s =~~ues~ed on tDe 
base o::· ~iie !'<?.Leva..'1.~ a.,;re..;:.:eut ~c. tne deci.3io;:s of t.:.!e cG ... ;e;;e:::"t 
certizicit:i.o::. o::-gans. 

~. ':be vZ!.l!d.it7 of the q,ua.lity ::.ark or certif:.c:?.~e is 3 yea=s :.;!~..::i:.:..:. 
=uid renei:iable. 

3. In case of ::::-evisioc.s or :J;)d..!.fi.c~.~:.J~'!S of so:.ie vf the s"ta::~r..:.s 
dett?~:!.:~ed °!·'J= t~~e gr~,r-t ()::· the ·~u:.lit~/ :t~=k :J:" ce~i:"ica~a, :?.. 

decisio:i ot ~;!e ~o~rd o: :::trecto:-s of ::::c·:z:, t.::~e~ o::i =eco::::~~·:.:.-::. 
of the :e~ifica~i~a. 3o.?:~, ~aJ ,gr~ .. ~;..t to ~ lii:~.J.saa ~ .. ~r~..:;:..si-:~ri:·· 

.,erioC.e for ?.d-:>·:_'-4.?.ta ~-d2.)"t·~~i-:Jc. of :1is _,roC.t.:.:~.s o:- :::ateri:.ls • 

. . . 



' ( 

. .l-~·::::: 9 ---------
1. "I!le liC9!'!.Se9 ~JQj :-~~3~.l to ~:O·~ ?~2.inst t~19 C.ecisiO!'!.S of ~~1e 

ticati·:m 3o~~::i, -::-i-r;hi.:! 2. C.-:12.7 ::o lar"._;er til~~ o:!e :J.o:-::~h -~fter 
relev~~t ~eci~io~ ~~s oee~ ~~~ifi~d to hi=. 

....,.:::::i,...•.:. ..J--..., -

The ~)jes.l is dealt ~ith 
t~e Secret~r7 Gan~rel of 
~erson a~~oi~tec )y iic, 
~f Directors of ::::.o-r a."lc!. 

·oy a ~;,.,..~.::::)- ..... e..,·0°-s '-·oi·~ .... -·i· a 1 
• • • ~·~ - ......... _ -:-_ ·~ ...... ;o:... n. ::_:>ci-"le , na:.12 

.... ..,"' J."", _ ... ,...., o~ ,,, ... iar,..., -::---.nor~-· "'r :::>"" ... ·~ 
"'~~ .. ~ ~--.;:. .... __ .- .•c;;.1.. --~ .:...J-4"' ---J, '-" _ .. .:.O "'-

~S- ~rasi~a~t, the ?reside~t of the So~r~ 
a re~!'ese~-:t~:tive of tl::.e z.;r)etier. 

2. The decision of t:1e lroitr~~i:>a ?a..'1.el is issuea. in n.o :iore tha!l 
three filOn~hs fraa the date of sub~itt2.!l.Ce of t~e a~?ezl, 2.!ld is 
ma.ndato!j' fo= both ~a.rties. 

1. In. case the li-:'=nsee :".i~~ets ::1roducts or =a-=~ri'=!.ls oea.ri::.g 7.~e 
:iark or =~fsr:-L:g ~-:> tb.e cer-tifi:a.t3, bu~ ore~chi~ ~icles of ~£le 
Jrese!!.t Jsc:-9~ or 0f ~~= =sle"Ta..=.~ 25::-ae~.l-e~-t, 3:G-~ revo:(es ~b=:? lice:::. 
2..!td. ; ,.,.;;-o-c ~;..,~ ""'":J ~ i,. o1r ,,, .... -,..o .... r~ ~T.:::. """'~-., -

~-- --~ ~~- ~- --~ ~ ~~:- ~ •-w- --~~-

~. To 
:;ell 

]=..=ag:-s;ih 
:::-e.fe:-s to 

above, as 
2. cert:.z·;_ -

cate :io~ 5:-~ted "oy :~:.c·~, on !9ecc~.z:en.d2.tic::!. of tee 3ca.=i of Ji=e~­
"tors of ~:OT, ~<i cy .jo!.=.t d.ecisions of otJt:1. :~i:.'!is-:3rs f·:>r ~~.:.tio::.al 
3co~o~y ::.!ld fo~ Co::.=:e=~a, tC?..::::en i~ co~side=~~:oc of ~ae object a:..d 
t~e g;=~vi~7 Of t~e o=eac~,a fi~e U~ to the a:!C~~t of fi7e 3il:iocs 
=~ch:l~s :ia:r ba i~:>o:3ed. ; or 9"'rente~-oo~a.r"J~ o= C.-9!"°i::i-:iva i::.'te:?:r"..r~-

~ - - . 
ti~!l of t~a c~er~--:i.J.1 of ~he i~1s~2.ll2.:tio~s in. 7i~i=b. t2~ ~=-()C:uc~3 

- • _..;,...·- ;..~.,~ ~-.::)il'1 _,!:t.,f"-f'!:J ..... --":',~on. '"'r ~i·--·.,..;_...,_-:2;o ""'-f" .... :~ ~.;·""' ,..,""' o_ rl2.~9- ~.:=,.l.;:, ;.,a_ - '-'0:::--J. ~-·-._,._ .., __ -- ' ltJ d l.JJ.-~ i:::. 1 •-~ ._ _ V••- -~-e ... -~e 
~o- ~- .... o~"'-,.. o- co--;:)~,..~~1 ::l·7 .:."'+s ·..,ri~""ria. -" . ..,.,.. ~-...,o~;.,.,=- ..... !l, o 
- ~ •..W.::1 •!.1--.:J - ~-- ..... -- -o--"" • ..., ~- - --- _....,.:' ---;:. t..I -

'Je!:altias a.~ova a=e es-oecia..1:7 t.:J..;; fin.2..~Cia.l oe~:ef.i ~3 of "';:1e au"';ho:: 
- .;:- .... - • ... ::.,,,,..· --··.:. ,.,..,.,..:. 0 ,.. -~o- u· ... 1.i·c .a· ~,t.., - ~ ~~"'""-.,. ·- 11 -0.:. un~ o ... __ ._a., IJ•J.- """"--,:,-- - ... :;> ..,_ e_..i.. •J. o ... ;;iC!...:.v..,_,, ::.s ,,e - as c 

COi1.tes~a~io::. of "t~e val:.d ~J of -;l:!a ·~uali tJ :ia.rks ~d. .:ertitic2.~ es. 

:rha li:li t of n. Ye =illi~=.s d.rac'.:1=2.s :.bo~re is to 'be :-e~~usted ~~re-:-; 
yea= on t~a basis of tee o=:i~ial c~a3t=.er i~1;~. 

-~he fi.::.es i::;.Jsed. acco:-di=.g to tha :;irocec!ure a.be·;~ a=a conside:-ed 
as e:~=a-i:.:.co=e o: :::GI:, cr..:i de;osi ~ad ~o a S?eciil a.cccu::~ -J::?e~ad 
to the s~~< a: G~9eca. 

3. The :;:iez:ilties of .the ;a=ag::_~?h above d.o ~ot i::. any -:;e..y i~flt.:a!'.:.ce 
-- =-.,-=-the eiVil r1gh1=·s:::o~· 3;0·~::-=:.~al-iis~~~ :au:t~~~o-z- t.te-~-~:ea_~~;- -'-=:.:.~ 

4. ~oreover, the prese!!.t Decree does not ha.::iper the rights of consu­
mers derivi!".g fro~ the e:isting legislation. 

The "9:'0r.:ulgatio?J. and tile ap,licatioa of .ti1e ~=esent Decree is 
e!:l:trusted to t:ie Vice-~~inister fer :ra~io.aal 3co.aom:r. 

Athens,.S-tli -~~~. 
·~he P:'esiC.e;:t of tee 2e~ublic 

The lfice-:.:i~ist er of .;~tiona.l. Zco::o:iy 
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A.G. PETZETAKIS A.E. 
KEMIKON A. E. 

BELPLAST A.E. 
MACEDONIA PLASTICS A.E. 
HELARCO A.E. 
THERMOPLAST A.E. 
EBPA A.E. 

Apper.C.l.X J 

Subject: Production and sale of u.PVC pipes 

Dear Minister 

To 
Minister of Commerce 
Mr. N. Akritidis 
Athens 

Our industries that produc~ u.PVC pipes and fittings they go through a crisis. 
This crisis is wainly due to the recession of constuction activity, to the post­
ponement or cancellation of puplic works~ and to the recession in the export acti­
vity due to the increase in cost of production. This situation becomes even 'Norse 
because some countries, mainly Arabic, encounter difficulties in paying off their 

debts. 

The cr:sis becomes greater from the unlawful c0mpetition that some producers cause 
by using a great deal inert and cheap materials and thus cost less but the quality 
of pipes and fittings is substandard and their strenght very poor . 
. _ 

This way the consumers are cheated using products of unacceptable quality and strength_ 

The producers of plastic pipes and fittings who follow this practice, ignore the 
specifications (national or international) for these products and many times do not 
follow the leagal procedures for the sale and distribution of the products thus 
creating an undesirable situation for the consumers, and the ind1Jstry, in general ... _ 
-Fo~ thes-;-r~;~~s · we~-~-ifthe se~fcet.;F~~.:.~;tit-r?-to~-1~~~;.::~·to .:t11e-~iftt~·r:,:1"il~~~ ..::.~--
order the competition to be in equal basis initially by controling the quality of 

the products followed by the establishment of Quality Mark. 

It must be pointed out that u.PVC pipes are used in drain and sewer pressure systems 
and must have time duration of at least SO years. For this, it is imperative the 
use of good quality pipes (Quality Mark) and pipes that are not made in accordance 

with Hellenic Standards should be excluded. 

../-2 
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For any farther discussion we are at your.disposal. 

Regards 

The Industries: 

".11~''1!"'11 i'!' .. •t. 11.U! f:°IQ~ ' HlJl!Il)f " 

- A.r. IIETZETAKil: A.E. J.·u-rc.:.ai:1(i? r. nsmr.;.~!l !..E! 

- KU1Ili.C.'l A.E • 

H E L A s=i c o A . E, 
BICJ.IHU,f1l.l ,\o•.tlKL"':N Yi\l;\ON 

ic~1 e:u:.F-rAorm~ 

It.; ~YrfPOY 44 • THt\, 9217;7HM~ 
. AOHNAI 

• 

. -

0 
------ .. --·~--- -- - . --·- --·- -- ··- - --=----- -r- - - -----·-- -~ •• ~ - • .:.. n -·---. ------ -·- -=' -.-..---· ---'"'" •..-: 

...... _. ____ . ___ ------· --- ---~ -------- ---. --.-·- --~~ -- --· -------
:f':_-_:~........-----.~-~-- - ..:..:_:_-.r-~- ~ -~ _:.::-....:·-=:....:.:....i-~,; • - rr:w-·- ,- . .-.---'.~.~ .. ---- - ... - -

c.c: Ministry of Commerce 
Department of Technological Protection and Consuption 

P.S: To facilitate the services of your Ministry please reply to the industry 
A.G. PETZETAKIS A.E. Thessalonikis and Handri 1 Moshato, Pireus, wich with· its 
own responsibility will inform the rest of the industries which signed this 

letter. 

GD/vk 

... --·-______________ ;...__ __ ___.. __ . 
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R E P 0 R T 

Use of the QuJ1ity ~:~rk on Ur~,lasticized Polyvinyl.Ch1orfde (PVC) P!pes and fit­

tings for sewer pipe systems and discharge systems· inside buildings. 

In order to protect the consumer and for the f:lenefit of the coJrmui1ity it is impe­

rative the use of the Quality Mark to th~ various products, especially for pro­

ducts the poor quality of \"thi ch "'i 11 make more obvious the p!"'ob l ems of today such 

as the polluticn of the environment (air, \·tater, soil) or the bad qu~lity of 

construction materials wich ~s due to the non-controlled qua.lity of those materials. 

It is of great importance that sewer pipes must be of good quality to prevent 

leakage of industrial and domestic waste that cause pollution of soil, 'ttater 

e.t.c. - - .... -
In ol!r country the use of pipes from PVC (u.PVC), in se•:1er systems; has just 

started while in technologically advanced countries the pipes of u.PVC are used 

extensively because of their techno-economical advantages. 

The pipes of u.PVC are also used in waste disc~arge systems inside bui1d1ngs a 
great deal. 

ELOT recognizing the need for the existance of specifications, has pub1ished the 
standard ELOT 416 (81-05-22) uunplasticized Polyvinyl Chloride of (PVC) pipes 

and fittir:gs for burried drain and sewer pipes - Specifications'' as well as fo:Jr­

teen other standards dealing with the testing of such products. 

The standard ELOT 686 11 Unplasticized Polyvinyl Chloride (PVC) pip~s and fitti113s 
() _ for st'il _a~d- waste discharg_e systems inside buildings - Specifications" has been 

. :.:. - --:.::-::~ ·reacty_for ·aom:~~1 :: Rea<k tgr ~a-ie..covar'""at=e·a¥s-6- ele~eil--~stanCfa.rds that-~Y.e-re;.:t.~--::_:~-: 
___ '.!"'!I-~~-------- -··™ mmr .z:::- -· .. -.::;r'_ · -:;; ::=::;;a:.- -

the tests mentioned in standard ELOT 686. 
Consequently the Quality Mark for u.PVC pipes and fittings can be licensed tc be 

used on such equipment. 

The standards for u.PVC pipes and fittings are: 

For burried drain and ~ewer pipes. 

. ./2 
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EAOT 476 (for title see above) 

EAOT 9. (ISO 161-197C) "Thermoplastic pipes for -the transport of fluids - Nomi­
nal outside diameters and nominal pressures", 

EJ\OT 273 (ISO 3126-1974) "Plastic pipes - Measurement of dirr.ensions" 

E/\OT 274 (ISO 2043-1974} -"Unplasticized Poly·,;inyl Chloride (PVC} moulded fittings 
for elastic sealing ring type joints for use pressure -
oven test" 

EJ\OT 287 (ISO 2507-1976} "u.PVC pipes -_Deterr.ina_tion of Vi cat ·sof~ening ~empera­
ture" 

EAOT 290 (ISO 2056-1976) 

EAOT 347 (ISO 3473-1977) 

EAOT 362 (ISO 2508-1974) 

EAOT 364 (ISO 2035-1974) 

"Moulded PVC pipe-fittings - Determ.ination of Vicat 
softening temperature" 

"u.Pl/C pipes - Effect of sulphuric acid - Requirement and 
test method" 

"u.PVC pipes - Water absorption - Determination and spe~, 
cification" U 

"u. PVC moulded fittings for e fas tic sea 1 i ng ring ty;.;~ 
joints for use under pressure - Pressure - Resistance 
test" 

EAOT 386 (ISO/R527-1966) "Plastics - Determination of t.ensil properties" 

EMT 391 (ISO 1167-1973) "Plastic pipes for the transport of fluids - Determination 
of resistance to internal pressure" 

EMT 550 (ISO 580-1973) 11 u.PVC pipes - Heat resistance - Oven method" 

EJ\OT 551 (ISO 3177-1980) 11 u.PVC pipes for the transport of fluids - Detemination 
and specification of resistance to external blows" 

EJ\OT 686 (DIN 19531-1976) "Pires and fittings of u.PVC \·lith rubber ring socket for 
waste and soil installation inside ~uildings - Di~~nsions 
Technical specifications for delivery" 

For pipes and fittings from u.PVC for soi_l and waste discharge systems. O 
-~: ----=~=-·;·~~~-(~-i:t~pat~Pi!~iir.=~~;_~.::;:;=:~~:_,_=-'::-~,,-.:.~~< · -::..~ ~,.~=-;.4 .--. _-:r ~~~ 

EAOT 287 (up to paragraph 2.1.5) 

.. 

EAOT 362 (up to paragraph 2.1.1.3) 

EAOT 550 (up to paragraph 2.1.10)" 

EAOT 551 (up to paragraph 2.1.11) 

EMT 552 
EAOT 709 (ISO 3606-1976) "u.PVC pipes - Tolerance on outside diameter and wall 

thicknesses 11 

EAOT 740 (ISO/DIS 265) "Pipes and fittings of plastic materials - Unplasticized 
-- - Polyvfnyl Chloride fittings for domestic and industriJl 

waste pipes - Basic dir.1cnsions: metric series" 

.. 
• • /3 . -
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. 
Use of Qua 1 i ty_ M_?r~ 

To get the permission to use the Quality Mark the manufacturer must submit an 

application and must declare that he accepts the oblfgations for the use of the 

mark and that his products will be made according to the requirements specified -

in the relative standards. 

In his application he must well define the type(s) of pipes, the location of the 

factory the other products he produces and give details for the quality control . 
conducted in the factory and which must be in accordance with the relative speci­

fications for the finished pr~:ict as well as for the raw materials (e.g.PVC). 

Ht mus·t have proper facilities and keep books for the finished products and for 

the raw materials. These books must, if permission has being given for the use of 

the mark, be approved by the Quality Mark Control Committee. Members of this 

(-- Corrmittee must visit the factory facilities to see that the quality control can 

be done there or in other labs i,1here the specified quality control for pipes and 

fittings of u.PVC can be conducted. 

A report wi 11 fol low from the members of the Committee for the suitability of the 

f actor1 to conduct such work. 

A visit for at least twice a year by the inspector of ELOT has being planed for. 

Samples for inspection 1·1il1 be taken from the production line, the factory \'lare­

hol!se or from the producer's customers. 

The testing will be done by the ELOT testing labs or some other labs recognized 

by ELOT. 

The sampling and the inspection will be done at the presence of manufacturer's 

representative. 

- - - - - . . . -· -~ ... -_;:. ... ~-· :-- ·- -- -- .. --... -· rT----· .,.. __ .. __ 
- ------~--- --- ---------- - - ----·---~. ---· - -- -- .-.-·- ~-:--~-

Quality Control by Manufacturers of 1..r.PVC Pipes-and Fittings-----· ~C---==-~~:."="­

Control of ra\'I materials. 

The control in the casP of pipes and fittings, refers directly to PVC and 

'indirectly to the various tests regarding the raw materia~s and their products. 

The quality control of PVC, the Control Methods and the frequancy of testing are 

mentioned in appendix A. All the tests will be recorded . 

•• /4 
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Control of finished products. 
-

The control of finished products apply to the production of pipes and fittings 
and to the products that are used for the as~embly of pipes and fittings e.g. 
elastic se~ling rings, cement etc. 

The control of finished products will be done as s'1own in table 1.2 where the 
standaras applied are mentioned. 

The results must be recorded in the book the finished products, and the manufa­
cturer must provide a list of the results. 

Purpose of granting the Quality Mark 

The granting of the Quality Mark aims to the protection of the consumers from 
the use of products with poor quality, and to force the manufacturer to produc~ 

...,_; 

products_ that meet certain minimum requirements. 

The pipes and fittings will bear the following markings: 
- Quality Mark 
- PVC - 100 
- Diameter and thickness 
- The trade name or mark 

Penalties 

If there are deviations, from the requirements concerned, in the quality of pipes 
and fittings of u.PVC, then frequent visits of the inspectors will be made to 
the factory facilities thus overburden economically the producer since those 

'--~ trip_$ wi 11 be made at the producer's expense. . e 
· -" ~miz- ~ -~-~-.;::.:.. -----~ .- ~----- -=:~·- -.:.::::--~·~~-.-:--::; --.-.. . -....-~-.:........:r~--- ---- -~ --. -- --~- ...:.;;.-.--= --:~ 

from the ins pee Lor· s. r-epcrts-1he-c0irimrtt'er1iaviil9 ·Jlir-, s d1 et'lorrcl~Mar-wl'Tethe' 

or not the manufacturer can con ti r.ue to use the Qua 1 ity Ma r·k on his products, 
and if he will or will not pay a fine. 

_All .the same. time an anouncement to the news papers will be made to inforr.l the 
public. 

The manufacturer can make an appeal, if so wishes, in order to have the opprtunity 
to prove otherwise. 

../5 
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Remarks: 

1. For the cement tests EL.OT 686, Appendix D is reccmended. 

2. For testing elastic sealing rings proposals will be made following discussions 

with the suppliers of elastic rings so that tests could be performed by the 

manufacturers and by the suppliers of u.PVC pipes • 

•• /6 
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APPEflDIX A 

Quality Control of raw r·~ateria1s 

The purp·ose of Contro1 of raw materia1s from u.PVC is to define the minimum requi-
. . 

rements of quality of raw materia1s so that wi11 eleviate problems during·produ-
ction and the qua1ity of products from PVC will be satisfactory. 

The main control of raw materi a 1 s is confined only to the PVC and with the test 
of compound (PVC with other materials) in heat resistance it is found "'hether or 
not the quality of-the products is satisfactory the quality control of the PVC 
wi-11 be done as mentioned be1ow and PVC samp1es will be taken at least once a Q 
month from each supplier. 

K value ISO/R 174 65±1 

.Bult eensity ISO/R 60 ~0,50 

Humidity ISO/R 1269 ~0,57 

Granual ~~asurement ASTM D 1921/63 0-3% in Sieve 60 Mesh 
40±10% in Sieve 100 Mesh 
40±10% in Sieve 200 Mesh 

Thermal Stability of PVC Compound oven test 

There is no specification for this test. Because it is a simple test and re1ati­
vely of sma11 duration it has been endorsed and described in bu11etin of many t::J 

: . ..::::-: ~_:-::;: _--c-~panf e.s-_wht~-~-p~du~~r:aw~-~~Y.~.- a_1J~:iF.!P~~~{f9.fil-~U,;,l.~~ ..:.~ ~~- ~~-y-~~::--:i-~~~ 
.... ~-.::.=-- --·"-:-"---=.::...=-~----.=....~~~~--~:~ ~-·--: ·. -~ ~----:--- -c - .. ~~--=--+:- .. .:-....-=:..~--:--~..-~llC....11!"!! .- !!'!"'.~~~-- _· r ~~~~- ~ 

The compound used for the making of pipes of fittings· it is formed in boards 
from which 9 samples are cut 1 mm thick, 3 cm long and 1 cm wide. 
Eight (8} from these samples are pt!t in to the oven in 180°C for a period of 2 
hours. Every-15 min one of the samples ~s tak.en_ou_t and from the change in its 
colour we have a very good idea of the thermal stability of the compound, and · 
consequently of the PVC quality. 

-.-;.f1 

~:-.::::--=--=----.::.::::_ ___ -_-__ -___ ____ -:_-_-__ ---:-1 --~----=--=---------· ~~---=---------#'- ·- .~ 
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ELASTIC SEALING RINGS 

The requirements that '<lill be rr.entioned later for the elastic rings are defined 

in standard BS 2494, '.Jart 2, 1967 and are for sealing rings used in se'11er systems. 
They must be made from natural or synthetic rubber. Under an agreement, beb1een 
producer and consurr:er it is a 11 m'led the sea 1 in~ rings to be produced from na tu-
ra l rubber and from synthetic Styrene ar:d Bl!tadien rubber (SBR). • _____ _ 

The mechanical properties depend upon ti1e ha~dness of the rings, and in the case 

of synthetic rubber will be the ones that are considered for the natural rubber as 
they are mentioned in BS 2494-77 Table 1. usually, the hardness used for elastic 

rings is 45±5 or 35±5 I RHO . 

• --) The elastic rings must be '<1ell vulcanized and they mllst not have additives_ that 
"--

may cause unfavourable effect on the PVC. They must be homogeneou~,not to have 

pores, and their surface to be smooth. 

When they are stored (closed warehouses) they ~ust not crack from oxidization. 

The shape and the di~er.sions of the elastic_~ings are not specified because the 
producer of pipes depending on the flange of pipes of hard PVC is responsible for 

the dimensions and the shape of the rings to ensure water-proofing 
during the required hydraulic tests. 

TESTS FOR ELASTIC RINGS 

The tests of the rings concern are to determine th~ hardness, the acce1erated 

aging~the water absorption, and the tensil strength as they are stated in BS 2494, 

.... part 2.-1967_.~- The_ numb~~- _qf __ e Tas_ti C-:·r;i_n_g_s.~i.H··P~:-3..:-.f~~\OO~-~~ce~iL::tl:le~tin~~~~~-
,~-~--- · ·s:;?:::PY.::~~~.ot.~:·. - ·~ --·=-~~-i.:.:-~~~- - ':;:!,."' -~~~-- --~~~-~ 

diameter is · .: -

~ 315 ITil1 and 6 if the diameter is ~ 315 mm as it is mentioned in BS 2494. 

Tests will be also performed, at least once a month to the rubber compound e.g. 
Dynamic rr.easurements, pennanent deformation in 20°c, _hardness in 20°C and O:tl°C, 
agfog and wate-r absorption. 
The compound will be checked by the producers of elastic rings and u.PVC pipes if 

the later buys the elastic rings. 

. ./8 



SPECIFICJ\TIOMS MID FREQUEr:CY OF SAMPLitlG FUR PIPES USED FOR CURIED DRfdN /\NO . 
SEWER SYSTEMS 

STANDARD 

1. Markings: ELOT 476 

Qua 1 i ty Mark 
Trade Mark . 
PVC 100 

Oiaireter 
Thicknes 
ELOT 476 

2. Appearance ELOT 476 

3. Co1our ELOT 476 

4. Length ELOT 476 

5. Outside diameter ELOT 476 

6. Thickness ELOT 476 

.] . Oven test ELOT 550 

s. Density ELOT 791 

·-

9. Water absorption ELOT 362 

10. Dynamic rieasure- !SO/R 527-66 
rr.ent 

11. Impact strength ELOT 551 

SPECIFIED 
REQUIREMENTS 

3.3 ELOT 475 

3'.2 El OT 476 
Brown RAL 8023 
1,2,5,6,10 m (a) 

ELOT 476 { b) 
ELOT 476 _(c) 
Shri nkag~ ~5%_ 

1,35~p~l,4G kg/cra3 (d) 

~4 kg/cm2 

a max ?- 45 MPa 
e% breaking ~80 
At T = 20°c 

FREQUENCY 
OF CONTROL 

Will be continuous 
Check1ng in a series of 

-pipes without-sampling 
Registration every 4h. 

II 0 
II 

II 

--II 

II 

One sample dayly for 

each dia 
One sample mor.th1y 
regardless c!i a 

·11 

One sample monthly for 

for each dia 
One sample dayly* 0 

Weight and height for each dia 
·~ ::::--~~- -·i:::':~7~~,:_~_~,:==-~~~~ -::~~-~~t:;:-~=-~~~:._:_·:~~ ~ ~~~~p~ltmd::-~?~-~.::~:::-.··-. :~ .. = =.:i;~~::.~~:·~~·::: 
12. Vicat softening ELOT 287 ~79°C One sample monthly 

ter.:pe ra tu re 

•13. Internal pressure ELOT 391 1 h at 20°c 

strenght pressure .given 
by the fonul a 

14. Chemical resi- ELOT 347 31G mg mass 

stance H:SO .. increase or 
13 mg dccrc~se 

'*' That. rr.cans number of s"mples that arc enou9h for 100 impJ.cts • 

•• /9 

regardless of dia 
One sample dayly for 
each .dfa 

One sample r;1onthly 
for each di a 

--·----,,·--·-----------· .... --.. ~-- ___ ,_ ... -·-· ----·--·,,,;-..... ...._._.._..--:... " .. -:-..: ·~ __ ._,_.~·······. . . ·- . -. _ __.:;.. 
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a. Different pipe iengths can be given by =igrcement bi:!t~·ieen producer and consumer. 

b. Because the outside diameter, during st~rting of the··machine-, presents posi­

tive ;jeviation, it is suggested to take into account the additional deviations 

for a restricted number of pipes: 

From 110 to 200 dia additional deviation +0,1 
250 and above, additional deviation +0,2 

c. For the same reason as in (b) it is suggested to permit the fol1m'ling ac!ditio-

nal deviations of thickn~ss: 

Up to 250 dia C.,.i.~~ 
From 250 di a and above . .Lo, 3. . . r..m\ .. 

d. It is suggested the value p=l,48 g/C:!!2 due to difficulties to reproduce of 

the results between the different mea:;u:--emer.ts . 

-· . .. 
•• /lQ_ - - -
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SPECIFICflTIO~IS ANO FREQUrnCY OF SAMPLING. FOR PIPES USED HI SOIL AND ~/ASTE 

DISCHARGE SYSTEMS INSIDE aUILDINGS 

1. Markings: 
Qua 1 i ty Mark 

·Trade Mark 

PVC 100 
Diameter 
Thickness 
ELOT 686 

-2. Appearance 
3. Colour 
4. Length 
5. Outside dia 
6. Thickness 

. 7. Oven test 

S. Density 
· . 

9. Water absorption 
10. Dyanamic ~easure­

rr.ent 

11. Impact resistance 

ELOT STANDARD 

686 

686 
II 

" 

550 

791 

362 

150 

SPECIFIEiJ 

REQUIREMENTS 

.GRAY RAL 7032 

1,2,3 m (a) 
686 (b) 

686 {c) 

Shrinkage ~5% 

1,35~p~l ,46 g/ cm2 
( d) 

4 I 2 ~ mg, cm 
a max ~ 45 MPa 

FREQUENCY 

OF CONTROL. 

Continuous checking 
in a.series of pipes 
wi fhout -sampl in-~ taking 

R~gistration every 4h 

II 0 
II 

II 

II 

II 

One sample dayly for 
each dia 
One sam(:'le rr.onthly 
regardless dia 

II 

One sample ~onthly for 
c% breaking ~O - each dia 

551 In T = 20°c One sample dayly* 0 
··_ -:-.-=-~-=;:.:.;~.-=-,;__..:..:..,._-....._ _ _ .,.;..o -. ,.:...----- ... W.e.ightJJJ.lie.i..ght .. ~=Jo_~ egch-=-_<;iia___.~-~---.-.::~-

__ , .-..r_:__--: - •.. : c~ ..:._~~ • • - --""'~~-=-----~~~a=~ ~s-p~ctf-t~d -:: ~-- -·:· :_::---:..::' _.:._ --==--= ·-:·~-'-~~- -~ 

12. Vicat softening 
temperature 

13. Internal pressure 
strength 

l~. Chemical resi­
stance H::SO .. 

287 

391 

347 

~1goc 

1 h at Jo 0c 
pressure g_i ven­
by fonnula 
316 mg mass 
increase or 
13 mg mass 
decrease 

For (a), (b), (c), (d) and(*) see remarks above. 

One sample monthly 
rega r,J I~:: '.i di a 
One samp·i-: dayly 
for each dia 

One sarr.plc monthly 
for each di cl 

• ./11 
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SPECIFICATIONS Atl(' FREQUENCY OF Sf\MPLWG OF FITTHIGS USED m nuRIEO D~AIN AND 

SEWER SYSTEMS 

Markings: 
Quality Mark 
Trade Mark 
PVC 100 

Di arr.eter 
Thickness 
ELOT 476 

ELOT STArlDAP.D 

476 

SPECIFIED 
REQU IREf1ENTS 

3.4 ELOT 476 

FREQUENCY _ 

OF CONTROL 

Continuous checking 

r--
{ 
\. 

/ 

Angle in degrees 
for curves 

2. Appearance 

3. Co1our 
4. Dimensions 

5. Oven test 

6. Density 

7. Hater absorption 

10. Chemical resi­
stance HzSO .. 

11. Internal pressure 

·11 

n 

n 

274 

791 

362 
290 

476 

-l. 

3.2 ELOT 476 
BROWN P.AL 8023 

de and e as in 
tables 1,2,3 

l,35~p~l,46 g/cm 3 

_ ~4 mg/cm2 

~77°C for de 160 

increase or 
13 mg mass 
decrease 
Water-proofing at 
p: 0,5 atm. 

for 15 min 

n 

II 

II 

One sample for every 
2 days 
One sample monthly 
regardless dia 

II 

II 

for each dia 

Once a month for each 
dia 

•. /12 
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12. External pressure 476 \foter-proofi ng Once a month for 

(or vacuum) at 0 , 3 a tm. extern.a 1 each dia 

pressure (o: under 
pressure) for 15 min 

13. Interna1 pressure u Water-proofing at II 

under simultaneous 0,5 atm. internal 

distortion load pressure with 
distortion load . --- -----

14. Angular deviation .. Water-proofir.g at 
II 

0,5 atm. under 1 or 
2 deviation 

·• 
/ 

0 

. • . ./13 
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SPECIFICATlat::; ;;~:~ ~;1EQUGICY OF Sf\t·~PLHlG OF fITTHiGS FOR ~OIL MlD \·li\STE orsCHt.RCC 

SYSTEMS 

1. Markings: 
Qua 1 i ty Mark 
Trade Mark 
PVC 100 
Diameter 
Thickness 
ELOT 686 
Angle ir! deorees 

2. Appearance 
3. Colour 
4. Dimensions 
5. Oven test 

6. Density 

7 •. Water absorption 
8. Vicat softening 

temperature 
9. Drop test 

ELOT STANDARD 

686 

II 

II 

II 

522 

791 

362 

290 

686 

SPECIFIED 
REQUIREMEilTS 

GRAY RAL 7032 
686 

Surface withour air 
bubles and peelling 

1,35~p~l ,46 g/cm3 

~4 mg/cr.12 

~77°c 
At T = o ± 1°c 
from height 1 m 
without cracks 

FREQUENCY 
OF CONTROL 

Continuous checking 

II 

II 

II 

One sample ti-Ii ce a 
a day for each dia 
One sample monthly 

regardless dia 
II 

II 

Five pieces twice 
a week 

- -·-10. 

11. 

12. 

Water-proofing-:-:-~-: -.-686 .:--:-::. ::~-~~=:-~_;~ -~--~'AJ)p-gnatf-.'~::;,~-~-~~-~~ :.:._Once:::~a-'-~ntlf,.:_,.,=~~: ~C:,:..~:; 
-- ----~----~~~-"-~---··-- ----·--- . --~---.,,.---.:-:-:.:.;.:-~-=~-=---.:...-. .=-~~~-:._----":~_~-:-=-~~~~'~--:;--.--::~ 

Air-proofing 11 
· Appendix B •r 

Circular test 11 Appendix C 11 

at high T 

13. Axial shrinkage II Appendix E II 

-----~---_._.,_. ________ .. --....----·---- ---- ... ---..... -...... 
-~- -
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SPECIFICATION FOR 

RUBBER JOINT RINGS 
FOR GAS !vlAINS, \V ATER MAINS 

AND DRAINAGE PURPOSES 

Part 2. Rubber joint rings for 
drainage purposes 

BS 2494 : Part 2 : 1967 
Incorporating ameodmeDt issued July, 1968 (AMO 40) 
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THIS Q111Tl5°H StA:"D4RD, ha•ing bc:c:n appro,.cd by :he Rubber 
Industry St:indari.h Comm111i:e anJ emlorscd by the Chairm:in or 
the Ch.:m1..:al D1\1)1onll Counc1L, "'a" publ_ishc<l under the 
au1hortt}" or tho: General Coum;1I on :?9 Dec:crnb.:r, 1967. 

The Institution desires to.call ;mention to the: fact that this British 
Sraridari..I d.~s not purport to indude all the necessary provisions 
of a comra..:t. 
In order tl• keep abreast or progress in the industries concerned, 
Brirish StanJari.h arc subject to periodic:il re~ic:w. Sugsestions 
for impr,••t:mi:nts will be recorded and in due course l:'rought 
to the nuucc: of the comrnittees charged "'ith the revisic.n of the 
standard\ to which they refer. 

A complete list of British Standards. nwnbcring over 6000, 
fully indexed aa'1 with a note of the contents of each, will <J) 
be found in the British Standards Yearbook, which may be 
pun:hased from BSi S:iles Department. I~ may also be con-
sulted in many public libraries and similar institutions. 

This standard mal.cs reference to the iol!owin~ British Standards: 
BS 903. !\.tethods of testing vulcanized ruhber. 

Part A2. Determination of tc:csilc stress-strain 
properties. 

A6. Determination of comp~ession set. 
Al6. Dct:rmination oi s"'clling in liquids. 
Al9. Acccleratc:d ageing tests. 
A26. Dc:ermination of hardness. 

BS ~.i9.i. Rubber joint rings ror gas mlins, .... au:r mains and 
sev;ers. 

BS J7J.i. Schedule: of tolerances for rubber products in solid 
rubber and c:bonite. 

British S1a11dards art rniud. whtrr rrtcnsa~y. !:Jy tht issut tithu 
of a~11tfmt111 slips or of rt1·iftd tditiorrs. It is importaut that ustrs 
uf Britislr Stamfartf> sh·111fd asctrta111 that tfrty art in possrssion of 
thtr lart>I amt"'httnrs or ttfitinrrs. 

NOTE. The mark. BS ::A').:/:: on or in relation 10 the product is an 
as.'urancc b} the m:inufo1i::<0rcr thlt the goocs h3'" t-een manufactured 
jn full "onforrruty Wtlh th<: rec;u1r.:mentS Of :he St3ndard. 

The Bn11sh Stand;irds lnmtuuon is the owner of a registered 
ccrtiliution trade mark. This '' 'nown below. ~nclose<l on the words 
.... ppro•c<l 10 8nt1'h StanJ;ori.J". Tim muk c~n be u;cJ only by manu­
facturrrs li~cn,.;d un..!cr the "emfl\;atton madt s;:h<:m: operated by the 
BSI. The presence: of this m:ir:. on or 1n rcl~t1on to a prnduct 1s Jn 
independent :nsur3nc: that the 10.:>ds ha•e bc:n produced to comply 
with the rcqu1r~mcnts of the E!r1t1>h Star.dard ~r!der 3 S}st:m oi super­
vision. control and tes:1os eper3tcti Jurins mJn11ia~;ure and mclu'1mg 
periodic.11 in,p~uon at me r:ian~facturer·s works in accordance w1tt\ 
Liie ccrtincation mar~ si:heme of the BSI. 

Further p;irticul;on of the termi of tice:"&ce may be obtained from the 
Director. Bm"h Stand;ard) lnmtullon. Z P;ir~ Scree!, London, W.I. 

~ ,,.0~•~
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CO-OPERATI:-;G ORGA"IZA Tl01'iS 

The Rubber Industry Standuds Committee, under 
whose supervision this British St:u:Jad ... as prepared, 
consists or representatives from lhe follo ... ing 
Government rlepartmer.ts and scientific and industrial 
organizations: 

•British Association of Synrhetic Rubber Manufacturers 
•Feder:uion of British Rubber and Ailied Manufacturers 

Institution of !he Rubber Industry 
Ministry of Tt"chnolog~ 
Natural Rubber Bureau 

•Natural Rubber Producers' Research Association . 
•Rubber and P.astics Research Association of Gt. Britain 
Rubber Growr.rs· Association 
Society of Motor Manufacturers and Traders Ltd. 
Tyre Manufac:urers Conference Ltd., 

The Government departments and scientific and 
industrial organi?ations marked with an asterisk in the 
above list, together with the following, were directly 
represented on the Committee entrusted with the 
preparation of this British Standard: 

British Cast Iron Pressure Pip:: Association 
British Mecharical Rubber Manufacturers' Association 
British Plastics Federation 
British Precast Concrete Fede:-ation 

·,.. British Waterworks' Association : ... ,· .; :·. ., 
; .. 

Oay Pipe Development Association · . t :0:: • " -'. ·•• 
Concrete Pipe Association 
Crown Agents for Ove_rsea Governments and Administrations 
Auid Seal Manufacturers' Association .. 
Gas Council 
Institution of Civil Engineers 
Institution of Gas Engineers 
Institution of Municipal Engineers 
Ministry of Housing and Local Government 
Mini.my of Public ~uilding and Works, Building Research Station 
Individual firms 

. ' 
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BRITISH STr\:-;OARD srECIFlCATlON FOR 

RUBBER JOINT RINGS FOR 
GAS lvlAINS, \VATER MAINS AND 

DRAINAGE PURPOSES 
Part 2. Rubber jo!nt rings for drainage purposes 

FOREWORD 

This British Standard has been prepared under the authority or the "Rubber 
Industry Standards Comminee. In respect or joint rings for sewers only i..!._ 

replaces P..irt I of BS :.+9~ 'Rubber joint rings for gJ.s mains, water mains ar. j) 
sewen', ancl has been expanded to apply to drain:l;;.: pipework. of all kinds 
includin~ 1he pipe.,..ork _in buildin;s particuloirly for plastics soil and waste 
sntems. 

The orronunit~ has been taken to extend the r:!n::;e of acceptable rubber 
materials :;iven in BS ,!.;9.+: Par~ I to iriclude certain s:• ntheti:.: rubbers which are 
considered .:quail~ suitabl.: for drainage purposes. These may also be selected 
advantageously "here the: carriage of certain trade effluents is concerned and 
in such cases the manufacturer should be consulted. 

BS 2494: Part I will continue to be appl11.:able to joint rings for gas mains 
and water mains. (1 

Coraideration is .still being given to the special_ problem of Ii? seal rings;',.. 

SPECIFICATION 

I. SCOPE 

This Part of BS 2494 specifies the general type of, and test requirements for, 
vulcanized rubber joint rings for use in jointing all kine.> of dr::iinage pipework, 
including drains, sewers, sewage pumping mains, soil, waste, ve:itilating and 
rainwater pipes. 

It does not specify dimensional or joint design requirements. Dimensional 
tclerances in manufacture should l:>e specified in accordance with the appr• )) 
priate tables in BS 373~·. 

J. MATERIALS 

The rubber used in th~ manufacture of the ring~ shall be one of the following 
m~terials: ' --

(1) '!'?1~rJ~1! n;i,ber (~R) 

(2) Chloroprene rubber (CR) 
(3) Butyl rubber (!IR) 
(4) Sryrene-butadiene rubber (SBR) 

•as 1734, 'Schedule of tolerances for rubber produc:ts in solid rubber and ebonite'. o 

· ..... ,, 

.. 

' . 

l 
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BS 2-'94 ; Pa.""t 2 : 1967 

Mi:ttures of the _above materials shall not be allowed c:tce?t chat by agree­
ment between the m.lnufacturer and the p•Jrc:haser, a mixture or styrene 
butadiene rubber and natural rubber-m.:iy be used, in which case the physical 
properties sh.:ill be :is _given in Table I for natural rubber. 

The finished rin:;s shall not contain any reclaimed material or vulcanized 
waste and shall be homogeneous, free from porosity, grit, blisters and visible 
surface imperfections. 

'The rubber shall not contain more than one oart bv weight or oaraffin 
wu per one hundre~_p_a!_t~_2r rubber.' 

3. PHYSICAL R.EQUIR£ML'1ffS 

·O Tests on Yulcanizate. The following tests shall be carried out on rubbe:­
vulcanizates of the same formulation as that or the rings and vulcanized to 
the same degree and in the same manner. · 

J.J.1 Hard11ess. The nominal hardness of. the vulcanizat: shall be specific<! 
by the purchaser in the range 31 l.R.H.D. to 90 LR. H.D. The hardness or any 
mix shall not vary by more than ± 3 I.R.H.D. from the hardness specified. 

Hardness shall be tested by the method described in BS 903 Part A26. • 
3.1.2 Terr.site stre11gtli a11d elorrgariorr at break. The tensile str:ngth, and elonga­
tion at break: determined on ·aumb bells by the method described in BS 903 
·Part A2t shall be not less than the values given in Table 1 <lf!propriate to the 
nominal hardness range of the material specified by the purchaser • 

. · . 
·.~· 

--
---:.-.----

•es 903, 'Methods or ti:scins: 9Ufcanized rubber', Pan A26, 'Octcnnin~:ion of hardness'. 
tBS 901 Pan Al. 'Oetetmina.cion of tensile scrcss-scrain properties'. 

,,,,. 
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TABLE I. Pl-'.YSICAL PROPERTIES 

I -
j Hardn~; 1.R.H.D. 

~--------~-------i..--~ 

I 
JI to;I 411050, 51lo60 l-~;;;-7~80• a.-;;;; 

_______ .,_1 -:, I I ~- i,--
Natural '"bbt,. I 
Tensile strength. Nfcm• 1800 2100 1900 I lSSO I 1300 I aso 

(kgf;cm•) man. (180) 1210J (1':10) llSS) 

1 

(~30) · l1l5 1 

_Elongation <"t i,re:ik, ~~. 
min. 600 · l 500 500 285 200 130 

Compression set at 20'C, 1 • 
15 c~:::S-ion set at 70'C. 

12 12 12 I 15 I 15 l 
~; ma.r... 25 

1 

20 

1 

20 I 20 I 25 I UJ} 

Cltlorop,.ttfr r11bbtr (CR) • I 
- Tensile strength, :"i 1em: 1!00 1100 I 1400 - - 1400 1200 · 1050 

(kgffem') mm. (511500) (515010) I (414500) ·1 (134000) II (112800) I (110005) 
Elongation at break, ~.. _ • ~~ I Compression set J.t 2o·c. I • 

X max. 15 15 I 15 15 I 15 · I i5 
Comp;cssion set at 70'C, 

X max. 20 20 1 20 20 I 20 20 

Butyl rubbtr (11 R) 
Tensile strength, Nicm' 1100 1100 1100 1100 ·1 1000 

(kgf/cm') min. (110) (110) (110) (110) (100) 
Elongation at break, Y.. I 

min. 600 600 I 500 500 I 4CO 
Compression set at 2o•c. 

X ma.r.. 15 15 

1 

15 15 I 15 
Compression set at 1o•c, 

~~ max. 20 20 · 20 20 20 

StyYtt1e-butaditnt rubbtr 
(SSR) 
Tensile strength, N/em' 

(kgf'/cm') mm. 
Elongation at break, ~~. 

min. 
Compression set at zo•c. 

Xma.r.. 
Compression set at 70"C, 
- X max. 

