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B. INTRODUCTION

The mission covered by this report has been undertaxan
within the project DP/GRE/73/001.

The purpose of the project is to assist the government
in strengthening and developing the national Standarii-
zation and Certification marking scheme which matter is
handled by the National Oréanization for Standardizacion
(ELOT) .

The objective of this mission, (see job descripticn
appendix 1)which is one of several short term inputs in
the project is to study the situation regardingexistant
PVC pipe testing laboratories and advise on additional
facilities needed for conformity testing as well as on
training personnel in organization and operation oI a2
comformity marking scheme 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 =0 acaiave
full competibility with central European prcduc:s,
especially other EC countries. The mission was intandad
for two months but had to be reduced *o one montn v
financial reasons.

No special UNIDO work on the subject has been Zdone on —
this subject)sc far.In the report of Mr. Reafern of

March 1980 in appendix 5, page 39, 4.53., it is mentioned
that PVC pipe testiny facilities in some Lakboracories
exist and would need only little supplement which zemark
~as helpful in programming my activity, but as= to the
result was modified by my £irdings. 7 A
7n 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.

Considering the puropose of the project as given andcva 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 testiné procedure,




B.7.1

Idecided tc visit the industry and care for the
testing as well as for the pipe,number of dimensions
produced,as thes= are fundamental for the layout

of the conformity test laboratory.

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. o ' '
Activities, 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.

The problematic nature of PVC pipe and their

specification.

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 guality additives
- Careful steady production and handling of
the PVC compound without contamination
- Good guality pipe production lines in good
shape and maintenance
- Careful coordination of formulation, production
lines and processing data so as to achieve a well
'~ fused, smoothly running, and thermally homogeneous
extrudate.

PVC is a thermoplastic 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% optimum treatment of the PVC at processing
can only be approached esnecially at high speed pro-
duction and thus the obtained properties of a produc:

are generally below the "material properties”.

B.7.3 In this view, the purpose of specification is to leve!l
out the unavoidable deviation of oroduct properties
from material properties by increase of safetv Zactor
of pipe dimension.

Agreed upon and/or standardized Central Eurorean tes:
procedures are to make sure that the intended nropertic
are obtained and maintained.

So as to guarantee comparable quality,a gced conformis-
scheme like RAL should be accepted without considerab:l
modification.

=




C__SUMMARY OF FINDINGS AND RECOMMENDATIONS

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 nc:t covered by Standards or gquality
marking activities but needing attention.

-~ Big and medium size factories consider well the quality
of their products and test against national or internatiornz
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 £or inter-
mediate conformity tests.

- ETBA offers a good solution for an ELOT coatrolled labo-
ratory, but needs complete set of instruments

- Present handling of external quality control is by Zar
inferior to the intended conformity scheme.

- Present handling of in factory testing is gocd but aneed
some upgrading for a conformity scheme.

- ELOT plastic pipe standards are nearly couplete

- Pipe marking system of companie§»needs only iittle
complietion.

- PVC electrical pipe need immediate attention as guality
is partly irresponsably low.

= PVC insulated electrical cable is said to be substandard.

- ELOT cannot increase the staff as agreed upon by the
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 plastic pipe Brénch Committee

- use the German RAL procedure as a model for ELOT scheme
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- work out the scheme with assistance of an
UNIDO expert and the industry, modifying the
RAL regulacions towards workability in Greece.

- agree on priorities with the industry

- include PE pressure pipe

- create a Standard for methylene chloride test

- include test on monomer Vinyl chloride

- include and regulate raw material tests

- create general rules on procedure and administration
of conformity scheme (Ref. Mr. Freontard)

-~ create standards for electrical pipe and try to
stop the use of irresvonsably substandard pipe

- check on the gquality of electrical cable with
PVC insulation. .

- consider measures to protect the quality of other
products of the pipe industry

- plan to install a pipe testing lab at ETBA and
buy the egquipment needed after clearing the financincg

- use the existant laboratories only temporary antil
the ETBA lab works

- Start an information campaig.i prior to the issue
of conformity certificates

- Dis;uss with industry need of guality mark and standar:
for reinforced plasticized PVC t-ibes

- Let first factory inspecticn be done by Mr. Agapalides
who then also may train the future inspector

- Arrange with Lavreotiki initial training of Laboratorw
personell and then 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

- Reinforced plasticized PVC tubes might need standard
and later gualitv marl




D. ACTIVITIES

UNDP An initial and a final vicsit with Communication in between

have been paid to Athens UNDP office, there discussing with Mr.0d<
A. Nord-strand, RR, and Mr. Koussidis the subject of and the
report on the mission.

Testing Laboratories

5 Laborafies have been visited, 4 of them having pipe testing fa-
cilities and the fifth, ETBA in Thessaloniki, provides sufficieut

Laboratory rooms and personnel.

Pipe Industry

I visited 6 pipe factories and had a discussion with the Tachnical
manager of another. Further i received a lot of information on

two closed factories and on the small pipe industry, consisting

of about 32 "basement factories".

ELOT

The results of these "external" activities were thoroughly cdiscus-

sed with ELOT, together with the background of earlier UNIDC
activities, the ELOT standards, the present status of confcrmity
activities, and the decisions and actions to be taken. Towards

the end of the mission this report was prepared.
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E. FINDINGS

E.1 The View
PVC pipe is a sector of plastics products, small by the procduct
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 are made of rigid PVC but the distribution
to houses, especially to hill up or hill down more distant cnes
are made of HDPE pressure pipe which is available in 250 m rolls
and which additionally can be butt welded. Further more, the drin-
king water supply to small islands through the sea is done using
PE pipe which offers the by far cheapest and safest solution.

Thus PE pressure pipe is a wvital pért of the water supply 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 apro-
ject to transport the waste water of Athens to an island cn which
will be a big waste water lfreating plant.
For the transport pipeline with a needed capacity of 27 m?/min
5 lines of 1650 mm diameter PE pipe will be needed, which <an be
butt welded from lenghts of pipe or better be extrudedin situ
from the shore into the water and later lowered o 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:

- HDPE and LDPE pressure pipe

~ PE sewer pipe

- PE irrigation pipe and accessories
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- PVC electrical installation pipe
- PE, PP, and PB heatirng pipe —
- Rain water guttering.systems

- PVC profile

- plasticized PVC tubes

- and others

The medium size and big factories are produc ing and testihg
their products according to standards but a lot of small so
called "basement factories" are prcducing substandard gpar:tly
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 inwolved, their
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 marking

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 are in
group 1= up to 50 mm : 4 diameters
" 2= 63-160 "7 "
" 2 200-6306 " :10 "

In building sewer pipe : 2 classes
light = 25-200 mm : 13 diameters
200-630mm : 12 "

heavy

Buried sewer pipe : 3 classes
110-710 mm : 12 diameters

Attitude of the industry
There is a petition of the Greek pipe industry to the Ministery

of Commerce asking for a conformity marking scheme in due
course for PVC sewer pipe and fittings, in buildings as well
as buried, dated 20. April 1982, witH an appendix on details
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E.4.2

qf tests and marking.
(English translationsee appedix 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 substandard products of the

many "basement factories".

In my discussions with pipe producers it showed
that the attitudeof this petition is strongly alive
and that they all wizh to include PVC pressure 2ipe
and press for fast action. .

Presidential Decree

There is a presidential decree, drafts of it having
been mentioned by other UNIDO experts, nocw 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)

The Laboratories

I selected only those Laboratories which are dealling
with pipe testing. They showed partly insufficiantly
equipped for the conformity tests :

Laboratory of the Ministery of Public Work, sAthens

There are 6 older apparatus for the pressure test,
which are most time operated with the 1 hour 20°C
test but are said to be operable at 60°C as well.
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,
investnents would be possible.

Tests for ELOT would presumably take too long time.

Laboratory of the Ministery of Agriculture, Athens

There are 3 older apparatus.for pressure tests, but
operating only at uncontrolled temperature of the




E.403

E.4.4

E.4.5

waterbath, in summer up to 24°C, in winter down
to about 16°C. That is unusable for ELOT.
A 15N/mm2 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 problam.

Laboratory of the Technical University, Athens

There are 3 0ld and 3 modern appératus for sressurs
test but with relatively small water tank. The
modern (IPT) apparatus are fully acceptable for the
longterm 60° C pressure test but the limitation
regarding pipe dimension lies in the small tank.

A falling weéeight tester and circulating air ovens
are available as well as trained staff, but as I
was told by a pipe factory thev do not have the
necessary basic understanding of PVC pipe.

The are ready to carry out tests for ELOT.

Laboratory of Lavreotiki, Lavrion

The pipe manufacturer Lavreotiki has stopped zhe
production of PVC pipe for pressure and sewer appli-
cation and sold the extruders.

The Laboratory is still operable and well equiped

3 older pressure test stations for 20°C and 3 modern
IPT stations for 20°/60°C. A 15N/mm? pendulum,Zalling
wéight 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, ig. Otto John. It is owned by the ETBA

bank and is well situated and well designed. It

works on a non profit base, charging 300 Drachmas for
each test no matter how costly they are.

The 3 sections : heawvy teéting, precision measuring
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and chemical lab have excellent apparatus, kut
for pipe testing only the circulating air ovens
can be used. Administration and good supervising
by the mechanical engeﬁeer Mr. Hatjidakis and

the readiness to hire personnel as needed qualily
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 stafef.

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 water tanks
seem too small for the needed parallel testing of
5 specimen. Thus, without further investment

they may just serve for an intermediate shnort
period of time, until a full equipped labcratcry
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.

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 own lab.

The Ministery of Public Wbrk accepts any of the
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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 cshortcomings on the in factory tests

Below are listed the tests us carried out in 5
factories against those needed for conformity testing.
Most of the data given are based on personal check

and some only orn information.