1-... -~ 
1250 ! 1400-: ~-- 1550 
(125) l (H~ (155) 

:-' 4:~ i 7s 
' 

20 20 20 

1250 
(125) 

.300 

15 

20 

15 

20 

lC'OO 
tlOO) 

200 

l.~ •.JO' 

20 

3.1.J Comprtssion ser. The compression set shall be determined by the constant 
strain method described in BS 903 Part A6•, usin; a recovery tim.: of JO min. 
3.1.4 Acultrared Ofting tesr. Aiter ageing in an air oven at 70'C for a p.:riod 
of7 days by either method A or Bas described in SS 903 Part AI9•: 

.- . 
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J.1.4.1 The hardne5s shal! not cha!'!ge by :nore than 5 l.R.H.D. 

J.I.~.:: The tens;lc stccn51h and don:;;iiion at break shall be nol iess 1han 
80 % of the values obtained on the un:i:;cd. rr.a!erial. 

J.1.5 SriJJi:nin_<: at low t1!111pt!ra111re. The hardness at 0 ~ I ~c after stor01ge 
of the material at 1h01t temperature for 7 days shall not differ from the ori;inal 
hardness at a temperature of ~O'C by more than S I.R.H.D. 

J.J.6 Watl.'r absurptiun. When tested by immersion in water at a temperature 
of 25 ::: 1 •c for 7 days by the volumetric swelling method C:escribed in BS 903 
Part At6• the rubber sh;il! not absorb more th;in 3·0% of water . o:.ests on rings. The following tests shal~ also be applied to ~anufacturcd 

3.2.1 Apparent hardness. The apparent hJ.rdness shall be as agreed between 
the manufacturer and the purchaser and shall be determined by the method 
described in BS 903. Part A26• (sec Clause 3.1.; ). 

J.2.2 Accelerated agein6. After ageing in an air oven at iO'C for a period of 7 
days by either method A or B, as described in BS 903, Part Al 9•, the hardness 
shall not ch:tnge by more than ~ I.R.H.D. (see 3.1.4). 

J.2.3 Water absorption. When tested by immersion in water at a temperature 
of 25 ± I °C for 7 days by the volumetric swelling method d::scribed in BS 903, 
Part AJ6•, the rings shall not absorb more than 3 % of water (see 3.1.6). 

, 3.2.4 Splic~ ust. If a splice, scarf or butt joint is used in the manufacture of 
the rubber ring, the strength shall be such that it will tolerate I 00 ~~ stretch 
over any part of the ring containing the joint without visible signs of ~eparation . 

.-/ ..: 

.C. SAMPLES FOR TESTI:"!C 

Rings shall be divided into lots which shall remain undisturbed and identifiable 
,- until the conclusion of all tests. The lots shall be made up as follows: 

f 
'· 

" Rings up to and including 30 cm diameter: in lots of not more than 1000 
~ each batch. • 

Rings above 30 cm diameter up to and including 60 cm diameter: in lots 
of not more than 500 from each batch. 

Rings abo .. e 60 cm diameter: in lots of not mure than 200 from each batch. 
From each lot 3 sample rings for testing shall be selected by the purchaser 

or his representative. • · · 
Should any ring or test sample fail to comply with the req:.ii:-:-•:1!.s of 

this standard. a further 3 rings (or samples) shall be selected from tile same 
lot for retesting. 

•BS 90J, 'Methods of tcslia1 vulQnii.cd rubhcr'. Part Al6, 'Dctcmiinacion or swelling in 
liqui~'. Part A:?IS, 'Determination of hardncsJ'. Part A 19 • Ac:c=lcr;atcd a(Cing tnu'. 

-~ -· ~-=-~~~~~;.::~;:..~ ~;:.~ ::.7 ''"'!"' ::::-:;.__:~-:~~--~~~~~~~~,:.:=~.~ _-:-=~~-=-~--:----·:;.;;:_~_.:_~~:- ~= 
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Appendix 4 

llJi\tive:c; an6 9e:puorti\CGtu:a UAlKO VLC -rn l.lE"tO\:JOPO O~Uu"!W'/ - Ovo­
IJQOtLKtc: EEwtEPLKt~ 6t6~£'tPCL KCL ovo~a~ttKtC: nttaELC: 

·Therr.:op1.astic pi;i~s fer the tran::;por't of =liuds - No~r:inal out­
side dia:::e":ers and nc'.:li.::ial pressi=es 

E(aoui:.:ai::a cn6 1.1ri rri\acri:tKonotnutvo xi\wptouxo hoi\uStvtii\to (PVC} 
IJ& ouvotououc: cu·1Koi\.i,f:ae:U<; vi..a crwi\1\v~c; m.tac:wc: - Anooi::adstc: 
KO'tO "tl'J cruvoc:crri 

Unplastic:zed polyvi~yl cnlorice (PVC) fitting~ with plain 
soc.'<e~s for pipes u::id.er pressure - Layi::ig lengths 

Plastic pipes - Maasurerr.ent of di~=nsions 

Xut6 c:~apr~tJata an6 J.Jl'l rri\aartKorr:nnutvo XAWPLOuxo no!,uStvu:\Lo 
(PVC) VLC auvoe:cn IJE EAOO"tLKO OCK'tU~LO KOL XP~Cl'J oe: fiL~ul'J -
l1oKLµ{j ic:.\tgavou 

Unplasticizad polyvi::iyl chlo~ide (?VC) moulded fittings =or 
elastic sealin; rin; type joints for use pr.::ss~e - CYen t:es: 

! . EJ\OT 287 ~- ~0":\-1-biwMvE<; arr6 i..111 ni\acrr.tKOi':Otr;µtvo XAC:JOtOUXO 110.\u~!."JU~.i.C (V.P'!C) 
npoOOLOPL0µ6c; ~nc; 9£P!JOKpacrCa~-µaAaKuvazwc; Vicat . 

Unplas~icized polyvinyl chloride (PVC) pi~es ~ De~e~r.iinati?~ o~ 
·. Vicat softening ;:emperat::.!.:'e 

Ei'OT 290 Z""Ot6-1-' npoaOLOPLOIJ6C: rnc; 9epuoKoaa(ac; !JOAOKUVOf.:WC Viclt xurwv ~~~o-cr:­
IJQ't(i)V an6 IJll n,\acJ"tLK'Ji.OLl1!JtVO Xh:.!P 1.cl!xo noi\uSLVLJALO (U.P'/C) 

EJ\OT 340 

·- Moulded polyvinyl chloride (?VC) pipe - fittings - tie;:o:?r:r.:.;,.a-::.c:! 
of Vicat so~e~zng te~?erature 

~'-'~~--:re I~~nvEc; an6 un ni\acrttKorrotnuevo rroi\uSLvu~oxAwp(jLo (cK~~µo 
------ .. - Opo6Laypa.~li KOL µttp.nan tnc;. ao((Jir,avetac;___ --- --

,.,,, ... ) ,.., ... 

Uoplastici:ed polyvinyl chloride (PVC) pipes - Specificatio~ 
and measurement of opacity 

EJ\OT 347 ll.{ 'r 1- ~~ lwMve:c; 0116 I.Ir? rr>.acrttKonotri1.1tvo rroi\ui3Lvv.'.oxi\wornto (oKi\;;p6 PVC j 
- Enl~oacrn 8ittKou o~eoc; - Ariat.tr'i.crt:Lc; KCL µtSoccc: CoKt:.i~.:: 

Onplastici:ed polyvinyl chloride (PVC) pipes - Ef:-ect cf 
ric a=id - Requirem~nt and tes~ method 

S'" ·!'"'I:""••­--.-··-

EMT 348 t) \ ~ '\-'L1- HaPtriµai:a c116 1.111 rr.\mrtl.l!'.Orrcc.nutvo nolw!.1r.vui\Ox~wol51.o (0-K~,r,0,) 
PVC) µe notr'l~1. auyico.\,\.rv:u1~ v1.a owMvEc; nL~::mc: - u1.ao1:c;crt:: :.c: 
no~np1.~v - M~rPLKt~ aeLpt' 

U ... 1--··c~--"' :"i""lyv~'"''/~ .-'" 1 "'"1.0 c!"' (tiV") f1 .... t1·-,...,. .,,.·t~· p 1 -:n ··---· u.p c-.::.1..l ... _-:.""°' tv ••• ...,. \wl•.Jo."""• - • - '- \•~.:;1 • .. ..a..::1..- .. • ~ .. 1-

ketS for pipes under pressure - Oi;:;en$ion::; of ~cc!~·-".;;::; - :·! ~:: ~·:.: 
series 

rr . . . '.) 

l 



E/IOT 362 J_t:;oC- Sf !w,\!'\•1sc -::~6 :;r: ii,\.:;::;1,.~q::oLr.~t·;o r.o.\u3v1:i,\Lo (u.ri~:c) - Kc~lapL­
o~6c t~c cnopcc~~csw~ vE~a~ 

E1'\0T 363 

tl\OT 364 

Unpla:;ti::i~cd pol:r1.'..r:y!. c!lloridl! (?VC) pipes - r:etet•::tinu.tion 
of water absorpticn 

3 \\4 -
1~ ~wAfjvr.:c Ci16 1.Hl itAOOHi<0!10LfjUlVO ;(1\WOLOU)'O nOhU8LvuAox,\rJi~LCiLO 

(oKAno6 PVC) VLO ncoox~ n6oLudu V200U - EKXUALOtLK6tnta ~aA0-
aoou KOL ~COOLttpou - Mt9o~OC 60KLIJ~C 

Unplastici~~d polyvi~y!. chloride (PVC) pipes for potable water 
supply - Extractabili~y of lead and tin - Test =ethod 

'2.o)f"-1£.{ Xui:a e:F:a;:rn'1uata au}.~%: .. , rrlc:crrtc an6 1.m n.\aonKo-:tou1utvo rroi\uGLvu-
AoxA(;.)pu:iLo (aK.\rJp6 P\'.C) '(LC auvoe:ari lJE e:AaattK6 CCKtu~-.o.- -
~OKLl.lrl av-coxi'\c _oe:_ EGun:zpt1<1\ n(e:crn • - - ·- -- - - - · · -· 

Unplasticized polyvinyl chloride (PVC) moulded fittings for 
elastic s~alin~ rir.g tj"?e joints for us~ under pressu~e -
Pressure - Rasistance test 

. EJ\OT 391 \ \ b t. -1-'J nAaO"tL!<O( crw.\nve:c; yLa t!l UE'!amopa pe:uo-rwv - f1poG5LOPLC1lJCt: u1c; 
CV~Lat60EWC OE EOW!EPLK~ TTLEO~ 

Plastic pipes =or the t=ansport of fliuds - Deter~inaticn c= 
~he resistar.ce to inte=~sl pressure 

EAOT 392 ~Olf \- + 1 Movol cruvfa:crµot. yLa crwMvc:c: nle:o11c c~6 µ11 nf.ccrnKcnouwtvo ::o­
Au6Lvu.\cx~w~CoLo (O~Ano6 ?VC} yta cuvoe:on t.JE EAOO'!L!<O OCK~U~LO -
E.A6xLoto Sc9oc ~e:u~nc 

EJ\OT 444 

Single sockets =or unpla.sticized polyninyl chloride (?VC) 
pressll.:': pipes ;..rith elastic ::ealing ring ty?e joi:lt3 - H.i~ir.u.:::t 
depths of engage~ent 

'Z.O 4 1 <\ + dm~ot ouvce:cruoL (otiiMC IJOU~EC} yta crc.iMJvc:c; rrU:crnc: an6 ~1n 
n.Aacrtt.Kono Ll11JtVO TTOAl.'(3 L 'iUAOX1\CiJpai LO ( O'!<Anp6 PVC) cruvCEt.1t 110 L ~e: 
£Aacrtt.K6'oaKtUALO - EACXLcrtO aaeoc; ~Eu~:ic; 

Double soc~et fitti!:gs fc~ u..~plasticized polyvinyl chlo~ida (?VC) 
pressure pi?es with elastic sealing ::ing type j oi:l.ts - l·i~::ii=.uw 
dephts of enga;ement 

* EAOT 474D tr/ %062 
n>.acrtLKOL crwMve:c; ar.6 un n},acn:LKOiTOLrtµtvo XAWPLOUXO rtoi\u'31.vu.\Lo 

CU.PVC) yLa tn µEta~ooa p'ucn:wv un6 n~Ean 

EAOT 475 

Unplastici::ed polyvfayl chlo::.'ide CU.PVC) pipes for the trans;~rt. .. ~"-·-
of fluids under pre::;sure · -

~i 0-11xut6 a:ap'!r'\iJa'!a rr(eonc: an6 ul'l n}.a~nKonouu.1tvo noi.u'31. vu,\ox,\uip C­
~Lo (oKAnpo PVC} - ~OKLµaaLa KALSavou 

Moulded fittings of unplastici:z:ed polyvinyl chlc.riC.e (?'IC) for 
use under pres~.ure .- Oven .. test .. 

. ·-- - tll:\t Lf 1f3f. -1 t\ . . 
: EJ\OT 475 u) - iwA~v.:..~ r.c:. e~cotn:.iai::a crr6 urt n>.acrtt.KortoLnutvo rro,\u81.vu.\0x~t.!;J(-

(r} 

~Lo OKA11p6 (U.PVC) VLO avwvouc: unoyE(wv CTTOX~tEUOEWV - ~~06L~­
VPCQltt; 

Unplastici::ed po.l.yvinyl chloride of(PVC) pip~s and fi ttin~~ 
for buried drain and sewer pipes - Specific~tion 

----........---·--------· 
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* £,\:JT 522\J LV /~~) \ E~c;:u';~:r.r:~, i:1~;:r:·;1',;!r:·1;; ~1:: t.·:;.; 110'1 (;-:•r0:~'1:G'::tp1.uc.':) r.r:(> ••. 
1 
;l!:--~1 

0 t: UJJO: ')!Ji LI,: ':0 1: ,-,,\ t;~~ l V'J .'.:; :: .1 ~~~J Ci v.: ( (; r:Ar:n<1 f' VC) '/ u I Ci I~ i( T t;(.I 'I 1 '" -

Y.£t£1io~1~:: - llrJ<Jiiutc;iLG!:.Jc: O:r.1;Lr:r":i:: r.vr0;-:f:c: - L'10r.q.1r,11J(n ~~.\1.;:··,.,., .. 

UnpJ.1:;ticl.7.1~d pol.yvin~·l. chl~J!'-:.d . ..: (PVC) injr!ction f.i.t~in;~:.:; fc.r· 
=.,il ;md w,1'-tl! c!i::c:h.-.i?·t,~ ~y:;tr·:w; - D'.:tcI'r11.i.nc.1tion of h<.:.:(t 1·..:;;i.-
stur1cc - Ovr.n ni~tho<l · 

EJ\OT 558 0 \N 10Gl LCi1J..f1v~c: arr6 IJll rr.\aotu:orrouHitvo Ho7,ui.L'.'IJ7,ox.\unl6to (oK},fl(l~ Pl/C) 
\\ \o..-t 2 1~ l< l\vtoxr'i oc; El<.:p~1t1:~ r.atanlivno11 - t.OKLt.raola KAL'36vou 

~ Unpli1::tici::1.:d polyvinyl chloride (PVC) pipes - 1 H(!.:lt re:;i :::tcl:.cc 
Oven c:!!thcd 

EMT 551 '3 \ '21--~0~w.\~vE:<: ar.6 t.Hl rrJaritu:cnou1utvo noJ,110Lvu.\ox.\wolCLo (aK.\r.:J6 r''.'C) 
yLa trl µ;:-ca'.~aoa pt:uo-cw-..1 

:- npoGOLtlpwu6c; r.ai.. IIP06wypa1;1~ avcoxr'l~ 
.. - . Ot t~WtEPLK(r ;CTUnr'u.:ato . . . ·- - -:·_ - - - ' - -- - - . - . -

. t)nplasticizP.d polyvinyl chloride. (?\.C) pipes for t!le trclr.::p-=:rt 
· ···of fluids - Determination a~d specification of rcsi~tancc t~ 

external blow~ 

* EAOT 6ssDIS 1 6"3 3. ~wM1vE<: r.c::. E~c;nr'tuata a:-ro un nkionKonc 1.n:.:tvo 110.\uS 1. vul,0;~l.:..:;: ~­
ijLo (crKh~pj PVC) v1.a anox:t~ut1.K6 u~K~ua ~taa oe KtlpLc - no~­
l> Lcrypc:pt<: 

E/\OT 7C9 

E/\01 723 

Unplasticized polyvinyl chloricie (PVC) pip~::s :mcl fittir.i3 =:y::­
soil and wa~te discl:a1'ge systems inside buildir:.gs - Sp~ci fic.:.­
tio!ls 

j 60 6'-~1-IwMve<: 1:m6 t.!rl fi};ccr!LY.OrtOLl1t!tvo X~,c,1p1.ouxo Tl'01\u(3:.vu;,LO (o~~.\r:;Jj 
PVC) - Avoxtr. anc; E~cui:e:ptKt<: ~:.aµt-rµouc KOL a-ca rmx11 tcL.1'.t:'.:;,'.ln...: 

. Unplasticizo:d polyvinyl chloride (PVC) pipes- - Toleranc~ on o;.:.-:: 
. s.ide diam:eters and wall thicknesses · 

Thermoplastic pipes - Universal wall thickness tables 

'2C~L{ -1~ E~ac.r-;:i'nratti pi:: tvxuar1 Cxuto:tpEacrapLa-ra) c.:~6 Pf'! n}.~cr~tKorrotr:::.!.\'O 
· noAuSLvu\oxh~p~6Lo (OKhno6 PVC) ouv6z0~£va u~ cruyK6A~~on GE cu­

Al\ve~ nteonc: - 40KLµacrla Eawt£:PLK~C: u5pauALK~c; nlean~ 

Unplasticiz!:!d polyvinyl chloride (P\"C) injection-m~n.ildad s.:~·.'~:-­
- Welded soc~:et fittings for use wi tb pressure pipes hydr.;.;.::i.c 
internal pr·~ssure test 

EMT- 72¢- -5L\-1-1..~+)1wx-Mec;·art6-·iur-rr,t~crrtKortoO,tttvct~ftt~3'rvtr.~,.:uu-:ito-E~lffR"A-~} 
- npo~Laypa<~r't KCL rtpocr0t.OPLOIJ6<: tile; OVtOXr'IC: OE C!Kc:t6Vf1 

' 

Unplasticizcd polyninyl chloride (PVC) pipes - Specifica.t:ic:i 
and determination of re~istance to acetone 

Ef\OT 734 360\ -11- IwMvr.c; an6 no,\um9ui\tvi.o (P£) .~ Avoxtc: o-.:tc; .£~cJreo1.Ktc; 5ta;!l­
!pouc; KOL Ota TTOXl1 !OLXW~OtWV 

Poly~thylc~e (PE) pipes - Tolerances on outsid~ diameters :nnc 
wall thickni::::::s 

* EJ\OT 735 2~t>6-1t.t~w>.l\v£"c; mt6 .rro.\uatOuAtvto (PE) - !11)00~1.cioto~16c; a~ovtK~c; 11i:rnno­
Mc; - ~:teoooi. 5or.tuaotc'.iv KOL npoC5tLWP:trr.~ 

i'olycthylcn~ pipe~ (Pt:} - L:mg i tudin.:il I'CVt!!'Sion test mu U:<·d~ 
and spccif icution '-11 

-· ..._.._ •···4- _:. __ ...,. -••• -·-r•-----· ·-·----··•·- _____ . _______ _............,.... __ 
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!· r :".!lT 7 r. (J {)l) 2G \, \ :i1.:M1·1r.( ~:<H i.;~n()t1'a1aw c.:ri6 1;.\rmu.i:<'1 u~.u:c'1 - [;~t:prr'111'!\a nr.6 1111 
n "•J'J t u:u 11'1l1 w ~vu 1 iu J,, in L ·1 u ),n ;):,;p (0 to ( u l'.i.11: 1(; PVt~) v t r. CJ(,J,\r'1 vu~ 
ot KLau'1c r.ut f;;u1irr11:avu.1'iC: Oi<Oi:t:tcuGcw~ - r.rnnr:;~ btm1t6ocLt: -
Mcrr1L1:tl: o~Lotc: 

Pipe:; .:mcl fittini::.; of plnsti · 1:1.:itcri.:il:; - U!l~Li:;t:ic;.i.:zt·ci polyd­
nyl chlo~id~ fitt.i.ng::; fer ~o=~stic and inclu~trial w~::tc pip~s -
P.a!;ic di 1r:-.:n::i on::; : w<~tric set' .i.r-::: 

* E/\:JT 78!j L' \ 31-"\~ Ef.o;Y!.f;puta auvvccri,~ Oi16 WI Tt}.OCT!ll~Oi:Otn;;b-0 rt011.U~LVl•~.oxJ..:.i()LOLO 
(m:Mw6 f'VC) 1:0L ~~t:aHo yLa m..:M\'i:C: nlcuri::: - 1'\nonC::icu: r-ora 
"[fl auvo:ari •:OL µty::eoc: Cin~Lf)l~~crwv - f-iC"CPL;(tC: GZLPt<: · 

* El\OT 790 

Unpl<i:-:tidz~d polyvinyl chlo:·i<l'-! {PVC) ~-=-·<l r..'5t'11 acla;>tor fit.;. 
· · - tinGs for pipes t!nc!er p:-essu!"c: - Layint! le:n[:~li:• and size of 

thrcil::l.s - Vietric s;;:ries· · 

Lil{ 34- 'r\- n:api:fn1m~a GU~Oe:crnc an6 llll rr.\ocrnKorrotn:.d'.vo rrO\Ll~LVU~oz.\t~;JLOlO 
(ar.t.np6 PVC) VLO ouMvsc TiU:::mc: - Arr6ctacrri KC"'CQ Lr\ cuvawr1 KOL 
µtye:8oc: am:1.p!i;;..iai:u1v - l·:c:i:pt.Ktc crnptc 

Unplasticize<i polydnyl chlo:-ide (?VC) ad=ptc1' fittbgs for r~. 
pipes under pressi.::~ - Layi:!t; length and. siz: of th1~cads -- ~j 
t·~etric series 

*£!;OT 79? Lt43~ -\~_!Ci>Mvsc: KOL E~OP"C~~i.:rra Cil6 µq :T}\QIJLLKOTI'JLl'1~::vo r;('o;',rJCL.vu?.oxk::>l.-
6t.o (oKMiP6 PIJC) - OpoaC!..o,:ll.Gi:6c: 1~aL l:l)ci5L~ypaz•:;'• m1::;_'6t:trrac: 

Unplasticiz~c! polyvinyl ch1c:-i.de (PVC) pip-es and fi ttin~s -
Deterr..ina tion a::ld specifica':ion of dcn::;i ty. 

-1 

· · * EMT s4o . 34 \ ~ -J, b. !·uvotcrz 1.-<: µc-ra;;u e:~ap~ri:;~rrc.:~ 1:cn owMtv1s1·J -nf~e:an~ a~o- r.oJ-.~~!.~~;t-- . 
V.lO (PE) - t.OKLµ~ 01:Eyo·161:11-roc: ae: EO~"Cf:i)LI~~ itLEGli 

Assc::l!:>led joint's between fi tti!:gs and polyethylene (Pf:) pressure 
pipes - Test of lea!-:procfr..:ss 1.mdar :.nt~:i.-·nal pressur-~ 

* U.JT 841 -SL.\~C)-1 <; !c,Ji\r'1ve:~ nle:crnc an6 rro}.u~L8uUvLo (PF.) - ~uv5sGt:t.C: 11~ i.:rixavu~6 
£~CPUh.ia"CO - Mt8000C: ISOKJ..µ(tc G~ f:C'(,J";;c:pLr.n U~\.Oi1LCCrJ KOL CiiaL tn­
O&L<; 

- . 

* E/\OT 852 

Polyethyle:'lc (?E) pr'::?!lSl!r:? pipes - Joint:; a~.s"r.!-led -...:i th r.:ech<('i 
nical fittings - Ir:terne.l under-pr~ssure test ?:let hod and requi~'°' 
rement 

--=-=~..-·r·- -~~~~ 

l\o ~-18Iwld\ve:c; an~ rt~J\u~-~~7'-~~L~--~~~-}=-~--~t!:icrn nU:anc: a~ 11rixcwt K6 ou­

a't~1Ja-ra OUVOEGr\C: awM1V<JV - l·lt8o6oc 15oKq.i!~C l~OL Of'.•.:n. t(1ae: L<;° .. 

Polyethylene (PE) pipes - Pressure drop in ~echanical pipe -
Jointing systems - Method of test and i•cq~ire::!ent_s ____ .. __ . -.. - . - ·- -. .. --. - . . , - . . .... -. . - - . . . . 

·------------· -'---·--------- _....:....=_ ---



GOTEZEICHEH 

:~-
.L~ 

__ _ _ _ . _ _ _ . .K U N ST ST 0 F F R o·'H R E 

• 

GOTEGEMEINSCHAFT 
KUNSTSTOFFROHRE E.V. 

Verzeichnis der GUtezeicheninhaber 

-
- ~ -- - - -· - --

Ausgabe: April 1983 

25.Auflage 

5300 Bonn, Oyroffstrof3e 2 :]~lefon (02. 28) 22 20 50 

~ -~ ' - . 
' .. .,., .. - . -· . 

·-- .•... ------ - ---------



-;...::::.-

In der Gute<;emeinschaft Kunstst-,ffrohre hcben s;ch mollgebende Herste!ler von Rohrleitungen :Rohre, Rohrformstucke, Rohrverbin­

dungen) und Dochrinnen cus Kunststcffen sowie dozuqehorige Oichtungen z:usomrrengeschlo11en. l._;m dem Verbroucher eine 

maglichst gleichbleib~nde Ouc!itc:il 1hrer Erzeugnisse zu gewohrleisten, unterwerfen sich diese Firmen freiwillig einer Cberwochung 

durch die Giitegemeinschaft, die ihrerseits von den Herstellern verlongt, dof3 sie mit stootlichen Prufstellen Oberwachungsvertrcge 

obschliel3en. 

Durch diese Vertrdge verpflichten sich die Hersteller, nur diejenigen Rohrleitungen (Rohre, Rohrformstiicke, Rohrverbindungen) sowie 

Dochrinnen ous Kunststoffen ind. Dichtungen mit dem Gute~eichen zu versehen, die den von der Gtite<;emeinschart herousgegebenen 

Richtlinien entsprechen. Der Nachweis ist durch loufende Kontrolle im Werk und durch Oberwachungspri.ifungen bei einer stoat­

lichen Prufstelle zu erbringen. Die Eigenuberwochung der Betriebe wird durch die Prufingenieure derGutegemeinschcft und durcn die 

Beouftrogten der PnJfanstolten kontrolliert. Durch diese GUteuberwochung wird die Erfullung der einschlogigen Auflagen in den einzel­

nen 8<NOrdnungen der Lander sichergestellt. 

Die in diesem Verzeichnis oufgefuhrten Hersteller sind nach dem derzeitigen Stand berechtigt, fur die ongegebenen 

Erzeugnisgruppen dos Gutezeichen der Qutegemeinschaft Kun.ststoffrohre e.Y_. zu fi.ihren (die Hersteller vor. Gummi· 

dichtungen sind dem gesanderten Verzeichnis zu entnehmen}. 

Die Eneugnisse werJen in Gutegruppen .rnd hierbei in folgende Erzeugnisgruppen unterteilt: 

Gutegruppen 

Trinkwasserleitungen 

HausabftuBleitungen 

Dronleitungen 

Gasleitungen 

Kabelschutz 

Heizungsleitungen 

Entwasserungskanale 

Dachentwasserung 

lndustrieleitungen 

Trinkwcsser· 
Hausinstollation 

Erzeugnisgruppen 

11 - Rohre aus PVC hortnoch DIN 8061 bzw. R 1.1.1 bis Aul3en o 50 mm 
12 - Rohre aus PVC hartnoch DIN 8061 brtt. R 1.1. l Aul3en 0 63 - 160 mm 
12.1- ForrnstUcke ous PVC hart nach DIN 8063 bzw. R. 1.1.B AuAen "63 - 160 mm 
13 - Rohre aus PVC hartnach DIN 8061 bzw. R 1.1.1 ob Aul3en o 225 mm 
14 - Rokre aus HOPE nach DIN 8075 bzw. a) R 1.3.2 b) R 1.3.3 bis Aul3en 0 50 mm 
15 - Rohre aus HOPE noch DIN a075 bzw. a) R 1.3.2 b) R 1.3.3 Aul3en" 63-125 mm 
16 - Rohre aus HOPE nach DIN 8075 bzw. a) R 1.3.2 b) R 1.3.3 ab AuAe.," 140 mm 
17 - Rohre ous LOPE nach DIN 8073 bzw. R 1.3. l 

21 - KA-Abflul3rohre aus PVC hart nach DIN 19 531 bzw. R 2.6. l /B 
22 - KA-FomutUcke aus PVC hort nach DIN 19 531 bzw. R 2.6.l/B 
23 - HT-AbAuArohre } ous heil3wosserbestiindigen Kunststoffen nach DIN 19 538, 
24 - HT-FormstUcke DIN 19 560 oder DIN 19 561 bzw. R 2.6.118 
24.1 • Fonnstiicke fUr Sonitdrgegenstonde nach DIN 1389 T eil 1 und 2 

31 - glatte Dranrohre und Formstiicke ous PVC hart nae;, DIN 1187 bzw. R 3.1.l 

41 - Rohre aus PVC hart nach DIN 8061 bzw. R 4.1.1 bis AuAen 0 63 mm entsprechend PN 16 
42 - Rohre aus PVC hart nach DIN 8061 bzw. R 4.1.1 ob Aul3en 0 75 mm entsprechend PN 10 
43 - Rohre aus HOPE bis AuBen i.'I 63 mm nach a) R 4.3.1 b) R 4.6.1 
44 - Rolve aus HOPE ob AuBen 0 75 mm nach a) R 4.3. l bl R 4.6.1 

51 - Rohre ous PVC hart nach DIN 8061 b~. R 5.1.1 

60 - Rokre ous PP C noch R 11.6.0 bis AuAen0 25 mm 
61 - Rohre aus PB nach R 11.6.0 bis AuBen~ 25 mm 
62 - Rtihre aus VPE noch R 11.6.0 bis Aul3en0 25 mm 
63 - Rohre aus HOPE. Typ 1, noch R 11.6.0 bis AuBen~ 25 mm 
64 - Ro/Ye ous HOPE, Typ 2, noch R 11.6.0 bis Aul3en0 25 mm 

71 - Kanalrohre aus PVC hart nach DIN 19534 bzw. R 7.1.1/8 bis ON 200 
72 - Formsliidce aus PVC hart noch DIN 19534 bzw. R 7.1. l /8 bis ON 200 
73 - Konolrohre ous PVC hart noch DIN 19534 bzw. R 7.1.118 DN 250-400 
74 - Formsliidce aus PVC hort nach DIN 19534 bzw. R 7.1. L, 8 ON 250-400 
75 - Kanalrohre aus PVC hart noch DIN 19534 bzw. R 7.1 VB ob ON 500 
76 - ft.rmst\icke ous PVC hart noch DIN 19534 bzw. R 7.1, 1/8 ob ON 500 

81 - Dochrinnen ous PVC hart nach R 8, 1.118 
82 - Regenfollrohre ous PVC hart noch R 8.1.1 /8 
13 - FormstUcke fur Oochrinnen und Regenfollrohre ous PVC hort noch R 8.1.118 

91 - lnd111trierohre aus GF-EP und GF-V geschleudert nach'R 9.9.1 /8 bis ON 1 SO 
93 - lndustrierohre ous GF-EP und GF-V gewickelt noch R 9.9.118 bis ON 150 

101 - Rohre ous VPE strnhlcnv•m~zt nach DIN 16 89'2 
bzw. R 10.10.1 (E} bis Aullt1n ~ 50 mm 



----- ---- - -- -- ------·--- --·- ------·--.· ·-----
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I Das verzeichnis der Gutezeicneriinhaber wlrd laufend erganzt und kann'. kostcnlos von d~r Giitegemelnschaft Kunststoffrohre e.V. Bonn bezogen werden. 
") Anschulten cJer Hersteller umseilig. : 
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Fur die Ouolituhsicherung und Gi.itei.iberwochung 9i.ilti9en Richtlinion der Gi.itegemeinschoft KunststoHrohre e.V.: 

R 1.1.1 
R 1.1.8 
R 1.3.1 
R 1.3.2 
R 1.3.3 
R 2.6.118 
R 3.1.1 
R 4.1.1 
R 4.3.1 
R 4.6.1 
R S.1.1 
R 7.1.1/8 
R 8.1.1/8 
R 9.9.118 
R 10.10.1 (E) 
R 11.6.0 

Henteller 

Droke 

Egeplost 

ElJroplost 

van Eyk 

Fiber cost 

Friedrichsfeld 

HOhn 

LuitpoldhVtte 

Nordrohr 

Ol!manns 

~iplosr 

Q,t.,ric!orf 

Renau 

Rhiamer 

Vogelsa119 

Wavin 

WKT 

DnJCkronre ous PVC hart (Polyvinylchlorid hart) 
Formstiic:ke mit Sreckmuffen ous PVC hart (Polyvinylchlorid hart) fur Oruckrohrleitungen ous Kunststoff 
Oruc:krohre au\ LOPE (P?lycithylen weichl 
Drudcrohre ous HOPE, T yp 1 (Polycithylen hart, T yp 1) 
Oruckrohre ous HOPE, T yp 2 (Polycithylen hart, T yp 2) 
Rohre und Formsliicke fur HousobfluiJleitungen ous Kunstsroffen 
Glotte Orcinrohre O\;S PVC hart (Polyvinylchlorid hart) 
Rohre ous PVC hart fUr Gosleitungen mil einem Betriebsdruck bis 1 bar 
Rohre ous HOPE, Typ 1 (Polycilhylen hart, T yp 1) fur Gosleirungen mil einem Betriebsiiberdru.:k bis 4 bar 
Rohre ous HOPE, T yp 2 (Polyiithylen hart, Typ 2) Fur Gosleitungen mil einem Betriebwberdruck bis 4 bar 
Kobelschutzrohre ous PVC hart 
Rohre und Formstiicke cus PVC nort mil Steckmuffen fur Entwiisserungskon<ile und ·leitungen 
Oochrinnen, Regenfollrohre und Formsti.icke ous PVC hart fur Dochentwiisserun'!I 
lndushierohre, Formstiicke und Verbindungen aus GFK ouf Basis heiflncirtender Epoxidiiorze und Vinyle;terhorze 
Rohre fur T rinkwonerleitungen ous VPE Fur die Hausinstollation 
Rohre fUr Heizungsleitungen ous Kunilsto~n 

Hersteller·Zeichen Anschrift 

•nlJ~P Thyssen Ploslik Anger KG 
8000 Munchen 80, Postfoch 80 01 40 

....... Broos & Co. GmbH 
BRR RS 6000 Frankfurt, Postfoch 97 01 64 -
DRAKA Oroka-Plast GmbH - Berlin 

Verkouf: 
5600 Wupperiol 21, Postfach 210369 

l::GELEN Egeplost Werner Strumann GmbH & Co. 
.4407 Emsdetten/Westf., Postfoch 12 29 

EUl~CPLAST 
Europlosl Rohrwerk GmbH 
4200 Oberhausen 13, Postfoch 130160 

@ 'Peter van Eyk GmbH & Co. KG 
4057 Briiggen 2, Postfac'i 20 80 

~ 
Deutsche Fibercost GmbH 
5180 Eschweiler, Postfoch 1410 

£ Friedrichsfeld GmbH Steinzeug· und Kunststoffwerke 
6800 Monnheim·Friedrichsfeld, Postfcch 7 

M Kumhtoffwerk Hohn GmbH 

0 5439 Hohn IW esterwald 

LH 
Luitpoldhutte AG 
~ Amberg 2, Postfach 264 

NI PREN 
Niter S.p.A. Consorzio lndustrie 
1-20151 Milano, Viole Certosa 269 

c- Nordrohr KunststoffrohrenwP-rk GmbH & Co. KG 
2200 8mshom, Postfoch 12 69 

OLTTV1ANNS 
.Oltmanns Ziegel und Kunststoff" GmbH 
2905 Edewecht/Jeddeloh 1 

~ Omniplast 
Omniplost GmbH & Co. KG 
_6332 Ehringshousen, Postfoch 12 56 

~ 
Gebr. Ostendorf OHG Kunststoffe 
28"8 Vechto, Postfoch 12 48 

Rehou-Plostiks AG + Co. 

REH RU 8520 Eriangen (8tersdorf), Posrfoch 30 29 

RH 
. Rhiomer GmbH 
7636 Ringsheim, Gewerbestrol3e 1 

Vogelsang Oipl.·lng. Cr. E. Vogelsang GmbH & Co. KG 
"352 Herten/Westf~ Posriach 18 40 

-vvavin Wav"in GmbH, Kunststoffrohrenwerlc 
4477 Twist 1, Postfoch 

WKT 'ir'onlfor.'ICh.t Kunststolftechnilc GmbH 
.:J22 Sprockhovel i. W~tf., Posrfoch 12 80 

-t+-

Telefon 

089/4 13 51 

0611175681 f'"" 

\J 
02 02/ 46 40 6<K>8 

0 25 72/ 40 51-53 

0208/68981 

0215717081 

0240317020 

0621/47040 

0266118055-59 

09621/6401 7' 

'~ 00392/3088246 
- ·- --- - -

041 21122026-29 

044051121 

064431901 

04441/4034 

0 91 31/60 51 

0 78 22/90 91-93 

0236613 7001 

059361120 

0232417565 
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Appendix Sa 

Test programmes according to RAL 

1. Sewer pipe and fittinqs in buildings 

1.1. Marking 
1.2 .. Sha~e and dimensions 
1.3. Pendulum impact and/or falling weight test 

- 1 . 4. Inner and outer surf ace · · · -- · 

1.5. Heat treatrnent 0 (pipe 140°c, fitting 120° C) 

Shrinking and surf ace deterioration 

1.6. Vicat softening point 

1.7. Water absor~tion 

1.8.*Leakaqe test of joints 

1.9.*Alternating temperature stress system test 
., 

2. Sewer pipe and fittings buried 

2.1. Condition of parts at delivery, Colour 

2.2. Shape and dimensions 
2.3. Pendulum impact and/or falling weight test 

2.4. Heat treatment (pipe 14o0 c, fitting 120° C) 

Shrinking and surf ace deterioration 

2.5. inner and outer surface 

2.6. Vicat softening point 

2.7.*Leakage test 

• 

2. 8-. *1000 hour 60°c pressure test - ---- ··· 

2.9.*root resistance of joints (growing root~bf plants) 

2 .1 O""Behavior of the eleastic -~ealing rings at assembLi.!19 _ 

· 2.1 L Determination of ash con-tent (sulphate method} 

w only for in factory tests and initial conformity mark 

bestowing test. 
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3. Pressure nine and fittings 

3.1 Raw material 

3 .1 .1 PVC 
- sieve analysis 

bulk density_ 

- volatiles 
0 

- K value 

3.1.2 Lubricants 

melting range 

3.1.3 Stabilizers 

thermal stability 

3.1.4 One-package-additives 

- lead content 

- thermal stability 

·. 

J.2. PVC compound, mixed in factory 

- regular surveillance of mixing data 

- volatiles 

- thermal stability 

3.3. Pipe extrusion 

surveillance of process data 

3.4. Pipe 

3.4.1 Dimensions of ~ipe and bells 

3.4.2 Surface of pipe and bells 

3.4.3 Pendulum impact and/or falling weight test 

3.4.4 Heat treatment 

140° C shrinking 

150° C surface deterioration 

3.4.S*Methylene chloride test 

3.4.6*Glueing test 

3.4.7 Long terrn 60°c pressure test 

3.4.B*Leakage test of joints 

3. 4. 9 *Vactrnm tightness of joints 

3.4.10 Hygienic test on fittings (extractability of lead) 

(This test must also be done for pipe) 

Q_ 

I consider it advisable to add ash- contenf (sulphate-method) 

*Only for in factory tests ·initial conformity mark 

bestowing test 

-1 
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.,.lllt•C•I• Richtlinie 
e'2iID A . 
L 

DRUCKROHRE AUS PVC HART 
(Polyvinylchlorid hart) 

mit dem GUtezeichen der 
GUtegemeinschaft Kunststoffrohre e. V. 

R 1.1.l 

Februar 1979 ................. 

Die Mitglieder der GUtegemeinschaft Kunststoffrohre e.V., Bonn, haben sich 
nach der Satzung verpflichtet, nachstehende Bedingungen einzuhalten, um durch 
sorgfaltige Oberwachung ihrer Produktion eine gleichbleibende Qualitat der 
Erzeugnisse zu sichern. 

f. ALLGEMEINES 

1.1 

1.2 

1. 3 

Geltungsbereich 
0 

Diese Richtlinie gilt fUr Druckrohre aus PVC hart, die mit dem GUte­
zeichen der GUtegemeinschaft Kunststoffrohre e.V.f:SI) versehen sind 
und insbesondere fUr die Trinkwasserversorgung Verwendung finden. 
Als verbindlich gelten auBerdem 
DIN 8061 
Teil 1 

DIN 8062 
DIN 19 532 

Werkstoff 

. Roh re aus PVC hart; 
Allgemeine.GUteanforderungen und PrUfung 
Rohre aus PVC hart; MaBe 
Rohrleitungen aus PVC hart fUr die Trinkwasser­
versorgung; Rohre, Rohrverbindungen, Rohrleitungs­
teile 

Polyvinylchlorid hart ohne Weichmacher und rhne FUllstoffe (PVC hart) 
gemaB DIN 8061, Teil 1. Der K-Wert (gemaB DIN 7746) darf nicht kleiner 
als 65 sein und sollte den Wert 70 nicht Uberschreiten. 
Beim Einsatz in der Trinkwasserversorgung sind die Festlegungen der 
im Bundesgesundheitsblatt 20 (1977) verHffentlichten 1. Mitteilung 
"Gesundheitliche Beurteilung van Kunststoffen und anderen nicht­
metallischen Werkstoffen im Rahmen des Lebensmittel- und Bedarfsgegen­
standegesetzes fUr den Trinkwasserbereich" (KTW-Empfehlung, Teil 1.3. 1 
Polyvinylchlorid) sowie 2. Mitteilung (PrUfbesti11111ungen) zu berUck­
sichtigen. 
Regenerat darf nicht verwendet werden. Die Verwendung van Umlaufmaterial 
der Druckrohrfertigung aus der gleichen Produktionsstatte des Rohr­
herstellers ist zulassig. 

Verarbeitungs- und Verlegerichtlinien 
Als Richtlinien gelten die Verarbeitungs- und Verlegevorschriften des 
Kunststoffrohrverei l}S e. V.: . _ 
KLEBANLEITUNG PVC-Druckleitungen 
A 117 

VERLEGEANLEITUNG 
A 115 b 

VERLEGEANLEITUNG 
A 115 a 

PVC-Druckrohre, Installation innerhalb 
von Gebauden · 

PVC-Druckrohre, Trink- und Brauchwasserver­
sorgung auBerhalb von Gebauden 

Herausgegeben von der GUtegemeinschaft Kunststoffrohre e. V •• Bonn 

----·----

I 
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R 1.1.1, Seite 2 

Ferner sind zu berUcksichtigen: 

DIN 19 630 

DIN 16 970 

Gas- und Wasserleitungsanlagen, Rohrverlegungsricht­
linien fUr Gas- und Wasserrohrnetze 
Klebstoffe zur Verbindung von Rohren und Rohrleitungs­
teilen aus PVC hart; Allgerneine GUteanforderungen und 
PrUfungen 

1.4 Abmessung 

1.5 

FUr die Abrnessungen der Rohre gilt DIN 8062. In der Trinkwasserver­
sorgung ist hieraus in der DIN 19 532 eine ~uswahl getroffen warden. 
Fur die Muffenabmessungen- (an Rohren und ForrnstUcken) gelten die 
Arbeitsblatter des Kunststoffrohrvereins e. V.: 
A 1. 1.2 

Al.1.3 

l ieferzustand 

0 

STECKMUFFEN an Druckrohren und FormstUcken 
aus PVC hart 

KLEBMUFFEN am Rohr angeformt bzw. aus Rohr gefertigt, 
fUr Druckrohre aus PVC hart, zur kalibrier­
losen Klebung mit starklosendem Klebstoff 

Die Rohre werden mit glatten Enden (G) und Klebmuffen (K) oder mit 
Steckmuffen (S) geliefert. FUr die Trinkwasserversorgung gema8 
DIN 19 532 wird der Werkstoff nach RAL 7011 eingefarbt. 

2. KENNZEICHNUNG 
Alle Rohre sind fortlaufend und dauerhaft -in Abstanden von etwa 1 m­
mit folgenden Mindestangaben zu kennzeichnen: 

Herstellerzeichen z.B. xyz 
GUtezei chen E;t) 
Rohrtyp PVC h 
OIN-Nr. 8061/62 
Nenndruck PN PN 10 
AuBendurchmesser x Wanddicke 110 x 5,3 
Herstellungsdatum 091179 
Ma schi nen-Nr. 12 
Rohre fUr die Trinkwasscrversorgung sind mit DIN 19 532 und zusatzlich 
mit dem OVGW-Zeichen mit der erteilten Registriernulllller zu kennzeichnen. 

3. PROFUNGEN DURCH DEN HERSTELLER (EigenUberwachung) 
Oas Verfahren zur Herstellung von Rohren aus PVC hart muB gleichrnaBige 
und reproduzierbare Fertigungsbedingungen sicherstellen. Oiese MaB­
gabe bedingt auch, daB nur solche Rohre eingesetzt werden dUrfen, die 
aus einer kontinuierlichen Fertigung von mindestens 20 t oder 3 x 24 h 
Laufzeit pro Maschine (Extruder) stalllllen. Bei Abmessungen ~SO mm 
reduzieren sich diese Werte auf 5 t bzw. 1 x 24 h Laufzeit. 
Durch Werksaufzeichnungen ist der Zusarm1enhang zwischen dem PrUflos 
und dem Herstelldatum herzustellen. Als kleinstes Los gilt eine Tages­
produ kt ion. 

------·- ----·-------

--1 



3. 1 

3. 1. 1 

3.1.1.1 

PrUfung des Rohstoffes und der Fertigungsdaten 
PVC-EingangsprUfung 
Siebri.ickstand 

R 1.1.1 Seite 3 

PrUfung: Nach DIN 53 195 bzw. 53 734 oder Werksvorschrift. 

3. 1. L2 
Haufigkeit: Bei jeder Anlieferung. 
SchUttdichte 
PrUfung: Nach DIN 53 468 oder Werksvorschrift. 
Haufigkeit: Bei jeder Anlieferung. 

3. 1.1.3 F1Uchtige Bestandteile-

3. 1.1.4 

PrUfung: Nach DIN 5~ 198 oder Werksvorschrift. 
Haufigkeit: Bei jeder Anlieferung. 
K-Wert 
PrUfung: Nach DIN 53 726. 
Haufigkeit:Stichprobenweise. 

3.1.2 PrUfung der Zuschlagstoffe 
Chargenbezogene Werksbescheinigungen des Vorlieferanten gelten als 
Nachweis fUr die PrUfu~1 im Rahmen der EigenUberwachung. 

3. 1.2.t PrUfungen bei Bezug von Einzelkomponenten 
3.1.2.1.1 Gleitmitte1 (Schmelzbereich) 

PrUfung: Nach Werksvorschrift. 
Haufigkeit: Bei jeder Anlieferung. 

3.1.2.1.2 Stabilisatoren (thermische Stabilitat) 
PrUfung: Nach Werksvorschrift oder DIN 53 381. 
Haufigkeit: Bei jeder Anlieferung. 

3.1.2.2 PrUfungen bei Bezug von vorgemischten Zuschlagstoffen 
( 3.1.2.2.1 Vorgeschriebene Zusammensetzung (Bleigehalt) 

PrUfung: Nach Werksvorschrift. 
Haufigkeit: Bei jeder Anlieferung. 

3.1.2.2.2 Thermische Stabilitat 

3.1. 3 

3. 1. 3. 1 

3.1.3.2 

3.1.3.2.1 

PrUfung: Nach Werksvorschr1ft oder DIN 53 381. 
Haufigkeit: Bei jeder Anlieferung. 

PVC-Mischgut 
MischprozeBdaten sind laufend zu Uberwachen. 
Materialeigenschaften 
FlUchtige Bestandteile 
PrUfung: Nach DIN 53 198 oder Werksvorschrift. 
Haufigkeit: Stichprobenweise. 

~-1 
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3.1.3.2.2 Thermische Stabilitat 

3.1.4 

Prufung: Nach DIN 53 381 oder Werksvorschrift. 
Haufigkeit: Stichprobenweise. 

PVC-Rohrextrusion (ExtrusionsprozeB) 
Die Extrudereinstellungen sind zu Uberwachen; wesentliche Pro­
duktionsdaten sind zu registrieren. 

3.2 Priifung der Rohre 
3.2.1 PrUfung der Ma Be und Abwei cf1ungen an Rohren und Muff en 
3.2.1.1 Anforderung: Nach DIN ~062, A 1.1.2 und~ 1.1.3. 

3.2.1.2 

3.2.1.3 

3.2.1.4 

3.2.2 
3.2.2.1" 

3.2.2.2 

3.2.2.3 

3.2.2.4 

Einzelne Oberschreitungen der Rohrwanddicke bis max. ·- --- ·-- - -
+ 0 .2 s bei s < 10 gm und 
+ 0 • 1 Ss be i s > 10 ITVT1 

fUhren nicht zum Verwerfen der Rohre. Der Mittelwert muB inner­
halb der zulassigen Toleranz liegen. Wanddickenunterschreitungen 
sind nicht zulassig. 
Prufung: Die PrUfung erfolgt mit geeigneten MeBgeraten. Die Au6en-
durchmesser werden zweckma6igerweise mit Hilfe eines Umfangsme6- ~~ 
bandes mit 0, 1 mm Genau i gkei t oder Grenz 1 ehren bes tirmit. '-/ 
Zu uberprUfen sind: · 
AuBendurchmesser d1 
Wanddicke s1 
Muffeninnendurchmesser d2 (gmessen im Bereich U/2) 
Muffenwanddicke s2 
Sickeninnendurchmesser d3 
Sickenwanddicke s3 
Rohrlange 
Haufigkeit: Nach den Methoden der statistischen Qualitatskontrolle; 
Rohre mindestens alle 2 h, Muffen mindestens alle 4 h, Rohrlangen 
mindestens alle 8 h. 
Folgerung: Rohre, bei denen die zulassigen Abweichungen nicht ein­
gehalten werden, sind auszuscheiden. 

PrUfung der Oberflachenbeschaffenheit an Rohren und Muffen 
Anforderung: Die Rohre und Muffen mUssen eine dem Herstellverfahren 
entsprechende glatte Innen- und AuBenflache haben. GeringfUgige 
flache Riefen und Wellen sowie UnregelmaBigkeiten in der Wand­
dicke sind zulassig, soweit die Wanddicke nach DIN 8062 bzw. 
A 1.1.2 oder A 1.1.3 nicht unterschritten wird. Unzulassig sind 
in jedem Fall scharfkantige Riefen und eingefallene Stellen sowie 
Fehler an Muffen, die die Dichtheit und Funktionsfahigkeit be-
ei nfl us sen. 
PrUfun~: Die auBere und innere Rohr· und Muffenoberflache sind 
untererwendung einer geeigneten Lichtquelle (Gegenlicht) zu 
besichti gen. _ 
Haufigkeit: Rohre mindestens alle 2 h, Muffen mindestens alle 
4 h. 
Folgerung: Rohre, die diesen Anforderungen nicht genUgen, sind 
auszuscheiden. 

,....,, . ·-

·-- -·-··-·------·---
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3.2.3 
3.2.3. 1 

3.2.3.2 

R 1 . 1 . 1 , Se i te 5 

Prafung des Schlagverhaltens 
Anforderung: Bei PrUfung nach Abschnitt 3.2.3.2 da~f die Bruchrate 
n1cht groBer als 10 % der geprUften Probekorper se1n. 
Prufun9: Den Rohren werden in Langsrichtung Probekorpe~ ge~a~ 
Tabelle entnorrrnen. Die Probekorper sind, moglichst gle1chmaB1g 
uber den Umfang verteilt, aus dem gleichen Rohr-Abschnitt durch 
spanende Bearbeitung zu entnehmen. Sie werden an den ~berflachen 
nicht bearbeitet. An 10 Probekorpern wird der Schlagb1egeversuch 
sinngemaB nach DIN 53 453 mit Hilfe eines Pendelschlagwerks 
nach DIN 51 222 durchgefUbrt, wobei der Schlag auf die au6ere 
Probekorperoberflache ausgeubt wird. Die PrUfung wird_bei 
+ (23 ± 2)0C durchgefUhrt. Es wird festgestellt, ob d1e Probe- . 
korper brechen. Sind bei diesem Versuch mehr als 10 % der Probe­
korper gebrochen, go wird der Schlagbiegeversuch an 20 neuen 
Probekorpern aus der Jleichen Charge wiederholt. Die Br~chrate 
des ersten und des zweiten Versuches zusammen ist maBgebend. 

Ma13e in mm 

Rohr Probekorper Pendel­
schlagwerk 

Abstand der 
Wider lager 

Au6en- Wand- Lange Breite Ho he N m (kp m) 
durch- di eke 
mess er 

~ 25 < 3 100 l'!1TI langer Rohrabschnitt 14 ,7 ( 1 ,5) 70 

~ 25 ,.;;; 10 SO:t1 6:t0,2 entspr.der 14 ,7 ( 1 , 5) 40 
unbearb. 

> 25 > 10 120±2 15:t0 ,5 Wanddicke 14,7 ( 1 ,5) 70 

3.2.3.3 

3.2.3.4 

3.2.4 
3.2.4.1 

3.2.4.2 

Die Priifung kann auch nach I;O/.DI,S 3127, Tabelle 4~(KRV-A ·10.1.1) 
vorgenommen werden. Dabei darf ein TIR van 10 % nicht Uberschritten 
werden. 

Haufi2keit: Einmal pro Tag van jeder gefertigten Rohrabmessung und 
Masch1ne sowie bei jeder Rohstoff- und/oder Rezepturanderung. 
Folgerungen: Wird die zulassige Bruchrate ijberschritten, so ist die 
betroffene Produktiansmenge .auszuscheiden. 

PrUfung der MaBanderung nach Warmlagerun~ 

Anforderu!!.2.;. Die Rohre dUrfen bei der PrUfung nach Abschnitt 3.2.4.2 
ihre MaBe n1cht mehr als 5 % in Langsrichtung andern. 

PrUfuna: Auf den Rohrabschnitten von 200 l11TI ! 20 mm Lange werden im 
Abstan van 100 mm rundum 2 MeBmarken derart angebracht, daB eine 
von ihnen '.:l:f40 mm van einem Rohrabschnittsende entfernt ist. Je Rohr 
werden 3 Probekorper geprUft. 

Bei Rahren mit AuBendurchmesser d > 225 mm konnen auch Ausschnitte 
von etwa 200 mm Lange in axialer Richtung und etwa 200 mm Bogen-
langP in Umfangsrichtung des Rohres spanend entnommen werden. Hierbei 
ist der gesamte Rohrumfang in Ausschnitte aufzuteilen. Zur Errechnung 
des arithmetischen Mittelwertes des gepruften Rohres sind nur die groB­
ten Zahlenwerte ..1L von drei in Ausschnitte aufgeteilten Rohrabschnit-
ten zu berUcksichtigen. -
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3.2.4.3 

3.2.4.4 

R 1 • 1 • 1 , Se i te 6 

B~i (23 ~ 2) 0 c wird der Abstand der beiden MeBmarken an mehreren 
Stellen auf 0,25 mm genau gemessen. Danach werden die Probekorper 
in einem Warmeschrank mit zwangslaufiger Durchluftung nach 
om 50011 , Tei 1 1 , unter f o 1 gen den Pri.ifbedi ngungen derart ge 1 agert, 
daB ~~Banderungen des Rohrabschnittes nicht behindert werden und 
die Probekorper weder die Wand noch den Boden des Warmeschrankes 
beruhren. 

(140 + 3)0c s 694 lllil: 30 min 
s > 4 .,.;; 16 mm:60 min 
s ~16 rrm: 120 min 

Nach Ablauf der Warmebehandlung werden die Probekorpel" aus dem 
Warmeschrank entnorrmen und bei (23 t 2)0C abgeki.ihlt. AnschlieBend 
wird erneut der Abst,and zwischen den beiden MeBmarken an rnehreren 
Stellen bestirrmt: 
Berechnung der MaBanderungen: 

z.B. L140 = AL • 100 
Lo 

L140 = Xnderung der Lange in Prozent in Langsrichtung 
bei 14QOC 

Lo = Abstand der MeBmarken var dem Versuch 

L = Abstand der MeBmarken nach dem Versuch 

.1L = lo - L • 

Anmerkung: Von jedem Probekorper wird der Zahlenwert berucksichtigt, 
der den groBten Wert van .d L ergi bt. 
Als Wert der MaBanderung fUr das gepri.ifte Rohr wird der arithmeti sche 
Mittelwert aus den groBten Werten je Probekorper angegeben. 
Haufigkeit: Einmal pro Woche van jeder gefertigten Rohrabmessung 
und Masch1ne sowie bei jeder Rohstoff- und/oder Rezepturanderung. 
Folgerungen: Bei nicht bestandener Pri.ifung ist die Prufung sofort 
zu w1ederholen. Zeigen sich wieder Mangel, so ist die betroffene 
Produktionsmenge auszuscheiden. 

3.2.S Pri.i7ung der Homogenitat nach Warmlagerung 
3.2.S.1 Anforderun : Die PrUflinge di.irfen keine Risse, Blasen oder Auf-

atterungen zeigen. 
3.2.5.2 PrUfung: Ein Rohrabschnitt von 40 nm Lange wird bei (150 ± J)OC 

im Warmeschrank mit Umluft gelagert. Die Lagerungsdauer betragt 
b~i Wanddicken von 

s .6 4 rrm ~· 30 mi n 

s > 4 ~ 16 nm: 60 min 
s :::i-16 mm: 120 min 

{' 
"-"'. 

Bei Rohren mit AuBendurchmesser d > 225 mm konnen auch Aussc~nitte von 
etwa 200 mm Lange in axialer Richtung und etwa 200 mm Bogen~ange in 
Umfangsrichtung des Rohres spanend entnommen werden. Hierbei ist 
der gesamte Rohrumfang in Ausschnitte aufzuteilen. 



3.2.5.3 

3.2.5.4 

3.2.6 
3.2.6.1 

3.2.6.2 
3.2.6.3 

3.2.6.4 

3.2.7 
3.2.7. 1 

3.2.7.2 

3.2.7.3 

3.2.7.4 

3.2.8 
3.2.8.1 

3.2.8.2 

R . 1 • 1 • 1 , Se i t e 7 

·Haufigkeit: Einmal pro Tag von jeder yefertigten Rohrabmessung 
und jeder Maschine sowie bei jeder Rohstoff- und/oder Rezeptur­
anderung. 

Fo12erunfen: Bei nicht bestandener PrUfung ist diese sofort zu 
wie erho en. Zeigen sich wieder Mangel, so ~st die betroffene 
Produktionsmenge auszuscheiden. 

PrUfung des Verhaltens gegen Methylenchlorid 
Anforderung: Nach Werksvorschrift. 
PrUfung: Nach DIN 53 419: PrUftemperatu.r jedoch (20 + 1 )OC. 

·' Haufigkeit: Einmal pro Tag van jeder gefertigten Rohrabmessung 
und Maschine sowie bei jeder Rohstoff- und/oder Rezepturanderung. 

0 

. Folaerungen: Bei nicht bestandener PrUfung ist diese sofort zu 
w1e erholen. Zeigen sich wieder Mangel, so ist die betroffene 
Produktionsmenge auszuscheiden. 

PrUfung der Verklebbarkeit 
Anforderung0 Die Rohre mUssen eine ausreichende Verklebbarkeit 
aufwe1sen. ie Klebverbindung muB durchgehend angeloste Kleb­
flachen gewahrleisten. Bei der PrUfung nach Abs. 3.2.7.2 soll 
das Bruc~bild ein rauher WeiBbruch mit feinporiger Struktur sein. 
PrUfung: Eine achsial halbierte Klebverbindung (Rohr/Muffe), her­
gestellt nach KRV-Klebanleitung, wird nJch W.Jrrnlagerung l!ei 
(140 t 3)0C unter gleichmaBiger GeschwinJ1gkeit direkt ndch der 
Entnahme aus dem Warmeschrank auseinardergerissen und beurteilt. 

Dauer der Warmlagerung: 

bis AuBendurchmesser 63: ca. 10 Min. 
75 - 160: ca. 20 Min. 

180 - 315: ca. 60 Min. 

Die Warmlagerung kann frUhestens 24 Stunden nach Herstellung der 
Verklebung beginnen. 
Haufigkeit: Diese SystemprUfung ist bei Produktionsaufnahme, 
bei ~nderung der MaBe und bei wesentlicher ~nderung des Rohrwerk­
stoffes und der Rezeptur des Klebstoffes vorzunehmen. FUr eine 
TertialprUfung ist eine Klebmuffenprobe van der groBten im PrUf­
zeitraum produzierten Nennweite bereitzuhalten. 

Fol~erung: Wird die Anforderung nicht erfU11t, so sind die Ur­
sac en zu beseitigen; die betroffene Produktionsmenge ist aus­
zuscheiden. 

PrUfung der Zeitstandinnendruckfestigkcit 

Anforderun~: Die Qualitat der Rohre muB eine Unterschreitungswahr­
scheinlich eit van 60,0015 fUr die Ergebnisse der Innendruck­
ZeitstandprUfung unter der Bedingung d = 15 N/rrm2, 6ooc, gewahr­
leisten. Die Unterschreitungswahrscheinlichkeit wird gegen eine 
untere Toleranzgrenze von 5 h errechnet (siehe 5.3. l.l). 

PrUfuna: PrUfdurchfUhrung nach DIN 8061. 
Prufbe ingungen: 6ooc, d 15 N/mm2 bis zum Bruch bzw. max. 1000 h. 

-1 
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Die Ergebnisse sind in einem Binomialnetz (Lit. (3) sowie (4), 
siehe Anhang 1) einzutragen. Auf diesem Binomialnetz sind die 
Kontrollgrenzen mit dem Vertrauensbereich van 99,73 % um den im 
Surrrnenhaufigkeitsnetz unter den vorhergenannten Bedingungen er­
mittelten Ausfallprozentanteil zu legen. 
Umfang: Nach jedem Anfahren eines Extruders, mindestens einmal 
pro Woche, sind zwei Rohrproben zu entnehmen. An einer Rohrprobe 
ist eine Innendruck-ZeitstandprUfung mit den PrUfbedingungen 
6QOC, d 15 N/mm2 bis zum Bruch bzw. max. 1000 h durchzufUhren. 
Folaerung: Die Freigabe kann bereits nath einer Standzeit van 
41, h erfolgen. Wirct die obere Kontrollgrenze Ubers'chritten, 
dann liegt eine negative, statistisch gesicherte Abweichung 
vor, deren UrsacheR zu erfassen sind und die fertigungstech­
nische MaBnahmen nach sich zu ziehen haben. Tritt bei einer 
Standzeit < 5 h ein Zeitstandsbruch auf, so ist die betroffene 
Produktionsmenge auszuscheiden. Wird ein Zeitstandbruch zwischen 
5 und 41 ,4 h festgestellt, so muB die zweite entnommene Rohrprobe 
unter den PrUfbedingungen: 6QOC. d 10 N/rrrn2, nach DIN 8061 bis 
zu einer Dauer van 1000 h geprUft werden. 

4. NACHWEIS OBER DIE PROFUNGEN (Eigenaberwachung) 

5. 

Die Materialkenndaten, Fertigungsbedingungen und die Eigenschaften 
der gefertigten Rohre sind mit Hilfe der angegebenen PrUfmethoden 
so zu Uberwachen, daB die Einhaltung der Anforderungen innerhalb 
der vorgegebenen Toleranzgrenzen sichergestellt ist. 
Ober alle PrUfungen und deren Ergebnisse sind lUckenlose Be­
triebsaufzeichnungen nach den Methoden der statistischen Quali­
tatskontrol le zu fUhren. Sie sind sowohl dem PrUfir.genieur der 
GUtegemeinschaft Kunststoffrohre e.V., als auch dem Prufer der 
amtlichen MaterialprUfungsanstalt in vollem Umfang zur Einsicht­
nahme vorzulegen. 
Auf Anforderung wird dem Besteller Uber die beim Hersteller 
durchgefUhrten PrUfungen eine Bescheinigung nach DIN 50 049 
ausgestellt. 

PROFUNG DURCH EINE MATERIALPROFUNGSANSTALT (FremdUberwachung) 

5.1 MaterialprUfungsanstalten 
Die Rohre unterliegen gemaB einem zwischen den Mitgliedsfirmen 
der Gutegemeinschaft Kunststoffrohre e.V. und den amtlich an­
erkannten MaterialprUfungsanstalten abgeschlossenen Vertrag 
einer Oberwachung. 

z.B. 
Bundesanstalt fUr MaterialprUfung (BAM), Berlin 
Staatliche MaterialprLlfungsanstalt (MPA), Darmstadt 
Suddeutsches Kunststoff-Zentrum (SKZ), Wurzburg 
Engler-Bunte·lnstitut der Universitat Karlsruhe (TH), Karlsruhe 

5.2 Probenentnahme 
Die Probenentnahme erfolgt nach den jeweils gUltigen AusfLlhrungs­
bestimmungen zu den Oberwachungsvertragen. 
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5.3 Ober~achungsturnus und durchzufUhrende PrUfungen 

5.3.1 Verleihungsprufungen 

5.3.1. 1 

Fiir die Verleihungsprufungen sind nachstehende fertigungs- und 
prUftechnische sawie qualitative Voraussetzungen zu erbringen: 
Nachweis einer fUr die gesamte Fertigung reprasentative Stichprobe 
(PrUfung van mindestens 100 Rohrproben bei d 15 N/m~2. 5ooc bis 
zum Bruch bzw. max. 2000 h), die eine Standardabweichung van 

cj* ~0,35 und eine Unterschreitungswahrscheinlichkeit vane;;; 0,0015 
gewahrleistet. . 
Die Unterschreitungswahrscheinlichkeit wird gegen die sich aus 
der Festigkeitskennlinie der DIN 806~ (Mindestanforderungen) er­
gebende thearetische Standzeit von 5 h gemaB Lit. (1), sawie 
Lit. (4) errechnet. 0 

5.3.1.2 Vorlage eines PrUfz~ugnisses einer amtlich anerkannten Material­
prUfungsanstalt fUr die zur GuteUberwachung angemeldete Erzeugnis­
gruppe. Die Anfarderungen gemaB Abschnitt 5.3.2.2 und 5.3.2.3 dieser 
Richtlinie mUssen erfUllt sein. 

_,, 5.3.2 OberwachungsprUfungen 
5.3.2.1 Drei PrUfungen pro Jahr beim Hersteller (KurzprUfungen) 

Die DurchfUhrung der PrUfungen erfolgt nach den jeweils gUltigen 
AusfUhrungsbestimmungen zu den Oberwachungsvertragen. 
Im Beisein der PrUfbeauftragten sind nachstehende PrUfungen vor­
zunehmen. Die anfallenden PrUfergebnisse sind in die laufenden 
Kontrollkarten einzutragen und ihre Lage ist im Taleranzfeld zu 
iiberprUf en. 

PrUfung der MaBe und zulassigen Abweichungen (d1, s1) 
PrUfung der Oberflachenbeschaffenheit 
Prufung des Schlagverhaltens 
Priifung des Verhaltens gegen Methylenchlarid 
Prufung der MaBanderung nach Warmlagerung 
Prufung der Hamagenitat nach Warmlagerung 
Priifung der Verklebbarkeit (nur bei einer der TertialprUfungen) 
Besichtigung der Priifeinrichtungen (PrUfgerate) 
PrUfung der Kantrollkarten des Zeitraumes bis zur vorhergehenden 
OberwachungsprUfung. 

5.3.2.2 Zwei PrUfungen pro Johr bei einer MaterialprUfungsanstalt 
An den entnommenen Rohrpraben ist zu iiberprUfen, ob die in dieser 
Richtlinie gestellten Anforderungen der nachstehend aufgefUhrten 
Eigenschaften erfUllt werden. 

Ma8e und zulassige Abweichungen (d1, s1) 
Oberflachenbeschaffenheit der Rohre 
Schlagverhalten der Rahre 
Ma8anderung nach Warmlagerung 
Homogenitat nach Warmlagerung 
Zeitstand·Innendruckfestigkeit 
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Die ZeitstandinnendruckprUfung ist ( d 15 N/mm2, 60°c) gleichzeitig 
an 5 Rohrproben vorzunehmen. Die Auswertung wird nach dem Folge­
Stichprobenplan vorgenorrmen. Dabei werden als Kenndaten zugrunde 
gelegt: 
Stichprobenanzahl 
untere Toleranzgrenze 
Annohmegrenze 
RUckweisgrenze 
Annahme-Wahrscheinlichkeit bei P0 

Annahme-Wahrscheinlichkeit bei P1 
• Standardabweichung in Log.-Dekade 

n = 5 

Tu = 5 h 

Po = 0,2 % 

P1 = 5 % 
w. = 

.. 0 .. 0 ,90 - .. 

W1 = 0,10 , 

d* = 0,35 

Die PrUfung gilt als Lestanden, wenn innerhalb einer gemeinsarnen 
Laufzeit der 5 Rohrproben von 41,4 h kein Zeitstandbruch aufge­
treten ist. 
Die PrUfung gilt als nicht bestanden, wenn innerhalb einer gemein­
samen Laufzeit der 5 Rohrproben von 7,3 h ein Zeitstandbruch auf­
getreten is t. 
Falls zwischen diesen beiden Zeitg;enzen ein Zeitstandbruch auf­
tritt, dann muB so lange weitergeprUft werden, bis die Bedingung 

er fU 11 t is t. 
Es bedeuten: 

= 

tAi = AnnahmeprUfdauer in h nach Ausfall des i-ten PrUflings. 

XA = Summe der Logarithmen der Annahme-PrUfdauer = 8,085. 

t 1 = PrUfdauer der ausgefallenen Proben (b) in h. - ---

Wenn die AnnahmeprUfdauer nicht erfUllt wird, sind unter der Be· 
dingung a= 10 N/1Tm2, 600C, Mindeststandzeit 1000 h, nach DIN 8061 
3 Ersatzproben zu prUfen. Hierbei dUrfen keine Ausfalle entstehen. 
Die Ersatzproben sind aus dem PrUflos der ausgefallenen Proben 
zu entnehmen. 

5.3.2.3 HygieneprUfung 
Eine PrUfung pro J_ahr sowie bei jeder Rohstoff- _und Rezepturanderung. 
PrUfung der hygienischen und toxikologischen Unbedenklichkeit, 
nach den Bestimmungen des Bundesgesundheitsamtes: Bundesgesund­
heitsblatt 20 (1977) 1. Mitteilung "Gesundheitliche Beurteilung 
von Kunststoffen und anderen nichtmetallischen Werkstoffen im 
Rahmen des Lebensmittel- und Bedarfsgegenstandegesetzes fUr den 
Trinkwasserbereich" (KTW-Empfehlung, Teil 1.3.1 Polyvinylchlorid) 
sowie 2. Mitteilung (PrUfbestimmungen). 



( 

5.4 

R 1 • 1 . 1 , Se i t e i 1 

PrUfzeugnis 
Die.MaterialprUfungsanstalt stellt Llber das Ergebnis der PrLlfungen 
und evtl. NachprUfungen ein PrUfzeugnis aus. Davon erhalt die GUte­
gemeinschaft Kunststoffrohre e.V. eine Ausfertigung direkt zugesandt. 

5.5 WiederholungsprUfung 
Bei Nichtbestehen einer OberwachungsprUfung ist eine WiederholungsprUfung 
gemaB den Aus fi.ihrungsbest i mmungen zu den Oben-1achungs vertragen spa-
tes tens 4 Wochen nach Eingang der Mitteilung beim Hersteller einzuleiten. 
Wird die Wiederholungsprufung nicht bestanden, so trifft die Gutege­
meinschaft Kunststoffrohre e:v. weitere MaBnahmen gemaB .ihrer Satzung. 

~nderungsvermerke: 

Werkstof f 

Abmessungen 

Warmlagerung 

Innendruck­
Zeitstand 

Normen 

FremdLlber­
wachung 

Anhang 1 
2 

FrUhere Ausgabe: 

0 

PVC hart statt PVC 100, Verwendung von Um­
laufmaterial 3owie Erweiterung der Eingangs­
kontrollen 

ON statt NW und Aufnahme der SI-Einheiten 
Obernahme der ISO-Regelung (tol s 1 an einer 
Stelle) 

wahlweise Segmentprufung 
-;MaBanderung als Mittelwert von 3 Prcbe­
ki:irpern 

Einfuhrung der statistischen ZeitstandprLlfung 
mit Standardabweichung van 0,35 

Angleichung der Texte an die neuesten DIN­
Normen 

~nderung des PrLlfumfanges u.a. Wegfall der 
Steckmuffenprufung und Aufnahme der Kleb­
muffenpriifung 

Literaturangaben 
Berechnungsbeispiel-MindestprLlfdauer 

12/60, 11/67, 12/70 

I 
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Anhang 1: Literaturangaben 

Lit. (1) 

lit. (2) 

Lit. (3) 

lit. (4) 

Lit. (5) 

OGQ-

Lit. (6) 

DGQ Nr. 7; 2. Auflage, "Auswerten von MeBreihen" 

DGQ Nr. 30;1. Auflage, "Qualitatsrqelkarten" 

Binoniialnet-£ (Bezugsquelle: GUtegemeinschaft Kunst.:. 
stoffrohre ~- V., Oyroffstr. 2, 5300 Bonn) 

Schindowski/SchUrz "Statistische Qualitatskontrolle" 
VEB-Verlag Technik, Berlin 
und DGQ Nr. 14; 3. Auflage, "Statistische Auswertung 
von Me6- und PrUfergebnissen (Binomialnetz)" 

DGQ-SAQ-OPWZ 1; 6. Auflage "Stichprobentabel len 
zur AttributprUfung; Erlauterungen und Handhabung 
(nach DIN 40080)" 

Schriften konnen vom Beuth-Vertrieb GmbH, Berlin 30 
un~ Koln bezogen werden. 

Pa6mann: Gutachten zur InnendruckzeitstandprUfung 
an Rohren aus PVC hart fUr Gasleitungen nach dem 
DVGW-Arbeitsblatt G 470 *) 

*) Gutachten von Pa6mann kann vom Kunststoffrohr-
verein e. V., Oyroffstr. 2, 5300 Bo~n, bezogen werden. 

n. 
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Anh.ang 2: Beispiel fUr die Anwendung der Formel zur Berechnung der 
Mindest-PrUfdauer nach 5.3.2.2. 

Die Summe der logarithmen der Standzeiten aller Prufl1nge lg t; 
muB die aus dem Stichprobenplan errechnete Summe der logarithmen der· 
Annahme-PrUfdauer XA = 8,085 erreichen, um die PrUfung als bestanden 
werten zu konnen. 
Da 5 PrUflinge gemeinsam und gleichzeitig belastet werden, folgt da­
raus, daB nach 41 ,4 h PrUfdauer ohne Bruch die PrUfung mit positivem 
Urteil beendet ist, denn 

oder 

XA/5 = 8,085/5 = l-,617 

entlogarithmiert tA = 41,4 h 

1g t; =lg 41,4 = 1,617 lg t; = 1,617. 5 = 

8 ,085 ~ 8 ,085 

Eine WeiterfUhrung der PrUfung Uber die Mindest-Standzeit zur Er­
reichung der Annahme-PrUfdauer hinaus bringt keine Erhohung des Aus­
sagewertes. 

Nachstehende Formel gelangt zur Anwendung, wenn var Ablauf der An­
nahme-PrUfdauer BrUche auftreten. Wegen dieses Ereignisses verschiebt 
sich die fUr ein positives Urteil zu fordernde Mindest-Standzeit der 
restlichen PrUflinge und somit die Annahme-PrUfdauer. 
Angenommen, der erste PrUfling sei nach t1 = 30 h (lg ti = 1 ,4771) 
gebrochen. F0rmelgemaB ergibt sich danr.: 

= 8,085 - 1,4771 
5 - 1 = 1 ,6520 

entlogarithmiert tA1 = 44,87 h 

Die PrUfung kann nun erst nach 44,87 h statt 41 ,4 h beendet werden, 
vorausgesetzt, die verbliebenen 4 PrUflinge erreichen alle diese Stand­
zeit. Sollte ab~r wiederum ein Bruch vorher auftreten, beispielsweise 
nach t 2 = 3~ h {lg t 2 = l ,5051), so ist tA erneut zu berechnen: 

_ ~8.:...,0_85~--'( ..... 1 .... ,4_77_1_+_1-'--,s_o5_1) = 1 ,700 lg tA2 - 5 - 2 

entlogarithmiert tA2 = 50,23 h 

Bei Beobachtung w~iterer BrUche innerhalb der jeweils berechneten 
Mindest-Standzeit (Ahnahme-PrUfdauer} t i ;st entsprechend zu ver­
fahren, bis die Formel-Bedingung erfUll~ ist, also keiner der restlichen 
PrUflinge vor tAi mehr ausgefallen ist. 
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Wird jedoch die Surrme der Logarithmen der Standzeiten aller PrUflinge 
geringer als XA = 6,085, so ist die PrUfung nicht ~estanden. 

~ies ware in folgendem Beispiel der Fall: 

t1 = 22 h lg t1 = 1,3424 

t2 = 30 h lg t2 = 1 ,4771 

t3 = 32 h lg t3 = ~1 ,5051 

t4 = 54 h lg t.4 = 1 ~7324 .. - - -- - ·- -· - --- --- - - -

ts = 83 h 1~ t 5 = 1,9191 

lg ti= 7,9751"'8,085 

Hier ist stets vor Ablauf der jeweils berechneten Annahme-PrUfdauer ein 
PrUfling gebrochen. FUr den letzten PrUfling hatte sich eine ~indest­
Standzeit zur Erreichung der Annahme-PrUfdauer ergeben mUssen: 

1 t 
- 8,085 - (1 ,3424 + 1,4771 + 1,5051 + 1 ,7324) 

g A4 - = 
5 - 4 

2,028 

entlogarithmiert tA4 = 106,7 h 
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DRUCKROHRE AUS PVC HART 
(Polyvinylchlorid hurt) 

mit dcm GUtezeichen der 
GUtegemeinschaft Kunststoffrohre e.V. 

Nachtrag 

S t e ~ k m u f f e n p r U f u n g 

Richtlinie 
i' i.1.l 

Februar 1979 

Ab 1983 ist die Pri.ifung auf Zeitstand-Innendruckfestigkeit bei der 
Fremdi.iberwachung 1 x j~hrlich auch an Rohrproben mit Steckmuffen 
durchzufi.ihren. 

Demnach sind fUr die OberprUfung.der Zeitstand-Innendruckfestigkeit 
nach Abschnitt 5.3.2.2 der Richtlinie R 1.1.l, Fassung Februar 1979, 
einmal glatte Rohre und einmal Rohre mit Steckmuffenverbindungen 
(5 PrUflinge) zu entnehmen. 

An den Steckmuffenproben wird die Zeitstand-InnendruckprUfung 
{d 15 N/rnm2, 6QOC) nach der in der Richtlinie festgelegten statisti­
schen Methoden durchgefUhrt. Der PrUfdruck ist mit den NennmaBen des 
Rohres zu ermitteln. 

FUr evtl. notwendig 1·1erdende HiederholungsprUfungen - bei Versagen 
der Steckmuffen im Zeitstand-Innendruckverhalten- sind, auBer fLlr die 
mechanischen PrUfungen, alle Proben mit Steckmuffen zu entnehmen. 

In dem zu erbringenden Nachweis bei der VerleihungsprUfung (vergl. 
Abschnitt 5.3.1) hinsichtlich des Zeitstand-Innendruckverhaltens 
von 100 Proben, sollten mindestens 15 Proben mit Steckmuffen enthalten 
sein. 

E r g an z u n g s v er mer k zu Abs. 1 .1 

Die Richtlinie Qilt fi.ir Druckrohre der Rohrreihen 3 (PM 6), 4 (P~ 10) 
und 5 (PN 16) nach DI~ 8Q52. 

Hcrausge:"'.cbcn von rlcr Giitcg<'meinscha ft l\unststoffrohrc c. V., Donn 
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STECKi'·1UFFEN Arbeitsblatt 

KRV an Druckrohren und Formstilcken aus 
PVC hart A 1.1.2 

Mai 1983 MaBe, Anforderung, PrUfung, Haufigkeit 

Die Mitglieder des Kunststoffrohrverbandes e.V. haben sich nach der Satzung 
verpflichtet, nachstehende Bedingungen einzuhalten, um durch sorgfaltige Ober­
wachung der Produktion eine gleichbleibende Qualitat ihrer Erzeugnisse zu 
sichern. 

1. ALLGEMEINES 

1.1 Geltungsbereich 

Dieses Arbeitsblatt gilt fUr gurrmiringgedichtete Steckmuffen fUr Dr.uck­
rohre und For.nstUcke aus PVC hart, die angefonnt sind. Die Rohrver­
bindungen kommen vornehmlich bei erdverlegten Trinkwasserleitungen 
nach DIN 19 532 zum Einsatz. FUr die Qualitat der Gurnmidichtelemente 
gilt die Richtlinie R 30.5. 1 der GUtegemeinschaft Kunststoffrohre e.V. 

1.2 Werkstoff 
Polyvinylchlorid ohne Weichmacher und ohne Fullstoffe (PVC hart) gemaB 
DIN 8061, Teil 1, Abschnitt 2.1. Beim Einsatz in der Trinkwasserver­
sorgung sind die Festlegungen der im Bundesgesundheitsblatt 20 (1977) 
verHffentlichten 1. Mitteilung "Gesundheitliche Beurteilung von Kunst­
stoffen und anderen nichtmetallischen Werkstoffen im Rahmen des Lebens­
mittel- und Bedarfsgegenstandegesetzes fUr den Trinkwasserbereich" 
(KTW-Empfehlung, Teil 1.3. 1 Polyvinylchlorid) sowie 2. Mitteilung 
(PrUfbestimmungen) bezUglich der toxikologischen und physiologischen 
Unbedenklichkeit zu berUcksichtigen. 

2. KENNZEICHNUNG 

3. 

3. 1 

3. 1. 1 

Fur die mit dem Rohr bzw. FonnstUck fest verbundenen Steckmuffen gilt 
die am Rohr bzw. FonnstUck angebrachte Kennzeichnung. Doppelsteck­
muffen und Oberschieber sind mit dem Kurzzeichen des Herstellers und 
der Nennweite zu kennzeichnen. Gummidichtringe werden entsprechend 
der Richtlinie R 30.5. 1 mit dem GUtezeichen, Firmenzeichen des D1cht­
ringherstellers, Endziffer des Herstelljahres und der Rohrnennweite 
bzw. RohrauBendurchmesser gekennzeichnet. 

PROFU~~GEN DURCH DEN HERSTELLER ( Ei genUberwachtrng) 

PrUfung der GrundmaBe und zulassigen Abweichunge~ 
Anforderung: Die MaBe mUssen den jeweiligen Angaben in den verschie­
denen Be1blattern (1 bis 4) zu diesern Arbeitsblatt entsprechen. 

3. 1.2 PrUfung: Die PrUfung erfolgt mit geeigneten Me6geraten. , 
Zu Uberprufen sind: 

3. 1. 3 

Muffeninnendurchmesser d2 
Sickeninnendurchmesser d3 
Einstecktiefe t.-
H~ufigkeit: Zu prUfen ist jede gefertigte ~uffenabmessung mindestens 
einmal pro Schicht. 

Herausgegeben vom Kunststoffrohrverband e.V., Bonn 

----------....-...-
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3.2 

3. 2. 1 

3.2.2 
3.2.3 

4. 

4. 1 

4. 1. 1 

4. 1.2 

PrUfang auf Beschaffenheit der Cberflache 

Anforderung: Die Innen- und AuBenflachen mUssen frei van Fehlern sein, 
die die D1chtheit und Funktionsfahigkeit beetnflussen k~nnen. 
Prufung: Die Prufung erfo1gt durch ·rnaugenscheinnahme. 

Haufigkeit: Zu prufen ist jede Muffe. 

SYSTEMPROFUNG 

PrUfung auf Dichtheit 

. Anforderung: Der mit einem Prazisionsmanometer ZU messende PrUfdruck 
nach Tabelle l muB wahrend der PrUfdauer konstant bleiben. Wasser 

- darf auch nicht tropfenweise austreten. 

Tabelle 1: 

Pruftemperatur Pruf dauer PrUfdruck oc Minuten 

+ 20 + 5 5 2 ,0 x Nenndruck 

PrUfung: Die Dichtheit der Steckmuffe wird durch Innendruck mit Wasse~ 
geprurt. Dabei ist ein serienrnaBiges Dichtungselement zu verwenden. 
In die Stec~muffe ist ein Rohrabs~hnitt einzufUhren. Die Rohrenden 
sind mit VerschluBstUcken zu versehen. Die Steckmuffe sell in der Mitte 
des Pruflings sein. 

Die VerschluBstUcke sind durch Zuganker miteinander zu verbinden. 

Lange des PrUflings: Nach DIN 8061. Der PrUfdruck ist innerhalb von 
30 Sekunden gleichmaBig aufzubringen. 

4. 1.3 Haufigkeit: Diese System~rUfung ist bei Produktionsaufnahme und bei 
konstrukt1ven ~nderungen vorzunehmen. 

I 

4.2 PrUfung auf Vakuum t...":i 
4.2.1 Anforderung: Das aufgebrachte Vak~um darf nicht mehr als nach Tabelle 2 

zugelassen absinken. 
(Das Absinken wird aus Grunden geringfUgiger Undichtheiten der PrUf­
apparatur sowie der zulassigen Abweichung bei der PrLlftemperatur zu­
gelassen). 

Tabe lle 2: 

PrUftemperatur PrUf dauer PrUfunterdruck. Stand nach 
oc Stunden bar 1 Stunde bar 

+ 20 + 5 - 1 0 ,20 (Pabs) 0,25 



l 

~ 

l 

A 1.1.2, Seite3 

4.2.2 PrUfung: Die Evakuierung erfolgt mit einer Vakuumpumpe. Es ist ein 
serfenmdBiges Dichtungselement ZU verwenden. In die Steckmuffe ist 
ein Rohrabschnitt einzufuhren. Die Rohrenden sind mit VerschluBstUcken 
zu versehen. Die Steckmuffe soll in der Mitte des Prilflings sein. 
Lange des PrUflings: Nach DIN 8061. 

4.2.3 Haufiake;t: Diese SystemprUfung ist bei Produktionsaufnahme und bei 
konstrukt1ven ~nderungen vorzunehmen. 

4.3 Zeitstand-InnendruckprUfung 
4.3. 1 Anforderung: Die Steckmuffen dUrfen wahrend der in Tabelle 3 fest­

gelegfen Prufdauer weder undicht werden noch zu Bruch gehen. 

4.3.? 

4.3.3 

Tabel le 3: 

PrUftemperatur PrUfdauer 
oc (Mindest- PrUfdruck standzeit) 

Stunden 

20 1 4,2 x PN 
60 200 1 , l x PN 

I 60 1000. l ,0 x PN 

PrUfung: Die PrUfun9 erfolgt nach DIN 8061. Dabei ist ein serien­
maB1ges Dichtungselement zu verwenden. In die Steckmuffe ist ein Rohr­
abschnitt einzufUhren. Die Rohrenden sind mit VerschluBstucken zu ver­
sehen. Die Steckmuffe soll in. der Mitte des PrUflings sein. 
Die VerschlUsse sind durch Zu9anker miteinander zu verbinden. 
Lange des PrUflings: Nach DIN 8061. 
Haufigkeit: Diese SystemprUfung ist bei Produktionsaufnal'vne und bei 
konstrukt1ven ~nderungen vorzunehmen. 

5. NACHWEIS OBER DIE PROFUNGEN (Eigenilben-1achung) 
Ober alle PrUfungen und deren Ergebnisse sind lUckenlose Betriebs­
aufzeichnungen auf der einheitlichen KRV-Kontrollkarte (K3 Rohnnuffen­
Ma8kontrolle) fUr eine Auswertur.g nach den Methoden der statistischen 
Qualitatskontrolle zu fUhren. 

_A~f Anfordert:ng wird dem Besteller Uber die beim Hers teller durch­
gefUhrten :--;--.. r11nc;en eine Werksbescheinigung nach DIN 50 049 ausgestellt . 

•. ~~~~r~~g~y~~,~~~~~ 

Aufnahme der Muffenausfuhrung E 
Zuordnung der Shore-Harte 
Ersatz des KRV-Arbeitsblattas A 1.5.6 durch die Richtlinie R 30.5.1 
FrUhere Ausgaben: 11/67, 6/:'0, 12/74, 1/78, 7/80 

l_ 
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L~ 
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I I +-· -- +--I ' +-- -- ·-- ·1 - e u--ti 

t .. j 
.. ·-- -- -!'fa ne iri -i1:m --

Ausf. DNl) so 65 80 . 100 125 150 200 2SO 300 400 

dl2) 63 75 90 llO 140 160 225 280 315 450 

tol.d12) +0,2 +O, 3 +0,3 +0,3 +0,4 +0,4 +0,5 +0,6 +C,6 +0,8 
.A s13) 3,0 3,6 4,3 5,3 6,7 7,7 19,8 13,4 I 15,0 21.5 

tol.s13) +0,5 +0,6 +0,7 +0,8 +0,9 +1,0 +1,3 +1,6 +1,7 +2,4 

d2 63,6. 75,6 90,7 110,8 140,9 161,0 226,4 281,6 316 ,8 452,5 --
< ' tol. d2 +0,7 +O ,7 +0,8 +0,9 +1,0 +l,l +l,l +1,4 +l ,5 . +2, :. 
CJ 

I ,.. 
e min. 13 14 15 17 20 22 27 32 35 47 _g 

:n c max. 51 54 57 62 68 73 87 99 107 136 
"' 
+t u min.4) 58 60 62 65 69 72 80 88 92 105 
co b 5) 6 7 8 10 12 14 20 24 26 33 ..;:-

.. min.6) 96 101 106 114 125 134 153 179 191 234 <I) t 
CJ ... d3 80.0 93, 9 110, 7 132,5 164, 2 186,0 254,5 314,7 351,3 495~ ,.. 
c.i 

Q tol.d3 +0,8 +0,8 +0,8 +0,9 +1,0 +l,O +l,2 +1,4 +1,6 +2,0 -CJ Rl 5,4 5,9 6,5 7,0 7,5 8,1 9,2 10,7 11,3 14,5 ... 
.&:. +0,4 +0,4 +0,5 +0,5 +O,S +0,6 +0,7 +O, 7 +0,8 +1,0 CJ tol.R1 ..... 