Needed ZIc:
Company A B C D E confirmit:
appearance X » X X X X X
Diameter X X X X X X
Wall thickness X X X X X X
weight X X X.. X X X
Fitting dimensions X X4 X X X X
acetone test X X X X X.. X
methylene chloride A3 - - X X X
test
water absorption X - - X o X
H,S04 resistance bof - - X 0
wheathering outside _ _ _ 0 -
wheathering Xenotest 0 - - - -
140°C oven X X X X X X
1509C oven X R R X X X
1h 20° C pressure X X X X X X
1000 h 60°C pressure or -P - 0 P X
system tests X X X X X X
pendulum 15N/mm2 X X X X X X
~ falling weight X X - X X X
Vicat X - - - - X
PVC X mpartly - partly - X
additives X o= - - - ((X)
compoun d X partly - partly - X

X = regularly
= at random

o n

= for new formulations

v

= not done but possible
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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
or sufficient. 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 60°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.

Plastic pipe ELCT 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 used 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.

Pipe marking

The marking generally consists of
Producers sign
standard
Raw material
Nominal pressure
Dimensions

in one case also : date of productio-

Electrical installation pipe-extension Nr. 1

There is an overlapping; PVC electrical pipe, straight
as well as corrugated are produced in the plastic




E.10

E.10.1
E.10.2
E.10.3

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.
This 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 supervision 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 wnich
led to unbelievable undercutting of prices.

Actions of a Ministery on request of Lavreotiki

were not strict enough to change the situaticn and
finally Lavreotiki had to follow her competitors in
producing substandard quality. They are desperate

as they know that these products are dangerous ior
the public.

So there is need for action in
Standardization
Conformity and
Strict control on the use

Other plastic pipe and profiles (2nd. extension)

I list below some other products being produced
and needing attention regarding standards and/or
conformity action.

HDPE-PB and PP heating pipe

HDPE-irrigation and drip-irrigation systems

PVC~-rainwater guttering systems

which are often part of the waste water disposal

systems in buildings




E.10.5

E.10.6

E.10.7

E.11

e s py ) .. - . .
7C window prcofiles which will be produced within

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?&n 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 Being done, in the German "Qualitdts-
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

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 3X16

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 3X10 0 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 inadequate formulation of the insulation
compound. .
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E.13
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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. °

Expcrt of Greek PVC pipe to other European countries

is next to nil, but the market served is Middle East

and Africa. The lack of a gquality mark is a severe

draw back, the most serious competitor is 7Turkey,also
not having a quality mark. This competion is considered
to grow more serious. Reasons : religion, distance,

new economically strong government. ("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, Veritas, or Surveillancs:

A Hellenic gquality mark would straighten all these ways.

Reinforced plasticized PVC 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.




. RECCMMENDATIONS

As the companies are very eager to have the Hellenic Quality
’ark soon, I recormend to cooperate in settinc the goal for
an early Start of conformity certificating, sav December 1984
with the effect that the cuality marking can be used from
Januar 1985.

.

This will need immediate work on a detaile@ plan of actions
and its timing.

(-]
Select and invite adequate versonalities for the Plastics

Pipe Branch Committee as soon as possible, and have this
Committee acknowledged on the first session of the Certification
Board.
For the Conformity marking scheme, I recommend to agree on using
the Cerman RAL-procedure and regu1ations as a model? (see Append:
Nr. 6). The regulations are known as strict and the industry
contacted during my visit basically agrees. Some points, especial
ly recarding prerecguisites must be modified, but be careful not
to get the principle watered down.
A list on the RAL tests for

pressure pipe and fittings

in building sewer pipe and fittings

buried " " "

is in appendix 5a.

ELOT claims not to have enough experience in that work and wants
assistance by an UNIDO expert 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 factofies, at least two, should then work in

a short term committee with one representative of ELOT and the
expert, having weekly conferences, discussing dif ficult points
and elaborate adequate and workable solutions on all technical
aspects.

The general and administrative side of the conformity certifi-
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 principles,
there is no considerable difference to the German system.




F.4.2 Below some examples for possible modifications of the RAL-

requlations are proposed:

F.4.2.1 (See appendix Nr. 6., R.I.I.I. Seite 9, § 5.3.1.1.)
The prereguisite of 100 ripe 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 dimensions produced within 2 years. Extend some
of these tests sav 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
be done but it ray be allowed for some time, say one year, to
present tc the inspector instead certifications of the raw materia’

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

F.4.2.3 The tests on the PVC compound-musﬁ 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 changed to ELOT or others used in Creece.

F.4.2.5 The regulations may be suoplemented by tests contained in ELOT
standards which are not mentioned in the RAL-Richtlinien.

F.4.3 The appendices 6-12:

appendix 6: RAL Richtlinie R.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: RAL Richtlinie R.1.6.8
appendix 11: PAL 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 these tests wiil be
added to this report later as appendix 24.




F.4.4

F.4.5

I recommend to proceed in the same way with the field of PVC

sewer pipe, in bu

ings and buried, which is covered bv the
apendices Nr. 13-16:

appendix 13: RAL Richtlinie R.7.1.1./8

appendix 14: RAL Richtlinie R.30.5.2.

appendix 15: RAL Richtlinie R.2.6.1/8

appendix 16: RAL Arbeitsblatt A.2.6.8 Blatt 1

‘I recommend to include the test on monomer Vinylzhloride

according to appendix 17, the performance of which may be checke

bv the factory inspections.

I highly recommend to include PE pive 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. *

I recommend to create an ELOT standard on the methvlene chloricde
test according to DIN 53419 and make it obligatorv for all rigid
PVC articles covered by a cornformity scheme. **

The ac=tone test may be used primarily for oplasticized PVC
(ELOT 724).

The methylene chloride *est is more seyere and gives a better
indication on the degree of fusion than the acetone test does.
The excellent meaning-fulness of the test is shown in a paper

(see appendix 18)

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
19)

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 expert Mr. Frontard, contained

in his repcrt 1979, page 75-90.

I recommend ELOT to appoint one of her personnel resronsible for
taking all actions necessary for the achievements according to
F1. and FZ.

* will be added later as appendices 25, 26, and 27.
** gee also 150 DIS 7676.
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F.10 I recommend to make a list of all) PVC-pipe producers including
small "basement-factcories" and inform the: on ycur conformity
activity. Maybe, one or the other does convert from Saulus

to Paulus.

e e e p——— e r———

F.11 I recommend to urgently inform the industryv that the 1000 hour
test will become an obligatory in factory test as a prerequisit:.
for conformity certification.

This is necessary, as most or all the factories need to increasc
their pressure tegting faciliities and thus have to order addi-
tional ecuipment. The same applies to the Vicat test as well

as to bulk density and thermal stabilitv testapparatus.

F.12 Proceed accordingly regarding PE pine, with which a melt index

tester might become necessary.

F.13 I recommend that ELOT takes full control of the conformity tests
according to her responsability. This includes that an ELOT
inspector supervises closely all conformity tests and their
recording as long as thev are carried out in someone elses
laboratories. This may be modified in case ETBA would carry

out the tests with ELOT-owned eguipment.

F.14 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
immediatelv, 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 those 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 easv 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
as to avoid a bottle necking effect.

F.14.1 Pressure testing capracity needed
Assumptions: a) Samples have been taken from 8 factories
b) One dimension out of each group of pipes
has to be tested (there are 3 groups)
c) from each dimension are needed for the
statistical test method (see app. 6, pages 10+13




5 samples of straight pipe

+5 samples of pipe with elastic
sealing ring tvpe joints (see app.6, page 15)
d) the average time of testing will be about
50 hours (see app.6, pages 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 diameter of SQ I’m maximum
100 a diameter of 160 mm maximum

100 a diameter of 225 mm minimum.

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, eqgualling 2 months.™

rq

.14.2 Surveillance tests
for each factory using the Hellenic quality mark will be needed
twice a vear.
That makes 2X8X30 test specimen = 16X30 tests.
Sampling for surveillance tests has to be done at random, not
regularlv, That means, more often than not there are just 30
samples to be tested which would take two weeks. Thus the time
needed to test 16X30 samples would be 32 weeks maximum.

F.14.3 Considering that also PE pressure pipe need to be tested in a

similar wayv, the said ecuipment would be busy for the most
time of the year. Mavbe, the Lab can additionally carry out
tests for some factories to help them to achieve the necessary
number of in-factorv-1000 hour-tests, so as to use the free
capacity.

i |

.15, Work out an information and advertizing campaign on the Hellenjc
guality mark and their use on PVC pipe in newsnaprers, radio,
television, and leaflets and start it in due time before the
marking begins. ’ '

r.16 Set priorities in agreernent with the ‘industry regarding
- pressurepipe system .

inbuilding sewer svstem

buried sewer system

others - -

* with the automatically recording IPT equipment, and merely

afew hours work in the weekend, the capacity can nearly be doubled
"5 7,5 cycles per week. Then 1o samples testing simultanuously

- it ~uffice, needing only that equpment listed in app. 20.




F.18

F.19

F.20

—_— e adae,
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Discuss with the industry whether there is need for a standard
on reinforced 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 pime production,
and tests accordirg to the conformityv scheme and their proper
filing, I recommend to find an engeneer who has experience in
plastics, optimum would be for him to have been working in a
pipe factory. In gny case, Mr. Agapalides has all the 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

1 recommend an UNIDO Scholarship with training in accepted
laboratories such as Siiddeutsches Kunststoffzentrum in Wirz-
burg, FRG.

Create Standards on specipication of PVC pressure pipe test
according to DIN 8061 and of PE pipe according .o DIN 8073 and
8075 as prerecuisite for conformity action.
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UNITED NATIONS INDUSTRIAL DEVELOPMENT ORGANIZATION

UNIDO
PROJECT IN GREECE

JOB DESCRIPTION
pP/GRE/78/001/11-52/313.K

Pos: title o Consultant in certification and quality control
‘laboratories for PVC pipes.

C

(:) Duration %€ month
Date required As sgon as possible
Duty station Athens, with travel within the couniry
Purpose of project To assist the Government in strengt&eniné and developring

the national standardization and certification marxing schemes

Duties The consultant will be attached to the Hellenic Organization
for Standardization (SLOT) under ths Ministry of National
Economy, end, working in close co-operation with other rele-

~ - vant Covernment ministries and depatments, instituticrms, or-
O~ : ‘ganizations and industrial enterprises, will specifically be
-~ ' ™ expected to:
Q ; |
1, Study the availability, organizztion, equipment, activities
-~ of existing PVC pipes testing lzboratories in the country
2. Prepare rccommendations about additisnal testing equipment
required for the laboratory of TLOT, within the framewor:
of the naiional certification mzrking scheme to be estab-
lished, its priorities and objestives
3. Cive advice on the planmning, lasout, location cic. of the
additional testing equipmeat ani requirements for a new
building
4. Assist in preparing the detailed list of the testing and

measurine equipment required, with an indication of price
and pousible sources of supply

S5 Give advice on the training national pro-
fessional personnel in the organization and
‘operation of certification ard quality control
testing of PVC pipes and give guidance on
experimental operation of & conformity marking
scheme for some types of PYC pipes.