-0,8 -0,8 -1,0 -1,0 -1,0 -1,2 -1,4 -1,4 -1,6 -2,0 -:i ..... 

~ R2 max. 12 13 15 16 19 21 28 33 37 so 

" R3 max. 21 23 26 29 34 37 48 57 63 86 
en . 
Cl.I d4 64 76 92 113 144 165 233 290 3L6 46.:'. • '"C 

Cl.I !o,6 :!:o 6 !:o 8 :!:o 8 + + + + :!:2 0 + ... tol.14 
' ' ' 

-1,0 -1,0 -1,3 -1,6 
' 

-2,5 ,.. 
:cu 

h 19 20 21 23 25 27 32 36 39 50 :::: 

tol. h :!:o 5 
' 

:!:o s 
' 

:!:o 5 
' 

:!:o s 
' 

:!:o,5 :!:o 5 :!:o 8 !o 8 :!:o 8 + , 
' ' ' 

-0,8 

dS 10 11 12 13 14 15 17 20 21 27 

:!:o,4 + + !o 4 !o 4 :!:o 4 :!:o 4 :!:o,5 :!:o,5 :!:o,5 tol.d5 -0,4 -0,4 
' ' ' ' 

*Alle Durchmesser und Toleranzen gelten fUr die mittleren Durchrnesser. 

l) DN: Nach DIN 19 532 ' 
2) dt und Toleranz dl: Nach DIN 8062 
3) Sl und Toleranz s1: Nach DIN 8062 
4) Umin: Erfahrungswert entsprechend ISO 2045. 

Dieser Erfahrungswert berilcksichtigt die technische Langenausdehnung und 
Schrurnpfung, Verkiirzung des Rohres bei lnnendruckaufgabe <lurch radiale Aus-
dehnung bei m0glicher Ausbiegung sowie den Mindestabstand des Dichturgsele-
mertes vom Spiczende 

-
5) b:Ungefilhrwert -
6) Cmin "' emin + h + Umin + b 

' 

vom:Kun~tstoffrohr-Verein:e.V., 
' 

Herausgegebcn Bonn 
.. 



Bciblatt 2 zu A 1.1.2 

--"· 
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~· -.'{' ~~ ':n~ 
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. I ---..... I 

I 
\ I .. · ... •'N : l I ·~ . - "O • i:::i -o I 

I 
"O 

I +~ .. + ..... _i_. ·- -+ --·-- I -
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I I 

t• t ' 

--~-1 

·- ----L-- ---· - - ----· .. ----- .. Marie- fo lll!!l 

tAusf. DNl) so 65 80 100 125 150 200 250 300 400 

dl 2) 63 75 90 110 140 160 n5 280 315 450 

B 
tol.dl2) +0,2 +O. 3 +0,3 +0,3 +0,4 +0,4 +0,5 +0,6 +0,6 +0,8 

s13) 3,0 3,6 4,3 5,3 6,7 7,7 10,8 13,4 15,0 21,5 
< tol.s13) +0,5 +O '6 +0,7 +0,8 +0,9 +l,O +1,3 +1,6 +1,7 +2,4 
Cl ,,. 

d2 63,6 75,6 90,7 110,8 140, 9 161,0 226,4 281,6 316,8 452,5 0 
.c 

+o,91 Cf} tol.d2 +O, 7 +0' 7 +0,3 +1,0 +1,1 +l,l +1,4 +l,5 +2,0 
""' 
+I e min. 13 14 15 17 20 22 27 32 35 47 
0 c max. 51 54 57 62 68 73 87 99 107 136 ""' .. u min. 4) 58 60 62 65 69 72 80 88 92 105 rn 
QJ 

w:-

u b 5) 6 7 8 10 12 14 20 24 26 33 -
~· min 6) ;:: t 99 103 107 114 124 134 155 177 190 223 ~ ..... I 101, 9 239,81 :J d3 73,4 85,4 122,8 154,9 174,8 301,6 338,8 480,5 ,.. 
.c 
(,) tol. d3 +0,7 +O, 7 +0,8 +0,9 +1,0 +l,0 +1,0 +1,4 +l,5 +2,0 .... 

"O .... d4 60,5 72 ,5 87 ,2 106,8 136,4 155,0 220,5 272 ,4 306,6 442,8 "' E! +1,4 +1,6 +1,6 +1,6 +2,0 +2,0 +2,4 +2,7 +3,1 +J,8 :::: tol. d4 0 -0,6 -0,6 -0,6 -0,6 -0,6 -0,6 -0,6 -0,6 -0,6 -0,8 
:n 
:J h 21,5 21,5 22,0 23,0 24,0 27,0 29,0 33,5 37,5 39,0 "O 

Cl tol. .!o.3 !o,3 !o 3 + !o 3 + !o,3 !o 3 !o 3 + 

""' h 
' 

-0,3 
' 

-0,3 , , -0,4 ,,. 
!<i:I d5 7,0 7,0 8,0 8,7 10,0 10,0 10,5 15,3 16,7 20,6 -

tol. dS 
+ .!o,3 !o 3 .!o 3 .!o 3 !o 3 .!o,3 .!o 3 .!o 3 :o 4 -0.3 

' ' ' ' . ' ' 
*Alle Durchmesser und Toleranzen gel ten filr die mittleren Durchmesser. 

1) DN: Nach DIN 19 532 
2) d1 und Toleranz d1: Nach DIN 8062 
3) s1 und_!oleranz s 1 : Nach DIN 8062 
4) Umin: Erfahrungswert entsprechend ISO ~045. 

Dieser Erfahrungswert beriicksichtigt die technische Langenausdehnung und 
Schrumpfung, Verkurzung des Rohres bei Innendruckaufgabe du.rch radial: Aus-
dehnung bei moglicher Ausbiegung sowie den Mindestabstand des Dichtungsele-
mentes vom Sp i tzende · 

5) b: Ungef ahrwert 
6) tmin ;?l!o e min + h + Umin + b 

' - -
' 

' 

Herausgegeben vom Kunststoffrohrvere~n e.V.,Bonn 
' 



Beiblatt 3 zu A l 1 2 

( 

,_b~ ~h- r 1r-u,·1 U?.(__ ~ ·-.,, ,, , ,, - ~hi ~. I t-i 
I \ t ~ ~~f -ct---: ~ --, : , - . I .t rrb~ 

·- "O . "O -o . I 
I "O , _._ __ ._ .. .__ ~ I . I ·---'-

I I 

Oichtelement 
werkseitig eingelegt 

. --·· . 
. - ----

Malle iri mm 

Ausf. DNl) 50 65 80 100 125 150 200 250 300 

c d12) 63 75 90 llO 140 ' 160 225 280 315 

tol.dl2 +0,2 +0,3 +0,3 +0,3 +0,4 +0,4 +0,5 +0,6 +0,6 

< 
s13) 3,0 3,6 4,3 5,3 6,7 7,7 10,8 13,4 15,0 .. ~·· .... -
tol. sl 3 

. 
!I +0,5 +O ,6 +0,7 +0,8 +0,9 +1,0 +1,3 +1,6 +l,7 '... 
i... 
0 d2 63,4 75 ,5 90,5 110, 7 140,8 160,8 225,9 281,0 316,2 ..c:: 

Cl) 

U"I tol.d2 +0,7 +0,7 +0,8 +0,9 +1,0 +l,l +1,1 +1,4 +1,5 
+I e rain 13 14 15 17 20 22 27 32 35 

N 
I.I"\ u min4) 58 60 62 65 69 72 80 88 92 .. 
~~ b5) 6 7 8 10" 12 14 20 24 26 CJ _, 
c: t min6) 127 135 140 157 169 185 210 234 250 c; 
c 
c; 

d3 69,7 81,7 97,1 119,5 147 ,1 171,2 236,3 291,8 328,l ...... 
CJ 
.u 

tol.d3 +0,8 .c +0,7 +0,7 +0,9 +0,9 +1,0 +1,1 +1,4 +l,S 
(J .... 

"O d4 53,5 65,0 80,0 96,0 130,0 145,0 211,0 264,0 298,0 ..... 
/ 

E 
tol.d4 !o 7 !o 7 !a 8 !o s !1,0 :!:1 0 I + !1 8 !2 0 § • ' ' ' 

, -1.4 ' • 
r..; 

h 34,0 36 .o 37,0 46,5 45,5 54,S 55,5 61,0 64,5 
o: 
QJ :!:o 5 :!:o 5 !o,s !o 7 :!:o 7 :!:o s + :!:o ,9 :!:o 9 , --'tl tol. h -0,8 

' 
, • , 

' ' ' _ _.. .. 
QJ 
.u -IS 5,6 5,6 6,0 8,0 6,0 9,5 9,5 10,0 11,0 
i... ~·~·~ :ro 

tol.dS !o ' !0,2 + !o 3 :!:o,3 !o 3 !o 3 !o 3 + 
:I: -0.2 -0,3 ... ·- ' ' ' ' 

* Alle Durchmesser und Toleranzen gelten fur die mittleren Durchmesser. 

1) DN: nach DIN 19 532 
2) d1 und Toleranz d1: Nach DIN 8062 
3) s1 und Toleranz s1: Nach DIN 8062 
4) Umin: Erfahrungswert entsprechend ISO 2045, -

Dieser Erfahrungswert berilcksichtigt die technische Langenausdehnung und 
Schrumpfung, Verkiirzung des Rohres bei Innendruckaufgabe du~ch radiale Aus-
dehnung bei moglicher Ausbiegung sowie den Mindestabstand des Dichtungsele-
mentes vom Spitzende 

5) b: Ungef ahrwert 
6) tmin ~ em in+ h + Umin + b 

--

Herausgegeben vom KunststoCfrohrverein e. V., Bonn 
' 
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~i__· ~ I~ I t ~~:-~II ~J ~~ ; t t t r~ T~c.; ~~ t r ----= _14--[. · -r- fl:~ 1 ~ .--; 

I • - • I 7 . ,;1 r.4 I I •1

N !~ I [ i 
"O "O~ • "O u u 

L -· - -- ! I -- - - I I +-- ,._ '. +- I H + 
I -~-~·--t ~u~ 

Dichtelement ~· ~ 
werkseitig eingelegt 

Ausf. so 65 80 100 125 150 200 250 300 
a12) 63 15 I 90 110 140 160 225 280 315 

D tol.dl2) +0,2 +0,3 +0,3 +0,3 +0,4 +0,4 +0,5 +0,6 .+0,6 

--::.i ... -

s13) 3,o 3,6 I 4,3 5,3 6,7 1,1 lo,8 13,4 15,0 

tol.s13) +O,S +0,6 +0,7 +0,8 +0,9 +1,0 +1,3 +1,6 +1,7 

d2 63,S 75,6 90,6 110,7 140,8 160,8 226,0 281,2 316,2 

tol. d2 +0,7 +0,7 +0,8 +0,9 +1,0 +1,1 +1,1 +1,4 +l,5 

d2
1 

63,2 75,3 90,3 110,3 140,4 160,4 225,5 280,6 315,6 

tol. d2 I +0,7 +0,7 +0,8 +0,9 +1,0 +l,l +1,1 +l,4 +1,5 

e ~~n. 25,0 25,0 25,0 30,0 30,0 30,0 30,0 30,0 30,0 
1----------+----'--+---...__-+---'---+---'---+---..;.._+----"--+-----'---l----'---+-~..;.._~-

u t:l.in.4) 58,0 60,0 62,0 65,0 69,0 72,0 80,0 88,0 92,0 
i-----------+----'---+---"-----------------------------1-----'---t----'---+----'---" 

b 5) 6 7 8 10 12 14 20 24 26 

t cin.6; 146 147 148 155 167 182 198 202 214 

d3 71,0 83,0 98,0 118,0 148,0 172,0 237,0 292,0 327,0 

tol.d3 +0,7 +0,7 • 0,8 +0,9 +0,9 +1,0 +1,1 +l,3 +l,5 

d4 48,0 60,0 75,0 95,0 126,C 142,0 207,0 260,0 295,0 
i-----------+-------t-----------------~-----------------------------------

t o l. d4 :1,0 :1,0 !1,0 !1,0 !1,5 :1,5 !1,5 !1,5 !1,5 
r-----------+----'-+------+---'--+-----+----"--+-------+---~--l----'---1-

h 

tol. h 

dS 

tol.dS 

46,0 46,0 46,0 46,0 46,0 57,0 57,0 ~7,0 5i,O 

+1,0 +1,0 +1,0 +1,0 +1,0 +1,5 +1,5 +1,5 +l,S 

8,2 8,2 8,2 8,2 

:o.s !o,s !o,s !o s 
' 

+8,2 
+ 
-0,5 

9,8 

!a 8 
' 

9,8 9,8 9,8 

!a 8 
' 

!a 8 , !o,8 

*Alle Durchmesser und Toleranzen gelten fur die mittleren Durchmesser. 

1) DN: Nach DI~ 19 532 
2) d1 und Toleranz d1: Nach DIN 8062 
3) · s1 und- Toleranz s1: Nach DIN 8062 
4) Umin= Erfahrungswert entsprechend ISO 2045. ~ 

Dieser Erfahrungswert beru~ksichtigt die technische Langenausdehnung und 
Schrumpfung, Verkiirzun~ des Rohres bei Innendruckaufgabe durch radialc ,\us­
dchnung bei moglicher Ausbiegung sowie den Mindestabst.::ind des Dichtungscle­
mentes vom Spitzende 

S} b: Ungefahrwert 
6) tmin~ emin + h +Umin+ b 

Herausgegeben vom Kunststoffrohrverein e.V. ,Bonn 

' 
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Ausf. 50 

d12) 63 

Dichtelement 
werkseitig eingelegt 

Malle in mm 

65 80 100 125 

75 90 llO 140 

I ---
-~~ u__,, 

' 

._____ t -i 

150 200 250 300 400 

J.60 225 
. 

280 315 450 

tol.d12) +0,2 +0,3 +0,3 +0,3 +o,4 +0,4 +0,5 +0,6 +0,6 +0,8 

I:: s13) 3,o 3,6 4,3 5,3 6,1 1,1 10,8 13,4 i5,o 21,s I 
__ 1--t_o_1_._s_13_)-;-_+_o~,_5-+_+o--=-,6-+-+-o~,_7-+_+_o~·~a__,,__+_o~,9-+-+-l~,_o-+_+_l~,3-~+-l~,-6-+-+-l~,~7_,__+_2~,-4_. 

d2 63,6 115,6 90,7 110,8 140,9 161,0 226,4 281,6 316,81452,5 

.. 
Ul 

tol.d2 +0,7 +0,7 +0,8 +0,9 +1,0 +1,1 +1,1 +1,4 +1,5 +2,0 
1---------+---~-+--"----+----'--+--~--+---'---+---"--+--~-+----'--+---'--!l---:~--

e min. 

c max. 

u min. 4) 

b 5) 

t min.6) 

d3 

tol. d3 

R1 

tol. Rl 

R2 max. 

R3 max. 

d4 

tol.d4 

dS 

tol.d5 

h 

tol. h 

13 14 

51 54 

58 60 

6 7 

96 101 

80 0 93,9 

+0,8 +0,8 

5,4 5,9 
+0,4 +0,4 
-0,8 -0,8 

12 13 

21 23 

15 

57 

62 

8 

106 

110,7 

+0,8 

6,5 
+0,5 
-1,0 

15 

26 

17 20 

62 68 

65 69 

10 12 

ll4 125 

132 ,5- 164,2 

+O, 9 +l.O 

7,0 7,5 
+0,5 +0,5 
-1,0 -1,0 

16 19 

29 34 

22 27 

73 87 

72 80 

14 I 20 

134 158 

186,0 254,5 

+1,0 +1,2 

8,1 9,2 
+0,6 +0,7 
-1,2 -1,4 

21 28 

37 48 

32 35 4 ·j--./ 

99 107 136 

88 92 105 

24 26 33 

179 191 234 

314,7 351,3 459,4 

+1,4 

10. 7 
+0,7 
-1,4 

33 

57 

+1,6 

11, 3 
+0,8 
-1,6 

37 

63 

+2,0 

14,5 
+, , 0 
-2,0 

50 

86 

59,6 71,9 85,9 105,6 135,2 154,8 :219,1 273,2 307,8 440,9 

±0.1 !0.1 ±0.1 !o.s ±o.s t1,o ±1,2 ±1,5 ±1,5 ±~.J 

11,7 12,9 14,l 15,3 16,5 17,7 20,l 23,6 24,8 31,l 

±0,3 ±0,3 ±0,3 ±0,3 ±0.3 ±0,3 ±0,4 ±0,4 ±0,4 ±0,5 

19,8 21,9 23,9 26,0 28.0 30,0 34,3 40,l 42,2 52,9 

!0,4 !0,4 ±0,4 ±0,4 ±0,4 ±0,4 ±0,5 ±0,S ±0,5 ±0,6 

* Alle Durchme~ser und Toleranzen gelten £Ur die mittleren Durchmesser. 

1) DN: . Nach DIN 19 532 
2) d1 und Toleranz d1: Nach DIN 8062 
3) s1 und Toleranz s1: ~ach DIN 8062 
4) Umin: Erfahrungswerc entsprechend ISO 2045 

Dieser Erfahrungswert beriicksichtigt die technis·che Langenausdehnung und 
Schrumpfung, Verki.irzung des Rohres bei Innendruckaufgabe durch radiale Aus­
dehnung bei moglicher Ausbiegung sowie den Mindcstabstand des Dichtungsele­
mentes vom Spitzendc 

S) b: Ungefahrwert 
6) tmin emin + h + Umin + b 

' 
Herausg~gebcn vom Kunststoffrollrverband e. V., Bonn 
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.. Form3ti.lcke ruit Stockr:iuffen aua 

PVC hart (Polyvinylchlorid hart) 
fiir Druckroh~leitungen aue Kunat­
etoff 
MaBe, Anforderung, Priifung, Um!ong 

I 

Richtlinie 

R 1.1.8 

August 1977 

Die Hitgliedar der Gutegemeinochaft Kunstotoffrohre e. v., Bonn, haben 
eich nach der Satzung verpflichtet, nachotehe~de Bodingungen einzuhal · 
ten, um durch aorgfaltige Uberwachung ihrer Produktion eine oleichblei­
bende gute Qualitat der Erzeugniase zu sichern. 

l. 

1.1 

ALLGEME INES 

Geltun9sbereich 
0 

Dieae Richtlinie gilt fiir Formstucke auo PVC hart rnit gummi­
ringgedichteten Steck=uf!en !Ur Druckrohrleit~ngen, die irn 
SpritzguB hergestellt sind. Die For=stiicke komcen vornehmlich 
bei erdverlegten Trinkvaoserleitungen noch DI?l 19 532 zum Ein-
11atz. 

l. 2 Verkstoft' 

Die Fonnotiicke sind auB Polyvinylchlorid ohne Weichmacher und 
ohne Fullstoffe (PVC hart) gemaB DIN 8061, Teil 1, Abschnitt 2.1 
ge!ortigt. Beim EinBatz in der Trinkwassorvereorgung sind dio 
Featlegungen der ir:i Bunde9geaundheitablatt 20 (1977) veroffent­
lichten l. Mitteiluno ttGesundheitliche Deurteilung von Kun~t­
stoft'en und anderen nichtmetnlliachen Werkstoffen iQ Rahrnen 
de• Lebensmittel- und Eednrfsoegenatandegasetzes fur den Trink­
vasserbereichtt (KTW-Empfehluno, Teil l.J.l. Polyvinylchlorid) 
aovie 2. Mitteilung (Priifbesti~Qungen) ~ezilglich der toxiko­
logiochen und phyaiologischen Unbedenklichkeit zu berilcksichti­
gen. 

Regenerat dnrf nicht verwendet werd~n. Die Vel"'fendung von Um­
laufmaterial der Druckrohrformstiickfertiguno ous der gloichen 
Produktionsstatto des Herstellcrs ist zulassig. 

l.J FoM!! und Abmessunge.!! 

1. I+ 

Fur die Muffenabmea•ungen und BaumnBe gelten die Arbeitsbllitter 
des Kunststof!rohrvereins e. v. 
A 1.1. 2 "Steckmuffen an Druckrohren und Formstuckcn 

aus PVC hart; Hane, Anforderung, Priifung, 
Um!ang" 

A 1.1.8, Blatt 1-7 "PVC Formstucko !i.ir Druckrohrleitungen nus 
PVC hart -BaumaBe-" 

Gummidi chtri nge 

Fur die tochnischen Lieferbedingungen der Gummidichtelemente gilt 
dos KRV-Arbeitsblatt 

A l.5.6 11Gummidichtrlnge fur Verbindungen bei Oruck­
waaaerrohren aus PVC hart nach DIN 19 5J2; 
Techni sche Lieferbed i ngl•ngen ". 

Hernu!l~e~cl•f""\ von rler C.Ut~g<'meinscha ft Kunst~toffrohrc c. V., i:onr• 
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R 1.1.8/Seito ::! 

KENNZEf CHNUNG 

Hinsichtlich der Denennung. Kurzzeichen und Sinnbilder sind die 
Angaben der DIN 16 450 zu beachten. 

Die Formstucke sind dauerhaft mit fulgen~en Angoben :z:u kenn­
zeichnen: 

Cute:z:eichen 
Nennveite 
Nenndruck 
Herstellerzeichen 
Herstellungsjahr 
Formstiickkur:z:zeichen 

:z:.B. I E;I) 
DN 100 
PN 10 
xy:z: ...... 

• HMB-KS 

Die zusatzliche Angabe des Verkatoffe~ bleibt dem Hersteller 
iiberlasaen. 

0 

J. PRUFUNGEN DURCH DEN HERSTELLER (Eigenuberwachung) 

J.l Priifung auf Liefer:z:ustand 

J .1.1 

J.1.2 

J. l.J 

J .1. 4 

Anforderung: Die Teile miissen frei von Lunkern, InhomogenitritP.n. 
Blasen und Graten sein. 

Pri.ifung: Die Priifung erfolgt durch Inaugenscheinnahme. 

Umfang: Zu pri.ifen ist jedes Formstiick. 

Fol2erunq: Die Formstiicke, die nicht frei von Lunkern, InhomogP.ni­
titen, Blasen und Graten sind, sind auszuscheiden. 

Formstucke mit kleinen Unvollkommenheiten, die durch die Art des 
Herstellverfahrens bedingt sind und die Brauchbarkeit nicht be­
eintrachtigen, diirfen nicht :z:uriickgewiesen werden. For~stucke mit 
Fehlern, welche die Festigkeit oder Dichtheit beeintrachtigen, 
sind von der Lieferung auszuschlieBen. 

3.2 Priifung auf Ein!arbung 

J.2.1 

J.2.2 

J.2.J 
J.2.4 

Anforderung: Die F1n!5rbung dar Form~tUcke muB durchgehend 
gleichmaBig sein und die Fnrbe (dunkelgrau) RAL 7011 nufweisen. 
(GeringfUgige Abweichungen von dieser Fnrbe sind zufasaig). 

Priifunq: Die Einfarbung wird durch Vergleich mit der Farbre­
gisterkarte RAL 7011 gepruft. 

Umfano: Bei jedem Anfohren der Maschine. 

Folgerung: FnrmstUcke, die nicht durchgehend gleichmaBig einge­
farbt sind, sind auszuscheiden. 

·3.3 ~ung auf HaBhalti~keit 

J.J. l Anf'orderunfJ: Form und Abmf'~~ung••n mlissen den Angnbcn der KRV­
Arbeitsblatter A 1.1.2 und A 1.1.8, Blatt 1-7, entsprechen. 

J.J.2 Priifunq: Die Priifung erfolgt mit geeigneten ~leOgeriiten. Zu 
i.iberpt-ii fen sind:. 

J.J.J 

Huffeninnendurchmc~ser d2 

Sickeninnendurchmeaaer d3 

Umfanq: z~ pri.ifen ist jede ge!ertigte AusfUhrung mindestens ein­
mal pro Schicht. Oie BnumaBe sind be1-Inbetriebnahme neuer Werk­
zeuge oder 1"erk21eugiindf'runuen ~u iiberpri.i fen. 



J.J.4 Folgerung: For~stucke, bei denen Maaabweichungen festgestellt · 
~erden, aind ouszuscheiden. 

J.4 Priifung auf Oberflachenbeschoffenhoit 

J.4.1 Anforderunq: Die Innen- und Auilenflnchen muesen frei von Fehiern 
aein, die die Dichtheit und Funktionsfohigkeit b~cinflusaen 
konnen. 

J.4.2 Priifunq: Die Priifung erfolgt durch Inauoenacheinnahme. 

J.4.J Umfang: Zu prufen ist jedes Formstuck. 

J.4.4 Folgerung: Nichtentsprechende Normstucke sina auszuscheiden. 

J.5 Prtifung au! Wasseraufnahme 

J.5 2 

J. 5-J 

J.5.4 

J.6 

J. 6.1 

J.6.2 

J. 6.J 

J.6.4 

J.7 

J.7.2 

,nforderung~ Noch DIN 806), Teil 5. 

Priifung: Nach DIN 806), Teil 5. 

U~fen9z Bei jeder Rohstoff- und/oder Rezept~randerung. 

Folgerung: Bei tiberschreitung der maximal zulassigen Wasserauf­
nah~e sind die Rezeptur aowie die daraca gefertigten Formstuc~e 
auszuacheiden. 

Prtifung auf Verhalten nach Warmlagerung 

An!orderung: Nach DIN 806J, Tell 5. 

Prilfung: Nach DIS 8063, Teil 5. 

Umfan91 Zu pruien iat jede gefertigte Abmesaung von jeder Ma­
achine mindL5tena einmal pro Tag sowie nach jedem Anfchrcn der 
Haschine bzw. jeder Rohstoff- und/oder Rezepturanderung. 

Folgeruna: Bei NichterfUllung der Anforderungen ist sofort die 
Priifung an gleichen Formstiicken zu wiederholen. Werden die An­
forderungcn abermals nicht erreicht, so ist die geaamte Produk­
tionsmenge zviochen der letzten bestandene" und der nicht be­
standenen Priifunc auszuscheiden. 

Pri.i!ung auf Forr.ibestandigkeit nach Vicat 

Anforderung: Nach DIN ~06), Teil 5. 

Prufunp: Nach DIN 806J, Toil 5 (d.h. nach DIN 5J 460, Ver­
fahren B mit 5 ~p). 

J.7.J Umfan91 Bei jeder Rohstoff- und/oder Rezepturanderung. 

J.7.4 Folgerung: Boi Nichterreichen der Mindeotwerte, darf die Rezep­
tur zur Herstellung von Forra:.tUcken nicht verwendet werden. 

J.8 Priifung der lnnondruck-Zoitstandfestigkeit 

J.8.1 An!orderunQ: Die Fonnatucke durfon bei don in Tabelle 1 fest­
gelegten Prii!bedingungen veder undicht verden noch zu Bruch 
gehen. 
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Tabelle l: 

Prii!bedingungen Prii Ctemperatur Priifdauer Priifdruck 
(Mindeststandzeit) 

Stunden bar 

I 

II 

20 

20 

l 

1000 

4,2 :z: PNl) 

) ,2 :z: PNl) 

J.8.2 

J.8.J 

Priifun9t Die Prii!ung erfolgt sinngemaB nach DIN 8C6J, Teil 5. 
Dabei sind serien@LBige Dichtungaelemente zu vervenden. 

Uatanqt Prilfbedingungen I: einraal pro Woche je Formatuckart und 
Maachine. 
PriifbedingungII: einmal in drei Honaten je Forrnstiickart, sowie 
boi MaB-, ver!ahrenstechnischon-, Rohstoff- und Rezepturanderun-

).8.l+ 

gen. 

Folgorung: Bei nicht beatandener Prilfung iat die Pri.ifung sofort 
zu wiederhole~. Werden die Mindeatetandzeiten vieder nicht er­
reicht, so ist die betroffene Produktionsmenge auazuacheiden. 

4. SYSTEMPRUFUNG 

4.1 Prilfunq auf Dichtheit 

4.1.1 Anforderunq: Der ~it einem Prazia~onsmanometer zu messende Pruf­
druck nach Tabello 2 muB wahrend der Prufdauer konatant bleiben. 
Drbei museen die Vorbindungen dicht sein, Wasser darf auch nicht 
tropfenweiae auatreten. 

4.1.2 

Tabelle 2: 

Prii fter:iperatur Priifdruck Priifdruck 

oc Minuten bar 

20 + 5 5 2,0 x PNl) -
PrilfunQ: Dio Dichtheit der Formatucke wird durch Innendruck mit 
Vaaeer gepri.i!t. Daboi eind serienmailige Dich·,ungaelemonte zu 
Yerveoden. In dio Formetucke werden Rohrotilcke mindeatens der 
Reihe 4 nach DIN 8062 eingeateckt. Die L4nge der Rohretticke iet 
nach Tabolle 3 zu vahlen. 

Te.belle ) : 

Au&endurchQe~aer des Roh res Lange des Rohratiickes 
... 

~ft mm 

bis 50 150 
6) und 75 200 

'.:"' 90 -- . ']00 

1) PN2Nonndruck 

..--, 
t_j 

' ...., \ . ..;. 



Die Rohrenden sind mit VerschluBstiicken zu versehen und die Ycr­
~chluQstticke sind durch Zugonker miteinonder zu vorbinden. Der 
Priifdruck ist innerhnlb von JO Sekunden gleichmanig aufzubringen. 

4.1.J Umfang: Diese Systcmpri.ifung iat bei erstmnliger Produktionsouf­
nahme und bei konstruktiven Anderungen vorzunehmen. 

4.1.4 Folgerunq: Bei Nichtbesteh~n sind entsprechende Mannahmen 7. B. 
Syste~anderungen, vorzunehmen. 

4.2 Priifung auf Vakuumdichthei t 

4.2.l Anforderunql Das aufgebrochte Vnkuum darf nicht QOhr als nach 

4.2.2 

4.2.J 

4.2.4 

Tobelle 4 zugelassen abainken. · · 
(Dae Absinken wird aus Griinden gering!Ugig~r Undichtheiten der 
Pru!apparatur aowle der zulnoaigon Abweichung bei der Priif­
temperatur zugela:oen). 

Tabell~s 

Prii ftoQpera tur 
oc 

20 + 5 

Prii fdnuer 
Stunden 

l 

Prii!unterdruck Stand nac:i 
bar 1 1 Stunde bar 

0 20 {Po.be} 0,23 

---- --------~· - - --- ------
-Prli rung: Ole tvak~ierung erfolgt mit einor Vokuumpumpe. Es sind 
serienmaBige Dichtun9~elemente zu vervenden. In die For~stuck­
enden aind Rohra.bschnitte nnch TabelleJ einzufiihren. Die Rohr­

enden sind mit VerschluBstiiclcon zu versehen • . · 
Urnfang: Dieee Syateopriifung ist bei erStQa!iger Produktionsauf­
nahme und bei kon3truktiven Anderungen vorzunehmen. 

Folgerung: Bei Nichtbeotehon sind entsprechende MaBnahmen z. B. 
Syate~anderungen, vorzunehQen. 

5. ZEITPU~KT DER PRilFUNGEN 

Alle Priifungen nach Abschnitt J und 4 dUrfon friihe•~ens 15 Stun­
den nach Herste.1 lung der Fonnatucke durchgeftihrt werden (siehe 
auch DIN 806) Teil ~). 

6. NACHiiEIS UBER DIE PRVFUNGEN (Ei ~eni.iberwachunq) 

Uber alle Pri.ifungen nach AbschnJtt J und deren Ergebnieee sind 
luckenloee Betrieboaufzoichnungen euf den von der Gutegemein­
acha!t Kunstato!frohre e. v. herauagegobenen einheitlichen Kon­
trollkarten fur die Auswertung no.ch den Methoden der Statisti­
achen Qualitatekontrolle zu fiihren. 

Sie aind sowohl dens Priifbeauftragten der Gutegemeinschaft Kun.st­
atoffrohre e. v., der seine Priifungen mindRstens zweimal jahr­
lich durch!uhrt, ala 11uch dcm Pri.ifer der Mnterialpru!ungsanstolt 
in vollem Umfange zur Einsichtnahme vorzulegen. 

Auf jnforderung v~rd dem Desteller iiber die beim Hersteller 
durchgefiihrton Pru t'ungen e i ne Workebescho ini gung nac::h DIN 50 0 119 
ausgeetellt. 

. - ·- . - -·-------

-~-----

1 
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' . PRtiFUNGF.N DU~CH EDIE MATE!l! AL PP.VF ;\NST, .. LT (Fremduborvachuno) 

7.1 Haterialprutungnnnstnlten 

7.2 

Die Forostucke unterliegen gemaa einem zwischen den Hitglieds­
firmen der Gutegemeinschaft Kunstnboffrohre e. V. und den fol­
genden amtlich anerkannten Materiolpriifungsanstalten obgeschlos­
aenen Vertrog einer Uberwachung. 

Bundesanstalt fur HAterialpriifung {D~~), Berlin 
Staatliche M3terialpriifungsanstalt (MfA), Darmstadt 
Silddeutaches Kunatet~ffzentrum (SKZ), Wurzburg. 

Probenentnahrae 
0 

Die Probenentnah~e(zweimal jahrlich)erfolgt n3ch den jeweils 
giiltigen Ausfiihrungsbestimmung~n zu dem Ube!"l'achungsvP.rtrog. 

7.J Durchzufiihrende Pri.ifunQen 

7.3.1 Fur die Verloihungnprtifung werden von zwei Nennweiten je eine 
Ausfuhrungsart der Formstiicke 

T-Stiick (HMA/MMB oder HMI) 

Reduktionastuck (MHR) 

E-Stiick 

allen Priifungen nach Abachnitt J und 4 unterworfen. 

Die UberwachunQ!3priifun9 vird an drei ·.rerachiedenen FormBtUcken 
einer Ne~nweite (D~ 1) nach Wahl des Priifbeauftragten durch­
gefUhrt. Hierbei sollen im Laufe der Zeit alle Ausfuhrungs­
arten jeder Nennveite gepri.ift werden. 

Es sind dabei die Priifungen gemaB Abschnitt ) dieser Richt­
linie durchzu!Uhren. 

7.4 Pruf'zeugn..!!. 

Die Materialpril!ung~anotalt stellt Uber das Ergebnis dP.r Prti­
!ungen und evtl. Nachpri.ifungen ein Prtifzeugnis aus. Davon er­
halt die Gutegeoeinechaft Kunatatoffrohre e. V. eine Ausferti­
guno direkt zugesandt. 

7.5 WiederholunQspri.ifunp 

Bei Nichtbestchen einer Uberwachungsprii fung ist ei ne Vi eder­
holungsprilfung gemaB den Ausfu~rungsbestimmungen zu den Uber­
vachungsvertragen, spotestens 4 Wochen nach Eingang der Mit­
teilung boim Herstell~r, einzuleiten. 

Wird die Wioderholungspril!ung nicht bestanden, eo trifft die 
Gutegemeinochaft Kunstoto!frohre e. v. veitere HaBnahmen ge­
miB ihrer Satzung. 

___ ,.
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.... , , .. , ... FormstUcke mit Steckmuffen aus 
PVC hart (Polyvinylchlorid hart) 
fUr Druckrohrleitunge:i aus Kunst­
stoff 
Ma Be, Anforderung, PrUfung, Urn fang 

N a c h t r a g 

H y g i e n e p r u f u n g 

Die Richtlinie R 1.1.3 wird ab J~nuar 1qs3 u~ den 

Richtlinie 
R 1.1.8 

August 1977 

Abschnitt 7.3.3 "HygieneprUfung" mit folgendem Text erganzt: 

7.3.3 HygieneprUfung 

Eine PrUfung pro Jahr sowie bei jeder Rohstoff- und Rezepturanderung. 
PrUfung der hygienischen und toxikologischen Unbedenklichkeit 
nach den Bestimmungen des Bunaesgesundheitsamtes: Oundesgesund­

heitsblatt 20 (1977) 1. Mitteilung "Gesundheitliche Beurteilung 
von Kunststoffen und anderen nichtmetallischen Werkstoffen im 
Rahmen des Lebensmittel- und Bedarfsgegenstandegesetzes fUr den 
Trinkwasserbereich" (KT\ol-Empfehlung, Teil 1.3.1 Polyvinylchlorid) 

sowie 2. Mitteilung (PrUfbestimmungen). 

Herdusgegeben von der GLltegemeinschaft Kunststoffrohre e.V., Bonn 
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KLEU:·IUFFE.'.'i Arbci tsbl.:i. t t 
~m Rohr angcfor~t bzw. aus Rohr gefcrtigt, 
f. Uruck.rohrc uus l'VC hart, zur kal.ibrier- A 1.1.J 
losen Klebung ruit st3rkl~s. Klebstoff•) 

Maile, Anfordcrung, Priifung, Umfang M;i rz l <)/11 

Die Mitglieder de5 Kunststoffrohrvercins e.V. haben sich nach 
der Satzung verpflichtet, nachstehende Bedingungen einzuhalten, 
um durch sorgfaltige Uberwachung d~r Produktion eine gleichblei­
bende gute Qualitat ihrer £rzeugnisse zu sichern. 

1. ALLGENEINES 

1.1 Geltungsbereich 

Dieses Arbeitsblatt gilt fur am Rohr angeformte bzw. aus 
Rohr gefertiste Klebmuffen fur Druckrohre au;. PVC hart, 
die unter Verwendung eines starklosenden Klebstoffes•) 
miteinander Yerbunden werden • .;.ioweit derartige Rohre 
mit Klebmuffen fur die Trinkwasser~ersorgung vorgeseheP­
sind, ist dieses Arbeitsblatt als Erganzung zur Din 
19 5)2 zu betrachten. 

1.2 Werkstoff 

Polyvinylchlorid ohne Weichmacher und ohne Flillstof fe 
(PVC hart) gemaB DIN 8061, Abschnitt 2.1. Beim Einsatz 
in der Tr~nkwasserversorgung sind die Festlegungen der 
im Bundesgesundheitsblatt veroffentlichten "Mitteilung 
aus dem Bundesgesundheitsamt, Gesundheitliche Beurtei!ung 
von Kunststoffen im Hahmen de~ Lebensmittelgesetzes, 
11. Mitteiluns: XIX. Trinkwasserleitunssrohre aus Kunst­
stoffen" bezi.iglich dar toxikologischen und physiologi­
schen Unbcder.klichkeit zu beriicksichtigen. 

2. KENNZEICHNUNG 

Soweit die Klebmuffen am Rohr angeformt oder mit die~em 
werkseits verklebt worden sind, gilt die am Rohr angc­
brachte Kennzeichnung. Lose, au:J Rot-.r gefertigte Kleb­
muffen sind mit dem Kurzzeichen des Herstellers und der 
Nennweite zu kennzeichnen. 

J. PRUFUNGEN DURCH DEN HERSTELLER (Eigeniiberwachung) 

J. 1 Prtifung der GrundmaHe und zuli:issigen Abweichungen 

J.1.1 

J.1. 2 

) 1. J 

Anf'orderung: Die Maile mils.sen den in Tabelle 1 f'estgeleg­
ten Werten entsprochon. 

Prtif'ung: Dor mittloro Muffeninnendurchmesser wird mit 
einem Innentastor durch mindesterts zwei kr£ 1zweise Mes­
sungen und des daraus errechneten ari+'hmetischon Mittcls 
festgestollt. 

Umfon5: Zu prtif'on ist jodo geiertigte Muf'fenabmessung 
mindestens einmal pro Schicht. 

•) Bo:iis Tetrshydrofuran (THF) ---

Herausgegoben vom Kunststoffrohrverein c.V., Bonn 
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Ta belle- 1 - :-1~nc in mm -
H 0 h r M u f r ~ 

d1 zul.Abw.fi.ir 
bl b:! " 2 

zul .Abw. f~ir 
tk 

mittl.Anl\cn- mitt!.Inn~n-

durchmesser durchm~sscr 

1) 1) :! ) 2) J) 

5 + 0,2 2 2 J,J 0,2 12" 

6 + 0,2 2 " 6,J - 0 •) J:.! ... I .._ 

,, 
0,2 2 2 C,J 0,2 16 

0 + -
_10 + 0,2 2 - 2 10 ,.) - 0 ,·2 20 

12 +_0,2 2 ,, 12,J. - 0,2 2 !t .. 
16 + 0,2 2 2 16,J - 0,2 )2 

20 + 0,2 0 ) ) 20,J - 0,2 )2 

25 + 0,2 J J 25,J - 0,2 32 

32 + 0,2 J J )2,J - 0,2 )2 

40 + 0,2 4 4 40,) - 0,2 l1 () 

50 + 0,2 5 5 50. J - 0,2 50 
6J + 0,2 6 6 6),J - 0,2 6J 
75 + 0,) 7 6 75,J - 0,2 70 ........ 

' 

90 0, 3 B 6 90. 3 0,2 79 ·- J 

+ 
11.0 + 0' 3 10 6 110,3 - 0,2 fl 1 

125 + 0. 3 11 6 125,J - 0,2 100 
140 + o,4 12 6 Il10, It - 0,J 109 
160 + o,4 it1 6 160 ,4 - O,J 121 

!HO + 0,4 16 6 ino,4 - 0,) 13) 
200 + o,4 18 6 200,4 - 0,) 145 ., ,, - + 0' 5 20 6 225,5 - 0' J iGo 
--:J 
~50 + 0,5 22 6 250,5 - 0,) 175 
230 + o,6 24 6 280,5 - O,J 193 

315 1-" o,6 26 6 315,5 - 0,3 21 !1 

1) Hach DIN ~.062 

2) Rohranschra~un:; = Ungcfahn;crt 

J) tk = Klcblnngc (Rohr/Rohr-Klcbun:;), mit DI:;-i 19 53:::! iii>cr-
c111sti1runcntl. r·-.. :_, 

Ausfiihrung ,.A" 

ii .. ·r· 

Ausfi.ihrung ,,B" 



).2 Pr~fti;s auf Deschaffenheit der Oberfliiche 

J. :.! • 1 An Corde runs: Uie Ir111cn- unit Auacnflachen <.!er Muffcn 
miisscn frlli von Fehlcrn sein. die die Dichtheit und 
1-'unk tionsf.ihigl'e it becinfl us sen. 

J. 2. 2 Priifun5: Die Priifung erf"olgt <.lurch Inaugenscheinnah:ne. 

J.2.J 

).) 

J.J.1 

J.J.J 

J • 11 • 2 

J.4.J 

Um fan~: Zu priifen is t j etle ~luffe. 

Prtifun~ der Wasseraufnahme 

Anfordcrun~: Die Wasseraufnahme darf nicht gr~Ber als 
It mg/cm.!. s;in. 

Priifung: Die Pri.ifung erfolgt nach D!r'-l 806 i, Absc!&ni t t 
J. J• Sie entfall t, wenn die ~tuf'.fe am Rohr angeforrnt is t. 

Umfang: Zu priif'en ist bei jeder Veranderung der Rezep­
tur filr den Muffenwerkstoff. 

Prtifung auf Zustand nach Warmbehandlung 

Anforderun5: Es dtirfen keine Risse, Blasen oder Auf­
blilttcrungcn auftreten. 

Priifuns: Die Priifung erfolgt in Anlehnung an DI~ 8061, 
Abschnitt ).4. Sie entfallt, wenn die Muffe am Rohr an­
geformt ist. 

Umfang: Zu pri.ifen ist jede gefertigte Xu.ffenabmessung 
mindestens eirunal pro Woche. 

11. SYSTE~·ll'RVFU:\G 

4.1 Pri.ifung auf Dichtheit 

4. 1. 1 Anforderun;: Der mit einem Pr~zisionsmanometer zu mes­
sende Prufdruck nach Tabelle 2 muB wahrend der Pruf­
dauer konstant bleiben. Wasser darf auch nicht tropfcn­
weise austreten. 

Tabelle 2: 

Priiftomperatur Priifdauer Prilfdruck 
oc Mi nu ten 

+ 2J + 5 5 2' ol( 1,enndruck -

4.1.2 Pri.ifung: Die Dichtheit der Klebmuffe wird durch Innen-
- -druck mit Wasser gepriift. Dabei ist zur Verklcbung nur 

ein starklijsender Klebstorr•J zu verwenden. Die Pri.i~ung 
soll friihostens 24 Stunden nach der Verklebung erfolgen. 
Der Priiflf.ns wird an boiden £11den mit Verschlufisti.ickcn 
versehen, und zwar so, dafi die vora Innendruck herruhrcn­
den Axialkrlifte auf das Rohr und die Verklcbung iiber­
tragcn werden (keino Zusankcr). Der Prilfling mu8 in 
L~ugsrichtuns .froi baweglich sein. Dio Klebmuffo soll in 
der ~tittc des Priiflings sein. 

•)THF-Klebstoff nach Richtlinie R 1.1.7 bzw. DIN 16 970 

' ... ·--·~--- -
____ 4 ___________ _ 
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~ .I 
Laugo des Pruflings: nach DI1-. 8061, Ahschni t t J. l 

Der Priifdruck ist innerhalb von JO Sekunden gleich­
m~Big aufzubringen. 

Umfnng: Dicse Systempri.ifung ist bei Produkt~onsa.ufnahme, 
bei Anderuns der Ha!le,und bei wesentlicher Andcrung des 
Rohrwerkstoffes und der Rezeptur des Klcbstoffes vorzu­
nehmen. 

4.2 Innendruck-Zcitstandvcrsuch 

4.2.1 Anforderun~: Die Klebmuffcn diirfen w.'.ihrend dcr in Ta­
belle J fcstgelegten Priifdauer weder undi~ht werden no~ll 
zu Druch gehcn. 