The expert will also be expected to prepare 2 final
report, cetting out the findings of the mission and
recommendations to the Government on further action
which might - be itaken. .
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of Dirsctors o Z1CT a2nd a represeatztive of the zpjsaler,

2. The decision of the Ardbitratioa nanel is issusd irn no aore than
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nandatory for bota parties.
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To tha 3a2ak o Grzecse.
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ARTICLE 11

The promulzation ané tne apnlicatioa of ke praseant Decres is
eatrusted to the Vice-iiaister Zfor Jational Zconomy.

Athens,Sth Seplamliz, 153

President of tz2 Republic
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The Vice-iizistar of .ational Zconomy
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Appenaix 3 I

A.G. PETZETAKIS A.c.
KEMIKON A.E.

BELPLAST A.E. . ]
MACEDONIA PLASTICS A.E. To.

HELARCO A.E. Minister of Commerce
THERMOPLAST A.E. ' Mr. N. Akritidis
EBPA A.E. Athens

Subject: Production and sale of u.PVC pipes

Dear Minister

Our industries that produce u.PVC pipes and fittings they go through a crisis.
This crisis is mainly 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 che increase in cost of production. This situation becomes even worse
because some countries, mainly Arabic, encounter difficulties in paying off their
debts.

The crisis becomes greater from the unlawful competition 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 industry, in genera1

- m——————m—i 2 S e s g e i o e o

- For these reasons we asE“the servrces-of‘ydﬁ?’thﬁstry-to “Took into the™ matter“fn-

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 50 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.
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For any farther discussion we are at your disposal.

Regards

The Industries:
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~ TIAAETTXA MARKEAONIAT A.E. :
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- HEIASYO BICMHxAt1A aOrIKGN YM;.(QE'
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- tm;ik.t&ANH:
- /’. ‘ .
- EEUA A.E. ,
’l‘,‘/’:/}:—:‘:a . ’ ‘ ) :
. - /J-( 7 L S . . R

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

P.S: To facilitate the services of your.Ministrj please reply to the industry
A.G. PETZETAKIS A.E. Thessalonikis and Héndri'l Moshato, Pireus, wich with its
own responsibility will inform the rest of the industries which signed this
letter.

GD/vk




REPORT

Use of the Quality Mark on Urjlasticized Polyvinyl Chloride (PVC) Pipes and fit-
tings for sewer pipe systems and discharge systems” inside buildings.

In order to protect the consumer and for the benefit of the community it is impe-
rative the use of the Quality Mark to the various products, especially for pro-
ducts the poor quality of wiich will make more obvious the problemsrof todéy such

as the polluticn of the environment (air, water, soil) or the bad quality of
construction materials wich is due to the non-controlled quality of thcse 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, water
: g.t.c. . o )

T e set. e

In our country the use of pipes from PVC (u.PVC), in sewer systems;has Just
‘started while in technologically advanced countries the pipes of u.PVC are used
extensively because of their techno-economical advantages.

The pises of u.PVC are also used in waste discharge systems inside buildings a
great ceal.

. ELOT recognizing the need for the existance of specifications, has pubiished the
. " standard ELOT 476 (81-05-22) “Unplasticized Polyvinyl Chloride of (PVC) pipes
and fittirgs for burried drain and sewer pipes - Specifications" as well as 7our-
teen other standards dealing with the testing of such products.

155 The standard ELOT 686 "Unplasticized Polyvinyl Chloride (PVC) pipes and fittings
for soil and waste d1scharge systems inside bu11d1ngs - Specifications" has been

o tgady;for apg_pval Readx'for agproval “are atso éleven standards th atvrefer~t»—~—-«
the tests mentioned in standard ELOT €86.

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 sewer pipes.




EAOT 476 (for title see above) . .

ENOT 9. (ISO 161-1972) "Thermoplastic pipes for the transport of fluids - Nomi-
nal outside diameters and nominal pressures”,

EAOT 273 (ISU 3126-1974) "Plastic pipes - Measurement of dirmensions”

EAOT 274 (1SO 2043-1574) “Unplasticized Polyvinyl Chloride (PVC) moulded fittings
for elastic sealing ring type Jo1nts for use pressure -
. oven test"”
ENOT 287 (IS0 2507-1976) "u.PVC pipes - Determination of Vicat 'softening tempera-
: ture” .

ENOT 290 (ISO 2056-1976) “"Moulded PVYC plpr-f1tt1ngs - Determnnat1on of V1cat
’ softening temperature"”

EAOT 347 (ISO 3473-1977) "u.PVC pipes - Effect of su]phur1c acid - Requirement and
- : test method"

EAOT 362 (ISO 2508-1974) "u.PVC pipes - Water absorption - Determination and sp°—
cification"

EAOT 364 (ISO 2035-1974) “"u.PVC moulded fittings for elastic sealing ring tyie
’ Joints for use under pressure - Pressure - Resistance
test” -

EAOT 386 (ISO/R527-196€) "Plastics - Determination of tensil properties"”

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

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

EAOT 551 (ISO 3177-1980) "u.PVC pipes for the transport of fluids - Determination
£ and specification of resistance to external blows"

EAOT 686 (DIN 19531 1976) "Pipes and fittings of u.PVC with rubber ring socket for
waste and soil installation inside buildings - Dxmens1ons
Technical specifications for delivery”

For pipes and fittings from u.PVC for soil and waste d1scharge systems {:}

L E e e T iy e A e A e Dty
- T = = P - e

-

T NG (U to-paragraph- 2R e s e S T e
EAOT 287 (up to paragraph 2.1.5) )

EAOT 362 (up to paragraph 2.1.1.3)

EAOT 550 (up to paraaraph 2.1.10)

EAOT 551 (up to paragraph 2.1.11)

EAOT 552 -

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

EAOT 740 (1S0/DIS 265) "Pipes and fittings of plastic materials - Unplasticized
" Polyvinyl Chloride fittings for domestic and 1ndustr1a1
waste pipes - Basic dimensions: metric series"

|



Use of Quality Mark

To get the permission to use the Quality Mark the manufacturer must submit an
application and must declare that he accepts the obligations 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 t%e‘re]ative speci-
fications for the finished praduct as well as for the raw materials (e.g.PVC).

He must 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
Committee mﬁst visit the factory facilities to see that the quality control can
be done there or in other labs where the specified quality control for pipes and
fittings of u.PVC can be conducted. '

A report will follow from the members of the Comnittee for the suitability of the
factory to conduct such work.

A visit for at least twice a year by the inspector of ELOT has being planed for.
Samples for inspection will be taken from the production line, the factory ware-
house 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. —

— R - - - — — - T e faam me e e = R s e RS
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Quaf}tx;aontrol _x;ﬁanﬁfacturers of uzPVC Pibes4and'Fittfné§3-4*4‘~-;45ﬂ¥==:;==fﬁ=**

Control of raw materials.

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

‘indirectly to the various tests regarding the raw materiais and their products.

The quality control of PVC, the Control Methods and the frequancy of testing are
mentioned in appendix A. A1l the tests will be recorded.




Control of finished products.

The control of finished products apply to the production of pibés and fittings
and to the products that are used for the assembly of pipes and fittings e.g.
elastic sealing rings, cement etc.

The control of finished products will be done as shown in table 1.2 where the
standards applied are mentiqned. '

»

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 gfanting 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 producqf}
products that meet certain minimum réquirements.

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 té

the factory facilities thus overburden economically the producer since those
‘tr1ps w111 be made at the producer S expense. . ‘f?

- e I . —

Dt ‘—_—"—-'L.—“—m

From the inspecior's, repcrts . “the CommiTtae RAVIRG Jurf?ﬁTEfTGn*det?d?s*far*whethe
or not the manufacturer can continue to use the Quality Mark on his products,

et e

o and if he will or will not pay a fine.

-A11 the same time an anouncement to the news papers will be made to inform the
public. : ) -

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

- 00/5 '
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Remarks:
1. For the cement tests ELOT 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.

-
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APPEHDIX A

Quality Control of raw laterials

The purpose of Confrol of raw materials from u.PVC is to define the minimum requi-
rements of quality of raw materials so that will eleviate probfems during-produ-
ction and the quality of products from PVC will be satisfactory.

The main control of raw materials is confined only to the PYC and with the test
of compound (PVC with other materials) in heat resistance it is found whether or
not the quality of the products is satisfactory the quality control of the PVC
will be done as mentioned below and PVC samples will be taken at least once a {23
month from each supp11er

K value ISO/R 174 65+1

Bult density ISO/R 60 20,50
Humidity I1SO0/R 1269 £0,57
Granual Measurement ASTM D 1921/63 0-3%2 in Sieve 60 Mesh

. 40+10% in Sieve 100 Mesh
- 40+10%4 1in Sieve 200 Mesh

Thermal Stability of PVC Compound oven test

There is no specification for this test. Because it is a simple test and relati-
vely of small duration it has been endorsed and described in bulletin of many {:3
T ‘compam es .\ wm ch~prcduca raw- m.ten&ls ancL p}pesfmm T S e i R i

P N g._..,.-—‘..:;..‘..—-m—%-ﬂa.—_
- ] e = _.,.:!_m = i ae .

Y. T v — o I T N

The compound used for th° mak1ng of p1pes of fittings it is forwed in boards
from which 9 samples are cut 1 mm thick, 3 c¢m long and 1 cm wide.

Eight (8) from these samples are put in to the oven in 180°C for a period of 2
hours. Every” 15 min one of the samples is taken out 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.

—3/7
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ELASTIC SEALING RINGS

The requirements that will be mentioned later for the elastic rings are defined
in standard BS 2494, nart 2, 1967 and are for sealing rings used in sewer systems.