~.2.2 

4.2.J 

Tabelle ): 

Priiftemperatur Prilfdauer Prilfdruck 
oc (Mindest-

standzeit) 
{ Stunden .·-, 

20 1 lt,2.rNenndruck 

60 200 1,1xNenndruck 

60 1000 1,0xNenndruck 

Prlifung: Die Priifung erfolgt nach DIN 8061, Abschnitt 
J • l • Zur Verklebung ist nur ein starlclosender Kleb­
stoff •) zu verwenden. 
Die Klebmuffe soll in der Mitte des Prilflings sein. 

Lange des Priiflings: nach DI~ 8061, Abschnitt J.1 

Der Priifling wird an beiden Enden mit Verschluflstucken 
versehen. 
Die Pri.ifung soll friihestens JO Tage 
Klebung durchgefiihrt warden. 

nach erf olgter 

{ -
Urnfang: Diese Systempriifung ist bei Produkt~onsaufn.:ihme·, · 
bci Anderung der ~~fie und bei wesentlicher Anderung des 
Rohrwerkstoffes und der Rezeptur des Klebstoffes vorzu-
nehmen. 

'l.J l?riifung .:\Uf Verklebbarkeit 

It. J.1 Anforderung: Die Rohre miissen eine eusreichendc Vcrkleb-
- _barkeit nufweisen. Die Klebverbindung mun durchgehend 

angeloste KlebfHichcn gewahrleisten. Bei dcr Priifung nach 
Abs. 4.J.2 soll das Druchbild ein rauher Weifibruch mit 
feinporigcr Struktur sein. 

•)Basis Tetrohydrofuran (THF) 
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..---------------------------------"' __ 1_._1_._J_1_~_·:_1_t._e_s_ -- --1 
''· ).2 . Priifuns;: Eine nchsial halbierte Klcbverbindung (Rohr/ 

Mui'fc), hcrgestcl l t rwch KHV-Kl cbanl ci tun~, w1 rd nach 
warmlagerun~ bei Il10°c unter gleichrniifiiger Gcschwindir<;­
keit auscinandergerissen und beurteilt. 

Dauer dcr Warml<lgcrung: bis N'W 50: ca. 
NW 65-150: ca. 
NW 200-JOO: Cil. 

10 Min. 
20 Min. 
Go Min. 

Die Wilrmlagerung soll 24 Stunden nach Herstellung rler 
Vcrklebung beginnen. 

Um.fan5: 0 i ese .Syst empri.ifung is t bei Prod~kt ionsilu fnahmr-, 
bei Anderung dcr Hane und bei wcsentlichcr Anderung des 
Rohrwerkstoffes und der Rezeptur des Klebstoffes vorzu­
nehmen. 

5. NACHWEI S UBER DIE PRGFUNGEN ( Eigcni.iberw&chun~) 

Uber alle Pri.ifungen und dercn Ergebnisse sjnci liickcnlose 
Betriebsaufzeichnungen auf der einheitliche~ KHV-Kon~ 
trollkarte 11 K..)-Rohrmuffen-11-tankontrolle 11 fiir eine Aus­
wertung nach den Methoden der statistischen Qualit~ts­
kontrolle zu fuhren. 

Auf' Anforderung l>'ird dem Oesteller i.iber die beim Her­
stellcr durchgefiihrten Pri.ifungen eine Werksbescheini­
gung nach DIN 50 049 ausgestellt • 

- -·--···-··-·-·!· ~- ~ -
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Formstucke (Fillings) 
fUr erd'lerlegte 

Druckrohrleitungen aus Kunststoll 

Benennungen, Kur;:zeichel', Sinnbilder 

RichtliniE: 

R 1.6. 8 

November 1967 

Die Milglieder der Guiegemeinschall Kunslsloffrohre e. V., Bonn, haben sich nach der Salzung verpllichtet. die nach· 
slehende Kennzeictmung !ur Formslucke ;:u verwenden. 

1. Gellungsbereich 

l)iese Richllinie gilt lur die Benennungen, Kurzzeichen und Sinnbilder von 

1.1 Formslucken (Fittings) aus Gulle1sen und/oder Kunslstofl, die ausschliefllich in Kunststoffrohrfeilungen Verwendung 
linden, Abschnill 2.1. und 

1.2 Formslucken. die aulgrund ihrer genormlen Flanschabmessungen sowohl in Kunslstofrrohrleilungen als auch in 
Leitungen aus anderen Werkslolfen erngese1zt werden. Abschnitl 2.2. 

2. Kennzelchnung 

2.1 Formslucke lur ausschliellliche Verwendung in Kunslsloffrohrleitungen: 

Fur Rohrleilungen 
mit Steckmurre 

Sonnt>•ld 

)=( 
- -

)-( 

);.. ...... !1 ..... -4( 

T::=t 
K 
~ 

1--­
---~· -

Kurzz•ichen Benennung 

Li· K') S!) I 
I 
Oberschiebmull~ 

.. - ·-·-1 -------·--- - ----
MM - KS 

MMA - KS 

MMB - KS 

MMI - KS 

~ ··-- ··--

MMR - KS 

,----- -

) E - KS 
j 
I 
I 

F - KS 

I 
I 

Ooppelmuffe 

! 
i 

Ooppelmurte mil Flanschstulzen 

Doppelmuffe mil Mutlenslutzen 

! Doppelmutle mit lnnengewindestutzen 
! 

' Doppelmul!en. Reduktionssttick 

-----·---- --· ·-----· 
I 
I I Flanscnmurtensluck 

I 
j Einllanschstu;:k 

----------+!------------
I 

,AF-KS ' i AnpreBHansch -··r- ----­. 
EN - KS ·, HydranlenluBkrummer 

.... -- ---- __ _.1 ___ _ 

- ~~K =_"• _ I M~~=~ .. ~.~.,:._~ ~~ • 

MO - KS t Mullenbogen 90" 
I 

MMK - KS 

MMO - KS 

Ooppelmuffenbogen 11 1 , 0 - 45n 
I I ~~---~~-

1 Ooppelmullenbogen 90~ 

I 

Fur Rot.rleitungen 
mil Kfebmurre 

S1nnb1ld 

I :r--c 

I - -_ f--~ 
I ~ 1 MMB-KK 

! .. ;.=y: \:, ~ KK 

l - - - ! 

II """1---r !. 
_;---"- MMR - KK . . -r--~ . ! E - KK 

J-- F - KK 

i MK - KK 
~ :t-/. _____ -- .... 

- J MO - KK l .J-' 
I Sil I MMK - KK 

t-J-tM::~-~K 

Herausgegeben vo11 dor Giilegcmeinsctti>fl Kunsasrottrohre e. V .• Bonn 
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Formstiicke mit genormten FlanschanschluOmaOen: 

I 
I 

Sinn bi Id Kurzzeidlen I Bennung 

1:--- I x I. Bl!ndflansch 

- ·-· 

~:--- I GF Gewindellansdl - -

I I I T Flansd'lstiick mit 
Flansdlstutzer. (T-Std<.) -r---. ---- ·- ---·-- .. ---

~ N FuOkriimmer 
i 

1) Der erste Bud'lstabe (K) hinter dem Bindestrich weist auf die ausschlieBlid'le Ver­
wendung in Kunstsloffrohrleitungen hin. 

1) Der zweite Buchstabe hinter dem Bindestrich bezeichnet das Verbindungssystem. 
S = Steckmulle und K = Klebmufrit. 

-1 
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Gummidichtringe !Ur Vcrbindungen b~i Druck­
wasserrohren ous PVC hArt nach VIN 19 5J~ 

Arbeitsblatt 
.A 1.5.6 ' 

I 
Technische Lieferbedingungen Sapte~ber 1977 I 

1. ALLGEHEINES 

1.1 Geltungsbereich 

. 
Diese Lieferbedingungen und Prilfvorschriften beziehen sich auf 
in Formen unter Druck hergestellte Gummidichtringe, diP fUr Ver-
bindungcn hei 1.Jruckwasserrohren aus PVC hart verwe11clet wercl~n. 

Sie legen die Anforderungen beziiglir.h cler ~arle,der Qualiti"it 11nci 
der PrUfbedingungen fest. 

1.2 Werkstoff 

l.J 

Der verwendete G11mmi mull clen in rlieser Vorsr.hrift vorgPgebenen 
Anforderungen entsprechen, in toxikologischer llin~icht einwand­
frei sein und darf die.organoleptischen Eigenschaften des Wassers 
nicht ver~ndern. 

Ferner diirfen die Ringe kei~e fUr das hetreffende Kunststoffrohr 
schlidlichen Bestandteile, wie z. B. auswAnrlerndc Weich~ocher und 
Alterungsschutzmittel bzw. Stabilisatoren oder Fremckorp~r, ent­
halten. 

Als Werkstoff zur Herstel lunq .v,,n llichtungsringen sinrl geeignete 
Natur-, Synthese-Kau tsch11ke n.f1~r gehl enrletc !-:>ortcn Zit verwenden. I 

I 
Lagerungsvorschriften , 

Urn die Gumrnidichtringe in 
sind diese gemjB DIN 7716 
a=hnitt T, zu lagern. 

cinem gleich guten -Zustand zu erhalten, I 
und dcr VDI-Vorschrift 15-2005 1 Ab-

2. KE~NZEICHNUNG 

An einer geeigneten Stelle soll jeder Dichtring rnit folgenden 
Mindestangaben, crhaben oder gef}rilgt, so gekenn7.eichnet sP.in, I 
daR die Oichtfunktion nicht heeintrachtigt wird: 

a) Firmenzeichen des llohrherstcllers 

b) Firmenzeichen des Dichtringherstellers 

c) Endzi ffern des !lerstel ljahres 

d) ttohrnennwcite. 

Anmerkung: 

F.ine evtl. farbliche Kcnnzeichnung bleibt sclhstverstiindlich 
dem Dichtringherstellcr bzw. dem Rohrliefernnten Uberlaosen, 
aoweit diese ZU keiner Schiictigung der nichtwirkung des Gur.imi­
elementcs fiihrt. 

Herausgegebcn vom Kun~tsto!£rohrvcroin e. v. 
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J. pnUFIJ~fiF.111 nlJRC!l nt::N GUMt-i rnH;GllEl!STELLEH (Ei qeni.iberwnchuno) 

Alle Priifungen diirfen nicht friiher ala 24 Stunden nach der 
Vulkanisation durchgefiihrt werden. 

J.l Lieferzustand 

J.1.1 Anforderung: 

J.l.l.l Vulkanisation: Die Dichtringe miissen ausvulknnisiert sein und 
diirfen nicht Ausschwefeln. 

J.1.1.2 Homogenitat: Jeder Dichtring soll homogen und :f"rei van Luftein­
schliissen oder sichtbarer Porositat sein. Die Oberflache soll 
keine Kornung zeigen. Fehlerstellen, die die Funktion des Dicht­
ringes nicht beeinflussen, diirfen nachbearbeitet werden. 

J.l.l.J Bestindigkeit gcgen auBere Einfliisse: Die Dichtringe miissen ge­
gen alle im Trinkwasser vorkommenden Stoffe bestandig sein. Nor­
male Einfliisse bei Lagerung diirfen nicht zur fliBbildung oder 
inderung der mechanischen Werte fiihren. 

J.l.2 Priifung: ner Lieferzustand der Dichtringe ist durch geeignete 
Kontrollen der Fertigun~ bzw. der Materialrezeptur sicherzu­
stellen. 

J.2 Dichte 

3.:.1 Anforderung: Die Dichte ist zwisch~n de~ Gu~midichtringhersteller 
und dem Rohrhersteller zu vereinbaren. Die zulassige Abweichung 
darf maximal ! 0,02 g/cmJ betr~gen. 

J. 2. 2 Prii fung: Na ch DIN 5J 550. 

J.J 

J.J.l 

Harte 

Anforrlerung: Die Dichtringe sollen nachstehende Shore-Harten 
aufweisen: 

Ausfiihrung A (48 + 5) Shore A ) 
) vergleiche Tabelle l 

Aus!ilhrung B (50 + 5) Shore A ) 

3.3.2 • Priifung: Die Harte wird am ganzen Dichtring mittels eines Shore•<;;;/ 

J. 4 

.:; • 4. l 

3.4.2 

Priifgerates nach DIN SJ 505 nach 8-otiindiger Lagerung bei naum­
temperatur (2J ! 2)°C nach DIN 50 014 gemessen. 

Zugfestigkeit und Bruchdehnung 

Anforderung: Oie Zugfestigkeit mun mindestens 10 N/m~2 
unrl die 

Bruchdehnung rninde~tens 400 ~ betragen. 

Prii funp: Oi e Prii fung wi rd an J>robestiiben ( 51 oder SJ) oder am 
fertioen IHchtring gemaB DIN 5J 504 durchgefiihrt. Die l'robe­
stabe sind aus Fertigteilen herauszuarbeiten. 

3.5 Alterungsbestanrli~keit 

3.5.1 Anforderunn: Nach der Alterung gcmi\B Abschnitt J.5.2 dorf der, 
Abfoll dcr Zugfestigkeit und der Druchdehnung 25 ~ des Mittels, 
der cntsprcchcnden Werte ungenltertcr Proben nicht iiberschrei~ 
ten. Die Shore-ll?irte dRrf sich um nicht rnehr als 8 HO.rteoin­
hei ten andern. 

f-------··--------··----
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-------------------------''_1 __ ._ .. ,._._6_/_~_f'_i_t_c_"l_, ---- -----1 c. l'r:funt>' Oio l'riifung erfolgt nnch 01' 5J 508 nls Ofonnlteruno I 3 • 5 ·~ im Wirm~schrnnk noch OIN 5n 011 Illatt 2. Die Prohen verden 
7 Tage bei (/0 + 1 ).oc geal tert. Anschl \cBend werden die l'roben 
24 Stunden in L~rt mit Normalklima 2J/50 nach ·uIN 50 Oll• ge­
lagert. Nach dieser Vorbehandlunu werdcn die Probcn der !farte­
prUfung und dem Zugversuch geman Abschnitt J.J bzw. J.4 unter­
zogen. 

Uie Priifung darf nicht friiher als J T~ge nach der Vulkanisation 
beginnen; sie mun jedoch innerhalb vor. 24 Stunden nach den 
physikalischen Priifungen der ungealterten Proben beginnen. 

J.6 Druck-Verformungsrest 

J.6.1 Anforderung: JO Minuten nach der Entlastung darf der Druckver­
formungsrest nicht grSner als 20~ sein. 

J.6.2 Priifung: Die Priifung erfolgt nach DIN 5J 517 Blatt l; Durch­
fiihrung der Pri.ifung bei konstanter Verformung. 

Probenform:Ringabschnitt. 

Priifbedingungen: 25•1.1ge Verformung, 21._3 Stunclen bei (70 ... 2) 0 c. 

J.7 - Yerhalten bei Kilte 

J.7.1 Anforderungi Nach einer Lagerung von 7 Tagen bei -10°c darf 
die ~nderung der Shore-Hirte A (sofort gemessen) max. + 5 Ein­
heiten betragen. 

J.7.2 

~ach J-stundiger LAgerung bei (2J !: 2 ) 0 c r:iuB der Ausgangswert 
wieder erreicht werden. 

Priifung: Die Durchfuhrung der Prufung erfolgt unter folgenden 
3edingungen: Kal telogerung bei -10°c/~lt .Stunden • 

J.8 MaBhaltigkeit 

J.8.1 

J. n. ::i 

Anforderung: Die KonstruktionsrnaBe mussen den VerP 
zwischen Rohr- und Dichtringhersteller entsprec~ 
Hauptabmcss·..;r:~en gel ten die We rte nach Ta be l lP-

•1ngcn 
die 

l'rLl fung: Es sind stichprobenweise die Mane dt•' d5 nd h sowie 
die ProfilmaBe mit geeigneten MeBgeriten zu prUfen. 

Li. rUCHl:EIS iiDER on: PRVFUNG DURCll DEN IIERSTELLER 

Der Umfang der Priifungen ist so zu wcihlen, dan die Qualitcits­
anforderungen nach Abschnitt J garontiert sind. :ntsprechende 
Betriebsau!zeichnungen oder Priifberichte sind von jeder Pro­
duktion~charge sowohl beim llersteller der Gurnmimischungen als 
auch beim Hersteller der Gummidichtringe aufzubewahren. 

Der Nachweis iiber diese Aufzeichnungen und Priifungen ist durch 
Werksbescheinigung nach DIN 50 049 zu erbrin~en. Diese For­
derung gilt insbesondere bei jeder Mischungscinderung. 

~-. -· ... ___________ . ----- . 
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PHUFUNG DUHCH DEN ROHRHERSTELLl::R (Ein!Jonp!'lpriifunq) 

Aus jeder Lieferung aind an Dichtringen jeder Nennweito folgonde 
Eigenachaften ~u tiberprufenz 

Dichte 
Shore-Harte 
Druckver!ormungsrcst 
l-tanhal tigkei t 
Ober£lachenbescha!!enheit 
Homogenitat (Sichtpriifung 

Ringes) 
bei 100%-iger Dehnung des 

Im angemessenen Abstand,jedoch mindestens zweimal pro Jahr,ist die 
Einhaltung aller Eigenschaften nach Abschnitt J dieses Arbeits­
blattes zu kontrollieren. 

Tnbelle l 

Aust". A 

-•Js~ 

I 
~ ! 
~:· I 

I 

- d'f 

Aust". 

--d!>~ 

~ 
r ~ .•.. :J 

. t 
-

I 

B 
,,,-,,, 
r ·. 
~ 

.Aus!. DN 50 65 Bo 100 125 .150 200 250 JOO 400 

A 

B 

64 76 92 llJ 144 

+ + o,6 o,6 ! o,a ... + o,e l ,O 

165 2JJ 
+ + + 1,0 - l,J 

290 

+ 1,6 

466 

2,0 
+ 2,5 

1--d..::.....5~-+-~-1_0_...~1_1 __ 1--_12~~-1_J__., __ 1_4--iP....--15~+--l-7-+---2-0--i---2l~t--T~t 
+ + + + + + + + + + t .-

tol d
5 

- o,4 - o,4 - o,4 o,ti o,4 o,4 - o,4 0,5 0,5 - cr;s 

h 

to! h 

h 

tol h 

19 20 21 21 25 27 12 16 1C) ';0 

• o.5 + o.5 + o.o; ... o,5 ! 0,5 ! o.o; ! o.8 ! o.8 ! o.8 ! o.s 

+ 1,4 + 1,6 + 1,6 + 1,6 + 2,0 + 2,0 + 2,4 + 2,7 ~ J,l + J,8 
- o.6 - o.6 - o.6 - o,6 - o,6 - o,6 - o.6 - o.6 - o.6 - o.B 

7,0 1,0 s,o 8,7 10,0 10,0 10,5 15,J 16,7 20,6 

+ + + + + + + + + + - O,J O,J - O,J - O,J - O,J - o,J - O,J - O,J - O,J - o.~ 

21,5 21 1 5 22,0 2J,O 2~,0 27,0 29,0 JJ,5 J7,5 J9,0 

• + + + + + + + + + - O,J - O,J - O,J - O,J - O,J - O,J - O,J - O,J - O,J - 0,4 
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. Starklosentlcr Klebstoff auf B~sis 
Tctr.:thydrofuran (TI-!F) zur Verklebung 
von Rohren und Fittings aus PVC hart 
nach dem KRV-Passungssystem · 
Anforderung, Pri.ifung, Umfang, Folgerung 

Richtl.inic 

R 1.1.7 

Oktober 1970 

Die !·ii tglicder der Gii tegemeinsch.;i.ft Kunststoff'rohre e. V. haben 
tlafi vom KtL'1.ststoff:-ohrvcrein c. V. entwickel te Passungssystem fiir 
die Vcrl:lebuns von Rohren und Fittings aus PVC hart iibernoomen. 
~icses Syste~ wird nur voll wirksam, venn der Klcbstorf den An­
forderun~cn dieser Giiterichtlinie cntspricht. 

1. GELTUNGSBEREICH 

1.1 

1.2 

l.J 

1. !: 

2. 

2.1 

2.2 

Diese Richtlinie gilt fiir starklosende · Klebsto:ffe auf 
Basis Tetrahydrofuran, die zur Verklebung von Rohren 
und F{ttings aus PVC hart nach dem KRV-Passungssystem 
vcrwendet werden. Es gelten: 

Hane und zulassige Abweichungen fiir den mittleren Rohr­
aunendurchmesser nach DIN 8062 bis einschl. d = 315 me. 

?-ia.Be und zulassige Abweichungen fiir den Muffeninnen­
durchmesser und die Kleblangen nach KRV-Arbeitsblatt 
A 1.1.J. 

Mafie und zulassige Abweichungen fiir den mittleren Fit­
ting-Muffeninnendurchmesser. und die Kleblangen nach 
Norm DIN 8063, Blatt 2 - 4 und 6 - 9. 

DIN 16 970 "Klebstoff zur Verbindung von Rohren und 
Rohrleitungsteilen aus PVC hart, Allgemeine Giitean­
forderungen und Prlifungen" - unter Beriicksichtizun~ 
der in diesem Arbeitsblatt festgelegten Erganzun~en. 

KRV-Klcban.leitung zur Verklebung von Rohren und Fittings 
aus PVC hart mit THF-Klebstoff. 

ALLGE}lEINI:: ANFORDERUNGEN 

Basis 

Die Basis des Klebstof:fes ist gegen Peroxydbildung 
stabilisiertes Tetrahydrofuran. 

Licferzustand 

Der Klebstoff mu.B eine homozcne Struktur aufweisen und 
darf sich auch nach langerer Lazerungszeit nicht cnt­
mischen. Er mun gcbrauchsfertig geliefert werden. Er 
soll te durch den Verarbci ter nicht verdiinnt i·:erden. 

Der Klebstoff muB sich mit einem geeigncten Pinsel 
leicht in gleichmuBiger Dicke auftrascn lassen. 

»erausgegeben von der Giites~meinschaft Kunststoffrohre c.V.,Donn 

I 
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R 1.1.7, Seitc 2 

Farbe 

Der Klebstoff soll zweckmaBigerweise transparent sein. 
Eine farbliche Veranderung der mit dem Klebstoff in 
Be.riihrung gekommenen Oberflach~n sol1 so gering wie 
moglich sein (z.B. WeiBfarbung). 

2.4 Physiologische Eigenschaften 

Alla Bestandteile des Klebstoffes di.irfen das durchflies­
sende Medium hinsichtlich seiner Qualitat und physiolo­
gischen Eigenschaften nicht nachteilig beeinfluss~n. 

2.5 Einwirkung des Klebstoffes 

Die Lebenserwartung der Rohrleitung dar.f au.ch durch die 
Anwendung des Klebstoffes nicht herabgesetzt werdcn. 

2.6 Las;erfahigkeit 

Der Klebstoff .nun nach cinjahriger Lagerung c.b Abfi.ill- ; 
datum in verschlossenen Originalgebinden in Normalkli~a ~. 
den Anforderungen nach den Abschnitten 2.2 - 2.~ und 
!1. l. - 4.. 4 genii gen. 

J. KENNZEICHNUNG 

Auf' dem Gebinde mun vermerkt sein: 

Herstellerzeichen· 
Abfiilldatum 
Sichcrheitshinweise 

4. PRVFuNG DURCH o·EN HERSTELLER ( Eigenuben~achung) 

4.1 Thixotropie 

4.1.1 Anforderun~: Der Klebstoff mun thixotrop sein. Er darf' 
von der bestrichenen Flache nicht abtropfen. 

4.1.2 Pri.ifung: Au£ eine PVC hart-Platte mit einem Mefifeld 
10 x 10 cm wird mit Hilfe eines Rakels eine 2 mm dicke 
Klebstoffschicht gleichm~fiig bei Normalklima aufgetra­
gen. Von der anschlieBendsofort senkrecht gestellten 
Platte darf der Klebstoff innerhalb von 3 Minuten m~xi­
mal 15 mm abfliessen, jedoch nicht abtropfen. 

4.1.J Umfan~: 1 x pro Charge 

4.1.4 Folgerung: Chargen, die dieser Anforderunz nicht ge­
nilgen, sind hinsichtlich ihrer Thixotropie neu einzu-
stellcn. 

4.2 Scherfcstigkeit 

4.2.l Anforderung: Die Klebverbindunr;en milssen 
fcstigkeitspriifung folgende Mindestwerte 
Passungen erreichcn: 

Spielpassun~ mit Gro3t~iel von o,6 mm 

bci dcr Schcr­
be i vcrschicdel'Bl 

Prcsspas2tmg mit GroBtilbermaB_yon 0,2 mm im ¢ = 
70 l<:p/ cm • 



4.2.2 

4.2.J 
. 4. 2. 't 

1±.J.2 

4:.).4 

R 1.1.7, Seite J 

Pri\fung: Nach DIN 16 970, Abschnitt ).2. 

Ur:lfaniz:: Bei jeder Rohstof.f- und Rc:tep"turi:i-nderung • 

Folgerun$: Bei nicht bcstandener Priifung ist die Priifung 
zu wiederholen. Werden die Mindcstwerte wieder nicht er­
reicht, so ist der Klcbstoff fur Druckrohre nicht gceig­
nct. 

Dichthcit 

Anforderun~: Die Klebvcrbindun:;en mi.issen, verklebt unter 
den in dcr nachstehendcn. Tabelle aufgefi.ihrten Bedin:;un­
gen dicht sein. Das Auftragen des Klebstoffes und das 
Vr·rkleben muss en nach Klebanlei tung ( 1. 5) durchgefuhrt 
werden. 

Kleb-und Abbindeternpera­
tur bei 90% Luftfeuchtig­
kei t oc 

0 
JO 

P ··rt t 20°c +_ 5°c ru empera ur: + 

Abbindezeit 

h 

6 
2 

Priifdruck 

...... a1.u 

5 
5 

Priifun~: Nach DIN 16 970, Abschnitt J.). Es sind je 
Klebbedingung 1 Verbindung. zu priifen. Klebstoff und 
zu verklebende Rohrleitungsteile mi.issen vorher auf 
die oben genannten Temperaturcn gebracht werden. 

Umfang: 1 x pro Charge_._ 

Folgerung: Bei nicht bestandener Priifung ist die Pri.ifung 
mit doppelter Sttickzahl zu wiederholen. Wird die Dicht­
heit nicht erreicht, so ist die betroffene Charge als 
Klebstoff fur Druckrohre auszuscheiden. 

4.4 lnnendruckzeitstandversuch 

4.4.l Anforderung: Die Klebverbindungen diirfen unter den in 
nachstehenaer Tabellc aufgefiihrten Bedingungen nicht 
undicht werden. 

q .11. 2 

Prtiftemperatur 
oc 

20 
60 
60 

Prilfd~uer (Mindest­
zci tstand, Stunden ) 

l 
200 

1000 

Prilfdruck 

4,2 x Nenndruck 
1,1 x Nenndruck-
1,0 x Nenndruck 

Pri.ifung: Nach DIN 16 970, Abschnitt J.L.t. Es sind jc 
Priifbedingung eine Priifverbindun5 zu prtifcn. Dabei 
ist die Abbindczeit von mindcstens 20 Tagen zu be­
achten. 
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R 1. 1. 7 , Seit c l1 

·ur:if"ang: 

Priifbedingung l Stu1.de 1t' 2 x Nenndruck 
~ x im Jahr 

Priifbedingung 200 Stunden 1,1 ~, N cr.ndruc!: 
2 x im Jahr 

Priif'bcdingung 1000 Stunden 1,0 x N cn.ndruc!: 

Bci jedcr Rezeptur- und Rohstoffiindcrun:;. 

Fol!".erun::;: Bci nicht bestandencr Priifun,r: ist aie Priifung 
zu wiederholcn. Werden die Hindeststandzeiten wieder 
nicht erreicht, so ist die betroffene Prod~ktionsmenge 
als Klebstoff fur Druckrohre auszuscheiden. · 

.5. NACHW'EIS UBER DIE PRVFUNGEN ( Eiseniiberwach:1ng) 

Uber ~lle Priifungen und deren Ergebnisse sind lilckenlose 
Betriebsaufzeichnungcn zu fiihren. Auf Anforderun;} wird 
dcm Besteller liber die beio Hersteller durch~ef~hrtcn 
Prii:fun,:en cine Werl~sbescheinigu..""lg nach DHi 50 Oll:9 aus­
~estell t. 

G. PP.UF1:J~GE.'l DURCH EINE HATERIALPRUF.!u.~STALT ( Fremdti.berwachung) 

6.l ?-!aterialprii:fungsanstal ten 

Zur Sicherun5 und Gewahrleistung der Klcbstoffqualitat 
wiinscht clie Giite!;er.1einschaft Y.unststoffrohre e. V. eine 
Ubcri·;achnnr:; <lurch folgende amtlich aner!:annte Haterial­
prii:fun~sansta!. ten: 

Bundesanstal t :fiir Naterialprlif'ung, Berlin (BAN) 
Staatliche ~1aterialprii:fungsan.stal t, Darmstadt 
Siiddeutsches Kunststoffzentrum, lvurzburs ( SKZ) 

6.2 Probenentnahme 

(' 
' ,. 

Die Klebstoff'proben ,.,erden der.i Lager des Heri:.tellers 
und/oder Hande1slagern entnommen. t__': 

6. J Ube11-:achun:;sturnus und durchzufiihrende Pr'..ifun;scn. 

6.J.l 
6.J.2 
6.J.J 

2 Pri.ifungen pro Jahr, sowie bei jeder Rohstoff- und 
Rezepturanderung. 

Pri.ifung auf Thixotropie 

P:ri.ifuns auf Dichtheit 

Priif'rmr. der· Innendruckzei t standfestigkei t 

Prilf'bedingung: 6o0 c, 1000 Stunden, 1 x Nenndruck 

Prilfzeupiis 

Die :Materialpriifungsanstalt stellt Uber das Ergcbnis 
der Prtifun!:;cn und cvtl. Nachpriifungcn ein Prtifzeu:;nis 
aus. Davon ist dcr Giitegcmci.nscha.ft Kunststoffrohre c.V. 
eine Ausf'crti5'UlZ vom Klcbstof!'herstcllcr zuzustcllen. 

6.5 ~~iederholunr;spri.if'un;:; • 

Bei Nichtbcstchen cincr Uberwachung;s:r>riifung i:;t 
cine Wicderholungspriifunr;, spntcstens It Wochen nnch 
Eingan.z der l·ii t tcilung bcir.i llcrstellcr, ci11zul ci ten. 
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Roh re und For-ms tuckc 1us PVC hJrt mit 
Steckr:iuffcn for Ent~iis_·enm')sk.:in:ile und 
-leitungen mit dem r.ute ... eichen der Gute­
gemeinschaft Kunststoffrohre e. V. 

Nachtrag 

S u 1 f a t a s c h e b e s t i m m u n g 

Ric.htl inie 

R 7.l.l/B 

Januar 19713 

·-S--

Die Richtlinie R 7.l .1/8 \·1ird ab Januar 19~3 um folgende Priifung 
erganzt: 

PrUfung G~r Sulfatasche 

Anforderung: Der AscherUckstand mu~"" 6 Gewichts-~ sein. 

PrLlfunq: Ein Porzellantieqel ist so lanae zu qluhen bzw. zu 
trockn~n, bis sein Gewicht bei all en ~~gungen. konstant bleibt. In 
einem derart konstant qewogenen Porzellantiegel ist 1 bis 2 g 
fein geraspelte PVC-Substanz des zu prUfenden Rohres genau ein­
zuwiegen. Im Anschlul3 daran ist der Substanz eti·:a 2 ml konzentrierte 
Schwefelsaure hinzuzugeben und das entstundene ~eilktionssemisch 
sehr langsam uber einem ~renner zu veraschen. Der Vorcanq ist 
so oft zu wiederholen, bis die Asche ~:em ge1·10rden ist. Im allae­
meinen ger.uqt eine z•.-:eirna 1 ige Zu9abe von konzentrierter Sch:.-1efel­
saure. Die entstandene wei~e Asche ist anschlieBend 20 '1inuten 
bei 800 bis 1ooooc zu glLlhen und dann auszuwiegen. Die Sulfatasche 
ist in Gewichtsprozenten nach der Fennel 

Sulfatasche in G~wichts-~ = Auswaaqe • 100 
Eim-Jaage_ 

zu oerechnen. 

Haufigkeit: Diese PrUfung ist bei der VerleihungsorLlfung sowie bei 
jeder FrerndUben1achunq durchzufUhren. 

Heraus~e[':C'hr.n von cil"r Giit€'grmrinsch11 ft J\1m:<Jt5toffrohrf? c. V., ilonn 

·- --~--·-·-r· -- -- ----·-- - -- ·------·----------
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Roh re und Formstiicke aus PVC hart mit 
Steckmuffcn fur Entwasserungskanale und 
-leitungen mit dem Gi.itezeichen der Giite­
gemeinschaft Kunststoffrohre e. V. • 

Richtlinie 
R 7. l .1/8 

.Januar 1978 

Die Mitglieder der Giitegemeinschaft Kunststoffrohre e.V., Bonn, haben 
sich nach der Satzung verpflichtet, nachstehende Bedingungen einzuhal­
ten, u~ durch sorgfaltig~ Uberwachung ihrer Produkt~on eine gleichbleiben­
de gute Qualitat der Erzeugnisse zu sichern. 

l. ALLGEMEI~ES 

1.1 Geltungsbereich 

Diese Richtlinie gilt fur Rohre und Formstiicke aus PVC hart, 
fiir Entwasserungskanale und -leitungen, die den Anforderungen 
der DIN 19 534 und dem ATV/KfK-Arbeitsblatt A 114 "Rohre und 
Formstiicke aus PVC hart (Polyvinylchlorid hart) fur Bntwasse­
rungskanale und -leitungen" entsprechen und die mit dem Giite­
zeichen der Giitegerneinschaft Kunststoffrohre e. V. (GKR) ~ 
vers~hen sind. 

Warden diese Rohre und Formstiicke fur die Grundsti.ick~entwasse­
rung als Grundl·ei tungen verwendet, so sind sie Bauelemente fur 
Grundstucksentvasserungsanalgen im Sinne von DIN 1986. 

Es durfen nur Rohre, Fonnstiicke und Dichtungselemente verwendet 
verden, fiir welche der Hersteller einen Priifbescheid des In­
sti tuts fUr Bautechnik, Berlin, besitzt. 

Als verbindlich gelten auBerdem 

DIN 1986, Teil 1 

Teil 2 

Teil 3 

Teil 4 

DIN 8061,Teil 1 

DIN 8062 

DIN 19 5J4, Teil 1 

Entwasserungsanlagen fur Gebaude und 
Grundstiicke; 
Technische Bestimmungen fur den .Bau 

-;Bestimmungen fur die Ermittlung der 
lichten Weiten und Nennweiten fur 
Rohrleitungen 

-; Regeln fur den Betrieb 

-; Anwendungsbereiche von Abwasserrohren 
und -formstiicken verschiedener Werk­
stoffe 

Rohre aus PVC hart; 
Allgemeine Giiteanforderungen und Prtifung 

Rohre aus PVC hart; MaBe 

Rohre und Formstucke aus PVC hart 
(Polyvinylchlorid hart) mit Steckmuffen 
fur Entwasserungskanale und -leitungen; 
MaBe 

Herausgegcben von der Giitegemeinschaft Kunststof£rohre c.V.,Bonn 

.-~,-· .. ------ -·-··- _.,. --- --·~· -----·-·----------
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DIN 19 5J4~ Teil 2 

R 7 • l • l /8 • Se i t ~ 2 

Rohre und Formstucke aus PVC hart 
{Polyvinylc lorid hart) mit Steckmuffen 
fiir Entwasserung~kanale_und -leitungen; 
Technische Lieferbedingungen 

1.2 W'erkstoff 

Als Werkstoff ist PVC hart (Polyvinylchlorid hart} ohne W'eich­
macher und ohne Fullstoffe gemiB DIN 8061, Tei! l, zu verwenden. 
Regenerat darf nicht verwendet werden. Die Wiederverarbeituns von 
Umlaufmaterial aus der eigenen Produktionsstatte ist zulassig. 

l.J Verlegerichtlinten 

Es gelten die in den PrUfbescheiden des IfBt enthaltenen Yer­
legerichtlinien, die Verlegerichtlinien des ATV/KfK-Arbeitsblat­
tes A 114, die Verlegeanleitung des Kunststoffrohrvereins e.V., 
sowie die erganzenden Yerlegeanleitungen des Herstellers. 

1.4 Abmessungen 

Fiir die Abmessungen der Rohre, Formstiicke und Gummidichtringe ! 
gilt DIN 19 5J4, Teil 1, sowie KRV-Arheitsblat~ A 7.1.2

1 
Blatt 1.--

2. KENNZEICH~UNG 

Die Rohre un~ Formstucke rniissen dauerhaft mit folgenden Angaben 
gekennzeichnet sein: 

Herstellerzeichen 
Giitezeichen 
Herstellungsjahr 
Nennweite 
(bei Formstiicken auch Angabe der 
Winkelgrade bzw. der Abgange) 
Prtifbescheid-Nr. 
DIN-Nr. 

z.B. xyz 
($!) 
74 
DN 100 

PA-I •••••• 
19 5J4 

Die Kennzei~hnung ist bei Rohren auf der Muffe oder dem Schaft 
und bei F~rmstiicken au! der Muf fe vorzunehmen. 

J. PRUFUNGEN DURCH DEN HERSTELLER (Eigeniiberwachung) 

).1 Priifung auf Lieferzustand und Einfarbung 

).l.l Anforderung: Die Rohre und FormstUcke (Formstiicke, soweit sie 
nicht handgefertigt sind) miissen nahtlos, die Rohrenden miissen 
senkrecht zur Rohrachse geschnitten und gratfrei sein. Die Rohre 
sollen gerade sein und einen kreisrunden Querschnitt haben.Form­
stiicke diirfen keine eingefallenen Stellen zeigen. 

J. l. 2 

).1.) 

J.1.4 

Die Einfarbung der Rohre und Formstiicke soll durchgehend gleich­
mafiig sein und die Farbe RAL 802) (orangebraun) nach Farbre­
gister RAL 840 HRaufweisen. Geringfugige Abweicrungen von die­
ser Farbe sind zulassig. 

Priifung: Durch Inaugenscheinnahme. 

Umfang: Die Priifung ist an Rohren und Fonnstiicken standig durch­
zufi.ihren. 

Folgerun2.!. Rohre, die nicht annahernd gerade und/oder kreisrund 
- sind, sowie Rohre und Formstiicke, die Plasen, ~unker, tnhomo­

genitaten aufweisen bzw. nicht durchgehend oleich eingefarbt 
sind, sind auszuscheiden. 
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R 7.1.1/8, Seite J 

J.2 PrUfun9 Auf For~ und Abme~sung 

J.2.l. Anfordcrc~ Form und Mane der Rohre, Fonnstucke und Dichtringe 
miissen den Festlegungen n~ch DIN 19 5J~, Teil l sowie KRV-Ar­
beitsblatt 7.1.2, Blatt 1, entsprechen. 

J.2.2 

J.2.J 

J.2.4 

Bei der tiberprufung der Rohntftnddicke s1 darr an einer Stelle max. 
eine Toleranz von + 0,2 s bei s1 c 10 mm 

+ 0,15s bei s1 ~ 10 mm 

auftreten. Eine Wanddickenunterschreitung ist nicht zulissig. 

P~jfung: Die Prufung erfolgt mit geeigneten Mefigeriten. Die 
Aufiendurchrnesser werden zweckmaBigerweise mit Hilfe eines Circo­
meters mi t O, 1 mm Genauigkei t oder Grenzlehren be'stimmt. 

Zu uberpriifen sind: 

Aufiendurchmesser d 1 (bei Fonnstiicken nur im Spitzenden­
bereich) 

W'anddicke s 1 

Huffeninnendurchmesser d2 (gemessen im Bereich u/2 ) 

Huffenwanddicke s 2 

Sickeninnendurchmesser d3 .bei Form A bzw. d6 bei Form B 

Sickenwanddicke s 3 (nur bei Form A) 

Huffentiefe umin(Begrenzung z.Sick·~Wendepunkt der Sickenradien) 

Umfang: Die Prtifungen sind standig durchzufuhren. 

Folgeru!!.2.:._ Bei Nichtentsprechen sind die Rohre und Formstiicke 
auszusondern. Geringfiigige w~nddickenUberschreitungen -an einer 
Stelle max. 0,2 s bzw. 0,15 s- fiihren nicht zur.a Verwerfen der 
Charge. 

J.J ~E9 auf .Lestigkeitsverhalten beim Schla9bie~ersuch 

J.J.l Anforderung: Bei Prufung nach'Abschnitt J.J.2 darf die Bruch­
rate nicht groBer als 10 % der geprtiften Probekorper sein. 

J.J.2 

J.J.J 

Prufung: Den Rohren und Formstii~ken werden in Llingsrichtung Pro­
bekorper von 50 ! 1 mm Llinge und 6 ± 0,2 mm Breite entnommen. 
Die Probekorper sind, moglichst gleichmaBig uber den Umfang ver­
tei lt, aus dem gleichen Rohr- oder FormstUck-Spitzenden-Abschnitt 
durch spanende Bearbeitung zu entnehmen. Sie werden an den Ober­
flachen nicht bearbeitet. An 10 Probekorpern wird der Schlag­
biegeversuch sinngemaB nach DIN 5J 45J mit Hilfe eines Pendel­
schlagwerks nach DIN 51 222 (Schlagarbeit 15,0 Nm, Abstand der 
Widerlager 40 mm) durchgefiihrt, wobei der Schlng auf die iuBere 
Probekorperoberflache ausgeiibt wi rd. Die Pri.i fung wi rd bei 
+ (2J t 2) 0 c durchgefi.ihrt. Es wird festgestellt, ob die Probe­
korper brechen. Sind bei diesem Versuch mehr als 10 % der Probe­
korper gebrochen, so wird der Schlagbiegeversuch an 20 neuen 
Probekorpern aus der gleichen Charge wiederholt. Die Bruchratc 
des ersten und des zweiten Versuches zusammen ist maBgebenrl.Bei 
Wanddicker1 iiber 10 mm (ab DN 500) ist die Priifung an Probekorpern 
von 120 ± 2 mm Lllnge und 15 t 0,5 mm Breite{Abstand der Wider­
lager 70 mm) vorzunehmen. 

Um fangs Zu prU fen ist jede gefert igte Abmessung von j ed1•r Ma­
s chine mindes~ens 1 x pro Tag sowie bei jedem Anfahren der Ma-
schJ ne. 

L' --------· 
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J.J.4 Folgerung: Wird die zulassige Bruchrate iiberschritten, so ist die 
gesamte ~~retellmenge zwischen der letzten bestandenen Prufung und 
der nicht bestandenen Pri.i!ung auszuscheiden. 

).4 Prufung auf Verhalten nach Warmlagerung 

J.4.1 Anforderung · 

J.4.1.l Rohre: Bei Priifung nach Abschnitt J.4.2.l darf die mittlere rela­
tive-Langenanderung der Rohre nicht mehr als 5 % betragen. 
Blasen, Risse oder Aufblatterungen diir!en nicht auftreten. 

J.4.1.2 Formetiicke: Bei der Priifung nach Abschnitt J.4.2.2 miissen min~. 
So%-der-Nennwanddicke (s1 )der Spritzgun-Forrnstiicke, ausgehend von 
der innerer und/oder auBeren Oberflache, frei von Blasen, Rissen 
und Aufblatterungen sein. Die Ermittlung der Restwanddicke erfolgt 
mit einer Genauigkeit van O,l mm. 

J. 4'. 2 Prii fung 

J.4.2.l Rohre: Aus den Rohren verden als Probekorper wahlweise entweder J 
Rohrabschnitte von etwa 200 mm Lange oder bei Rohrcn mit Aufien­
durchmesser d di: 200 mm Ausschni tte von etwa 200 mrn Lange in a-.ci al~·., 
Richtung und etwa 200 mm Bodenlange in Umfangsrichtung des Rohre~ • 
spanend ~ntnommen. Bei Entnahme von Ausschnitten ist der Rohrab­
schni tt van 200 mm Lange um den gesamten Rohrumfang in Ausschnitte 
van etwa 200 mm x 200 mm aufzuteilen (z.B. Rohr 200 x 1.,5 in J Ab­
schnitte oder Rohr 500 x lJ,4 in 7 Abschnitte).Die Richtung der 
Rohrachse ist auf den Ausschnitten zu markieren. Aile Ausschnitte 
sind zu prufen. Auf der AuBenflache jedes Probekorpers wird in et­
wa 50 mm Abstand von den beiden Enden des Probekorpers in axialer 
Rohrrichtung je eine MeBmarke (bei Rohrabschnitten rund um den Um­
fang) angebracht. Der Abstan~ 1

0 
der beiden Menmarken fAusgang~­

lange) soll etwa 100 mm betragen und wird bei (2J: 2)°C auf 0,25mm 
gemessen. Danach werden die Probekorper in einem auf (140:2)°C 
aufgeheizten ~armeschrank mit zwanglaufiger Durchliiftung nach 
DIN 50011 Teil l entsprechend den in nachstehender Tabelle fest­
gelegten Priifzeiten gelagert. Damit die Langenanderungen der Pro­
bekorper nicht behindert werden, sind diese mit ihrer konvexen 
Seite auf einer mit Talk bestreuten Glasplatte nufzulegen. 