They must be made frem natural or synthetic rubber. Under an agreement, between

producer and consumer it is allowed the sealing rings to be produced from natu-
ral rubber and from synthetic Styrene and Butadien rubter (SBR).

The mechanical properties depend upon tie hardness 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 B8S 2494-77 Table 1. ULsually, the hardness used for elastic
rings is 45:5 or 355 I RHD.

The elastic rings must be well vulcanized and they must not have additives. that
may cause unfavourable effect on the PVC. They must be homogeneous, not to have
pores, and their surface to be smooth.

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

The shape and the dimensions of the elastic rings are not specified because the
producer of pipes depending on the flange of pipes of hard PVC is responsibie 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 the hardness, the accelerated
aging the water absorption, and the tensil strength as they are stated in BS 2494,

) part 2-19617.. .The_number. of eTasth thg§~w111 be.4-€9nn1000~paeces~1f_the-e1ngf-=a=w44

,:.1._".1—- . = Lt ST Sk T

«—éﬂ-
d1ameter is

*s_ﬁ«.‘_lf‘ e
e = -—'-——-—-—- BRI ol =

< 315 mn 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 measurements, permanent deformation in 20°C hardness in 20°C and 0=1°C,
‘aging and water absorption. '
The compound will be checked by the producers of elastic rings and u.PVC pipes 1f
the later buys the elastic rings.

../8




SPECIFICATIONS AND FREQUENCY OF SAMPLING FUR PIPES USED FOR CURIED DRAIN AND
SEWER SYSTEMS ‘ )

STANDARD SPECIFIED FREQUENCY
' REQUIREMENTS OF CONTROL -

. Markings: ELOT 476 3.3 ELOT 475 Will be continuous
Quality Mark ' . - ‘Checking in a series of
Trade Mark —--=TT 0~ < pipes without sampling
PVC 100 Registration every &h.
Diameter -
Thicknes
ELOT 475 ' =

2. Appezrance ELOT 476 3.2 ELOT 476 . &
3. Colour ELOT 476 Brown RAL 8023 “ '
4. Length " ELOT 476 1,2,5,6,10 m (a) -
5. Qutside diameter ELOT 475 ELOT 476 (b) " -
6. Thickness ELOT 476 ELOT 476 (c) "
7. Oven test ELOT 550 Shrinkage <5% One sample dayly for
each dia v
8. Density ELOT 791 1,35¢p<l,45 kg/cm®(d) One sample morthly
~ . , . regardless dia
" 9. Water absorption  ELOT 362 <8 kg/cm? u

g max > 45 MPa
 £% breaking 280

10. Dynamic reasure- 1SO/R 527-66

ment

One sample monthly for
for each dia

11. Impact strength ELOT 551 At T = 20°C One sample dayly* ')
.. Weightand hefght foreach dia .. .
-'t:;~'f:f?;::;j:¢;§;;§§%;%?;%;k;:gbgaﬁﬁaéwf%f%%%fE;5.;{ts;zﬁrz;ffzz

12. Vicat softening ELOT 287 $79°C One c<ample monthly

terperature regardlass of dia

‘13. Internal pressure ELOT 391 1 h at 20°C . One sample dayly for
' strenght pressure given each dia

by the forwla“
14. Chemical resi- ELOT 347 316 mg rass One sample montily

stance H2S0, increase or for each dia

13 mg decrease

* Thal means nuaber of samples that are enough for 100 impacts.

0 - .-
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Different pipe iengths can be given by agrcement betueen producer and consuter.

Because the outside diameter, during starting of the* machine, presents posi-
tive :eviation, it is suggested to take into account the additional deviations
for a restricted number of pipes:

From 110 to 209 dia additional deviation +0,1

250 and above, additicnal deviation +0,2

For the same reason as in (b) it is suggested to permit the following additio-
nal deviations of thickness: C - B

Up to 250 dia D, Z.6amv

From 250 dia and above *0, 3.. \
It is suggested the value p=1,48 q/cm? due to difficulties to reproduce of
the results between the different measuremerts.

S wee L,
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2.
3.
4.
5.
6.

7.
8.

9.
10.

11.

12.

13.

14.

- 10 -

SPECIFICATIONS AMD FREQUENCY OF SAMPLING. FOR PIPES USED IN SOIL AND VWASTE

DISCHARGE SYSTEMS INSIDE BUILDINGS

SPECIFIED
ELOT STANDARD REQUIREMENTS
Markings: 686 -
Quality Mark |
“Trade Mark -
PVC 100
Diameter
Thickness
ELOT 686 -
Appearanca - -
Colour - .GRAY RAL 7032
Length 686 1,2,3 m (a)
Outside dia " 686  (b)
Thickness " 686 (c)
Oven test 550 Shrinkage 5%
Density 791 1,35¢p<1,46 g/cm?(d)
Water absorption 362 <4 mg/em?
Dyanamic measure- 150 o max > 45 MPa
ment g% breaking >80
Impact resistance 551 In T =20°
R St e - it o Meight andnedght
cemn L mee T UL spec;f?e—&t‘:" S
Vicat softening 287 >79°C
temperature ,
Internal pressure 391 1 h at 30°C
strength pressure given
by formula
Chemical resi- 347 316 mg mass
stance H:S0, increase or
13 mg mass
decrease

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

San e W e ————— — s

FREQUENCY
OF CONTROL

Continuous checking
in a.series of pipes

" “without sampling taking

Registration every 4h

' ©

One sample dayly 7or
each dia

One sample monthly
regardless dia

One sample monthly for
each dia

One sample dayly* <:}
_for each_dia_ _ _

i b -

- et e g———

One sample monthly
regar-iezs dia

One sampi= dayly
for each dia

One sample monthly
for each dia



SEWER SYSTEMS

1. Markings:

Quality Mark
'Trade Mark
PVC 100
Diameter
Thickness

.. ELOT 476

\ Angle in degrees

for curves

2. Appearance

3. Colour

4, Dimensicns
5. Oven test
6. Density

7.
8. Vicat softaning

Water absorption

' temperature
9 Drop test

10. Chemical resi-
stance H,S0,

11. Internal pressure

ELOT STANDARD
476

274

791

362
250

C

- 76—

- o e
P S b eSSkt

347

476

- 11 -

SPECIFIED
REQUIREMENTS

3.4 ELOT 476

3.2 ELOT 476
BROWN RAL 8023
de and e as in
tables 1,2,3

1,35¢p<1,46 g/cm?

&4 mg/cm?.

>77°C for de 160

>72°C "

ln—TZJl OQC:+=1 G-

LR i

from height 1 m

316 mg mass
increase or

13 mg mass
decrease

Hater-proofing at

p = 0,5 atm.
for 15 min

— e~

SPECIFICATIdNS AND FREQUENCY OF SAMPLING OF FITTINGS USED IN BURIED DRAIN ANO

FREQUENCY .
OF CONTROL

Continuous checking

One sample for every
2 days

One sample monthly
regardless dia

Five pieces-at Jeast——

twice a week
One sample monthly
for each dia

Once a month for each
dia

00/12




3
s
!

12.

13.

14.

External pféssure 476

(or vacuum)

Internal pressure
under simultaneous
distortion load

Angular deviation

- 1. -

Water-proofing
at 0,3 atm. external
pressure (or under
pressure) for 15 min
Water-proofing at
0,5 atm. internal
pressure with

~ distortion load
Water-proofirg at
0,5 atm. under 1 or
2 deviation

Once a month for

.each dia

o e e e -

o
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1.

12.

13.

o

SPECIFICATIONS AND TREQUEHCY OF SAMPLING OF FITTINGS FOR SOIL AND WASTE DISCHAR

SYSTEMS

. Markings:

Quality Mark
Trade Mark

PVC 100
Diameter
Thickness _

ELOT 686

Angle in dearees

. Appearance

Colour
Dimensions
Oven test

. Density

Water 2bsorption
. Vicat softening

temperature

. Drop test

Hater-proof) ng‘—_*:." - 686 gl =

T e e S

A1r—proof1ng
Circular test
at high T

Axial shrinkage

ELOT STANDARD

686

522
791
362

290
686

SPECIFIED
REQUIREMENTS

GRAY RAL 7032
686
Surface withour air
bubles and peelling
1,35¢p<1,46 g/cm?

2
<4 ma/cm

- 377
At T=0%1°
from height 1 m
without oracks

cim TR TR T e e DO

Appendix B
Appendix C

Appendix E -

~;§ﬁbp§ﬁﬂf§@§Fﬁf§%f‘f"‘”Once‘& “monthr— =TT

B YW < il

FREQUENCY
OF CONTROL

Continuous checking

»

One sample twice a
a day for each dia
One sample monthly
regardless dia

Five pieces twice
a week

m—re. ""%HZM&
T [ A

- - -— e e
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SPECIFICATION FOR
RUBBER JOINT RINGS :
FOR GAS MAINS, WATER MAINS B
. AND DRAINAGE PURPOSES = - &0
" : I O | , Part 2 Rubber joint rings for
drainage purposes
C | , -
' - U A BS 2494 : Part 2 : 1967
Incorporating amendment issued July, 1968 (AMD 40)
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BS 2494 : Part 2 : 1967 .

p—

Twis BriTisH STaNDaRD, having heen approved by the Rubbse

’ 5 Industey Standards Commutiee and endorsed by the Chairman of
: the Chemical Dnsional Councid, was published under the

authorsty of the General Council on 29 December, 1967,

The Institution desires to-call attention to the fact that this British
Standard does not purport to include all the necessary provisions
of a contract.

In order to keep abreast of progress in the industrics concerned,
British Standards are subject to periodical review. Suggsstions
for imprinements will be recorded and in due course brought
to the nutice of the committecs charged with the revision of the
standards to which they refer.

A complete list of British Standards, numbering over 6000,

fully indexed and with a pote of the contents of each, will ’)
be found in the British Standards Yearbook, which may be

purchased from BSI Sales Department. [* may also be con-

sulted in many public libraries and similar institutions.

This standard makes reference to the following British Standards:
BS 903. Methods of testing vulcamzed rubber.
Part A2. Determination of tecsile stress-strain
propertics.
A6. Determination of compression set.
Al6. Detzrmination of sweiling in liquids.
A19. Accelerated ageing tests.