'Wanddicke Prii ftemperatur Pri.ifdauer 
8 oc min 

mm 

<4 140 :!: 2 JO ± 2 

Ii bis 16 140 ± 2 60 : 2 

> 16 140 + 2 120 ± 5 

Nach Hernusnahme der ProbekSrper aus dem Warmeschrank und AhkUh-
1 ung in der gleichen Lage an rler Luft auf (2J!2)°C wird der mini• 
male Abstand lmin zwischen den beiden MeBmarken gemessen. 
Berechnung der rel at i ven Lanoenanderung 11.0 in %: 

E 
10 - 1 min Al 100 • 100 : • 

140° lo lo 
10 l~stAnd rler MeBmarken vor der Warmlagerung 
lmin Abstand der HeBm~rken nach der W"rmlagerung und AbkUhlen 

.dl = 1 0 - lmin 
Als mittlere relntive Llingennnderung £11.0 fiir das gepriifte Rohr 
wird rler arithmetisch• Mittelwert aus den so ermittelten relati­
ven Ll:ingenanderungen e140 angegeben. 



, 
I 
/ 

I 
•I 

i 
I 

I 

·• 

n 7.1.1/8, Seite ~ 

~erner wird festge~tellt, ob Blas&n, Risse oder Aufblatterungen 
r.ach der Warmlagerung .au! de·n Probekorperoberflachen auftreten. 

J.4.2.2 FormstUcke (SpritzguB): Ein SpritzguBt~il wird in einem Warme­
schrank-mit-z~~nglRuriger CurchlUft~ng nach DIN 50011, Teil 1, 
unter folgenden Priifberlingungen dera··t auf einc!r Unterlage ge­
lRgert, daB Formanderungen nicht behindert werden. 

J.4.J 

J.4.4 

JO min bei (120 :!: J)''c 

Nach Abkiihlung auf Raumtemperatur wird f~~~gestellt, ob rliP Be­
urteilungsmP.rkmale innerhalb der im Abschnitt J.~.l.2 angegebe-
nen Grenzen 1 i egen. . · 

Handfertigung: PrUfung der Einzelteile ties Vormaterials je nach 
Erzeugungs;rt-(Spritzgun oder Extrusion). 

Umfang: Zu priifen ist jede gefertigte Abmessung von jeder Ha­
schine ~indestens l x pro Tag und nach jedem Anfahren der Ma­
schine. 

Folgerung: Rohre: Bei tiberschreitung des max. zul. Prozentsatzes 
und/oder bei-Auftreten von Blasen und Aufblatterungen ist sofort 
aus den vorher gefertigten Hohren dieser Abmess11ngen die gleiche 
Probenzahl z: .• priifen • .Werden die PrUfungen abermals nicht be­
standen, so ist die gesamte Produktionsmenge zwischen der letzten 
bestandenen und der nicht bestandenen Priifung auszusc~eiden. 

Formstiicke: (SpritzguB und Handfertigung): Wenn die Beurteilungs­
;;;erk;aie-nicht innerhalb der in Abschnitt J.4.1.2 .-i·1,egebenen 
Grenzen liegen, ist sofort die Pnjfung an gleichen FormstUcken 
zu wienerholen. Werden die Anforderungen abermals nicht erreicht, 
so ist ~ie gesamte Produktionsmenge zwischen der letzten bestan­
denen und der nicht bestavdenen Priifung auszuscheiden. 

J. 5 Prii fung "ill f Oherfl achenbesclia ffenhe it 

J.5.1 Anforderung: Die Rohre und FormstUcke mi.issen eine dern Herstell­
verfahren entsrrechende gl~tte Innen- und Aunen!lache haben. Ge­
ringfiigige :'"lac~e Riefen und Wellen sowie UnregelmaBigkeit in 
der Wanddicke sind zulassig, soweit die Nenn~ane nicht unter­
~chrittcn w~rden. Unzul~~sig sind in jedem Fall scharfkantige 
Riefen und eingefallene Stellen. 

J.5.2 Pri.ifung: Die auBere und innere Rohr- und FormstUckob~rflache 
ist unter Verwendung einer geeigneten Lichtquelle (Gegenlicht) 
zu besichtigen. 

J.5.3 Umfang: Die PrUfung ist an jedem Rohr und an jedem Formstilck 
vorzunehmen. 

Folgerung: Rohr~ und Formstilcke, die diesen Anforderungen nicht 
geniigen, sind auszuscheiden. 

J.6 Pri.ifung auf Formbestandigkeit nach Vic~ 

J.6.1 Anforderung: Bei Pri.i!ung nach Abschnitt 3.6.2 muB die Vicat-Er­
weichungstempet ~tur 

bei Rohren und aus Rohren gefertigten Formsti.icken~ 
VST/13,. 79°c (Mittelwert) 

bei gespritzten Formstucken: 
VST/B~ 77°c (Mittelwert) 

sein. 

--· ·- -·---~-.. -·- --- ·-- -.. ---··------·----·---------
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PrUfung: Die PrUfung wird sinrige~an nach DIN 53 460, Vcrfahren B 
durchgefUhrt. Oie Narlel wird auf der Innens~ite rler Probekorp~r 
~ufgesetzt. Anzugeben ist der Mittelwert der an drei gleichzei­
tig gepriiften rrobekorpernfestgestellten Einzelwerte. 

Die Priifung wird bei Rohren und Formstiicken aus PVC hart an un­
behandel ten Proben rlurchgefUhrt. 

J.6.J Umfang: Die PrUfung ist mindestens bei jeder Rezeptur- un<l Roh­
stoffanderung durchzufiihrcn. 

J.6.4 Folgerung: Bei Nichterreichen der Mindestwerte darf die Rezeptur 
zur Herstellung von Rohren und Formstiicken nicht verwendet werden. 

J.7 Priifung auf Dichtheit 

J.7.1 Anforderung: Alle Rohre und Formstiicke einschlienlich ihrer Ver­
bindungen miissen wasserdicht sein. Sie gelten als dicht, wenn bei 
Priifung nach Abschnitt J.7.2 kein Wasser (auch nicht tropfenwei­
se) austritt. 

Priifung 

J.7.2.l Rohre und Formstiicke --------------------
Die Dichtheit ist bei Innendruck mit Wasser von Raumtemperatur 
zu prjfen. Es sind dazu jeweils J verschiedene Stiicke zu einer 
Kombination mit 2 Verbindungen zusammenzufiigen. Der Priifdruck von 
0,5 bar (Uberdruck) ist mindestens 15 Minuten lang aufrecht zu 
erhalten. Anschlienend wird festgestellt, ob Wasser (auch tropfen­
veise) ausgetreten ist. 

J.7.2.2 Rohre unter Scherkraft ----------------------
FUr die Priifung der Huffenverbindungen ist eine ·Prufanordnung 
nach Bild l anzuwenden; dabei darf das Spitzende nicht bis zum 

Mane in mm 

(i 
'-· 

Bild: Priifung auf Dichtheit hei Scherkraft 

~uffengrund eingeschoben werden. Die Scherkraft nach nachfol­
gender Tabelle ist mit~els eines 100 mm breiten Bandes aufzu­
bringen. Dann ist die Dichtheit, ents~rechend Abschnitt J.7.2.l 
an J Muffenverbindungen zu priifen. 
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J.7.J 

J.7.4 

J.8 

J.8.1 

J.8.2 

·• 

n (o .. oJ./Ot .:>elte I 

Scherkraft 
Nennweit& .. kp •• ';;;, :::s 

100 1100 110 
125 1250 125 
150 1600 160 
200 2000 200 
250 2500 250 
~00 3150 Jl5 
400 4000 400 
500 5000 500 
600 6JOO · 630 

Umfang: Diese Systempriifung ist sowohl bei der· Einfuhrung neuer 
wie auch bei Anderung von Systemen erforderlich. 

Folgerung: Bei Nichtbestehen sind die Ursachen zu beseitigen. 

Prufung auf Festigkeitseigenschaften beim Zeitstand-Innendruck­
versuch •) 

Anforderung: Die Rohre mussen unter den Prtifbedingungen 6o0 c, 
10 N/mm2 eine Mindeststandzeit von 1000 Std. erreichen. Sie dur­
fen wahrend der festgelegten Priifdauer nicht zu Bruch gehen. 

Prtifung: Von jeder zu priifenden Abmessung werQe.n filr die im Ab­
schni tt J.8.1 genannte Prufspannung drei Rohrabschnitte (;m fol­
genden kurz "Rohre" genannt) nach· folgenden Gleichungen entnom­
men (dabei ist d in mm der Rohr-AuBendurchmesser) 
fifr d ~ 250 mm: Rohrlange zwischen. den Verschli.issen 

(Prii!lange) -:::: J d + 250 mm 
Einflu~zone der F.inspannung = ld 

fii r 11 >- 280 mm : 
= 

Rohrlange zwischen den Verschli.issen 
(Priiflange)~ 1000 mm 
EinfluBzone der Einspannung ~ 250 mm 

Die zum Anbringen der VerschluBstiicke erforderliche Rohrlange 
(2 x Einspannlinge Ca» ist zuzuschlagen. 

-tE---------.1 
- I In 

I ,, 11 !.-L 
i-------11 -------..ii a 

•) Hat Giiltigkeit bis ein Prufverfahren erprobt wurde, das so­
wohl die durch AuB~ndruck bedingten Spannungen als auch das 
L8ngzeitverhalten beriicksichtigt. 
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1 1. Pru flange 

12 Einflun~one der Einspannung 

13 Bewertungslange, 13 = 1 1 - 212 

a Einspannlange 

Das Rohr wird an beiden Enden mit VerschluBst~cken versehen. Es 
mun in Llingsrichtung frei beweglich bleiben. 

Durch eine verschlieBbare Cffnung in eine~ rler Verschlunstucke 
wird das Rohr mit wasser von 6ooc (zulassi9e Abweichung + 5 K) 
gefi.illt, in ein auf Priiftemperatur (zulaesige Abweichung-: 1 K) 
tenperiertes wasserbarl gebracht und zur Temperaturangleichung eine 
Stunde lang im Bad belassen. 

AnschlieOend wird das Rohr in dem wie vorstehend temperierten 
BRd innerhalb von 10 bis 15 Sekunden auf den Priifdruck p gebracht, 
aer mit einer zulassigen Abweichung von + 2,5 % wahrend der fest­
gelegten Pri.ifdauer (Hindest-Standzeit) einzuhal ten ist. Der Priif­
druck wird nach der Gleichung 

p = 2 • s • 6 ,_._.-.,. 
_j 

3.8.J 

d - s 

berechnet aPs den NennmaBen des Rohres und dern &-Wert 10N/mm2 

(d AuBendurchmesser, s Wanddicke des Rohres). 

Es wird festgestellt, ob das Rohr wahrend cier festgelegten Priif­
dauer zu Bruch gegangen ist. 

Versuche, bei denen innerhalb der Einflunzonen der Einsry~nnung (l~) 

wahrend der PrUf~auer (Mindest-Standzeit) Briiche auftreten, werden 
nicht gewertet und sind zu wiederholen. 

Umfang: Zu pri.ifen ist bei erstmaliger ProduktionsAufnahme und bei 
jeder Rohstoff- ~nd Rezepturanderung. 

J.8.4-._ Folgerung: Bei nicht bestandener Priifung sind Rohstoffrezeptur 
unn/oder Fertigungsbedingungen zu andern und die Priifungen zu 
viederholen. 

J.9 

J.9.1 

Pri.ifung auf Wurzelfestigkeit 

Anforderung: Bei einer Priifung nach Abschnitt 3.9.1 diirfen keine 
Wurzeln in die Dichtung selbst oder zwischen Dichtung urd Mutfe 
bzw. Spitzende eingewachsen sein. 

; 
~.-.. 

Pri.ifung: Es werden Muffenverbindungen mit einer Gesamtlange von 
400 mm hergestellt, wobei die Muffenenden 200 mm lang sind. Um je­
de Muffenverbindung wird eine Kunststoffmanschett~ gelegt und un­
terhalb der Muffe festgebunden, so daB im Bereich der Muffe ein 
Hohlraum entsteht. Der Hohlraum wird mit gedungtem Boden his etwa 
100 bis 150 mm Uber Muffenoberkante ausgefiillt.Der OberflHche 
entsprechend werden JO bis 35 Korner Lupinen eingesrit und 20 mm 
mit Boden bedec~t. In das Innere der Kombination, die in eine 
flache Schale gestellt wird, kommt so viel Boden, daB die Unter­
kante Spitzende 5 cm bedeckt ist. Der Boden mun w~hrend der Vege­
tationsperiode feucht gehalten werden. Nachdcm sich die Pflanzen 
voll entwickelt und reichlich Wurzelwerk gebildet haben, wird 
festgestellt, ob und wie weit Wurzeln in den Muffenspnlt zwischen 
Dichtring und Spitzende bzw. Muf!e und in die Dichtung selbst 
eingedrungen sinrl. 

I 

I 
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GeprUft werden J Kombinationen einer Nennweite n~ch WAhl der Priif­
stelle. Zum Wachstumsvergleich dient eine Einsaat in einen Ton­
zeugtopf mit einer 20 mm dicktn Einlage aus· Bitumen 85/40. Die 
Versuche werden nur gewertet, wenn die Bitumeneinlage durchwachsen 
worden ist. 

Umfang: Diese Systempriifung ist bei erstmaliger Produktionsauf­
nahme bzw. bei g~undlegender Anderung der Mane und/oder des 
Systems vorzunehmen. 

J.9.4 Folgerung: Bei Nichtbestehen sind entsprechende MaBnahmen z.B. 
Systemanderungen, vorzunehmen. 

J.10 Priifung auf Verhalten des Dichtringes bei~ Zusammenbau 

J.10.l Anforderung: Bei Priifung nach Abschnitt J.10.2 dUrfen die in die 
Dichtringkammer (Sicke} eingelegten Dichtringe.nicht herausfallen 
und sich nicht herausschieben lassen. 

J.10.2 Priifung: Der Dichtring wird in die gesauberte Sicke eingelegt, das 
Spitzende wird mit Gleitmittel bestrichen und moglichst unter Ver­
kantung in die Muffe eingeschoben. 

J.10.J Umfang~ Oiese Systempriifung ist bei Aufnahme der Produktion sowie 
bei grundlegenden Man- und Systemanderungen vorzunehmen. 

J.10.4 Folgerung: Bei Nichtbestehen sind entsprechende Mannahmen zu 
treffen. 

4. ~ACHwEIS UBER DIE PRtiFUNGEN (Eigenuberwachung} 

Uber alle Priifungen nach Abschnitt J und deren Ergebnisse sind 
liickenlose Betriebsaufzeichnungen auf den von der Giitegemeinschaft 
Kunststoffrohre e. V. herausgegebenen einheitlichen Kontrollkarten 

~ fiir die Auswertung nach den Hethoden der statistischen Quali­
tatskontrolle zu fuhren. Sie sind sowohl dem Priifbeauftragten der 
Gutegemeinschaft Kunststoffrohre e. V., der seine Priifungen min­
destens zweimal jahrlich durchfuhrt, als auch dem Priifer der 
Materialpriifungsanstalt in vollem Umfange zur Einsichtnahme vor­
zulegen. 

Auf Anforderung wird dem Besteller uber die beim Hersteller durch­
gefiihrten Priifungen eine Werksbescheinigung nach DIN 50 049 aus­
gestell t. 

5. PRLIFUNGEN DURCH EINE MATERIALPRtiFANSTALT (FremdUberwachu..!!.21 

5.1 Materialprtifungsanstalten· 

Die Rohre und Formstiicke unterliegen gem~B einem zwischen den 
Mitgliedsfirmen der Giitegemeinscha!t Kunststoffrohre e.V. und den 
!olgenden amtlich anerkannten Materialpriifungsanstalten abge­
schlossenen Vertrag einer tibervachung. 

Bundesanstalt fiir Haterialpriifung (BAM), Berlin 
Staatliche Materialpri.ifungsanstalt (MPA), D~rmstadt 
Siiddeutsches Kunststoff-Zentrum (SKZ), WUrzburg. 

5.2 Probenentnahme 

Die Probenentnahme erfolgt nach den jeweils gultigen Ausfuhrungs­
bestimmungen zu dem Ubervachungsvertrag. 

------- ~-,,----- --- ·------~·'°"·--------_._.._....,, ..... 



. 
i 

I 
I 

._ 

R /.1.1.8. Seit~ 10 

5.3 Durchzufilhrende Priifungen 

5.J.l Fur die VerleihungBpriifung ver·den Rohre und zvei verschiedene 
Formstiicke der groDten Nennweite aua jeder 4er zur. Guteiiber­
vachung unterliegenden Priif-Gruppen gepriift. 

5.3.2 

Prii f -G ru ppe 

l 
2 

J 

Nennveiten (DN} 

100-200 
250-400 
ab 500 

Es eind dabei die Priifungen gemaB Abschnitt J dieser Richtlinie 
durchzufUhren. ~ 
Die tiberwachungspriifung wird mit Rohren und zvei verschiedenen 
Formstiicken einer Nennveite nach Wahl des Priifbeauftragten durch­
gefiihrt. Hierbei sollen im Laufe der Zeit alle Nennweiten ge­
priift verden. 

Es sind dabei die Priifungen gemaB Abschnitt J.l bis einschlieB­
lich J.6 dieser Richtlinie durchzufiihren. 

5.4 Priifzeugnis 

Die Materialpriifungsanstalt stellt iiber das Ergebnis der Prii­
fungen und evtl. Nachpriifungen ein Priifzeugnis aus. Davon er­
halt die Giitegemeinschaft Kunststoffrohre e. V. eine Ausfertigung 
direkt zugesandt. 

5.5 Wiederholungspriifung 

Bei Nichtbestehen der tiberwachungspriifung ist eine Wiederholungs­
priifung gemaB den Ausfiihrungsbestimmungen zu dem Ubervachungs­
vertrag, spatestens 4 Wochen nach Eingang der Mitteilung beim 
Hereteller, einzuleiten. 

Wird die Wiederholungspriifung nicht bestanden, so trifft die 
Giitegemeinschaft Kunststoffrohre e. v. weitere MaBnahmen gemafi 
de~ Giitesicherungsverfahren. 

Anmerkung: Die Richtlinie ist auch bei Rohren und Formstiicken (' 
aus PVC hart nach dem KRV-Arbeitsblatt 7.1.2, Blatt 2, anzu- ~--
wenden. 

Anderungsvennerke 

Streichung der Bau- und Priifgrundsatze (IfBt) 
Kennzeichnung mit DIN 19 5J4 (AbschluB der Kennzeichnungser-

ganzung Jl. 12. 1979} 
Werkstoff: Vervendung von Umlau!material 
Ubernahme der ISO-Regelung (tol. •1 an einer Stelle} 
Uberpriifung von dG bei Form B 
Warmlagerung; Neufassung der Beurteilungskriterien von 
SpritzguBformstiicken. 
-iHaBanderung als Hittelwert von J Probekorpern. 
Angleichung der Texte an DIN 19 5J~, Teil 2 sovie DIN 8061,Teil l, 

Friihere Ausgaben: 8.67, 5.69, 12.70, 1.72, 12.J4 

.• 
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Dichtrinoe aus Elastomeren fUr Rohrverbin­
dun~en bei Abwasserkanalen und -leitun~en 
mit cem GUtezeichen der GUteqemeinschaft 
Kunststoffrohre e.V. -

A 
P.ichtlinie 
30.5.2 

Marz 1983 

Die Mitglieder der GUtegemeinschaft Kunststoffrohre e.V., Bonn, !iaben die 
vom KunststoFfrohrverband e.V. entwickelten Stecksysteme fUr Verbindunqen 
von Rohren und FormstUcken bei Ab\·1asserkaniilen und - leitunaen aus Kunststoffen 
ubernommen. Bei diesen Systemen sind nur Gummidichtelemente zu verwenden, die 
den Anforderungen dieser GUterichtlinie entsprechen. 

1. ALLGE~EINES 

1. l Geltungsbereich 
Diese Richtlinie gilt fUr Dichtringe aus Elastomeren mit dichter Struk­
tur, die als Roll- und Gleitringdichtung fUr Rohrverbindunnen in Ab­
wasserkanalen und -1 ei tun gen ven·1endet werden , und die mi t dem GUte­
zei chen der GUtegemeinschaft Kunststoffrohre e.V.gr) versehen sind. 

Dichtringe aus Elastomeren werden bei nachstehenden Rohrarten ver-
wendet: · 

HausabfluBrohre aus PVC hart nach DIN 19 531 bzw. KRV-Arbeits­
blatt A 2.1.2 
HausabfluBrohre aus PVCC nach DIN 19 538 bzw. KRV-Arbeits­
blatt A 2.2.2 
HausabfluBrohre aus PP nach DIN 19 560 bzw. KRV-Arbeits­
blatt A 2.4.2 
HausabfluBrohre aus ABS/ASA nach DIN 19 561 bzw. KRV-Arbeits­
blatt A 2.2.7 und 
Abwasserkanale und -leitunaen aus PVC hart nach DIN 19 534 bzw. 
KRV-Arbeitsblattern A 7. 1.2, Blatt 1-3. 

Da Gummidichtelemente Bauteile fUr Entwasserungsanlagen fUr Gebaude 
und GrundstUcke im Sinne von Dit: 1986 sind, mu6 der Hersteller einen 
gUltigen Prilfbescheid des Instituts fUr Bautechnik besitzen. 

Als verbindlich qelten auBerdem: 
DIN 4060, Teil 1 Dichtringe aus Elastomeren fUr Rohrverbindunoen 

in Entwasserungskanalen und -leitunqen; kreis­
formige oder ahnliche Wirkungsquerschnitte; 
Anforderungen, PrUfungen, Bemessungen. 

DIN 19 531 

DIN 19 538 

Rohre und FormstUcke aus weichmacherfreiem 
Polyvinylchlorid (PVC hart} mit Steckmuffe fUr 
Abwasserleitunoen innerhalb von Gebauden 
MaBe, Technische Lieferbedingunqen 
Rohre und FormstUcke aus chloriertem Poly­
vinylchlorid (PVCC} mit Steckmuffe fUr heiB­
wasserbestandige Abwasserleitungen (HT} inner­
halb von Gebauden 
MaBe, Technische Lieferbedingungen 

flerausge~C'!h<"n von rlP~ <iii t (' g"me inscha ft 1'11nst ~to ffrohrr ". V. , i3onn 

·--· --4 - .I ____ • -
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DIN 19 534, Blatt l 

Blatt 2 

DIN 19 560 

DIN 19 561 

Anmerkung: 

R 30.5.2. Seite 2 

Rohre und FonnstUcke aus weichmacherfreiem 
Polyvinylchlorid (PVC hart) mit Steckmuffe 
fUr Abwasserkanale und ~leitung~n 
Ma3e 
Rohre und Fonnstucke aus weichmacherfreiem 
Polyvinylchlorid (PVC hart) mit Stec<muffe 
fUr Abwasserkanale und -leitungen 
Technische Lieferbedingungen 
Rohre und FormstUcke aus Polypropylen {PP) mit 
Steckmuffe fUr heiBwasserbestandige Abwass~r­
leitungen (HT) innerhalb van Gebauden 
MaBe, Technische Lieferbedingungen 
Rohre und FormstUcke aus Acrylnitril-Butadien­
Styrol (ABS) oder Acrylester-Styro1-Acrylnitri1 
(ASA) mit Steckmuffe fUr heiBwasserbestandige 
Abwasserleitungen (HT) innerhalb von Gebauden 
MaBe, Technische Lieferbedingungen 

Dichtelemente wiE z.B. Manschetten oder Nippel sind nach den Bau- und 
PrUfgrundsatzen fUr Lippendichtungen aus Elastomeren fUr Abwasserrohre 
und FormstUcke der GrundstUcksentwasserung und fUr Entwasserungsgegen­
stande zu prUfen. 

1.2 ~erkstoff 

Die ven·1endeten Elastomere mUssen im Hinblick auf die Anwendung von ge­
eigneter Qualitat entsprechend DIN 7724 sein. Ihre Eigenschaften mUssen 
den Vereinbarungen zwischen Gummiringherstellern und Rohrherstellern 
sowie den gestellten Anforderungen der Richtlinie entsprecher.. 
Ferner dUrfen die Dichtringe keine fUr das betreffende Kunststoffrohr 
schadlichen Bestandteile (u.a. auswandernde Weichmacher) enthalten. 

1.3 Lagerung der Dichtringe , 

2. 

Um die Dichtringe aus Elastomeren in einem qualitativ gleichbleibenden 
Zustand zu erhalten, sind diese gemaB DIN 7716 zu lagern. 

KENNZEICHNUNG 
An einer geeigneten Stelle muB jeder Dichtring mit folgenden Mindest­
angaben -dauerhaft und lesbar- so gekennzeichnet sein, daB die 
Dichtfunktion nicht beeintrachtigt wird: 
GUtezeichen 
Finnenzeichen des Dichtringherstellers 
Rohrnennweite 
DIN-Nr. 
Kennzeichen des Herstelljahres 
PrUfbescheid-Nr. 
Fonn- und Nest-Nr. 

Anmerkung: 
Eine eventuell farbliche Kennzeichnung bleibt dem Dichtringhersteller 
bzw. dern Rohrlieferanten Uberlassen, sowcit diese zu keiner Beeintrach­
tigung der Dichtwirkung des Gummielementes fUhrt. Die zusatzliche K(:nn­
zeichnung mit dem Firmenzeichnen des Rohrherstellers-kann ebenfalls er­
folgen. 



3. 

3. l 

3. l . l 

3. 1.2 

3. 1. 3 

3.2 

3.2. 1 

3.2.2 

R 30.5.2, Seite 3 

PRO FUN GEN DURCH om DI CHTRHIGHERSTELLER ( Ei gentiberwachung) 

Prufung des Lieferzustandes 
Anforderung: Die Dichtringe mUssen ein gle.ichmaBiges GefUge und eine 
gleichma~1ge Oberflache aufweisen, insbesondere dUrfen keine Lunker 
und Risse vorhanden sein. Grate, welche die Funktion des Dichtringes 
beeintrachtigen, sind unzulassig. 
PrUfung: Auf einer ZugprUfmaschine werden die Oil:htringe oder Ab­
scnn1tte, die den ganzen Ring erfassen, um 200 % gedehnt. Die Ober­
flachen werden durch Sichtkontrolle UberprUft. Aus den vorher gedehn­
ten Dichtringen werden ProbestUcke van 50 mm Lange geschnitten, an 
denen das GefUge im Querschnitt kontrolliert wird. 
Haufigkeit: Die Begutachtung der auBeren Beschaffenheit erfolgt stan­
d1g. D1e DehnungsprUfung und Beurteilung des (?~fUges· erfolgt einmal 
taglich an einem Dichtring je Formwerkzeug und Abmessung. 

PrUfung der ~aBhaltiqkeit 
Anforderung: Form und Abmessung mUssen den Angaben der nachgenannten 
KRV-Arbe1tsb1atter entsprechen: 
A_2.1.2 Rohre und FormstUcke aus PVC hart (Po1yvinylchlorid hart) 

mit Steck.muff en fUr Haus ab fl uBl eitunge~; MaBe 
A 2.2.2 Rohre und FormstUcke aus PVCC (chloriertes Polyvinyl­

chlorid) rnit Steckmuffen fUr HausabfluB1eitungen; MaBe 
A 2.4.2 

A 2.7.2 

Rohre und FormstUcke aus PP (Polypropylen) mit Steck.muffen 
fUr HausabfluBleitungen; MaBe 
Rohre und FormstUcke aus ABS/ASA mit Steckmuffen fUr 
HausabfluBleitungen; MaBe . 

A-7.1.2 Blatt 1 und Blatt 2, Rohre und FormstUcke aus PVC hart 
(Polyvinylchlorid hart) mit Steckmuffen fUr Abwasser­
kanale und -leitungen; MaBe 

PrUfung: Die Ringdicken (Schnurdurchmesser) d5 und die Dichtringinnen­
durchmesser d4 werden in Anlehnung an om 53 570 gepri.ift. 
Die Ringdicke wird bei Ringen mit kreisformigem Querschnitt als Mittel­
wert aus je 2 Messungen in bei den Hauptachsenri chtungen bestimmt; 
bei Ringen mit nicht kreisfOrmigem Querschnitt miBt man die Ringdicke 
in Kompressionsrichtung an vier Stellen. Der Dichtringinnendurch­
messer d4 wird mit geeigreten MeBger~ten bestimmt. 
Priiftemperatur: (23 :t 2 )0 c. 

3.2.3 H~ufigkeit: Mindestens einmal je Fertigungswoche sind an 5 Dichtringen 
je Werkzeug und Abmessung die MaBe d4 und d5 zu kontrollieren. 

3.3 PrUfung der RUckstellspannung (Kurzzeit) 
3.3. l Anforderung: Die RUckstellspannung bei 25 % Verformung muB nach 

15 Minuten .;?:Q,15 N/mm2 be+-ragen. 

--. 
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~rUfung: Es wird die Oruckkraft ermittelt, die nbtig ist, um einen 
ffiChtrrngabschnitt urn 25 % zu verformen. Bei der Berechnunq der Riick­
stellspannung wird die Druckkraft auf die im verfcrmter. ZustJnd an 
der Druckplatte anliegende Flache des Probestuckes bezogen. 
MaBe des Probestuckes: 
Ganzer Ring (stets beim Hohlkam­
merring) oder Ringabschnitt von 
mindestens 100 mm Lange 
Druckbeanspruchung: 
Senkrecht zur langsachse des Pro­
bes tUckes 
Verfonnung: 
(25 + 1)% bezogen auf die Rinq­
dicke in Kompressionsrichtung 
Messung: 
15 Minuten nach der Verfor:nung 
Priiftemperatur:. (23 ± 2) 0c 
PrUfgerat: siehe Bild la 
VersuchsdurchfUhrung: . 
Die ProbestUcke werden zwi schen 
zwei Stahlplatten in der ange­
gebenen Hohe verfonnt (Bild lb). 
Die obere Stahlplatte <a 38 mm) 
sitzt am unteren Ende eines 
Stempels und hat direkten 
elektrischen Kontakt (Metall 
auf Metall) mit dem umqebenden 
Gehause.Der Stempel ist gegen 
das Gehause elektrisch isoliert. 
Die Kraft wtrd dann in der an- · 
gegebenen Weise so lange erhHht, 
bis sich der Stempel abwarts be­
weqt (Bild le). Die Trennung der 
oberen Platte vom Gehause ist 
durch die ~nderung des elektrischen 
Widerstandes festzustellen. 

Die RUckstellspannung er9ibt sich 
aus der aufgebrachten Kraft F im 
Moment der angezeigten elektri-
schen Widerstandsanderung, bezo­
gen auf die am Stempel anliegende 
Flache des Probestuckes. 

Die Druckkraft wird gleichmaBig 
innerhalb von 30 Sekunden aufge­
bracht. 

Zur Bestirrrnung de~ Kontaktflachen 
zwischen Probestuck im verfonnten 
Zustand und Stempel 1·1ird mit Blau-
papier ein Abdruck der Kontaktflache 
auf Papier hergestellt, der nach dem 
Versuch planimetriert wird. 

ii/ 1 · 1 \1 1" 

Absfondt1atfer Probestuck 

Bild 18 

I 
y-

Bil<! lb 

t---~' 

.. , ____ ... 111!1___ . r.. - "'• 
.. i I 

Bild le 

3.3.3 Haufigkeit: Die PrUfung ist je Werkzeug und Abmessung al le 14 Tage 
durchzufUhrcn; jedoch mindestens 2 PrUfungen je Fertigungswoche. 
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3. 4 'Pri.ifung der Harte 
3.4. l Anforderung: Die Shore-A-Harte von Dichtringen bei 23°C muB bei Voll­

schnurringen 40 t 5 und bei Hohlschnurringen 60 ± 5 betragen. 
3.4.2 PrUfung: Die PrUfung i st mit ei nem P.'irteprUfgerat nach Shore A 

DIN 53505 durchzufUhren. Der Dichtring oder ein Ringabschnitt wird 
auf eine feste Unterlage gelegt und das MeBgerat senkrecht zur Ring­
oberflache von Hand angedrUckt. 
In Schiedsfallen wird ein Ringabschnitt unter ein Hartepri.ifgerat 
nach Shore mit Belastungseinrichtung (siehe DIN 53505) gelegt und 
bei einer Kraft van 10 N die Shore-A-Harte unter sonst gleichen Ver-
suchsbedingungen bestimrnt. • 

3.4.3 Haufigkeit: Die PrUfung ist taglich an 3 Dichtringen je Fonnwerkzeug 
und Abmessung durchzufUhren. 

3.5 PrUfung der Haltbarkeit der Verbindungsstellen bei konfektionierten 
Dichtringen 

3.5.l Anforderung: Bei der PrUfung ,.~::\ch Abschnitt 3.5.2 dUrfen bei visueller 
Beurte1lung keine Mangel erkerinbar sein. 

3.5.2 PrUfung:_Die vorbehandelten.ProbestUcke der Dichtringe mit einer Ver­
bindungsstelle werden gedehnt und bei erhHhter Temperatur fUnf Minuten 
lang unter Spannung gehalten. 
MaBe des ProhestUckes: Ringabschnitte van 200 mm Lange 
Dehnung: 100 % 

PrUftemperatur: 
Lagerungsbedingungen: 

(so ± 2)0c 
Lagerung in verdUnnter Schwefelsaure 
von pH = 2 bzw. verdUnnter Natronlauge 
von pH = 12 wahrend 7 Tagen und 23oc, 

·- - anschl i eBend zwei-stUndi ge Vorwarmung-der · 
ungereckten ProbestUcke auf sooc. _ 

3.5.3 H~ufigkeit: Die PrUfuog ist einmal wHchentlich je Werkzeug und Ab­
messung, 1nsgesarnt jedoch rnindestens zweirnal je Fertigungswoche, 
durchzufUhren. 

3.6 PrUfung der Dichte (spezifisches Gewicht) 
3.6.l Anforderung: Die Dichte der Gummidichtelemente ist zwischen dem 

Gummidichtr1nghersteller und dem.Rohrhersteller zu vereinbaren. Die 
zulassige Abweichung darf max. ± 0,03 g/cm3 betragen. 

3.6.2 PrUfung: Die PrUfung der Dichte wird in Anlehnung an DIN 53 479 
durchgefUhrt. 

3.6.3 Haufigkeit: Diese PrUfung ist je Mischungscharge durchzufUhren. 

3.7 PrUfung der ReiBfestigkeit und der ReiBdehnung 
3.7.1 Anforderung: Die ReiBfestigkeit und die ReiBdehnung soll mindestens 

die in der nachfolgenden Tabelle angegebenen Werte in Abhangigkeit 
der Shore-A-Harte erreichen. 
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tabelle l:ReiBfestigkeits- und ReiBdehnungsanforderungen I 

3.7.2 

3. 7. 3 

Eigenschaft Einheit Anforderung 

Harte Shore A 40 t 5l) 60 ± s2) 

ReiBfestigkeit N/mm2 ~ 10 ~ 12 

Rei Bdehnung - % ~ 350 ~·350 

0 

PrUfung: Die Bestimmung der ReiBfestigkeit und der ReiBdehnung des 
Dichtnnges C~ittelwert aus 3 EinzelprUfungen) erfolgt in Anlehnung 
an DIN 53 504. 

Probenfonn: Schnurdurchmesser ~ 16 mm: Normstab S 2 
Schnurdurchmesser 7- 16 mm: Nonnstab S 3 oder 

ganze Ringe 
Schnurdurchmesser 4: 7 mm: Ganze Ri nge oder Ab­

schni tte derselben. 

PrUftemperatur: (23 ± 2)0C. 
Haufigkeit: Die PrUfung ist einrnal wochP.ntlich je Werkzeug und ~~ 
messung, 1nsgesamt jedoch mindestens zweimal je Fertigungswoche, 
durchzufUhren. 

3.8 PrUfung des Druckverformungsrestes 
3.8.1 Anforderung: Der Druckverformungsrest darf bei PrUfung nach Ab­

schn1tt 3.8.2 nicht groBer als 20 % sein. 
3.8.2 PrUfun£.:_ Die Bestirrmung des Druckverformungsrestes nach konstanter 

Verfonnung erfolgt an 3 Proben in Anlehnung an DIN 53 517, Teil 1. 

3.8.3 

3.9 

MaBe der ProbestUcke:' 50 11111 lange Abschnitte 

'lerfonnung: 

Druckbeanspruchungen: 
Lageru~gsbedingungen: 

Messung: 

40 t l % bezogen auf die Schnurdicke in 
Kompress ions ri chtung 
Senkrecht zur Langsrichtung der Proben 

(24 ± 2) h bei (70 ! 2)°C 
2 Stunden nach Entlastung der Proben und 
Konditionierung bei (23 ± 2)0c 

Haufigkeit: Die PrUfung ist je Werkzeug und Abmessung al le 14 Tage 
durchzufufiren; jedoch mindestens 2 PrUfungen je Fertigungswoche. 

Folgerungen aus den PrUfungen 
Werden bei den PrUfungen nach Abschnitt 3.1 - 3.8 bei der Kontrolle 
Mangel festgestellt, so sind alle Dichtringe zurUckgehend bis zur 
letzten Kontrolle durch entsprechende Stichproben auf diese Mangel 
hin zu LlberprUfen. Dichtringe, die den Anforderungen nicht ent­
sprechen, sind auszusondern. 

1) :vollschnurring 
2) , Hoh 1 schnurri rig 

, ' . . 
.... _ 
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4. NACH'.tEl S OB ER 0 IE PROFLJrlGEN ( Ei geniiberwachun g) 

Ober alle PrUfungen nach Abschnitt 3 und deren Ergebnisse sind lUcken­
lose Betr1ebsaufzeichnungen auf den von der Gutegemeinschaft Kunst­
stoffrohre e.V. herausgegebenen einheitlichen Kontrollkarten (K6 und 
K 7) fUr die Auswertung nach den Methoden der Statistischen Qualitats-
kontrolle zu fUhren. 
Sie sind sowohl dem PrUfbeauftragten der GUtegemeinschaft Kunststoff­
rohre e.V., als auch dem PrUfer der MaterialprUfungsanstalt in vollem 
Urnfange zur Einsichtnahme vorzulegen. 
Auf Anforderung wird dem Besteller Uber 9ie ~eim Hersteller durch­
gefUhrten PrUfungen eiDe Werksbescheinigung nach DIN 50 049 ausge-
ste llt. 

0 

5. S YSTEi~PROFUNG 

5. l 

5.1.1 

PrLlfung auf Wasserdichtheit der Rohrverbindung 

5.1.2 

Anforderun~: Die mit den Ringen gedichteten Rohrverbindungen mUssen 
be1 Fre1sp1egelleitungen einem inneren WasserUberdruck van 0 bis 0,5 bar 
widerstehen und dicht sein. 
PrUfuna: FLlr die PrLlfungen werden genorrnte bzw. gUtegesicherte Rohre 
verwen et, fUr die die Oichtringe bestimmt sind. GeprUft wird im Be­
reich der Mindestverformung des Dichtringes. Die PrUfung auf ~~asser­
dichtheit ist an einem geraden Rohrstrang mit drei Verbindungen durch­
zufUhren. Der Prufdruck von 0,5 bar (Oberdruck) wird mindestens 
15 Minuten lang aufrecht erhalten. Wenn Wasser (auch tropfenweise) 
nicht austritt, gelten die Verbindungen als dicht. 
PrUfdruck: 0 ,5 bar ± 0 ,02 bar Oberdruck 

PrLlftemperatur: (23 ± 2)0C 

Dauer der DruckprUfung: 15 Minuten. 
-- ~ - - -- - . -~ . - ·-- -

Haufigkeit: Oiese SystemprUfung ist sowohl bei der EinfUhrung neuer 5. 1. 3 

5.2 
5.2.1 
5.2.1.1 

Dichtringe als auch bei der ~nderung der Oichtringe erforderlich. 

PrUfung der RLlckstellspannung (Langzeit) 

Anforderung: 
P r U f v er fa h re n I: 
Nach 7tagi ger Verformung des Di chtri nges um 40 % darf der Wert der ;.us-
gl eichsgeraden bzw. der Regressionsfunktion fUr die RUckstellspannung 
den 85 %-Wert des bei der KurzzeitprUfung (15 Minuten) entsprechend 
Abschnitt 3.3 ennittelten Ausgangswertes nicht unterschreiten. 
Bei Unterschreitung muB die PrLlfung entsprechend PrUfverfahren II 
weitergefLlhrt werden. 

· 5.2.1.2 PrUfverfahren II: 
Nach 3monatiger Verformung des Dichtringes um 40 % mi.:13 die RUckstell-
spannung noch 80 % des 15-Minutenwertes betragen. Durch Extrapolation 
ist zu prUfen, ob die Relaxationskurve nach 105 h den 75%~Wert nicht 
unterschreitet. 

5.2.2 PrUfung_:_ Der Abfall .der RLlckstellspannung durch Relaxationsvorgange 
wird dUrch die verbliebene RUckstellspannung nach 

P r U f v e r f a h r e n I: 168 h 
Pr U f v er fa hr en II: 2100 h 

in % des nach 15 Minuten gemessenen Wertes ennittelt.Da sich die Form 
der ProbestLlcke w~hrend der Dauer der, Oruckbeanspruchung nicht ~ndert, 
werden die Ermittlungen auf die Bestimmung der RUckstellkraft be-

···nkt. 

-------· 

.. ·-- .. ----- -- -----·-----"----
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Ma8e des ProbestUckes: 

Druckbeanspruchung: 
Verformung: 

Messung der RUckstellkraft: 

PrUftemperatur: 0 

PrUfgerat: 
VersuchsdurchfUhrung: 

R 30.5.2, Seite 8 

Ganzer Ring (stets beim Hohlkammerring) 
oder Ringabschnitte van 250 mm Lange 
Senkrecht zur Langsachse des ProbestUckes 
(40 ! lj % bezogen auf die RingdickP. in 
Kompressionsrichtung 
P r U f v e r f a h r e n I 
0,25; 1; 10; 168 Stunden nach Aufbringen 
der Verformung 

-PrUfverfahren II 
0,25; 1; 10; ioo; 200; 1000; 
2100 Stunden nach Aufbringen der Verformung 

(23 t 2)°C 

siehe Bild la 
siehe Abschnitt 3.3.2 

Die Druckkraft wird gleichmaBig innerhalb von 30 Sekunden aufgebracht. 
Die ~~eBi>1erte sind in Abhangigkeit van der Zeit in ein Diagrarr:m einzu- , 
tragen, wobei die Zeitachse logarithmisch zu teilen ist. 

5.2.3 Haufiqkeit: Die PrUfung ist bei ~nderung der Mischungsqualitdt ~Jwie 
bei Systemanderungen an drei Dichtringen oder je einem Ringabschnitt 
aus drei Dichtringen durchzufUhren. 

5. 3 Wechse lwi rkung zwi sch en Di chtri ng und Rohr.'lerkstoff 
5.3.1 Anforderung: Im Kontakt mit Kunststoffrohren dUrfen aus dem Dichtring 

ke1ne Bestandteile in den Kunststoff bzw. umgekehrt Ubertreten, die 
bei PrUfung nach Abschnitt 5.3.2 zu einer Schadigung des Rohres oder 
Dichtringes fUhren. 

5.3.2 PrUfun2: Nach den bei Kunstsfoffen £ur :-Bestimmung -der -Span-nun-gs:.: -- -
korros1on Ubl ichen Methoden werden aus den Rohren entnofi.mene und 

5.3.3 

durch Biegen Uber eine Schablone unter Zugspannung gesetzte Rohrprobe­
stUcke, die gleichzeit1g mit der Dichtung in engen Kontakt gebracht 
werden, auf Ri6bildung geprLlft. 
Zur Untersuchung gelangen Rohre, fUr welche die Dichtri~ge vorgesehen 
sind. Die Entnahme der ProbestUcke {Breite 15 mm) erfolgt in der Langs-~ 
richtung der Rohre. Die ProbestUcke werden vor der PrUfung eine Minute 
lang in Essigsaure van 98 bis 100 Vol.-% bei 23oc gelagert und danach 
60 Mi nuten 1 ang in kl a rem Hass er gespUlt. Zur PrUfung werden die Probe­
stUcke um die Schablor.e nach Bild 2 mit sich gleichmaBig anderndem 
KrUmmungsradius gebogen. Gleichzeitig \o/erden mit geeigneten Klemmvor­
richtungen auf die Rohr-ProbestUcke Dichtrfogabschnitte so aufge­
bracht, dal3 die letzteren um 50 % zusammengedrUckt ~1erden. 

Es wird durch auBere Inaugenscheinnahme oder durch mikroskopische Unter­
suchung festgestellt, ob nach 1000 h an den Rohr-ProbestUcken bzw. an 
den Oichtringen RiBbildung oder sonstige Schaden auftreten. Die Ver­
bundprobestUcke werden dabei in einem Raum mit Normalklima 23/50 nach 
DIN 50 014 gelagert. Als Vergleich wird eine Versuchsreihe mit Rohr­
probestUcken ohne aufgelegte Dichtringabschnitte durchgeFUhrt. 
Haufigkeit: Diese SystemprUfung ist sowohl bei der Einfi.ihrung neuer, 
w1e auch bei ~nderung van Systeme erforderlich. 
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Bild 2: Schablone zur Bestimmung der Spannungskorrosion von 
Kuns ts to ff en. 

5.4 PrUfung der Alterungsbestandigkeit 

5. 4. i 

5.4.2 

5.4.3 

5.5 
5.5. 1 

5.5.2 

Anforderung: Nach der AlterungsprUfung gernaB Abschnitt 5.4.2 darf 
der Abfall der ReiBrestigkeit nicht mehr als 15 % und der Abfall 
der ReiBdehnung nicht mehr als 20 % der ~ntsprechenden Werte unge­
alterter Proben betragen. 
PrUfung: Die Ennittlung der ReiBfestigkeit und ReiBdehnung des 
Dichtringes (:1edianwert aus fUnf Einzelmessungen) erfolgt entsprechend 
Abschnitt 3.7 vor und nach kUnstlich~r Alteruog durch Luft bei 
Atmospharendruck und erhohter Temperatur · 
Lagerungsbedingungen: 7-tagige Laqerung b~i (70 ± 2) 0c. 
Haufigkeit: Diese PrUfung gilt als Systemtest und ist sowohl bei der 
Einfuhrung neuer wie auch bei ~nderung bestehender Misc-fiuqrisaualitaten 
erforder 1 i ch. 