A26. Deiermination of hardness. £y

BS 2493. Rubber joint rings for gas mains, water mains and N/
. sewers.

BS 3734. Schedule of tolerances for rubber products in solid .

rubber and ebonite.

British Standards are revised, when necessary, by the issue either -
of amendment slips or of revised editions. It is important that users

of British Standards should ascertain that they are in possession of

the latest amendnents or editions.

NOTE. The mark BS 2493/2 on or in relation to the product is an
assurance by the manufacturer that the goods have been manufactured
in full conformity wath the requirements of the standard.
The Brtish Standards insutution is the owaer of a registered
certification trade mark. This is_snown below. caclosed n the words
*Approved (0 8nush Standard” Tas mark can be used only by manu-~
facturers licensed uader the cerufication mavck schems operated by the D
BSI. The presence of this mark on or 1n relation to a product 1s an =
independent assurance that the goods have been produced to comply
with the requirsments of the Briush Standard snder a system of super-
vision. control and tesiing ¢perated dunng manufaciure angd including
. periodical inspection at tne manufacturer's works in accordance with
the certification mark scheme of the BSL
Further particulurs of the terms of licence may he obtained (rom the
Director. British Standards Instiation, 2 Pars Street, London, W.1.

SRIT,
@ %
] 4
4 »
. o 2z
- o
% s : ¢ 3
> 'Y .

Thesfotiowing-BSE-refesences-celaie (0 "the WOrc. on- this:standard? =3 o

" Committee referenceRUC/ES"S - 7 Dralt OF comment D66/1892%

- 2

L3




e

” _ ) .- A . BS 2494 : Part 2 ; 1947

CO-OPERATING ORGANIZATIONS

The Rubber Industry Standards Committce, under

.. whose supervision this British Standard was prepared,
[ ) consists of representatives from the following
o Government departments and scientific and mdusmal
organizations:

*British Association of Synthetic Rubber Manufacturers

®Federation of British Rubber and Ailied Manufacturers -
Institution of the Rubber [ndustry
Ministry of Technology

Natural Rubber Bureau e
e '0 *Natural Rubber Producers’ Research Association | . .
' . *Rubber and P.astics Research Association of Gt. Britain C— -
. . } Rubber Growers® Association

Society of Motor Manufacturers and Traders Ltd.
Tyre Manufac:urers Conference Lid.,

The Government departments and scientific and
industrial organizations marked with an asterisk in the
_ . above list, together with the following, were directly
- . ) ’ ’ represented on the Committee entrusted with the
yo . preparation of this British Standard:

( ' : ' British Cast Iron Pressure Pips Association
' ’ ' British Mecharical Rubber Manufacturers’ Association
British Plastics Federation
-~ ’ " British Precast Concrete Federation
.- . British Waterworks' Association R L. 2
~: + Clay Pipe Development Association ‘ Loocerim ool
Concrete Pipe Association . - -
-, N . Crown Agents for Oversea Governments and Admlmstrauons
. ) o 7 a7~ Fluid Seal Manufacturers’ Association o :
- - f@ Gas Council . S Lo
‘ ' : Institution of Civil Engineers P :
Institution of Gas Engineers
Institution of Municipal Engineers -

. c. . Ministry of Housing and Local Government
s o f Ministry of Public Busldmo and Works, Building Research Stauon
: : Individual firms ,
. s : <.
- .-’ M - - ol I
/ . L3 :
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/ : BS 24947 Part 21 1967 _ !

] : ’ BRITISH STANDARD SPECIFICATION FOR

/ ' RUBBER JOINT RINGS FOR
/ _ GAS MAINS, WATER MAINS AND
DRAINAGE PURPOSES
Part 2. Rubber joint rings for drainage purposes
FOREWORD

This British Standard has been prepared under the authorily of the Rubber
- - Indusiry Standards Committee. In respect of joint rings for sewers only i
teplaccs Puart ! of BS 2494 "Rubber joint rings for gas mains, water mains ar.
' sewers’, anid has been expanded to apply to dr:umn‘ pipework of all kinds
o including the pipework in buildings particularly for plastics soil and waste
' systems.

L. = The opportunity has been taken to extend the range of acceptable rubber
materials given in BS 2394: Part | to include certain svntheticrubbers whichare
considered cqually suitable for drainage purposes. These may also be selected
advantageously where the carriage of certain trade effluents is concerned and
in such cases the manufacturer should be consulted.

BS 2494: Part 1 will continue to be applicable to joint rings for gas mains
and water mains,

Consideration is still being given to the special problem of lip seal rings. ~

. ) H "' . SPECIFICATION
1. SCOPE ¢

This Part of BS 2494 specifies the general type of, and test requirements {or,
. vulcanized rubber joint rings for use in jointing all kinds of drainage pipework,
' ’ including drains, sewers, sewage pumping mains, soil, waste, ventilating and
' g " rainwater pipes. . .
1t does not specify dxme-lsxonal or joint design requirements, Dtmensxonal
tclerances in manufacture should be specified in accordance with the apprc .j)

. priate tables in BS 3734%.
.. ’ . 2. MATERIALS
- . . The rubber used i in the manufacture of the rings shall be one of the following
. i o - materials: -

. - (1) Ma‘ural rihber (NR)
i : {(2) Chloroprene rubber (CR)
: (3) Butyl rubber (IIR)
(4) Styrene—butadiene rubber (SBR)

- - ) *BS 3734, *‘Schedule of tolerances for rubber products in solid rubber and ebonite’. é}
. ) N\ . . .
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P BS 2494 : Pat 2 : 1467

Mixtures of the above materials shall not be allowed except that by agree-
ment between the manufacturer and the purchaser, 2 mixture of styrene
butadiene rubber and natural rubber-may be used, in which case the physical
properties shall be as siven in Table | for natural rubber.

The finished rings shail 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 part by weight of paraffin
wax per one hundred__p_ags_gf rubber.”

3. PHYSICAL REQUIREMENTS

' Tests on vulcanizate. The following tests shall be 'carn'ed.out on rubber

vulcanizates of the same formulation as that of the rings and vulcanized 1o
the same degree and in the same manner. |
3.1.1 Hardness. The nominal hardness of. the vulcanizars shall be specified
by the purchaser in the range 31 I.LR.H.D. tc 90 LR.H.D. The hardness of any
mix shall not vary by more than = 3 LR.H.D. from the hardness specified.
Hardness shall be tested by the method described in BS 903 Part A26.*
3.1.2 Tensile strength and elongation at break. The tensile strength, and elonga-
tion at break determined on‘dumb bells by the method described in BS 903
Part A2t shall be not less than the values given in Table I zppropriate to the
nominal hardness range of the material specified by the purchaser,

*BS 903, "Methods of testing »olcanized rubber’, Part A26, 'Determination of hardness',
1BS 903 Parr A2, 'Determination of tensile stress-strain properties’. '
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TABLE 1. PBYSICAL PROPERTIES

————

Hardness; LL.R.H.D.

— —

)

| -

'Jl 040! 411050 511060} 611070 71 t0 30 : 811999
2

T T
' l

" Natural rubber

Tensile strength, Njem® ' 1800 2100 ; 1900 ' 1850 | 1300 850
(kgf;cm?®) min. (180) | (210) : (130) + (163) (130) 185,
[Elongation 2t break, %, | . ! : .
mia. , 600 ! 500 S00 | 285 | 00 130

Compression set at 20°C, | ' ' .
7o max. l 12 I 12 . 12 15 I 15 15
Compression set at 70°C, ! ' !
76 max. ‘| 235 20 ¢ 20 20 25 253
Chloroprene rubber (CRY | : i . !
- Tensile strength, N'em® @ 1200 - 1100 1400 -| - 1400 1200 ; 1050
(kgf/cm?) min. Loy (110) (140) (140) (120) (103)
Elongation at break, %. |
° miao. 550 ; 550 450 300 | 180 100
Compression set at 20°C, i |
% max. ) 15 15 15 15 15 i5
Comp:ession set at 70°C, ] :
% max. 20 20 20 20 20 20
Butyl rubber (IIR)

Tensile streagth, Nyem? 1100 1100 ilco 1100 1000 1000
(kgf/cm?) min. a1 ¢ (1m | (110) ! (110 | (1co) | (lom
Elongation at break, %. L-:-\
min. ;600 600 500 300 W00 . R

Compression set at 20°C, :
% max. 15 15 15 15 15 15
Compression set at 70°C, '
%4 max. 20 : 2 |- 2 20 20 20
Styrene-butadiene rubber _ l T~
(SBR) Ty -
Tensile strength, Niem? - 1250 1400 -5, 1550 1250 | 1000
(kgfjem?) min. b= D (29 | (8@ (59 | (123) . (100)
Elongation at break, %%,
min. - 500 . 450 400 300 200
Compression set at 20°C, » f'ﬁ
Y, - 15 15 15 15 12

{ max.
Compression set at 70°C, '
- % max. - 20 20| 2 20 20

3.1.3 Compression set. The compression set shall be determined by the constant
strain method described in BS 903 Part A6®, using 2 recovery time of 10 min.
3.1.4 Accelerated ageiny test. Alter agcing in an air oven at 70°C for a period
of 7 days by either method A or B as described in BS 903 Part Ai9*:

- *BS 903, *Methods of testing vulcanized rubber’, Part A6, "Determination of ompression
set’. Part A9, ‘Accelerated agzing tests’.
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3.1.4.1 The hardness shall not change by more than 5 LLR.H.D.

3.1.4.2 The tensile strength and clongation at break shall be not iess than
807 of the values obtained on the unaged marerial.

3.1.5 Stiffening at low temperature. The hardness at 0 + 1°C after storage
of the material at that temperature for 7 days shall not differ from the original
hardness at a temperature of 20°C by more than 5 {.R.H.D.

3.1.6 Water absurprivn. When tested by immersion in water at a temperature
of 25 = 1°C for 7 days by the volumetric swelling method described in BS 903
Part A16® the rubber shal! not absorb more than 3-0%, of water.

2 Tests on rings. The following tests shall also be apphed to manufactured
gs.

3.2.1 Apparent hardness. The apparent hardrcss shall be as agreed between
the manufacturer and the purchaser and shall be determined by the methed
described in BS 903, Part A26* (sce Clause 3.1.7).