PrUfung der Chemikalienbestandigkeit 
' Anforderung: Die Dichtringe mUssen gegen die in GrundstUcksent-

wasserungsanlagen vorkommenden Abflu&nedien bestandig sein. 
Die Volumenanderung bei PrLlfung nach Abschnitt 5.5.2 darf hochstens 
5 % betragen. 
PrUfung: Die Bestirrmung 
erfolat in Anlehnunq an 
und Lauqe. ~ 

MaBe der Probestucke: 
PrUfmi t te 1: 

Lagerungsdauer: 
PrUf temperatur: 

der Volumenanderuno des Dichtunosmaterials 
DIN 53 521 nach Lagerung in verdUnnter Saure 

Ringabschnitte von 50 mm Lan~e. 
VerdUnnte Schwefel saure pH-l~ert = 2 
VerdUnnte Latronlauge pH-Wert = 12 

7 Tage 
(23 :t 2)0c. 

.. 

- -- -1 
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5.6 
5.6. l 

5.6.2 
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Haufi~keit: Diese PrLlfung qilt als Systemtest und ist sowohl bei der 
Tinfu rung neuer wie auch bei .l\nderung bestehender Mischungsquali- · 
'tiiten erforderlich. Beide !'rUfunqen erfolgen jevieils an fUnf Dicht­
ringen oder je einem Ringabschnitt aus fUnf Dichtringen. 

Verhalten bei Kalte 
Anforderu~g:Die Hartezunahme der Gummiaichtrin~e bei PrUfung nach 
Abschnitt 5.6.2 darf r.ochstens 5 Harteeinheiten betragen. 
PrUfung: Ennittlung der Shoreharte der Dichtringe in Anlehnung an 
DIN 53 505 vor und nach Lagerung im Kalteschrank. Die PrUfung der 
Shoreharte in der Ka1te erfolgt unmittelbar im Kalteschrank 
bei (-10 ± 2)0C. 
MaBe der ProbestUcke: Ganze Dichtringe oder Abschnitte derselben 
Lagerungsbedingungen: 7 Tage bei (- 10 ± 2)0C. 

5.6.3 Haufigkeit: Diese PrUfung gilt als Systemtest und ist sowohl bei der 
EinfUhrung neuer wie auch bei ~nderung bestehend~r Mischungsquali­
taten erforderlich. Zur Mittelwertbildung sind fUnf EinzelprUfunaen 
durchzufUhren. 

5.7 Folgerungen aus den SystemprUfungen 
'. ' 

Werden bei den SystemprUfungen gemaf3 den Abschnitten 5.1 - 5.6 Mangef-. 
festgestellt, so sincf die betreffenden Mischungsqualitaten zu andern I 
und alle PrUfungen zu wiederholen. 

6. PROFUtlGEN DURCH EINE MATERIALPROFANSTAL T (FrerndUber.vachuno) 
6.1 ~aterialprUfungsanstalten 

Die Dichtringe unterliegen gem~B einem zwischen dem Hersteller und 
den fol genden amt 1 i ch anerkannten Materia 1 prUfungsansta lten abae­
schlossenen Vertrag einer Oberwachung: 
Bundesanstalt fUr MaterialprUfung (BAM), Berlin 
Staatliche MaterialprUfungsanstalt (MPA), Dannstadt 
Staatliches MaterialprUfungsamt Nordrhein-Westfalen, 
Dortmund-Aplerbeck 
SUddeutsche Kunststoff-Zentrum (SKZ), WUrzburg. 

6.2 Probenentnahme 
Die Probenentnahme erfolgt nach den je1veils 9Ultigen AusfUhrungsbe­
stimmungen zu dem Oberwachungsvertrag. 

r··,, 
:. . ,,..: 

6.3 DurchzufUhrende PrUfungen 
6.3. 1 VerleihungsprUfung 

Die Verleihun9sprUfung ist an Dichtringen aus jeder zur GUteUber­
wachung angemeldeten Rezeptur durchzufUhren. 
FUr die VerleihungsorUfung werden Oichtringe und dazugeh~riae Muffen­
verbindungen einer Nennweite nach Wahl aus jeder der zur GUteUber- . 
wachung unterliegenden PrUf9ruppen geprUft. 

PrUfqruppe Nennweite (ON) 
1 40 - 200 
2 =- 250 

Es sind dabei die PrUfungen gemaB Abschnitt 3 und 5 dieser Richtlinie 
durchzufUhren. 
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Rezepturanderungen sind 9rundsatzlich dem PrUfbeauftragten mitzuteilen. 
·sei einer Rezepturanderung ist erneut eine komplette Verleihungs-
prUfung durchzufUhren. 

6.3.2 OberwachungsprUfung 

Die OberwachungsprUfung (FremdUberwachung) erfolgt zweimal jahrlich. 
Sie wird an Dichtringen nach Wahl des PrUfbeauftragten.durchgefUhrt. 
Hierbei sollen im Laufe der Zeit alle gefertigten Nennweiten geprUft 
werden. 

An den entnommenen Dichtringen ist zu UberprUfen, ob die in dieser 
Richtlinie gestellten Anforderungen der nachstehend aufgefUhrten Eigen­
schaften erfUllt werden: · 
L ieferzustand 
MaBhaltigkeit (Rinqdicke ds und d4) 
RUckstells~annung (Kurzzeit) 
Harte 
Haltbarkeit der Verbindungsstel1en 
Di chte 
ReiBfestigkeit und ReiBdehnung 
(Bestimmung des Medianwertes aus 9 EinzelprUfungen) 
Druckverformungsrest 
RUckstellspannung (Langzeit) PrUfverfahren I 
Alterungsbestandigkeit 
Verhalten bei Kalte. 

6.4 PrUfzeugnis 

Die MaterialprUfungsanstalt stellt Uber das Ergebnis der PrUfungen 
und evtl. NachprUfungen ein PrUfzeugnis aus. Davon erhalt die GUte­
gemeinschaft Kun~tstoffrohre e.V. eine Ausfertigung direkt zugesar.dt. 

6.5 Wiederholungsprufung 
Bei Nichtbestehen einer OberwachungsprUfung ist eine Wiederholungs­
prUfung gemaB den AusfUhrungsbestimmungen zu dem Oberwachungsvertrag, 
spatestens vier Wochen nach Eingang der Mitteilung beim Hersteller, 
einzuleiten. 
Wird die Wiederho1ungsprUfung nicht bestanden, so trifft die GUtege­
meinschaft Kunststoffrohre e.V. weitere MaBnahmen gemaB ihrer Satzung. 

~nderungsvermerke 

GUltigkeit nur fUr Roll- und Gleitringdichtungen; Manschetten oder 
Nippel sind nach BPG des IfBt zu prUfen. 
Aufnahme der DIN 19 538 (HausabfluBrohre aus PVCC). 
Streichung der VDI-Richtlinie 2005 (zurUckgezogen). 
Anpassung an DIN 53 504; EinfUhrung des Medianwertes aus 9 Einzel­
prUfungen bei der FremdUberwachung · 
Aufnahme der einheitlichen Kontrollkarte K6 und K7. · 
Aufnahme der Langzeitverformung (7 Tage) bei der RUckstellspannung 
in die Fremduberwachung. 
Hartezunahme wird durch 5 Harteeinheiten begrenzt. 
VerleihungsprUfung fUr jede angemeldete Rezeptur bzw.bei Rezeptur­
anderungen 
EingangsprUfung durch den Rohrhersteller entfallt. 
Aufnahme einer Obersichtstabelle Uber die durchzufuhrenden PrUfungen. 



Anhang zur Richtlinie R 30.5.2 

EigenUberwachung FremdUberwJchung 

Eigenschaften lliiufigkeit Anforderung 
je Werkzeug und Ahmcssung OIJerwachungs- Verleihungs- nach 

prUfung prUf ung Abschnitt 
PrUfung Aufzeichnung 

L ieferzustand Oberflache standig 1 x pro Tag x x 3. 1. 1 
Gefiige 1 x pro Tag x x 

MaBha 1t iqkeit 1 x pro Woche x x 3. 2. 1 
Rilckstellspannung (Kurzzeit} alle 14 Tage x x 3. 3. l 
Harte l x ero Tag x x 3.4. 1 
Haltbarkeit der Verbindungsstellen 1 x pro Woche x x 3. 5. 1 bei konfektionierten Dichtringen 
Oichte nur je Mischungscharge x x 3. 6. l 
ReiBfestigkeit und ReiBdehnung 1 x pro Woche x x 3.7. 1 

QrM~~¥~rfgrwMQ~~r~~~================= =======g1l~=1~=Ig~~========= =====~========: ======~======: ===~=~=l=====: 
Ruckstellspannung PrUfverfahren I x - 5.2.l.l 
(Langzeit) PrUfverfahren II SystemprUfung*) - x 5.2.1.2 
Alterunqsbestandiqkeit x x 5 .4. 1 
Ver'halten bei Kalte x x 5.6. 1 
Wasserdichtheit der Rohrverbindung - x 5. 1. l 
Wechselwirkung zwischen Dicht- SystemprUfung 
ring und Rohrwerkstoff - x 5. 3. l 

Chemikalienbestandigkeit SystemprUfung*) - x l). 5. 1 
*} SO\·Ji e bei J\nderung der Gummi mi schung 

Die Vollstandigkeit und Lesbarkeit der Kennzeichnung ist einmal pro Tag und nach jedem Anfahren der Maschine 
zu kontrollieren und aufzuzeichnen. 

, .... 
l . 
\ .J I~,-..) .. ,,. 

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

PrUfung 
nach 
Abschnitt 

3.1.2 

3.2.2 
3.3.2 
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3.7.2 
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Rohre und FormstUcke mit Steckmuffen fUr 
Hausabf1u~1eitungen aus Kunststoffen mit 
dem GLltezeichen der GUtegemeinschaft Kunst­
stoffrohre e.V. 

Richt1inie 

R 2.6.1/8 
Dezember 1982 

Die Mitglieder der GUtegemeinschaft Kunststoffrohre e.V., Bonn, haben sich 
nach der Satzung verpflichtet, nachstehende Bedingungen einzuha1ten, um durch 
sorgfaltige Oberwachung ihrer Produktion eine gleichbleibende Qualitat der 
Erzeugnisse zu sichern. 

1. ALLGEMEINES 

1. l Geltungsberei ch 
Diese Richtlinie gilt fUr Rohre und FormstUcke mit Steckmuffen fUr 
HausabfluBleitungen aus Kunststoffen, die mit dem GUtezeichen der 
GUtegemeinschaft Kunststoffrohre e. V.Wversehen sind. Sie sind 
Bautei le for GrundstUcksentv1asserungsanlagen im Sinne van DIN 1986. 
Es dUrfen nur Rohre, Formsti.icke und Dichtungselemente verwendet werden, 
fur welche der Hersteller einen PrUfbescheid des Instituts fur Bau­
technik besitzt. 
Als verbindlich gelten auBerdem 
DIN 1986 Teil 1 Entwasserungsanlagen fUr Gebaude und GrundstUcke; 

Technische Bestirrunungen fUr den Bau 

DIN 19 531 

DIN 19 538 

DIN 19 560 

DIN 19 561 

DIN 4060 

R 10.5.6 

Teil 2 

Teil 3 

Teil 4 

Teil 1 

-;Bestirmtungen fUr die Ermittlung der lichten 
~Jeiten und Nenm'leiten fUr Rohrleitungen 

-;Regeln fUr den Betrieb 
-;Verwendungsbereiche van Abwasserrohren und 

-formstUcken verschiedener Werkstoffe 

Rohre und FormstUcke aus weichmacherfreiem 
Polyvinylchlorid (PVC hart) mit Steckmuffen fUr 

' Abwasserleitungen innerhalb von Gebauden 

Rohre und FormstUcke aus chlori~rtem Polyvinyl­
chlorid (PVCC) mit Steckmuffen fUr heiBwasser­
bestandige Abwasserleitungen (HT) innerhalb von 
Gebauden 

Rohre und FormstUcke aus Polypropylen (PP) mit 
Steckmuffe fUr heiBwasserbestandige Abwasser­
leitungen (HT) innerhalb van Gebauden 

Rohre und FonnstUcke aus Acrylnitril-Butadien­
Styrol (ABS) oder Acrylester-Styrol-Acrylnitril 
(ASA) mit Steckmuffe fUr heiBwasserbestandige 

-· Abwasserl eitungen (HT) i nnerha 1 b von Gebauden 

Dichtringe aus Elastomeren fur Rohrverbindungen 
in Entwasserungskanalen und -leitungen 
Dichtungen aus Elastomeren fUr Rohrverbindungen 
bei Entwasserungskanalen und -leitungen mit dem 
GUtezeichen der GLltegemeinschaft Kunst~toff­
rohre e. V. 

·Herausgegeben von der GUtegemeinschaft Kunststoffrohre e.V., Bonn 
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1.2 Werkstoffe 

1. 2. 1 

1. 2.2 

1 . 2. 3 

1. 2 .4 

Oerz.eit werden folqende Kunststoffe zur Herstellung von ~ohren und Form­
stUcken fUr HausabfluBleitungen verwendet: 
PVC hart nach DI~ 19 531. 

PP nach DIN l~ 560; Es dUrfen nur Herkstof.fe im .~nl ieferunaszustand 
eingesetzt werden, fLlr die ein gUltiger ~A III-PrUfbescheid vorliegt 
und bei denen der Nachweis (Prufzeugnis einer "IPA) hinsichtl ich der 
da~erhaften Schwerentflammbarkeit unter RerUcksichtiqunq von 1ischungs­
verh~ltnissen zugelassener Werkstoffe qefUhrt warden ist. Die Nachbrenn­
zeit an vorbehandelten Proben (ermittelt nach KRV-Arbeitsblatt A 2.4.10) 
darf hierbei den Medianwert von 24 Sekunden nicht Uberschreiten. 

Dieser f.lachweis ist z.Zt. fUr die l-lerkstoffe folgender PA III-Priifbe­
scheide erbracht: 

PA III 2.1483 
PA II I 2. 813 
PA III 2.1022 
PA II I 2 • l 50 7 

Vestolen P 6226 S 
Hostalen PPH VP 7350 EL 
Daplen ~E 50 JVP 
~~oplen EPQ 58 PJ 

ABS/ASA nach DIN 19 561; Werkstoffe im Anlieferungszustand. 
PVCC nach DIN 19 538; Mischungsverhaltnis PVCC/PVC/Zuschlagstoffe max. 
60/40/5 Gewichtsteile. ~as Mischungsverh~ltnis darf jedoch nicht un-
gUnstiger als bei der dem betreffenden PA-III-PrUfbescheid (z.Zt. 
PA-III 2.7Qq) zugrundeliegenden Rezeptur sein. 
Regenerat darf nicht eingesetzt werden. Die Weiterverarbeitung von Urn­
lauf~aterial aus der eigenen Produktionsstatte ist zulassig. 

1.3 Verlegerichtlinien 

1.4 

1. 4. 1 

1 .4.2 

1.4.3 

1.4.4 

1.4.5 

Es gelten die Verlegeanleitung des Kunststoffrohrverbandes e.V. sowie 
die Verlegeanleitung der Hersteller. 

.!.=:nessungen 

rur die Abmessunqen der Au13endurchmesser, IJanddicken und ~uffen von , 
Rohren und FormstUcken aus Kunststoffen sowie der Oichtringe aus El as to- j 
meren gelttn die Arbeitsblatter des Kunststoffrohrverbandes e.V. sowie 
die entsprec~enden DIN-Normen. 

Arbeitsblatt A 2.1.2 (PVC hart) sowie DIN 19 531 
Arbeitsblatt A 2.4.2 (PP) sowie DIN 19 560 

Arbeitsblatt A 2.7.2 (ABS/ASA) sowie DIN 19 561 
Arbeitsblatt A 2.2.2 (PVCC) sowie OIN 19 538 
Arbeitsblatt A 2.1.8 (z.MaBe fUr alle Werkstoffe) 

2. KENNZEICHNUN~ 

Rohre und Formstucke mUssen deutlich sichtbar und dauerhaft gekennzeich­
net sein mit: 

Herstellerzeichen 
Giitezeichen 
Nennweite (bei FormstUcken auch Anqabe der l-/inkelgrade bzw. der Abqange) 
DIN-Nr. 
Herstellungsjahr 
PrUfbescheid-Nr. 
Bei Rohren ist diese Kennzeichnung in Abstanden von hochstens l m anzu­
bringen. Bei 8aulangen mit angeformter i1uffe genuqt eine einmaliqe Kenn­
zeichnung. 

----

j 
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Rohre sind zusatzlich mit folgendem ununterbrochenem farbigem Schrift­
zug ·zu versehen: 
Werkstof f 
Brandverhalten (DIN/Brandklasse) 
Verarbeitung und Anwendungsbeschrankung 
Die Schrifthohe muB mindestens 3,2 mm betragen. 

- FormstUcke sind mit dem entsprechenden Text, der eingepragt oder mit 
Hilfe einer Klebemarke aufqebracht sein kann, zu kennzeichnen. 
Rohre mit Langen von 150 mm bis 500 mm konnen auch wie FormstUcke ge­
kennzeichnet werden. 
Zur Verdeutlichung der Kennzeichnungsvorschriften sind auf der beigefUg­
ten Anlage dieser Richtlinie Kennzeichnungsbeisoiele fUr alle Rohrpro-
gramme aufgefUhrt. o 

3. PROFUNGEN DURCH f'JEN HERSTELLER (EigenUberwachunq) 
Grundsatzlich gelten fUr die PrUfunqen und deren DurchfUhrungen die un­
ter Absatz 1. 1 aufgefUhrten werks .. offbezogenen Anwendungsnormen. 

3.1 PrUfung auf Lieferzustand und Einfarbunq 
3.1.l Anforderung: Die Rohre und FormstUcke (d.h. FormstUcke soweit nicht hand 

gefertigt) rnUssen nahtlos, die Rohrenden mUssen senkrecht zur Rohrachse 
geschnitten und gratfrei sein. Die Rohre und l="or.:istLlcke mLlssen frei van 
Blasen, Lunkern und Inhcmogenitaten sein. Die Rohre sollen moglichst 
gerade sein und einen moqlichst kreisrunden Querschnitt haben. Die 
FormstLlcke dUrfen keine eing~fallenen Stellen zeiqen. 
Die Einfarbung der Rohre und FormstUcke soll durchgehend gleichmaf3i9 
sein. FUr die verschiedenen Programme sind folgende Farben nach RAL­
Farbregister 840 HR festgelegt: 
KA(N) AbfluBrohre und FormstUcke ~us PVC hart mit normaler Wanddicke 
hellgrau RAL 7032 (Rohre mit blauem Schriftzug). 
KA(V) Abfluf3rohre und Formstucke aus PVC hart mit verstarkter \o/anddicke 

hellgrau RAL 7032 (Rohre mit grUnem Schriftzu9) 
HT-AbfluBrohre und FormstLlcke aus PP 
mittelgrau RAL 7037 (Rohre mit rotem Schriftzug) 
HT-AbfluBrohre und FormstUcke aus ABS/ASA 
mittelgrau RAL 7037 (Rohre mit gelbem Schriftzuq) 
HT-AbfluBrohre und FormstUcke aus PVCC 
mittelgrau RAL 7037 (Rohre mit rotem Schriftzug) 
GeringfLlgige Abweichungen von diesen Farbtonen sind zulassig. 

3.1.2 PrUfung: Durch Inaugenscheinnahme. 
3.1.3 Urnfang: Die PrUfung ist an Rohren und FormstUcken standig durchzufUhren. 
3.1.4 Folgerung: Rohret die nicht annahernd qerade und/oder kreisrund sind so­

w1e Rohre und FormstUcke die Blasent Lunker, Inhomogenitaten aufweisen 
bzw. nicht durchgehend gleich eingefarbt sind, sind auszuscheiden. 

3.2 PrUfung auf Form und Abrnessunq 
3.2.1 Anforderunq: Form und Abmessunaen mUssen den Angaben der nachgenann­

ten KRV-Arbeitsblatter bzw. DIN-Normen entsprechen.: 
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3.2.l.l FUr den Werkstoff PVC hart (KA-~) Arbeitsblatt A 2.1.2 
(KA-V). DIN 19 531 

3.2.1.2 FUr den Werkstoff PP 
3.2.1.3 FUr den Werkstoff ABS/ASA 
3.2.1.4 FUr den Werkstoff PVCC 

Arbeitsblatt A 2.4.2 
Arbei~sblatt A 2.7.2 
Arbeitsblatt A 2.2.2 
Arbeitsblatt A 2.1.8 3. 2. 1. 5 z-i·1aBe fur a 11 e Werkstoffe 

Bei der Oberpri.ifung der Wanddicke s1 darf an einer Stelle max. 
eine Toleranz von + 0,2 s bei s1 ...::lQ mm auftreten. Eine Hand­
dickenunterschreitung ist nicht zulassig. 

• 
l.~.2 PrUfung: Die PrUfung erfolgt mit geeigneten MeBgeraten. Die AuBen­

durchmesser werden n1eckmaBigerweise mit Hilfe eines UmfangsmeBbandes 
mit 0,1 mm Genauigkeit oder Grenzlehren bestimmt. 

3.2.3 

3.2.4 -

Zu Uberpri.ifen sind: 
AuBendurchmesser d1 
(bei FormstUcken nur im Spitzendenbereich) 
Wanddicke s1 
Muffeninnendurchmesser d2 (gemessen im Bereich u/2, jedoch auBerhalb 

des B·ereiches der Muffensignierung) 
Muffenwanddicke s2min 
Sickeninnendurchmesser d3 

Sickenwanddicke S3rr.in 
Muffentiefe Umin (Begrenzung z.Sicke=Wendepunkt der Sickenradien) 
Umfang: Die Pri.ifungen sind standig durchzufUhren. Die z-MaBe sind 
Sei Inbetriebnahme neuer Werkzeuge oder Werkzeuganderungen zu Uber­
pri.ifen. 

Fo1aerung: Bei Nichtentsprechen sind die Rohre und FormstUcke auszu- j_ 

son ern. GeringfUgige WanddickenUberschreitungen -an einer Stelle 
(max. 0,2s)- fuhren nicht zum Verwerfen der Charge. 

3.3 PrUfung auf Festigkeitsverhalten beim Schlagbiegeversuch 

3.3. 1 

3.3.2 

Tabelle 1 

?robe-
korper-
form 

1 

2 

3 

Anforderung: Bei der PrUfung nach Abschnitt 3.3.2 darf die Bruchrate 
nicht groBer als 10 % der geprUften Probekorper sein. 
PrUfung: Oen Rohren und FormstUcken werden in axialer Richtung stab­
form1ge Probekorper entnommen. 

Probekorper 
Wanddicke Pendel- Abstand 

s Lange Breite Hohe schlagwerk nach der 
DIN 51 222 Widerlager 

mm mm mm fTVTI J mm 

...... 50± 1 6:!;0 ,2 
,, 

s 15 40+0,5 s 
0 

....-;. 3 50~ 1 6:!;0,2 ..... s 15 40+0,5 -. 
0 

-
> 3 120t2 15:!;0,5 .... s • 15 . 70+0,S 

0 
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3.3.3 

3.3.4 

3.4 

3. L l 

3.4.2 

3.4.3 

3.4.4 

3.5 
3. 5. 1 

3.'.5.1.1 

3.5.2 
3.5.2.1 
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Der Schlagbiegeversuch wird bei Rohren und FormstUcken aus PVC hart, 
PP und PVCC mit der Probek~rperform 1 gem~B Tabelle l durchgefUhrt. 
Bei Rohren und FormstUcken aus ABS/ASA ist die Probekorperform 2 
oder 3 entsprechend der vorhandenen Ist-Wanddicke zu wahlen. 
Die Frobekorper sind,moglichst gleichmaBig Uber den Umfan~ verteilt, 
aus dem gleichen Rohr- oder FormstUck-Spitzenden-Abschnitt durch 
spanende Bearbeitung zu entnehmen. Sie werden an den Oberflachen nicht 
bearbeitet. An 10 Probekorpern wird der Schlagbiegeversuch sinngemaB 
nach DIN 53 453 mit Hilfe eines Pendelschlagwerks nach DIN 51 222 
durchgefUhrt, \·1obei der Schlag auf die au13ere Probekorperoberflache 
ausgeUbt wird. Die PrUfung wird bei + (23 ±"2)0C durchgefuhrt. 
Es wird festgestellt, ob die Probekorper brechen. Sind bei diesem 
Versuch mehr als 10 % der Probekorper gebrochen, so wird der Schlag­
biegeversuch an 20 neuen Probekorpern aus der gleichen Charge wieder­
holt. Die Bruchrate des ersten und des zweiten Versuches zusammen ist 
maBgebend. 
Umfang: Zu prUfen ist jede gefertigte Abmessung von jeder Naschine 
mindestens einmal pro Tag. 
Folgerung: Wird die zulassige Bruchrate Uberschritten, so ist die ge­
samte Herstellmenge rnischen der letzten bestandenen PrUfung und der 
nicht bestandenen PrUfung auszuscheiden. 

PrUfun9 auf Oberflachenbeschaffenheit 
Anforderung: Die Rohre und FormstUcke mUssen eine dem Herstellver­
fahren entsprechende glatte Innen- und Au6enflache haben. Gering­
fUgige flache Riefen und Wellen sowie UnregelmaBigkeiten in der 
Wanddicke sind zulassig, soweit die Nennmal3e nicht unterschritte:i 
werden. 
PrUfung: Die auBere und innere Rohr- und FormstUckoberflache ist unter 
Verwendung einer geeigneten Licbtquelle (Gegenlicht) zu besic~tigen. 

Umfang: Die PrUfung ist standig durchzufUhren. 
Folgerung: Rohre und FormstUcke, die diesen Anfurderungen nicht genUgen 
sind auszuscheiden. 

PrUfung auf Verhalten nach Warmbehandlung 

Anforderung 
Rohre: Je nach Werkstoff dUrfen die Rohre bei der PrUfung nach Ab­
scfinHt 3.5.2.l ihre :·taBe um nicht mehr a.s 2% (PP) bzw. um nicht 
mehr als 5 % (PVC, ABS/ASA und PVCC) in Langsrichtung andern. Blasen, 
Aufblatterungen und Risse dUrfen nicht auftreten. 
FormstUcke: Bei der PrUfung nach Abschnitt 3.~.2.?. mUssen mindestens 
8(f%-der-Nennwanddicke (s1) der Spritzgul3-'.",1rmstUckr·, ausgehend 
von der inneren und/oder auBeren Oberflache, frei vun Blasen, Rissen 
und Aufblatterungen sein. Die Ermittlung der Restwanddicke erfolgt 
mit einer Genauigkeit von 0,1 mm. 
PrUfung 
Rohre: Auf einem Rohrabschnitt von200 mm t 20 mm Lange werden im Ab­
stand-von 100 mm rundum 2 ~1el3marken derart angebracht, da() eine von 
ihnen -v40 mm von einem Rohrabschnittsende entfernt ist. 
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Je ~ohr werden 3 Probekorper geprUft. 

Vor der PrUfung sind die Probekorper mindestens 2 Stunden bei 
{23 ± 2)0C zu lagern. 
Bei {23 :t 2)0C wird der Abstand der beiden t~eBmarken an mehreren 
Stellen auf 0,25 mm genau gemessen. Danach werden die Probekorper 
in einem Warmeschran!<. mit zwangs1aufiger Ourch1Uftung nach DIN 50011, 
Teil l, unter folgenden PrUfbedingungen derart ge1agert, daB MaB­
anderungen des Rohrabschnittes nicht behindert werden und die Probe­
korper \'teder die !-land noch den Boden des Warmeschrankes berUhren. 

PVC hart: 30 min bei (140 ± 3)°C 
pp 120 min bei { 150 + 3)0C 

ABS/ASA 30 min bei ( 150 ± 3)0C 

PVCC 30 min bei (150 ± J)OC 

Bei Rohren aus ABS/ASA muB zur Verhinderung des Zusammenbackens der 
Probe ein StUtzrollchen aus Papier in die Probe eingelegt werden. Das 
StUtzro11chen darf die Formanderung nicht behindern. 
Nach Ablauf der Warmebehandlung \·terden die Probekorper aus dem Warme­
schrank entnommen und bei (23 ± 2}0C abgekUhlt. AnschlieBend wird be­
gutachtet ob Blasen, Aufblatterungen oder Risse aufgetreten sind und 
erneut der Abstand zwischen den beiden MeBmarken an mehreren Stellen 
bestirm1t. 
Berechnung der r1aBanderungen: 

z.B. Llso 
£1 l 100 =-- . 
Lo 

L1so = ~nderung der Lange in Prozent in Langsrichtung 
bei 15QOC 

Lo = Abstand der Me!3marken vor dem Versuch 

L = Abstand der MeBma rken nach dem Versuch 

.1L = Lo - L 

Anmerkung: Von jedem Probekorper wird der Zahlenwert berUcksich­
tigt, der den groBten Hert von Li L ergibt. 
Als Wert der MaBanderung fUr das geprUfte Rohr wird der arithmetische 
Mittelwert aus den groBten \.Jerten je Probekoroer angegeben. 

f~!:'~H~S~~=-~e~H~g~~~ Ein Spritzgu13tei1 wird ;,, e~nem t>!armeschrank 
m1t zwangs1duf1ger DurchlUftung nach DIN 50011, Te1l l, unter fol­
genden PrLlfbedingungen derart auf einer Unter 1 age gelagert, daB Form­
anderungen nicht behindert werden. 
PVC hart: 30 min bei (120 + 3)0C 
PP 30 min bei (150 + 3)°C 
ABS/ASA 30 min bei (150 + 3)0C 
PVCC 30 min bei (150 + J)OC 

... -"!. 

··-,_) 
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Nach Abkuh'=fung auf RJumtemoeratur \vird festgestellt, ob die Be­
urte~lunqsmerkmale innerhalb der im Abschnitt 3.6.1.2 angegebenen 
Grenzen liegen. 

~~~~f~~~1g~~~~ PrUfung der Einzelteile des Vormaterials je nach Er­
zeugungsart (SpritzguB oder Extrusion). 

Umfang: Zu prLfen ist jede gefertigte Abmessung von jeder Maschine 
m1ndestens eirmal pro Tag sowie nach jedem Anfahren der Maschine. 
Folgerung:_Bgtrg~ Bei Oberschreitung des max. zulassigen Prozent­
satzes und/oder bei Auftreten von 31asen, Aufblatterungen oder Rissen, 
ist sofort aus den vorher gefertigten Rohren dieser Abmessung die 
gleiche Probenzahl zu prUfen. ·~·!erden die PrUfun']en aberma ls nicht 
bestanden, so ist die gesamte Produktionsmenge zwischen der letzten 
bestandenen und der nicht bestandenen PrUfung auszuscheiden. 

0 

FormstUcke (SpritzguB und Handfertigung): Wenn die Beurteilungsmerk­
maie-n1cht innerhalb der in Abschnitt 3.5. 1.2 angegebenen Grenzen lie­
gen, ist sofort die PrUfung an gleichen FormstUcken zu wiederholen. 
Werden die Anforderungen abermals nicht erreicht, so ist die gesamte 
Produktionsmenge zwischen der letzten bestandenen und der nicht be­
standenen PrUfung auszuscheiden. 

PrUfung auf thermisches bzw. rheologisches Verhalten 
Anf orderung 
PrUfung der Vicat-Erweichungstemperatur (VST) 
S~i-Rohren und FormstUcken aus den Werkstoffen nach Abschnitt 1.2.1 
{PVC hart), 1.2.3 (ABS/ASA) und 1.2.4 (PVCC) darf bei PrLlfung nach 
Abschnitt 3.fi.2.1 die Vicat-Erneichungstemperatur die in der Tabelle 2 
angegebenen Werte nicht unterschreiten. 

labelle2 

Vicat-Erweichungstemperatur VST/8 in °c 

i~erkstoff Probe unbehandelt 6 h/80DC Luft I 16 h/90°C ~ias ser 

PVC hart Rohr ;a 79 - -
Formst. '??77 - -

ABS/ASA Rohr - ;;.,. 90 ~ 85 

Formst. - :=-go 4?:=> 85 

PVCC Rohr .> 95 - -
Formst. ~95 - -

3.6.1.2 PrYf!:ill9_~~~-~~b~~1~i~9~~~~-1~E!2 

Bei Rohren und FormstUcken aus dem Werkstoff nach Abschnitt 1.2.2 
darf bei PrUfung nach Abschnitt 1.6.2.2 der 

Schmelzindex MFI'l90/5 ~5,0 g/10 min. 
nicht Uberschritten werden. 
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Die Prilfung wird sinngemaB nach DIN 53 460, Verf;ihren B durchgefiihrt. 
Die Nadel wird auf der Innenseite der Probekorper aufgesetzt. Anzu­
geben ist der ~·1itteh1ert der an drei gleichzeitig gepri.iften Probe­
korpern festgestellten Einzelwerte. 

Die PrUfung wird bei Rohren und Formstiicken aus PVC hart sowie PVCC an 
unbehandelten und aus ABS/ASA an vorbehandelten Proben durchgefLlhrt. 

YQ~~~h~n~}ung~ I. Lagerung der Probekorper 6 Stunden lang in Luft 
von BQOC; II. Lagerung der Probekorper 16 Stunden lang in destilliertem 
Wasser von gooc. · 

er~f~~g-~~~-~~b~~l~1~9~~~~ (nur bei PP) 

Die PrUfung wird nach DIN 53 735 durchgefiihrt. 
Umfang: Die Priifung ist mindestens bei jeder Rezeptur- und Rohstoff­
anderung durchzufLlhren. 
Folgerung: Werden die angegebenen Herte for die je•:1eiligen ~lerkstoffe 
unter -bzw. Llberschritten, so darf die Rezeptur zur Herstel1ung 
von Rohren und FormstLlcken nicht verwendet werden. 

PrLlfung auf Hasseraufnahme 

Anforderung: FUr Herkstoffe nach Abschnitt l. 2. 1 (PVC hart), 
·1.2.3 (ABS/ASA} und 1.2.4 (PVCC) darf be-i PrUfung nach Abschnitt 3.7.2 
die Wasseraufnahme (Einzelwerte) bei Rohren und Formsti.icken die in 
der Tabelle 3 angegebenen Werte nicht Llberschreiten. 

Tabelle 3 

lwerkstoff PVC hart ABS/ASA PVCC 

Wasseraufnahme ~ 4,0 6 6,0 ~ 4,0 

in mg/cm2 

3.7.2 PrUfung: Die PrUfung wird an Probekorpern aus einem Rohr und zwei 
versch1edenen FormstLlcken durchgefUhrt. Die Wasseraufnahme wird an 
Probekorpern mit den Originaloberflachen des zu prUfenden Rohres bzw. 
FormstUckes bestimmt. 

Als Probekorper werden quadratische Segmente verwendet, deren Ober­
flache einschlie~lich der Schnittflachen 50 bis 60 cm2 betragen sell. 

Es werden mindestens drei Probekorper geprUft. 
Die Probekorper werden nur an den Schnittflachen bearbeitet. Die 
Schnittflachen mLlssen geglattet sein. Von jedem Probekorper wird die 
Oberflache auf 0,5 cm2 bestimmt; hierzu werden die Kantenlangen auf 
0, 1 mm gemessen. Die Probekorper werden auf 1 mg ge\·JOgen. 

l 



I 
I 

I· 

3.7.3 

3.7.4 

3.8 

3 .13. l 

3.?.. 2 

3.8.3 

3.8.4 

3.9 

3. 9. l 

R 2.6. l/8, Seite 9 

Sie werden dann ohne Vorbehandlung 24 Stunden lang in kochendem, 
destilliertem Wasser gela;ert und anschlieBend 15 Minuten in kaltem 
Wasser abgekUhlt. Danach werden sie mit Filterpapier von oberfl~chlich 
anhaftendem Wasser befreit und innerhalb von zwei 11inuten nach dem 
Herausnehmen aus dem Wasser einzeln gewogen. Die Wasseraufnahme in 
mg/cm2 wird fUr jeden einzelnen Probekorper und als Mittelwert fUr 
alle Probekorper angegeben. 

Umfang: Die PrUfung ist an Rohren und FormstUcken bei jedem Wechsel 
der Rohstoffsorten bzw. Rohstoffhersteller durchzufUhren. 

Folgerung: Bei Oberschreiten der max. Werte sind die aus dieser Charge 
stammenden Teile auszuscheiden. 

PrUfung auf Dichtheit 

Anforderung: Die nach Abschnitt 3.9.2 geprUften Rohre und FormstUcke 
einschl1eBlich ihrer Verbindungen mUssen dicht sein. 

PrUfung: Die Dichtheit wird durch Innendruck mit Wasser von Raum­
tem~eratur geprUft. Es sind dazu jeweils drei verschiedene StUcke zu 
einer Kombination mit zwei Verbindungen zusammenzufi.igen. Der PrUfdruck 
von 0,5 bar (Oberdruck) \'tird rnindestens 15 rlinuten lang aufrecht 
erhalten. Wenn Wasser (auch tropfenweise) nicht austritt, gelten die 
StUcke und die Verbindungen als dicht. 

Umfang: Oiese SystemprUfung ist sowohl bei der Einfi.ihrung neuer wie 
~uch_ b~j Anderung von Systemen erforderlich. 
. . . 
Fo1gerung: Bei Nichtbestehen sind die Ursachen-zu beseitigen. 

Nachweis der Temperaturbelastbarkeit 

Anforderun~: Ein Rohrsystem gemaB Abbildung 2 darf nach den in Ab­
schnitt 3 •• 2 beschriebenen Belastungen keine Veranderung erleiden, 
die seine Funktion beeintrachtigen. Weiterhin mUssen folgende Be­
dingungen erfullt sein: 
a) bei Aufstau mit kaltem Wasser vor und nach der Prufung 

muB das System dicht bleiben. 
b) der Rohrdurchhang zwischen den im Abstande von 10 d angebrachten 

Losschellen, gemessen bei 5 d (siehe Abb. 1) darf 0,1 d nicht Uber­
schreiten (ein Durchhang von 0,1 d ergibt bei einem Schellenab­
stand von 10 d und einem Gefalle von 2,50 noch keine Sackbildung). 

Abb. 

-------·-•.. 1. --

/ -- - ··--- - ---__, --.. I -_ . . ... ··-· ·-. .. ---·,.__---= 
t- f.-___ 5d --==-j 

·- 10d --- . ___ .. ___ _ 
' 
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PrUfung: Ein Rohrsystem, bestehend aus AnschluBleitungen der Nenn­
weite 50 und Fall- und Schlepoleitunqen der Nenm'ieite 70 oder HJO 
wird gemaB der Abbildung 2 und den nachfolgenden Erlauterungen ver­
legt: 

Rohrleitung auf fester Wand oder Gestell mit Rohrschellen montiert. 
Keine sonstige UnterstUtzung der Leitungen. 

Schellenanordnung: Festschelle mit Einlegeband direkt unterhalb der 
Muffe jeder Raulange; Losschelle in mindestens 10 d Abstand bei den 
liegenden Leitungen (Ausnahrne erste 9aulange der AnschluBleitung, 
wo der Rohrdurchhanq h gemessen \'lird). Einsteckenden der Saulangen 
mit, der FormstUcke ohne,_Abstand zum Muffengrund gem~B Verlegean­
leitung. 

Direkter Heil31t1asserein1auf ohne abkuhlende Z\-1ischenbauteile. 

a) ~~~b~~!~~!~~!~~g 

300malige stoBweise 8elastung unter DurchfluB von 30 l/min Was­
ser von 95oc bei HT und KA(V) sovlie 75oc bei KA(N) l Minute l ang, 
dann 1 Minute Pause, anschlieBend OurchfluB von 30 l/min kaltem 
Wasser (Leitungswasser) l ~inute lang, dann wiederum 1 Minute 
Pause. Diese Wechselbelastung dauert insgesamt 20 Stunden. Sie 
darf bis zu dreima-1 unterbrochen \'lerden. 

b) Q~~~~~~!~~~~~9 
Anschl ieBend an die l·/echselbelastung erfolgt eine- standige- Be­
lastung unter Durchflu8 von 30 l/min Wasser von gooc bei HT sowie 
7ooc bei KAUI} und KA(V), und zwar 20 Stunden lang. 

Umfang: Prufung nur bei EinfLlhrung und ~nderung von Systemen. 

Folgeruna: Bei ~ichtbest~hen sind die Ursachen zu beseitigen. 

3.10 PrUfung auf ~randverhalten (nur bei HT-PP bzw. HT-ABS/ASA) 
3.10.1 Anforderung: Bei der PrUfung nach Abschnitt 3.10.2 darf der ~ittelwert 

der 9renndauer von 15 Prob en aus PP :;;; 12 s betraqen. Bei ABS/ASA da rf 
die Flammenspi tze erst nach 20s die '1e~marke im Abstand von 150 mm 
von der Probenunterkante erreichen. 

3.10.2 PrUfung: Die PrUfung erfolgt bei Rohren und FormstUcken aus PP nach 
dem KRJ-Arbeitsblatt A 2.4. 10 (Flammtest) und bei Rohren und Form­
stUcken aus ABS/ASA nach DI~ 4102, Teil 1 (Kleinbrennertest gemaB 
.A.bs. 6. 2) • 

3.10.3 Umfang: Die PrUfung ist bei jedem Wechsel der Rohstoffsorten bzw. 
Rohstoffhersteller, jedoch mindeste~s l x pro Woche durchzufUhren. 

3.10.4 Folgerung: !~erden die angegebenen l·lerte fUr die je•.·1eiligen Herkstoffe 
Uberschritten, so darf die Rezeptur zur Herstellung von qohren und 
FormstUcken nicht verwendet werden. 

4. NACH\~EIS OBER DIE PROFUNGEN (EigenUben1achung) 
Ober alle PrUfunqen nach Abschnitt 3 und deren Ergebnisse sind 1Ucken-
1ose Betriebsaufieichnungen auf den von der GUtegemeinschaft Kunst­
stoffrohre e~V. herausgegebenen einheitl icl1en Kontrollkarten fUr 
die Auswertung nach den ~ethoden der Statistischen Qualit~tskontrolle 
zu fUhren. 
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J . Sie sind sowohl dem PrUfbeauftragten der GLlteqemeinschaft Kunststoff-

rohre e.V., der seine PrUfungen mindestens zweimal jahrlich durch­
fLlhrt, als auch dem PrLlfer der ~aterialprUfunqsanstalt in vollem 
Umfange zur Einsichtnahme vorzulegen. 
Auf Anforderung wird dem Besteller uber die beim Hersteller durchge­
fUhrten PrUfunqen eine Werksbescheiniqung nach DIN 50 049 ausgestellt. 

5. PROFUNGEN DURCH EINE ~ATERIALPROFANSTALT (FremdUberwachung) 

5.1 MaterialprUfungsanstalten 
Die Roh re und FormstUcke unterl i eqen C'lemaB einem zwi schen den Mit-
gl iedsfirmen der GUtegemeinschaft. Kunststoffrohre e.V. und den folqen­
den amtlich anerkannten MaterialprUfungsanstalten abgeschlossenen ~er­
trag einer Oberwachung: 
Bundesansta l t fUr Materia 1 prUfur.g (BM-I), Berl in 
Staatlithe MaterialprUfungsanstalt (MPA), Oarmstadt 
SUddeutsches Kunststoff-Zentrum (SKZ), WUrzburg 
Staatl iches 11ateria 1 prUfungsamt Nordrhein-Westfa 1 en, 
Dortmund-Aplerbeck (nur fUr PrUfung des Brandverhaltens). 

5.2 Probenentnahme 
Die Probenentnahme erfolgt nach den jeweils gUltigen AusfUhrungsbe­
stimmungen zu dem Oberwachunqsvertrag. 

5.3 DurchzufUhrende-PrUfungen 
5.3.l FUr die Ver 1 e i hung s pr U fun g werden Rohre und 2 ver­

schiedene FormstUcke einer Nenn.,.1eite nach Hahl den PrUfungen nach 
Abschnitt 3.1 bis 3.9 unterworfen. 

5.3.2 

AuBerdem ist der Nachweis des Brandverhaltens nach DIN 4102 zu er­
bringen. 
Die O b e r w a c h u n g s p r Ll f u n ~ wird mit Rohren und zwei 
verschiedenen FormstLlcken einer Nennweite nach Hahl des PrUfbeauf­
tragten durchgefUhrt. Hierbei sollen im Laufe der Zeit alle Nenn­
weiten gaprUft werden. 
Es sind dabei die PrLlfungen gemaB Abschnitt 3.1 bis 3.7 dieser 
Richtlinie durchzufLlhren. 
Zusatzlich wird das Brandverhalten wechselweise an verschiedenen 
Nennweiten untersucht: Die PrUfung ist bei den Werkstoffen PP und 
ABS/ASA nach DIN 4102, Teil 1, durchzufUhren. 
Bei der Probenentnahme fLlr die OberwachungsorUfunq ist vom PrLlf­
ingenieur der GUteaemeinschaft Kunststoffrohre e.V. im Werk eine 
Kontrolle an neu gefertigten Rohren bzw. FormstUcken auf Oberein­
stimmung mit dem Ursprungsmaterial vorzunehmen. Rohre und FormstLlcke 
au~den Werkstoffen nach Abs. 1 .2.2 bis 1.2.4 mLlssen nachweisbar aus 
dem betreff~nden Material sein. Hierzu mu6 in jedem Fall bei ABS/ASA 
und PP die PrLlfung nach Abschnitt 3.10 dieser Richtlinie durchqefUhrt 
we rd en. 
In Zweifelsfallen kann zur IdentitatsprLlfung des verarbeiteten Roh­
stoffes eine quantitative Analyse (Rontgenfluoreszenzanalyse), IR­
Spektrum oder eine PrUfung nach anderen Methoden nach Wahl des PrUf­
ingenieurs angeordnet werden. Die Rohstoffentnahmestelle bleibt dem 
PrUfingenieur freigestellt. 
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. 
Bei Versto3en gegen die Festlegungen ist unverzUalich die GUtegemein­
schaft Kunststoffrohre e.V. zu unterrichten, die dann weitere Mal3-
nahmen ents~rechend dem Gutesicherungsverfahren trifft. 

5.~ PrUfzeugnis 
Die MaterialprUfungsanstalt stellt Uber das Erqebnis der PrUfungen 
und evt1. NachprUfungen ein PrUfzeugnis aus. Davon erhalt die GUte­
gemeinschaft Kunststoffrohre e.V. eine Ausfertigung direkt zuae­
sandt. 

5.5 WiederholunqsprUfun~ 

Bei Nichtbestehen einer OberwachungsprUfung ist eine Hiederholungs­
prUfung gemaf3 den AusfUhrungsbestimmungen zu dem Oberwachungsvertraq, 
spatestens 4 Wochen nach Eingang der Mitteilung beim Hersteller,einzu­
leiten. 
Wird die WiederholungsprUfunq nicht bestanden, so trifft die ~Ute­
gemeinschaft Kunststoffrohre e.V. weitere MaBnahmen gemaB dem GUte­
sicherungsverfahren. 

JVlderunqsvermerke 
Erganzung der zugeldssenen Werkstoffe (Abs. 1.2.2). 
EinfUhrung des KRV-Arbeitsblattes A 2.4.10-fUr die DurchfUhrung 
des Flarrrntestes an Rohren und FormstUcken aus PP. 
Obernahme der Werkstoffkontrolle auf Obereinstimmung mit dern Ur­
s9rungsmaterial in die FremdLlberwachung (Abs. 5.3). 

Aufnahrr:e einer Obers ic!1tstabel le Uber die durchzufUhrenden PrUfungen. 

FrUhere Ausgaben: R 2.6.1/8: 7.71, 12.74, 1.78, 12/80 
R 2.1.1/8: 10.66, 2.69, 12.70, 1.72, 12.74 

.····-,,, 

'.,...} 
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1Rohre 

Kennzeichnung auf Rohrmuffe o.Rohrschaft 

\ 

Kcnnzeichnungsbeispiele 
c~~~=g;~=~======c~==~== 

: farbiger ununtcrbrochcncr Schrif tzug 
I 

' 
I 

Anhan~ zur Richtlinie R 2.6.1/8 

farbe 

i KA(N) 

KA(V) 

Firma DN!OO DIN19531 79 PA-I 000 1 PVC/N schwercntflanunbar DIN4102-B1 klebbar Verwendungsbeschrankungen beachten blau 
I 
I 

Firma DNlOO DIN19531 79 PA-I 000 1 PVC/V schwerentflammbar DIN4102-B1 klebbar Verwendungsbeschrankungen beachten grUn 

HT-PP Firma DNIOO DIN19560 79 PA-I 000: PP schwerentflammb;:ir DINli102-Bl schweillbar 

HT-ABS/ASA Finna 

1HT-PVCC Firma 

DN100 DIN19561 79 PA-I 000: ABS/ASA normalentflanunbar DIN4102-B2 klebbar 
I 

DN100 DIN19538 79 PA-I 000 { PVCC schwerentflanunbar DIN4l.02-B1 klebbar 

- -i 

F o r m s t U c k e 

Programme KA(N) KA(V) 

Kennzcichnung auf der Muffe 

Firma 
DN 100/ 50-670 
DIN 19531 79 
PA-I 0000 

1 PVC/N 
schwerentflamrnbar 
DIN 4102-Bl 
klebbar 
Verwendungsbe­
schrankung beachten 

Firma 
ON 100/50-670 
DIN 19Bl 79 
PA-I 0000 
PVC/V 
schwerentf lammbar 
DIN 4101-· i)l 
klebbar 
Verwendungsbe­
schrilnkung beachten 

r··"" 
\.j 

HT-PP 

Firma 
ON 100/50-670 
DIN 19560 79 
PA-I 0000 
l'P 
schwerentflammbai;­
DIN 4102-Bl 

'" 

HT-ABS/ASA 

Firma 
ON 100/50-67° 
DIN 19561 79 
PA-I 0000 
ABS/ASA 
normalentflanunbar 
DIN 1+102-82 
klebbar 

.. 
(~~) 

0 

PVCC 

: Firma 
, DN 100/50-670 

DIN 19538 
· PA-I 0000 

PVCC 
: schwercntf lammbar 
I DIN 4102-B 1 
klebbar 

rot 

gclb 

rot 

... _ 
.. j::--
1 
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Anhang zur Richtlinie R 2.6.l/8 

EigenUberwachung R + F···, FremdUberwachung R + F* 

Eigenschaften H;)ufigkeit /\nforderung 
je Maschine und Oi1nension Oberwachunqs- Verleihungs- nach 

prUfung prUfung Abschnitt 
0 riJfung Aufzeichnunq 

Einfarbung und Lieferzustand standig 
,. 

alle2h 1 ' x x 3.1. l 
" ........ 

fonn und Rohr st;:indiq alle 2 h , x x 3.2.1 
sti:indig l) alle 4 h 

I 

Abmessung Rohnnuffe u. Fonnstilck 
Schlaqbiegeversuch l x pro Tag ' x x 3.3. 1 
Oberflachenbeschaffenheit standi~ alle 2 h x x . 3 .4. 1 
Verhalten nach Harmbehandlung 1 x pro Tag2) x x 3. 5. l 
Brandverhalten l x pro ~loche3) ,., x x ' 3.10.1 _{~~~-~~}_pp_~~~~-~~?l~~~2 __________ 

--------------------------~-- -------------- ------------- ------------------------------------------------ ----------------------------- -------------- ------------- ------------
Vicat-Erweichungstemperatur (VSt) Bei jeder Rezeptur und '' x x 3.6.1.l 

Schmelzindex (nur bei PP) Rohstof f~nderung x x 3. 6 .1. 2 
" Hasseraufnahme x x 3.7.l 

Oichtheit SystemprUfung - x 3.8.1 
I 

Temperaturbelastbarkeit , .. - x 3. 9. l 

*R + F:Rohr und FormstUck 
1) z-MaBe sind bei Inbetriebnahme neuer Werkzeuge oder Herkzeug~nderungen zu UberprUfen 
2) sowie nach jedem Anfahren der Maschine 
3) und bei jeder Rohstoff- und ~ezeptur~nderung. 

Die Voll~tandi9keit und Lesbarkeit der Kernzeichnun~ ist bei Rohren alle 2 Stunden und bei FormstUcken 
bzw. Rohrmuffen alle 4 Stunden zu·kontrollieren und aufzuzeichn~~· 

PrUfung 
nach 
Abschnitt 

3. l . 2 

3.2.2 

3.3.2 
3.4.2 

3.5.2 

3.10.2 
------------------------

3.6.2.1 

3.6.2.2 
3.7.2 
3.8.2 
3.9.2 

l -.. 
"1 
\ 
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Term inol ogie Arbeitsbtatt 

AnschluOsti..icke fur Abftun- u Grundteitungsrohre 
2. 6. 8 Blatt 7 

Febr 70 

BB 
. 

- -+-+--·--

I 
Form A 

- ----+-+---t 
Form B 

_! __ .. ~~ 

Ausf11hrung i 

~mA 
H--~;+ i l!~mB 

Ausfuhrung 2 

m 
--·---·- ,.._.. _ .... 

. 
AnschluOstiicl< an Guflrohr - Einsteckende 

Anschtuflstiick an Guflrohrmuffe (NW 200) 

AnschfuflstiJck an Steinzeu;;rohr - Einsteckende 
-- -- ~- - -

Anschluflstiick an Steinzeugrohrmuffe 

Anschlufls!Uc!1 on AZ - Rohr - Eins!eckende 

Herousgegeben von der Gi.iteuamt?fnschaft l<unsistoff rohre? e V , Donn 



l KRV. 

Priiambel 

Vinylchlorid-Poly~erisate 

VCH-Konzentrationcn bci der Verarbeitung 

I 

Arueit.sblntt 

A 10.l.O 

November 1976 

Die Hitglieder des Kunststoffrohrvcreins c. v. haben sich nach der Satzung 
verpflichtet, nnchstehende Dedingungen einzuhalten, um durch zorgfaltige 
Uberwachung ihrer Produktion sicherzustcllen, deB das Personal keiner ge­
sundheitsgefahrdenden VCH-Konzentration ausyesetzt wi~d. 

1. GELTUNGSDEREICH 

Dieses Arbeitsblatt gilt fur pulverformige Vinylchlorid-Poly~eri­
sate nach DI~ 7746 und fur den gesacten Bereich der Weiterver­
arbei tung dieser Polymerisate durch Zusatze (Stabilisatoren, 
Gleitmittel, Farb~ittel usw.) zu PVC-Formmassen nach DIN 7748 
sowie fiir die Fertigung von Rohren und Zubehorteile fiir die 

,-- unterschiedlichen Anwendungsgebiete. 

._ 

2. AN~ORDEflU~GEN 

2.1 VC-Polv~erisate 

.._I_!l,_YC-Polymerisaten :konnen je-_ na~h- Hers-tell ungsverfahre!t und -Typ, 
~ tind i nsbesondere aufgrund-unterschi edlicher Lagerbedin-gungen 

(Sac!<:-, Si.lolagerung) in Abhangigkeit von Zeit, Temperatur und 
Durchliiftung unterschiedliche Konzcntrationen des gasformig~n 
monomeren Vinylchlorids. (VCM) enthalten sein, di~ durch Aus­
diffundieren nach den bisherigen Untersuchungsergebnissen einer­
sei ts zu Gesundheitsschadigungen fiihren und andererseits ab be­
stimmten Konzentrationen mit Luft explosive Gemische bilden kon­
nen. Deshalb ist es erforderlich, giwisse Maximalkonzentrationcn 
nicht zu iiberschreiten. 

Der hierflir vorzusehende Wert soll nicht groBer als 50 ppm (w/w) 
sein. Im Zuge der weiteren technischen Entwicklung ist anzustrc­
ben, diesen Wert weiter zu unterschreiten. 

2.2 Lagerung und Vernrbeitun~ 

In den Riumen der Lagcrung urid der weit~ren Verarbeitung ist 
durch geeignete HaBnahmen sicherzustellen, dnB die von behord­
licher Seite vorgeschricbene Technische Richtkonzentrntion (TRK) 
nicht ilberschritten wird. 

Nach den derzeitigen Bestimmungen bctragt dicser Wert im Jahres­
mi ttel 5 ppm (v/v), wobei nls Stundenmittel maximal 15 ppm (v/v) 
zulassig sind • 

.3. PRVFUNG 

).1 VC-Polymerisate 

Die >litglieder des Kunststoffrohrvereins c.V. sind vcrpflichtet, 
dem Rohsto!fherstcllcr die unter 2.1 genannte Spezifikation vor­
zuschreibcn. Die Einhnltung dieser An!orderung ist vom Rohstof!­
lie!eranten zu garantieren. 

He~auogegeben vom Kunststo!!rohrverein e. v., Bonn 

- -----·-- --4- - ---------
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ArBeitsplntzkonzentrntion 

Die Pri.ifung der Arbeitsplntzkonzentrntion .soll stichprobennrtig 
in den verschiedcnen Dcreichen dcr Produktion (Sock- bzw. Silo­
lnger, Au!bereitung, Zwischenlngerung, Verarbeitung) entsprcchend 
den behordlichen Vorschriften der Gewerbeau!.sicht durchgefi.ihrt 

~ 
werden. 

McBmethode: Zur Priifung der VCM-Konzentration in der Raumluft 
bieten sich insbesondere Gaspri.ifrohrchen an, die ein~ 
Nachweisgrenze von mindestens 1 ppm (v/v) gewahr-

leisten. 

Folgerunqen 

Bei Uberschreitung der Arbeitsplatzkonzentration gemaB 2.2 miissen 
geeiqnetc ~aBnahmen ergriffen werden. Im allgerneinen empfiehlt 
sich hier eine Be- und Entli.iftung der Verarbeitung~- bzw. Lagcr-

raume. 

Im Bereich der Aufbereitung iet es empfehlenswert, ~it einem ge­
schlossenen System und Vakuu~entgasung bzw. bei manueller Be- .. 
schickung mi t entsprcchend en Absaugvorrichtungen -Able i tung i ;.__,. 
Freie- zu arbeiten. Hierdurch ist auBerde~ gewahrleistet, dan dcr 
gr6Bte Anteil an VCM entweicht, so daB umfangreiche MaBnahmen bei 
der weiteren Verarbeitung (gesonderte Absaugung am Einfulltrich­
ter, Yakuumentgasung usw.) unter Umstanden nicht mehr erforderlic~ 
warden. 

4. NACH~ETS UBER DIE PRilFU~G 
Uber die HeBergebnisse sind schriftliche liickenlose Aufzeichnung~­

anzufertigen. 

·' ..... 
l_.,,... 
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lhc fiE!ld perforrnan~c of PVC pressure pip~s is genarally 
tlccept••bli:!, Yet a substantial ir:.ten:ati.on.-:il research effort 
is b~iug devoted to spontan2ous br:ccle failures. • 
A model describi~g the ~aturc of such failures will be 
presented. In this~~od~l a pipe is ccnEidercd to be a 
'll'..::ttri~: uith defects. Tc obt:i.in satisfactory pipe durability,.. 
the ~at1.·ix strength must be sufficient to withst.znd "co2I::on" 
d.2fcct::; und.::r service conditions. It i.s hypothesise~. that 
the r~levant ~atrix toug~ness is dac~nated by gelacion. 
The ;;2y in which this hypothE:s is ~·as checked axpei:i:acntally 
will he presenced. · 

--·----·----.:-.:::- - --- -

: ~1,;:-~.S: ~·;~-._~I :J ~~ 
.• 

T!1e £:.-: '..i iJE=rfcr;:!.::~".CC of PVC presn.;.re pipe is generally acccpt;;ble at!d the 
faii.t.-.::~'. rz.te !.G;.; ("!."~£.I.). Sporadic brittle faih:res do dccur but are not 
suffici~nc to justify the substantial inter~a:icnu.l research effott being 
devctL~ to ?VC pre~sure pi~e reli2bility. This effcrt has prcb~~ly been 
sti~ulated by the lack of predictability of~~o!1t.'.lneous brittle failures. 

A.vast a~ount of liter2turc is devoted to the n2ture of brittie failures. 
Altho\.:gl; signifii:ant p::ogress h.:s been nadc i!l thu.t <it'ea, the answers to r.i.:my 
qu~sti.::>::-!S sci:.l h;,ve to be found. It is not the intc:ltion of this p:lpcr to 
r~vi~~ the .. ~r~.seni: state of the art. Instead, a tr.eccl ha.s been forraulated which, 
if confir~ed, ~ould further reduce the in~idence of brittle failures in PVC 
pressure pipes. It assuues chat the relevant pipe propercy to cont~ol brittle 
failure is ~acrix toughness. Because this property is difficult to rneasure 
directly, it is hypothesised tt;at gelation is the main characteristic which 
controls mat~ix toughness. ~ 

The hypothesis was checked in the folloYini; way. Thret.? pressure test 
techniques werl! selected in accordance with the m-:>del. These tests., in combin­
atio~, arc assumed to simul=te th~ effcct5 of typical field ccndicions on pipe 
dur~bility. The pressure tests were applicd-~o con~erci.ally available pipes in 
a \.:idc :-.:mge ._,f pi.pc si.zes (diameters aud w~\ll thicknesses) obt.:iined from 
dil:fcrcnt sources. The rcsul ts of the pres~urc tests V<!rc then related to those 
of .a new gcl~cio~ test. 

THE ~:cnr-:L 

1'hc r:odc 1 cr.1br:.icl?S the fo llo11inr; e lcmf.!rtts: 

" 13.V. \.:;win R i D, u~·<l~r:1SV.'.\~1rt, the tkthcrl.ands 
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PLASTICS PIPES V 

Crack growth, hcvcvcr slow, should not be pcrr.iit tcd .. This is. the :nost 
striq:r,nt rcquirc;:ncnt for r.iatrix toughness. Con<litions lc,1din;; to .._,..r,::!st or 
deceleration of crack growth will not be ~onsid~rcd . 
Any pipe is likely tc contain defects of v..irL1blc n.i.ture, sh.:ipe, size and 
distribulion. Attcnpts to control the defect spectrum in such pipes, will 
also not be considered. 
Strcs$ intensities in a pipe under load induce either pl~stic zone for.nation 
or crazinc, these being the two principal. cases cf micro-ductility. 
Transitions bctwccP these two extremes can, ho~cv~r, occur. From a study of 
fracture surf<!ccs, the difference becorr.cs apparent hc.:u.1een p'lastic zone 
formation (whitening) and crazing (mirror surface). 
Since Gt.!Ctility attd cicro-ductility arc a:r:iost inv.:i.r.i:ibly constant properties 
of corr.::icrcially available PVC pressure pipes, differences in perforn.ancc arc 
related to the combination of the loadiog situation, inciuding time under 
load, and·"the defect spectrum. This chan~es the original defects into crazes 
and/or apparent cracks. To a large extent, the stress intc~sities of app~rc~t 
cracks depend on the original defect geo~etry, wh~rcas tho~e of crazes may 
becooe 02ln.ost independent of the original defects ;.rhcn they hayc grown to a c-~. 
sufficient size within the l'!:<>.trix. ' ._, 
~either plastic zone formation nor crazing are prevented frorJ occurring cve:l 
if the lo.:i.diP.g sit~ation in field service is in accordance with codes of 
practice. 

A:i i:::ipo::tant r;onsequencc of th~s~ cons_idei-a.tions is that any. pipe in.·.·-:-' _ 
service o;ill contain .crazes a:id apparen.t -cr·ack~-· Atterr:pts to secure ~uffici-~::t 
pipe d·.;:-ability by controlling the loading situation in field service or tllc 
defec: spectruc in the pipe are not practicai. A more r~alistic approach is to 
agree i;;>on sccr:e mir.icium level of toughness of the continuous phase of the pi?e 
(the =atrix), .:!bove 1>bich crazes and apparent cracks do not induce cr-::.ck z::ot,·th. 
The t~1.;ghness should therefure be "sufficient" to allo~.; a pipe with ''real" 
defects to withstand "actual" servir:c conditions to giYe it a satisf:lctory 
service life. The qu·:itation !narks indicate that "sufficient", "real" and 
''actual" are relative qualific.:.tions including the srntistical variability of 
pipe characteristics and performance. No attempt will be made to speci=y these 
qualifications further. 

~ 
PRESSU:m TEST HETHODS -...,,/ 

It is not practical to study the effects of various 102din3 modes on brittl~ 
failures directly. Instead, these effects 1;:?re studied- in tests derived fro.:i 
the rJodel. 

The two extremes of micro-ductility h3ve been defined in the preceeding 
section as plastic zone formation (whitcnine) .:rnd crazing (mirror surface) as 
observed from the study of fractu=e surfaces. 

Plastic zone form.:ition typically occurs when notched pipes arc put under 
constant pressure. M~ny fracture surfaces have been examined and whitcnin~ 
~as seen in all cases, mirror surfaces in none. 
The conditions used [or the hydrostatic pressure tests to obtain this failure 
mode arc:. 

/1pplicc1 hoop stress 
WJtcr tcmpcracur~ 
Notch dcptl1 cue Jxi:i.lly int.v 
the outl!L" surfoce o( th.:> pipe: 

35 MI'a 
20 °c 

20 7. 

. ·' 
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Enhanccc.! crazing i.r.:i.s obtained by pressul."'e testing the pipe iu:nersed in a 
crazing agent. Crazes usually gr~w to a certain depth at which point they 

jruptured. The crack~ thus for=cd_are extremely sharp notches and the subsequent 
1 c:rack gro•..rth contribute:.; only slightly to ~h.:! failure:; time. Therefore, craze 

/ initiation ~n<l craze growth are the docinating phases of failure. 

) 
Two conditions were tried. These are: 

I. Applied hoop stress 
Teraperacure of the crazin~ agent: 

2. Appli~d hoo? stress. 
Te~peFature of the crazing agent: 

35 MPa 
20 °c 
15 MP.l 
60 °c 

Under the first test condition, shatter failures were found exclu~ively 
2nd crazes never penetrated through the full wall thickness. Under che second 
test conditio!1, however, both shatter failures and ballooning were observed and 
craze3 which had grow,1 through the full wall thickness were observed frequently. 
The latter condition was chosen as the second pressure test mathcd. 

Pressure testing uunotched ?ipe~ in water at a tempcr.:>ture of .20 °c 
gen~~2lly p~oc~ces ductile failures (ballooning). The tend~ncy to b~ittlc 
fai l:.:r(? (less circu~fore,1tid str:iin d.t failure) increases t:hen testing at a 
tc~pcrature of 60 °:, especially at lcuer stress levels. At hoop stresses in 
excess cf JS !·'.Pa, the ar:·:>uni: of strain at failure was ge:11:~r:all:y too great to 
consi~er these failures ~s brittle. Therefore, the following conditions were 
chosen for the third prcss•.ire test method: .. · 

.// 

- I Applied hoop stress: J 5 HPa 
\ T t 60 °c ,a er te~perature : 

.. · ... 

This is cle~rly a compromise between testing in ~onditions where, in­
evitably, the degree of ductility is too great and keeping ~he test period as 
short as possible since, with decrease in stress level, tim~s to failure are 
greatly increased. Crazing was the domin&ting failure mecha~ism but certain 
defects clearly caused plastic zone formation and inter~edi~tc phases of micro­
ductility were frequently observed. 

TEST METI!O"u TO QU,\~TIFY GELATION - THE !-!CT TEST 
) . 

Various test r.1ethods are con:monly used to measure gelation. Xo attempt is m.:ide 
here: to define "gelation", since most of the people dealinG • .. ith PVC pipPs arc 

. sufficiently familiar with that property (see e.g. ref. 2.). . .-

A major proble~ ~ith gelation measurements is its varioLility in the 
radial direction. Since the loc.'.ltion of the severest defect :~'.ld of the severest 
lood in service are not kno~'tl, the fund.1mcnt.:il choice was m.:ic;c to qu.:.mtify that 
3rea of the pipe \.'hich h.:id the lowest gel.:ition level r:ith~r th.in me.1:;urinr. some 
avcr.'.lge v.:1luc. This ctwic.:! ·ru.lcs out the melt elosticity test: (ref. 2). Two 
o;:.hc:t· test methods were ruled out bec.'.lu:;c they i,.;1.?rc not cons) .!cred to be 

• I 

suHi.cicncly :it!nsi.tivc for the pur-pose - microscopLc inspccti··!1 of microtome 
sli.ces •md th.: acetone test. An~thcr "test 1:iethod ~.fas 3lso di~H 1rdcd bcc.Ju:;c 
there is incuCfici"nt b.:ick~!"ounJ .'.lt present to justif;• its u5. : the tcnsilt! 
clon~oci.on test .at tempcr.:iturc:s in excess of 80 °r. Fin.:illy, t'1c co11unon m.~chy-'l 
lenc chlodJc tl.!st con only ~c used to qu.:intify a lovc!it ~ccc1·t.1blc f;1!latiun 
level to .'.l li~itc<l extent. 
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The mcth:rlt:nc c!:lo~idc test i.:.•s mo<lificcl in the fo~lo•,,ing way. 
~A chamfer is cut on the pipe end to expose its complete cross-section round the 
.:periphery and is ittuncrse~ i~ t::?th~lcnc chlo:idc for_.:i rr:-:cd time - JO minu~es •. 
'~i~ .... ~~,.,-~~ .. -,., Ot' "l·~ 11~'"'1 'S l"C-""'"Crl ln 5 Or l"~-~~.-.~,.,. .. F1-r»· ""Ch tl.!!l"' ' 

l
:~~c;:~~:~i~~·.;cl~c~~~ lc~;i-i; qu~n~i~ic~ .:i; thc~tc;;;~;~~;; ;~-~~i~~ ~ct.:i~~ · 
first occurs. This test method is now refc_rrcd to .:is tl:•.:' MCT (Methylene Chloride 
Tcmper~turc) test. . · · . . 

A larec number of samples of FVC ptpcs havin; diffl!rcnt gclation levels 
were evaluated. It w.:is found that the temperature at wh~ch attack could first 
occur, could range from below -20 °c to above +30 °c. 

SELECTIO~I or A BULK SA~!PLE OF PVC PRESSURE PIPES 

Th~ importanc:e'of gelation as a safeguard against britr:lc f.:iilurc and th~ value 
of the ~CT test can only be dcrnonscrated beyond reason~1le doubt if a broad 
spectrum of pipes is investigated. The ~esircd variety was obtained by testing 
so=e SO pipe batches frorn Wavin co~panies (6) as well ~s from other pipe 
t::anufacturars (10) and by the inclusion of different pi!J~ sizes (50 l'ill to 315 
r:n outside di.:i:neter including a range of pressure class.2s). This choice na­
turally ir.qlied a wide variety of polymers, formulatior.;;, manufacturin£ e:.quip­
~ent a~d processes as well as any manufacturer's specific kno~-ho~. 

It is unlikely that a batch of pipe, bought from stock, constitutes a 
ho;noger.20•.ls lot. Pipes produced fro;n different cxtruders Da·y be incluc!ed and 
damage cbe to storage and.· handlinf; ~ay cause additicna~ variatio:-ts. Neverthe­
less, pressure testing of each batch was ca~ried out in duplicate only (al­
though ~t is recognised that considerable scatter of d~ta is often obtained 
by s;;~h tests) and HCT testing was carried out.on sing:!!c samples. 

_/ 

.. It should be realised that gelation is not· the only para:uetcr affecting 
matrix toughness. Other matrix properties, such as orie~tation, residual 
stresses a~c thermal history may also have an influen~e. 
Moreover, by its nature, the MCT test does not measure the Matrix strength of 
a pi?e as a ~hole since the test is designed to identify dnd qua~tify that part 
of the ?ipc which is weakest - the area o;;!1ere attack fi.rst occurs. 

It is expected therefore, that the data from both pressure tests and HCT ("". 
tests will be subject to considerable scatter due to the way in which the pro­
grar.!lne has been set up. Nevertheless, an atteT.pt will be made to establish if 
a relationship exists between pressure test results an'i gclation test results 
(.:ts assessed by the MCT test). If such a relationship is clearly visible, it is 
considered that the hypothesis, that gclation is the r~lcvant and dominating 
pararJcter of matrix toughness, is confirt:led. 

EXPERIMENTAL RESULTS 

Pressure tests on pipes were carried out with end caps secured with tic bars. 
The experimental results will ~e presented graphically. 

Figure I shows the relationship between log failll!'C' tir.lf! and MCT over the 
tempcratu:re range -10 °c to +30 °c. Pipe:> were notched .ind itr."!lcrscd in w:itcr .:it 
a temperature of 20 °c, and the pipes pressurised to i ~iducc a hoop stress or 
35 HP.:i. As prcviour.ly mcnLioncd, the presr.urc tests \..'i~:·c carried out in dupli­
cate !or all pipe batches. The m;iximum rcsulis from tl1~ duplic.:ltc test~ ac 
each gcl.:ition level w\'rc .1-..rcrar,cd and the upper curv\' ;cprcscnts these 
avera~cs. Similarly the minimum results were .:ivcr:igcd to obtain the lower curvl.!. 

20.4 
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j ! It c.:rn be seen, that lot; t incrc.lses almost linearly up to an 11CT level 
f IO/ 15 °c. Above chis !·!CT level, the curves lC\•el .out and the difference 
iet~cen maxi~a ~nd minioa increases. 

·Pressure test results using unnotched pipes, irn:nersed in a crazing agent 
at a tcmpera:::urc of 60 °c, and at a stress of IS HPa o.re given in figures 2 and 
3. Failure ti~es are strongly related to gelation (MCT) and the influence of 
wall thickness. This latter influence is probably caused by the situation that 

) craze initi.:ition i"lvariably oc.curred on the outer surface of 'the pipe and both 
craze initiation and growth rate, to a first approximation, a~e independent of 
\Tall thic\ness. The relative craze depth, which is related to failure time, 
would be inversely pro~ortional to the wall thickness if the craze growth rate 
were constant (which is probably not the case). 

Ficuie 2 shows the ratio between failure time and wall thickness versus 
MCT. This ratio is an e~pirical quantity which, in part, compensates for the 
wall thickness effect. A0ain, the curve increases almost linearly up to an 
~!CT level of I 0/ IS 0 c. Fig:.ire 3 indicates that the amount of macro-ductility 
as qua:itificd by circur:lferential str'ain at failure, increases sharply at HCT 
levels above J0/15 °c. 

'---
The "intemediate effect" pressure tests carried out on unnotched pipes, 

iu:::i~::-;;ed in uatcr at a te:;;peraturc of 60 °c and at a stress of i.S M?a, were 
di~co:1:::im:ed after I ,COO hours. The ma:dnura and minimum log failu"re times 
(again e:<pres!;ed as the average cf maximura and u:.inimi.l!D rcsuits of tests c.:ir.ried 
out on duplicate sawples) given in figure 4, a~e consequently too low, sir.ce 

both actual failure data and data at the time at which the tests were dis­
contir.ued are included. This is the reason ;.;hy both roaxi::::u::i .2nd mininum cut"':es 
level out at hishcr ~CT values. The minimut:t curve is obviously less affected by 
the inclusion of the dat.2 from discontin~ed tests and as can be seen, this 
curve rises nearly linearly up to an MCT level of 10/15 °c. 

DISCUSSION ~----··· 

It was stated tha.t if it can be sho"''ll that there is a clear t"elationship 
bet~een the pressure tests and gelation (MCT) results, then the hypothesis that 
gelation is the relevant and domin3ting parameter of matrix toughness is · ,: 
considered. to be confirmed. The experimental res•Jlts do, in fact, confirm this . 
at least up to. a gclation level of approxim.:itcly 10/15 °c. 
With increase in gelacion above HCT 10/15 °c, the vertical distance between the 
minimu.'11 and. m.:l:-:imum curv~s increases. In addition, not only do the curves :end 
to level out, but an increase in the vari.lbility of the averages can be seen. 
These observ.:itions tend to indicate that the effect of other p.lrLimcters on 
mntrix toughness becol:lcs more nppurent or, more likely, th~ pressure tests arc 
no longer an indication of matri:< toughness but of matrix ductility. This vic·w 
is supported by figure 3 .:ind certLiin·dct.:iils of the results of the other 
prc~surc tests also 5upport this contention but these vill no~ be discussed 
hc1·e. 

The npplic . .:ltion of this hypothesis h:-s tmporto.nt consequences. To obt.:iin 
n pipe of gc:iod qu.:ility, control of gcl.1tio11 is of i;rc.:it importance. The MCT 
ce-:;t is a useful test for this put:po::;c if it is .:id.:tptc~t stir,htly. Inste.:id of 
assessing the ~ctu.:11 r,cl:tcion level. i.c suffices co confirm th.:ic gcl.1c ion is \ 
above .l spcci.fi..:d r.d.nir.iutn ll!vd· L~. wh~n intrn<>rr.cg in r.1cthylcnc chloride at :in 
nLccpt~nce ccmpcr.:lture, pipe S.:lmpl..:s ~hall show no sign of .'.ltt.lck ~fter_JO_ \ 
minutes. r'or i.11.'Sl~n purposes, thCSC re·sults C.11\ onty·\H~ used in 3 qt.1lli.tatlVC 
1J.'ly: l.>ctccr CC'llt:ivn improv~s pipe dut-.iuili::y. 

·-. ·------------------



I 

-(p-_ 

PLASTiC.S rrrr;s v 

A qu::ntit.:itivc .:ipproach \-:oulcl require :i. precise definition of 1.1.:l.trix tout;linc!:s 
togetlit:r u~t.h .:i tho1·ou;;h under:;t.1nding of its time dependence. Horcovcr, t.he 
kinetics of pl.:istic ::one fom.:ition -3n<l crazing as a function of the complex 
local lo::iding situ;ition, must be known. 

j SUH!'·lJ\!{Y M;n cm:CLUSIO~!S 
I 

/ The pdncip:1l aim of this work was to investigate to wb.:it c:-:tcnt brittle 
failures of PVC pressure pipes i~ Eield ser~icc mi~1t be a~fcctcd by pipe 
quality. Accordinc to the ~odcl wl1ich has been c6nstructed, the formation of 
apparent cr;icks and cr~zes is pri::iarily due to the combi:cC!d effects of the 
presence of a spectrum of defects within the pipe wall cogcther with the 
various l~ads, to which a pi~c is subjected once it has been install~d. 

The approach to sufficient pipe durability should therefore be to prevent 
such cracks gro•.;ing .:iad crazes developing into cr~c!r.s, rl'.:!sulting in brittle 
failure. This can be achieved by r.:ia1~ing the natrix of th~ pifle sufficiently 
strong. The hypothesis that gclation is the relevant <::1ci. dominating paran~tcr • --. 
to achieve aatrix strength ~as tested expericentally anci is considered to be · 
confim~d. The i-:CT test has provert to be us(?ful for qu.·m:::ifyi.ng the i:uini-wun · 
level of gelation in a pipe and its implementation as a quality control test is 
now being assessed. 
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Appendix 20 

For the tests to be done in ELOT Labcratory, considered 

to be situated in Thessaloniki, ETBA Laboratory, 

according to the programmae listed in Appendix Sa, 

the following equipment is needed : 

1. Vicat softening point tester(Frank) 
automatic with 3 heads 
ELOT 2~7 . 

2. 1 SN/mm Pendulum (charpy)" tester 11 

DIN 8061 

price 
valid 

DM 1 9 • 6 5 0 ( 1 9 8 3 ) 

II 8.175 (1983) 

3. Falling v.ti.ght tester 
ELOT SSf 

Brabender/Ceast 29.435,(1983) 

4. Tensile 3trength tester 
mechanical load measuring 
electro magnetic elongation 
mP.asuring (Frank) 
(rubber rings and PE pipe) 

5. Circulating air oven 
- existant in ETB lab-

ELOT 274 • 
6. Thermal stability tester (congored) 

- IPT-
7. Water absorption tester -IPT­

ELOT 362 
8. Wall thickness tester, 

stationary -IPT-
ELOT 709+273 

9. Methylene chloride tank 
with thermostat -IPT-
similar to ELOT 724 

10. Twin circular saw 
for cutting specim~n for 
pendulum test -IPT-

11. Twin drilling machine 
for marking test specimen 
for shri~ing test (140°c oven)IPT 

12. cooling tank for falling weight 
test IPT 

27.260 (1983) 

3.500.(1984) 
3.413 (1984) 

7.406 (1984) 

11.344 (1984) 

9.674 ·(1984) 

9.029 (1984) 

14.225 (1984) 

13. Melt flow indexer 
ELOT 860 .• : about 7.000 (1982) 

14. Temperature cycling tester 
ELOT 686 IPT 

15. Combined tester 
internal hydrostatic pressure IPT 
ELOT 852 
internal negative pressure 
ELOT 852 
diameter distortion 
angular deflection 
ELOT 861. 

150.108 

14.781 (1984) 

4 7. 21 5 (1984) 

OM 212 .104 
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16. Pressure test for pipe and fittings 

It is recommended to start the tests with PVC pipe 
and PE pipe, up to an outside diameter of 315 nun= 1 priority, 
then to add the testing on pipe of 355-630 mm 
outside diameter = 2 priority 
and finally complete the equipment with fitting test 
apparatus = 3 priority 
Pipe up ~o 315 mm can be tested by statistical method, 
5 pipe samples being tested simultanouosly for 42 hours 
instead of 1 sample fo~ 1000 hours. PE pipe will be tested 
for 1000 hours. 

Bigger PVC pipe need test apparatus with high~r-purnping 
capacity and the end closures a~e very expens~ve. So 
they are tested as single specimen for 1000 hours. 

Fittings are only made in few dimensions and completed form 
Georg Fisher, Singen, FRG. Their testing is more tricky 
and the equipment rather expensive. As their importance 
is small quality marking of these may be shelved 

1. priority - pipe testing up to 315 nun 

A. complete test equipment IPT DM 53.400 (1984) 
B. additional tank and tmp. 

control IPT DM 38.336 (1984) 
c. 5 sets of end closures 

each for 20-315 nun IPT DM218.790 (1984) 

D. 5 sets each of end closures with 
inside rod for testing pipe with 
elastic ring sealing joints 
50-315 mm IPT 

E. pressure supply unit IPT 
F. crane for handling test 

speci~en 2, 5_ tons wei~h t 
wearing capacity 
estimated 

2. priority 

168.040 
26.721 

4.000 
509.287 

pipe testing equipment for large diameters 
355-630 mm 

A. Installation case 
B. power supply unit 
c. pipe tester 40 bar 

1093-1095 
D. 3 connection hoses 
E. 1 ust tank B(2,0 m wide) 
F. 1 temperature control 1177 

end closures, 1 pair each 
G. 355 nun 
H. 400 mm 
I. 450 nun 
K. 500 mm 
L. 630 mm 

- --- ------. -- - . -- ··- .. - -·-. ·---· 

IPT DM ... II 

n II 

II II 

II II 

II II 

II II 

II II 

II ff 

II II 

' 

2.209 (1984) 
1. 271 II 

50.571 
573 

33. 36 2 
2.648 

20.573 
22.899 
28.461 
34.244 
46.375 

243.186 

II 

II 

II 

II 

II 

If 

II 

II 

ti 

·-···---····--·--·· ··------

0 

0 
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brought forward 243.186 

end closures with inside rod 

355 mm 
400 mm 
450 mm 
500 nun 

6.645 
7.635 
9.653 

10.942 

278.061 

3. priority 

The fitting test station is difficult to design now, as at 
first it would be necessary to exactly know, which companies 
produce which sizes and shapes of fittings so as to decide 
on the testing capacity and the details of end closures needed. 

Presumably the price might compare with the first priority 
equipment or is even higher. 

As this is recommended to postpone I recommend to check on the 
situation closely one year before starting activity as the 
fitting prograrn.me may change gradually. 

So iii may be allowed to make a rough estimate of DM 500. 000. ·-

So the needed equip~ent for first priority 

for all pipe testing is 2.12.104 

su."n of page 1+2 

1. priority pressure testing eq, ~09.237 
1210391 

including 2. priority 278-.061 

total 1.+2 priority 9"99.452 

Note The most costly parts of the pressure test equipment 
are the end closures and if is annoying to need two 
different types of them, free clamping ones and .:~. 
additionally those ~ith inside rod. 
Basically, the straight pipe could be tested in the 
cheaper end closures with inside rod, but then they 
are supported longitudinally and the test conditions 
would be too different from the stress at practical 
use. 
Thus testing straight pipe with endclosures connected 
by an internal rod is forbidden in Germany by RAL. 
I recommend to proceed accordingly in Greece. 
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LIST OF SUPPLIERS 

COMrANY ADDRESS TELEX 

KARL FRANK GrnbH Postf ach 1320 465514 

D-6940 Weinheim 

Brabender OHG Postfach 350162 0855603 

D-4100 Duisburg 1 

CEAST AG Birmensdorferstr. 485 813347-

CH-8055 Zlirich 

IPT Schulstr. 3 

D-8901 Todtenweis 533286 

Offers and leaflets on the recommended apparatus I give to UNIDO 

without copies, so as to make the report not too bulky. 

#. , . 

(-..,. . ...} 

Prices of IPT equipment not covered in the offer I got by telephone 

on 1 5 • 11 • 1 9 8 3 . 

0 

.. ·-· ' ---,- ··-------------·-...----

----
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c0rw (>i= letter to: 

- r-. r. T'f.T7.f.Tl\KIS ~!\. 

t'ACEDONil\. :!:LASTJ:C3 SJ\. 

- ELLENIT Sl'. 

- HELA?..CO SA 

EV;:>;._ SA 

. . 

A_rrendj x 23 

STC 
Dr..lng. Hartmut F. Stallm:inn 

Telelon: (089) 5 D!I 31 25 

Stnllmam1 

PVC 

Ccnsuiting 

T_elegromme: Stalcons Ollobrunn Germany 

lhr Zelchen lhre Nachricht vom Mein Zelchen Datum 1983-11-~6 

... ~ 
- ;.-

Dear Sirs, 

ST/vou 

.. .... 

on the end of my UNIDO mission I would like to than~ ye~ 

once more for your kind receptio_n_ and_ the very cooperati•re i.~s-

CUZGion. 

The information received were a great assistance to me so as to 

understand the Greek situation and the needs for a quality ~~rk. 

There will be so;:_; fu turj: work __ tg. be done by =:r.oT_and. the i::C.usL.:::· 
on the a:eter;;iination -~of test"s and procedure as well as·· on 30~ne 

cornpleticn of t~e in factory tests. 

~s there is neec for the comparibility of the Eell~r.ic sual~~y 

mark to Central European marks, t consider ·the r~gular 1000. ~our 

Gooc pressure test indis~ensable. 

This ~ay need so~e invest.ment of your side and I ~~uld lik~ to 

direct your attention to this vital point. 

I hope-to have again the pleasure of working uitl1 you and I wish 

you and the progress of quality marking all.Lhe ~~st. 
' 

Very sincerely yours, 

(; J ~r:-/f (' I 

r~vf.l~~ 
Dz. -Ing. llurt.mu t r. Stc1llm,:mn. 

ln<Jonlcurburo Or. Slollm~nn. Brennerstr. 7, 0-8012 Oltobrunn, Gormnny - Oeulsche Bank AO Mlinchon Kto •. 4 720 l71 (BLZ 700 700 10) 



. ,. --i 

-1-
APPENDIX 24 

RAW MATERIAL- AND COMPOUND-TESTING 

As pointed out in E.6., F.4.2.2., end F.4.2.3. raw material­

and compound-testing is not sufficiently done by nearly all 

of the companies. Further, it isrecommended to have these 

tests been done by the ELOT laboratory until the companies 

have full control themselves. 

Most of the tests listed below are necessary but two others 

are included, packing d~nsity and Brabender-test. 

The Brabender Plasticorder is very u3efuJ. for comparing raw 

material batches, for development and comparison of formulat­

ions, and for checking on tolerances in compound batches, 

providing some detailed information on processing properties, 

fusing characteristics and thermal stability of the compound . 

Even if it is second priority regarding conformity testes, 

it might be of service to the pipe factories except Petzetakis 

who has it herself. 
~1 
'O 
c 
;:::l 
0 
0. 
E 

Ul U) I 0 
~ (1) Ul ~ ~ () 

Q) r-1 .µ (1) 11' 
"d (1) ;:::l c N N Cl) '1> 

Tests for ~ 0. c 11' al ·.-i ·.-i c Cl) 0. 
0 ·.-i al 0. () rl rl ;:::l ~ ·.-i 

c. 0. ~ ·.-i •r-i •.-i ..... 0 Q) 0. 
conformity I I 00 0. ~ .0 .0 0. r-1 

u u I I .0 (1j Q E r-1 0 
(Those in brackets are > > w w ;:::l +-> +-> 0 ·.-i > 
non-obligatory) 0.. 0.. 0.. :l. rl U) U) () ft.I p.. ........ 

k-value x 

melt flow index x 

density x x x 

thermal stability x (x) x x x x 
bulk density x x 

(packing density) x) (x) 

flow speed metering ~ x) x 

sieve analysis x ( x) 

melting range x 

lead content (x) 

volatiles x x x x x x x 

ash content (x) x ( x) x x (x) 

(brabender test) x x x x l x 

For a later extension of conformity tests to tin- and barium­
cadmium-stabilized rigid and plasticized PVC articles the 
following tests may be added: 

refractive index 
OH-value 
acid-value 
saponification value 

iodine-valueiGardner iodine number 
dropping point, shore hardness 
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The equipment needed for conformity tests iR:the factories is: 

Heppler viscosimeter (k-value) - Haake- OM 1900.-

melt flow indexer 

• - thermal stability tester 

(packing density tester) 

bulk density tester * 
flow speed meter "Anger" * 
sieving machine incl 5 sieves 

Kofler bank (melting range) . 
balance with infrared heater 

(volatiles) 

5oo°C oven 

(Brabender PlaS:icord9r) 

special mill for milling 

standard test bars from pipe 

first priority total 

+ second priority 

first + second priority total 

see appendix 20 

see appendix 2o 

Engelmann,(about 1500.-) 

IPT 2o13.-

IPT 53o9.-

IPT 3865.-
En9e.i...,.."'"'~ .2. or•q-, -
Kremer & Kreiler 1494.-

Mettler 

has ETBA 

Brabender 

!PT 

4798 

(49835.-) 

(23186) 

DM 19379. 2< 

74521 

DM 93900. _x =========== 

• I might be able to have the~ two apparatus been made by 

( 1983 )- . 

1984 

1984 

1984 
l "'" 3 1982 

1983 

1983 

1984 

a ver-y good workshop,from stainless steel as wella~ell designed 

and excellent quality at a reasonably lower price, maybe 50%. 

I would have to buy them, paying casn, as they do not deal with 

export. In c.ase you are interested, pls. contact me. 
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