3.2.2 Accelerated ageinz. After ageing in an air oven at 70°C for a period of 7
days by either method A or B, as described in BS 903, Part A19*, the hardness
shall not change by more than 5 LR.H.D. (see 3.1.4).

3.2.3 Water absorption. When tested by imniersion in water at a temperature
of 25 + 1°C for 7 days by the volumetric swelling method described in BS 903,
Part A16*, the rings shail not absorb more than 3% of water (see 3.1.6).

3.2.4 Splice test. 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 1002/ stretch
over any part of the ring containing the joint without visible signs oﬁeparation.

4. SAMPLES FOR TESTINC

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:

Rings up to and including 30 cm diameter: in lots of not more than 1600

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 above 60 ¢cm diameter: in lots of not more than 200 from each batch,

From each iot 3 sample rings for testing shall be selected by the purchaser
or his rcprescntauve

Should any ring or test sample fail to comply with the requirz=-~ats of
this standard, 2 funher 3 rings (or samples) shall be selected from the same
lot for retesting.

* BS 903, ‘Methods of testiag vulcanized rubber’. Part A16, *Determinacion of sweumg in
liquids’. Parl A2S6, ‘Determination of hardness’.  Part Al9 'Acc.ler;ud agcmg tes(s
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. Appendix 4

MWAZTINOL ZENHNEZ KAT EZAPTHMATA

QAT 621.843:¢72.5/.23

(SO-Nr [pLASTIC PIPES AMD FITTIMNG

v

EAOT 9 461/1- 193¢

" (A)

~ EAOT 16 ~24;¢/_/q;¢

(8)

EAOT 273 3126-19%
{ (A)
EAQT 273 Lo¥3-I7)

P (A)

EAoT 25c 2©%6-36

- -

EAOT 340 39I4-FC

EAOT 347 343~ 3%

£A0T 348 DIS U—?-

-Unplasticized polyvinyl chloride (PVC) fittings with plain

ZwAfive¢ and 8epuoniactikd UALKG YLG TH UETGR00& BEUdTOY - OVe-
POOTLKEG £Rwieptkéq SLareTocL KaL OvopasTLkéC mMLigeLc -

Therrnoplastic pipes fer the transport of fliuds - Nominal ou*-

side diameters and ncainal pressures

EZaptAuata cnd un rAastikonounuévo xAwpLosxo foAufiviAto (PVC) -
HE OUVBEGLOUG GUYKOAMOELG yia GuAiveg mLégewg - ARoOTaGZIC
Katd T olvdeon :

-—b

socke®™s for pipes under pressure - Laying lengths

JwAfAveg and nlastikd yALkd -~ Métpnon Siagtéosuy

Plastic pipes - Measurement of dimansions

Xutd efaptAuara and un nAagTikomounuévo xAwprodxo noAuBivdAio
(PVC) via ouv3ecn pe eAGOTLKG GaXTUALO Kau XpAcn Of miccn -
doxLpfy kKALLavou .

Unplasticized polyvinyl chloride (PVC) moulded fittings Sor

-

elastic sealing ring type joints for use pressure - Cven tes:

|- . EAOT 287 % SO - W 3uatvec and un mAaoTikomotaugvo xAuotalxo moAuBevihic {U.PYC) -

Npoodropraoudg tng Bepuokpaciag -uarakiovoeug Vicat

Unplasticized polyvinyl chloride (PVC) pipes - Determination of
Vicat softsning temperaturse

Npocdioptopds tng Becuoxpaciag ualaklvoswe Vicat gutdv zizotn-
paTwv and un wAaoTikonolnuéva xAuplolxo moAuBLviAlo {U.PVC)
Moulded polyvinyl chloride (2VC) pipe - fittings - Detverminaticn
of Vicat softering temperature : :

2wMveg and un mAagtikonoinuéve moduBivuloxAwo{SLo (oxAnpd FYC)

~ fpodraypach kaL yétpnon TG a3cgndverag

Unplasticized polyvinyl chloride (PVC) pipes - Specification
and measurement of opacity

3wAfveg and un mAgotikonoinuévo modudtvulcxAwpldio (axAngd OVC)
- Enl8paon 8eLixkol 08¢0g - ARaLTACELG KaL péSodog Joxiung

Unplasticized polyvinyl chioride (PVC) pipes - Zffect ¢f sulpnu-
ric acid - Requirement and test method .

EZapthApata cnd un wAagTiromcinpsvo noAuSuvudex\wpldio (oxinad
PVC) pe nothge ouyxdAAngng yia guAdveg nigone - dvaotdosic
noTAPLUV - METPLKEG OELPEQ T :

-

Unplasticizzd polyvinyl chloride (PVC) fittings with plsin =3z
kets for pipes under pressure - Dimensions of soolizis =~ Matriz
series




EADT 332 lS_OS'~gi Suldveg ond un adzsiuonoinpdvo wodufuviNwa (U.P¥C) - Kadoge-
- ocudg TNG CROPLONACIWLS vEZAU

3 Unplasticized polyvinyl chloride (PVC) pipes - Leteraination
: of water absorptica
-
EAOT 363 B 2uAfiveg and pn mAaoTikonotnuévo xAwpLolyo moAuStvuAoxAu2idLo

(oxAnpd PVC) yia nopoxd ndaiuby vepol - EKXUALGTLXOTATG udAg-
gdou kat rcagLtepou - MéSodog Goxiuhg

Unplasticizad polyvinyl chloride (PVC) pipes for
- supply - Zxtractability of lead and tin - Test =

ENOT 364 2 03\"1‘{ Xyt& eEcatﬁucm cul.ﬁvmv nlecng and un wAactixonounuévo noAuSLvu-

AOXAUQCBLO (Cf(t\ﬂpo p“v’ﬂ j yLa CUVGEGFL Ue eAQOtL(é E\JK'CU;\;O _
Bokiyf avioxAg Oe eoutepixn miesn . - N T

Unplasticized Dolyvin/l chloride (PVYC) moulded Ffittings for
elastic sealing ring type joints for use unde pressure -
Pressure - Reszstanre test . _ ' -t

d
T

- EAOT 391 \ 6’\“"}3 Maotixol GuAAvVEG yla T yetaoopd peuotdv - NpocdiopLapds Tnc
: avTLoTaoeug 0t eowtepikd nlean ,

Plastic pipes for the traasport of fliuds - Determination of g:}
the resistance to internsl pressure

EAOT 392 Qoq(‘-’x’} Movo( odvézouor yia ocwrivzg nieong cad un nAGGTLKGTOLAuévo mo-
: AuBuvulcxrwolBro (oxAnpd PUC) yia civdeon pe £Aagtikd 3gKTUALO -
EAGxLoto 33850g¢ Ceuing :
. = Single sockets Zor unplasticized po
‘ pressura pipas with elastic sealin
depths of engagament

lyninyl chloridas (?vc)

g ring type joints - Minimun

EAOT 444 2041 ;11 BunAol ouv8eouot (61.”\éc uoucec) yLa cul\nve" Lécnc, and _urf
T - © mAagtikonolnuévo moAuBLvuAoXMupiSio (oxAnpd PYC) cuvdepivol ue
. gedaotikd SaxtUALo - EAGKLoto 8830c¢ Leuing

g Double socket Tittings for unplasticized polyviny‘ chloride (PVC)

pressure pipes witd elastic sealing ring type 3011;3 - H‘n‘“uﬁ
dephts of engazement - -

Q62 :
* ENOT 474D”\"[ % NAaotikael cwAfveg and un mAacTikomoilnuévo XAwpLodxo moAuBLvilcLo G
. (U.PVC) yiLa tn petogsod peuotav und nieon

Unplasticized polyviayl chloride (U.PVC) pipes for the transpsrt.. ..
of fluids under pressure

EAOT 475 ?30“?3)(“0 efaptiyata nleong and un mAaoTikonmolnuévo moAuBiLvuloxiuol-
S0 (oxkAnpd PVC) - doxtucola xAt3&vou

Moulded fittings of unplasticized polyvinyl chlcride (PYC) for
use under pressure - Oven test . . .

T -3

-~ EAOT 475 B\S Hu3f- 52 Aives ket gEoothuara cnd un mAgotikonolnuévo noAuBivuloxiupl-
! do 0<Anoé (U.PYC) yia aywyoug unoyelwv anoxctedoswy - MipodLs-
- Ypowég

(r) Unplasticized polyvinyl chloride or(PVC) pipes and fittings
for buried drain and sewer pipes -~ Specification
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grLromaLhulivo wodvlovnlorlon{Gie {oeAn nu NVC) vea GLNTUS -
yetensens - poooLonienic Ocrpiunnn eveey - dorrpasla s AL

* EAOT 52?\)'” qu?)\ t\('“[ o(l 4 l" e /“IV, 1 IL_ ( A'l‘r] \Vn' rr’_“ :"(“U | ) an f) vvn AT

Unplasticized polyvinyl chloride (PYC) injection fite ings for
cnoil and waste discharpa ”j-t(ﬂ. - Determination of peat resi-
stance - Oven method

,
EAOT 553 D‘N geol Jurfveg and un mAaotironounuéve nohulLvnloxAunloLo (okhlnpd PVZ )
, Avvoxd oz Sepurd karvandvaon - Boxkipucla kALB&vou

gl Z,ZX‘( . ‘ \‘,
- Unplazticized polyvinyl chloride (PVC) pipes - Heat resistance
Oven method

EAOT 551 3\2\“‘go§w;\f\vec ard un maatiienotnuévo nolulLvuloxhwoldio (oxkAnndé PYC)
yLa In ustanoph pEUsTwV - 'Ipocﬁw,u.cubq Kal, nooéwypc n avcovr“.:

.- T e T oe efutepLkd xTundpato e - = -

_Unplasticized polyvinyl chloride (PVC) pipes for the transport
“of fluids - Dete*nlnatlon and SDP»lflcatlQn of “e51etgncc to .
external blows '
; .
* EAQT 08"0‘S 3633, ZiwAhvsc xa. efcptiucata c'ré un mnounoncx.n,.évo moAuBLvulroxdeni-

dLo (oxc)\npj PVC) yia anoxcteutikd SikTua péca o Ktlpie - Npo-
diaypanig

Unplasticized polyvinyl chloride (PVC) pipes and fittings Sor
soil and waste discharge systems inside buildings - Sp=c1f;c4
tions

EoT 705 3606-3%

JuMMveg and pn raoTironaLnuévo XAPLOUX0 MONSBLVOALO (cxArnd
PVC) - Avoxég GTLG €EwTEPLkEC BLOUETHOUC KAL GTA RAX TOLyL T

Unp1a5t1c14~d polyvinyl chloride (PVC) plaes - Loleranc1 on out
51de diameters and wall thlcknessea '
: EI\OTAN L\OGT q‘&utp,mru\u'.nuc( vwliveg - I'evzxéc mvcxcc rcxouc TOLXGLITSG
- : Thermoplastic pipes - Universal wall thickness tables
EAOT 723 '20‘(4 - Y EEapriuata pe éyxuon (Xutompeadaptatd) Grd un n"co*mmou.,l

noAuBLvuloxiapiSia (okAnsd PYC) ouvdcdueva pc ouvkdAAron ce o
- Mveg nleong - Bokipagla ECWTEPLKAG USPAUALKAC TLEdNG

Unplasticized polyvinyl chloride (PVC) injection-moulded salwz-
- Welded socitet fittings for use with pressure pipes hydraulic
internal prossure test

EAOT 72¢--SHXL~FS3uxAvec-and - m\"*o'tcmnoLnué»c’r‘nokumvuﬁb‘*')tf&ﬁfmﬁ”‘?v*)
- MpodLaypaen Kat MPooadiopLoudc TNG avtoxig 6 CKETOVA

Unplasticized polyninyl chloride (PVC) pipes - Specificatica
and determination of resistance to acetone

- EADOT 734 360\‘ '?n- ZwMveg ané moluatBulévio (PE) - Avoxéc oTic e’:’,wrsmxéc 5ch ré-
TPOUG KAL aTa RAXN TOLXWUETWY

Pdlyethylene (PE) pipes - Tolerances on outside diameters ‘and
vall thickness

* EAOT 735 ZVUG '}'{Zw)‘ﬂvec ané -noAuatBurévio (PE) - MpooSLopLopds afovikAc pstafo-
Mg - MéBoSou Joripaoiiv kat kpodtavpunh

Polyethylene pipes (PE) - Long itudinal reversion test moelbods
and specification ~/ :
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LPROT 740

* EADT 785

* ENQT 790

* EAQT 731

C* ENOT 840

D\S 26(" 2uNeeg kol efaptinae and shaoteed eAued - Cloptipmta and [

. nAQGTLEGIOLNREVO AufivvudordunlSie (Grinnd IV\) VLT OUAVEG
OLRLANNG KL LLopmypavinic airozetedoews - Dautrie drauthosts -
Metpuréc osupéc . .

Pipes and fittings of plasti’ materials - Unplusticized polyvi-

nyl chloride fittings
Basic dimencions

fer domzstic and industrial waste
uetric series

pip=s -

L

\‘37- ‘)(05 Etapihpata obvdeens ond pun mdaatikonownudvo nolulivuloyAuplisio
(orAnpd PVC) raL pétalho yia Guwdniveg nlesns - AMOIT&IELC KAt
Tn ouvdcon kat pévsBog oncupwudtuv - Motpixéq czupég:

: Unplasticized polyvinyl chloride (PYC) and métal
-7 tings for pipecs under pressurc - Laying len
threads - letric szries:

adaptor fit-
gths and size of

HY4- Y

EZapthyuata GuvBeang and pn mAacTLKOMOLNLEVO rodudivudoxrenldio
(oxAnpd PYC) yia cuMiveg mlegng - ARGCTUGA KATG TN CGvHson Kat
péveBog creLpuudtuv - MeTpLkég GeLpég

Unplast1c1z°c polyvinyl chloride (PVC) ad
pipes under pressure - Laying length and
Metric series
A3 ‘\"%,Zm)\ﬁvsc kav efaptduata cnd un whaotikonuiniivo roiulivuloxAeal-
Lo (uxAnpd PYC) - NpouBLoploiitC kGl 1pestaypas’ muk=8THTag

Unplasticized polyvinyl chleride (PVC) pipss and fi Ltlnbs -
Determnmlon and sp°c1‘1ca'lon of dﬂn‘,ny . '

ZL'WS -6, Euvﬁt‘c..nc; uctcsu Sgaom,;dxtu,v UL QWAL VLY n(ao'\c axd noluat Gu)\é-
vio (PE) - Loxiuh cteyavdinteg ge eowtepiunt nlecn

Assembled joints between fittingsand polyethylenz (FR) pressure
pipes - Test of leakprocfnzss wnder Intsrnal pressurs

* LLOT 84t 3‘-\§c) A6 Iuhfveg mieong and mohuaiBurévio (PE) - Suviécelg pz pnyavird

* EAOT 852

Drefiy
Ete

ELoT 5 3wiso 3507-}¢ F‘:l‘l"l—jﬁl-l\’

ELoT 6o~ v

EloT 864~ - 357 03 7\'0
58

gfaptiuata - N580uoc dorLpAg Ge gowTepLky uiionlecn KaLr cnuLth-
gELC

Polyetnylene (PE) prassure pipes - Joints assombled with mechg™
nical fittings - Internal under-prassure test method and requ uiz’
rement

e em

e mem am it
e n - R LR

Lm - quul\rﬁveq cmé no.\ucLGquLo (PL) - Ntdon nieonc 6 unxavikd ou-
: otiuacta ouvbsanc owhnvuv - HéBobog Goumc Kav aru;tr’.auc

Polyethylene (PE) pipes -~ Pressurc drop in rechanical pipe -
Jo:.ntmg systems - t thod of test and requirexents,
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In der Gitegemeinschaft Kunsistaffrohre hcben sich maiigebende Hersteller von Rokrleitungen (Rohre, Rohrformstiicke, Rohrverbin-

dungen) und Dachrinnen cus Kunsistobfen sowie dazugehsrige Dichlungen zusammengeschlossen. Um dem Verbroucher sine
méglichst gleichbleibende Qualitat ihrer Erzeugnisse zu gewahrleisten, unterwerfen sich diese Firmen freiwillig einer Cberwachung
durch die Gitegemeinschaft, die ihrerseits von den Herstellern verlangt, daf sie mit stactichen Prifstellen Uberwachungsvertrage

cbschlieflen.

Durch diese Vertrage verpflichten sich die Hersteller, nur diejenigen Rohrleitungen (Rohre, Rohrfarmstizcke, Rohrverbindungen) sowie
Dachrinnen aus Kunststoffen ind. Dichtungen mit dem Gitezeichen zu versehen, die den von der Gitegemeinschart herausgegebenen
Richtlinien entsprechen. Der Nachweis ist durch laufende Kantrolle im Werk und durch Uberwachungsprifungen bei einer stoat-
lichen Prifstelle zu erbringen. Die Eigeniberwachung der Betriebe wird durch die Priifingenieure der Gitegemeinschalt und durch die
Beauftragten der Prifanstaiten kontrolliert. Durch diese Guteiiberwachung wird die Erfillung der einschiGgigen Auflageninden einzel-
nen Bouordnungen der Lander sichergestellt.

Erzeugnisgruppen das Gijtezeichen der Gitegemeinschaft Kun.ststoFFroi‘.rev e.V. zu fihren (dié Hersteller vor. Gummi-

Die in diesem Verzeichnis cufgefihiten Hersteller sind nach dem derzeitigen Stand berechtigt, fir die angegebenen
[ 9

dichtungen sind dem gesonderten Verzeichnis zu entnehmen).

Die Erzeugnisse werden in Gitegruppen Snd hierbei in folgende Erzeugnisgruppen unterteilt:

Gditegruppen

Erzeugnisgruppen

Trinkwasserleitungen

HausabfluBlleitungen

Drénleitungen

Gasleitungen

Kabelschpfz

Heizungsleitungen

Entwdsserungskandle

Dachentwadsserung

- -

Industrieleitungen

Trinkwasser-
Hausinstallation

11 - Rohre cus PVC hortnach DIN 8041 bzw. R 1.1.1 bis Aullen 0 50 mm

12 ~ Rohre aus PVC hartnach OIN 8061 baw. R 1.1.1 Auflen @ 63 = 160 mm
12.1- Formstiicke aus PVC hart nach DIN 8063 bzw. R. 1.1.8 AuBBen 2 63 = 160 mm
13 = Rohre gus PVC hartnach DIN 80461 bzw. R 1.1.1 ab Auflen o 225 mm

. 14 ~ Rohre aus HDPE nach DIN 8075 bzw. o) R 1.3.2 b} R 1.3.3 bis Aulen 2 50 mm

15 - Rohre aus HOPE nach DIN 3075 bzw. o) R 1.3.2 b) R 1.3.3 Auflen 2 63-125 mm
16 —~ Rohre aus HOPE nach DIN 8075 bzw. o) R 1.3.2 b) R 1.3.3 ab Auflen 0 140 mm
17 — Rohre cus LDPE nach DIN 8073 bzw. R 1.3.1

21 - KA-Aofluidrohre aus PVC hart nach DIN 19531 bzw. R 2.6.1/8
22 ~ KA-Formstiicke aus PVC hort nach DIN 19 531 bzw. R 2.6.1/8

23 - HT-AbfluBrohre | qus heiflwasserbestindigen Kunststoffen noch DIN 19 538,
24 - HT-Formsticke | DIN 19 560 oder DIN 19 561 bzw. R 2.6.1/8

24.1- Formshiicke fir SanitGrgegenstande nach DIN 1389 Teil 1 ynd 2

31 - glatte Drénrohre und Formsticke aus PVC hart nacit DIN 1187 bzw. R 3.1.1

41 - Rohre aus PVC hart nach DIN 8061 bzw. R 4.1.1 bis Auflen o 63 mm entsprechend PN 14
42 - Rohre aus PVC hart noch DIN 8061 bzw. R 4.1.1 ob Auflen @ 75 mm entsprechend PN 10
43 — Rohre aus HOPE bis Auflen 3 63 mm nach a) R 4.3.1 b} R 4.6.]
44 — Rohre aus HOPE cb Auflen 0 75 mm nach 0) R 4.3.1 b) R 44,1

51 — Rohre aus PVC hart nach DIN 8061 bzw. R 5.1.1

&0 - Rohre aus PP C nach R 11.6.0 bis Aullen® 25 mm
81 - Rohre gus PB  noch R 11.6.0 bis Auflen® 25 mm
62 ~ Rohre aus VPE nach R 11.4.0 bis AuBen® 25 mm
63 - Rohre aus HDPE, Typ 1, nach R 11.4.0 bis Auflen® 25 mm
64 - Rolwre aus HOPE, Typ 2, nach R11.4.0 bis Auilen® 25 mm

71 - Kanalrohre aus PVC hart nach DIN 19534 bzw. R 7.1.1/8 bis DN 200
72 — Formstiscke aus PVC hart nach DIN 19534 bzw. R 7.1.1,/8 bis DN 200
73 - Kanolrohre aus PYC hort nach DIN 19534 bzw, R 7.1.1/8 ON 250400
74 — Formsticke aus PVC hort nach DIN 19534 bzw. R 7.1.1,8 ON 250-400
75 - Kanalrohre ous PVC hart nach DIN 19534 bzw. R 7.1.1/8 ob DN 500
76 - Formsticke aus PVC hart nach DIN 19534 bzw. R 7.1.1/8 ab ON 500

81 - Dachrinnen aus PVC hart noch R 8.1.1/8
82 — Regenfallrohre ous PVC hart nach R 8.1.1/8
83 - Formsticke fir Dachrinnen und Regenfailrohre aus PYC hart nach R 8.1.1/8

91 - industrierchre aus GF-EP und GF-V geschleudert nach R 9.9.1/8 bis ON 150
93 - Industrierohre aus GF-EP und GF-V gewickelt nuch R 9.9.1/8 bis BN 150

101 ~ Rohre ous VPE sirahlenversetzt nach DIN 16 892
baw. R 10.10.] (E) bis Aullen ® 50 mm
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Erzeugnisgruppen
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Das Verzeichnis der Gutezeicheninhaber wird laufend erganzt und kannj kostenlas von der Gitegemelinschaft Kunststoffrahre e.V. Bonn bezogen werden.

*) Anschaften der Hersteller umseitig.




Fir die Qualititssicherung und Giteuberwachung giltigen Richtlinicn der Gilegemeinschaft Kunststoifrohre o.V.:

R11AD Druckrohre gus PYC hart {Polyvinylchlorid hart)

R1.1.8 Formsticke mit Steckmuffen aus PVC hart {Polyvinylchlorid hart) fir Druckrohrieitungen aus Kunststoff

R 1.3.1 Druckrohre gus LDPE (Polyathylen weich)

R13.2 Druckrohre gus HDPE, Typ 1 (Polycthylen hart, Typ 1)

R133 Druckrohre cus HOPE, Typ 2 (Polycthylen hart, Typ 2)

R2.6.1/8  Rohre und Formsticke fir Hausabfluilleitungen aus Kunststoffen

R3.1.1 Glatte Drénrohre aus PVC hart (Polyvinyichlorid hart) . .- _—
R4.11 Rohre aus PVC hart fir Gasleitungen mit einem Betriebsdruck bis 1 bar

R43.1 " Rohre aus HOPE, Typ 1 [Polyathylen hart, Typ 1} fir Gasleitungen mit einem Betriebsiberdruck bis 4 bar
R 4.6.1 Rohre aus HOPS, Typ 2 (Palyéithylen hart, Typ 2} fir Gasleitungen mit einem Betriebsiberdruck bis 4 bar
R51.) Kobelschutzrohre aus PYC hart

R7.1.1/8  Rohre und Formsticke cus PYC hart mit Steckmuffen fir Entwésserungskandle und leitungen

R 8.1.1/8  Dachrinnen, Regenfallrohre und Formsticke aus PVC hart fijr Dachentwisserung

R9.9.1/8 Industrierchre, Formsticke und Verbindungen aus GFK auf Basis heilShértender Epoxidharze und melesterhcrza - .-
R10.10.1 (E) Rohre fir Trinkwasserleitungen aus VPE fir die Hausinstaliotion

R1.6.0 Rohre fir Heizungsleitungen aus Kunststoffen

Hersteller Hersteller-Zeichen Anschrift - Telefon
Anger eine) e Thyssen Plastik Anger XG
8000 Minchen 80, Postfach 8001 40 089741353
8roas y . Broos & Co. GmbH ) -~
BRAAS 000 Frankfurt, Postfach 97 01 64 0611/75681 L O
Drako | - Berli
‘ D R AK.A | 3::;:«: GmbH - Berlin .
5600 Wupperial 21, Postfach 210349 0202/ 46 406648
Egeplost Egeplast Werner Strumann GmbH & Co.
‘ l: G E L E N 4407 Emsdetten/West,, Postfach 12 29 02572/4051-53
Europlast Europlost Rohrwerk GmbH
EUVROPLAST 4200 Oberhausen 13, Postfach 130160 0208/68981
van Eyk ‘Peter van Eyk GmbH & Co. KG
4057 Briggen 2, Postfach 2080 02157/708}
Fibercast Deutsche Fibercast GmbH
5180 Eschwaeiler, Pastfach 1410 02403/7020
Friedrichsfeld e Friedrichsfeld GmbH Steinzeug- und Kunststoffwerke
6800 Mannheim-Friedrichsfeld, Postfcch 7 " 0621747040
Hahn Po" Kunststoffwerk Héhn GmbH
(@) 5439 Hhn/Westerwald . — . 02661/8055-59
Luitpoldhatte L H Luitpoldhitte AG
8450 Amberg 2, Postfach 264 0962176401 7~
Nitar NIPREN Nitar S.p.A. Consorzio Industrie had
. 20151 Milano, Viale Certasa 269 00392/3088244
Nordrohe @“u" . Nordrohr KunststoHfrahrenwark GmbH & Co. KG Tt o
2200 Emshom, Postfach 1269 04121/22026-29
Ohmanns Oflimanns Ziegel und Kunststoffe GmbH
OLTMANNS 2905 Edewecht/ Jeddeloh 1 04405/121
Onviplast @ - Omniplast GmbH & Co. KG
T Cmniplast 43 6 gihousen, Postfach 1256 L  06443/901
Gebr. Ostendorf OHG Kunststoffe
Ostendart @ 2848 Vechtg, Postfach 12 48 0444174034
Rehau Rehou-Plashks AG + Co.
H[HHU 8520 Erlangen (Eltersdorf), Postfach 30 29 091 31/60 51
Rhiomer © . Rhiomer GmbH
RH ) 7636 Ringsheim, Gewerbestrafie 1 07822/9091-93
Vogelsang Dipl.-Ing. Cr. E. Vogelsang GmbH & Co.KG
vogelsang 4352 Herten/Westf., Postfach 18 40 02366737001
Wavin wav in Wavin GmbH, Kunststoffrshrenwerk - ’ - - -
; ) 4477 Twist 1, Postfach 05936/120
wKT Woesildlische Kunsistofftechnik GmbH
WKT

4322 Sprockhovel i, Westf,, Postfach 1280 0232477565




Appendix 5a

Test programmes according to RAL

1. Sewer pipe and fittings in buildings

. Marking
.. Shape and dimensions

- = A e
.
(S I - S R S

Pendulum impact and/or falling weight test

Inner and outer surface

. Heat treatment ,(pipe 140°C, fitting 120° C)

Shrinking and surface deterioration

1.6. Vicat softening point
1.7. Water absorption
- 1.8.*Leakage test of joints
-1.9.*Alternating temperature stress system test

2. Sewer pipe and fittincgs buriéd

2.1. condition of parts at delivery, Colour
Shape and dimensions
2.3. Pendulum impact and/or falling weight test
2.4. Heat treatment (pipe 140°C, fitting 120° ¢)
Shrinking and surface deterioration
2.5. inner and outer surface
2.6. Vicat softening point
2.7.*Leakage test
2.8.%1000 hour 60°C pressure test CoTT T
2.9.*root resistance of joints (growing rootﬁbf plants)
2.10*Behavior of the eleastic sealing rings at assembling

"2.11.Determination of ash con¥ent (sulphate method)

* cnly for in factory tests and initial conformity mark

bestowing test.




3. Pressure nire and fittings o
3.1 Raw material
3.1.1 PVC

- sieve analysis |

- bulk density. , L

- volatiles

- K wvalue °

3.1.2 Lubricants
melting range
3.1.3 Stabilizers

thermal stability i}
3.1.4 One-package-additives
- lead content
-~ thermal stability
3.2. 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 vpipe and bells o
3.4.2 Surface of pipe and bells g}_

3.4.3 Pendulum impact and/or falling weight test
3.4.4 Heat treatment
140° C shrinking
150° ¢ surface deterioration
3.4.5*Methvlene chloride test
3.4.6*Glueing test L
3.4.7 Long term 60°C pressure test
3.4.8*Leakage test of joints
3.4.9*vVacuum tightness of joints
3.4.10 Hvgienic test on fittings (extractability of lead)

(This test must also be done for pipe)
" I consider it advisable to add ash contenf (sulphate method)

*Only for in factory tests -initial conformity mark

bestowing test
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- DRUCKROHRE AUS PVC HART Richtlinie
e (Polyvinylchlorid hart)
L @ mit dem Giitezeichen der R1.1.1
Trememe Glitegemeinschaft Kunststoffrohre e. V. Februar 1979

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

-

1. ALLGEMEINES ' - T

14 Geltungsbereich

Diese Richtlinie gilt fiir Druckrohre aus PVC hart, die mit dem Giite-
zeichen der Giitegemeinschaft Kunststoffrohre e.V.&D versehen sind
und insbesondere fiir die Trinkwasserversorgung Verwendung finden.

Als verbindlich gelten auBerdem

DIN 8061 _ Rohre aus PVC hart;

Teil 1 Allgemeine Giiteanforderungen und Prifung

DIN 8062 Rohre aus PVC hart; MaBe

DIN 19 532 Robrleitungen aus PYC hart fur die Trinkwasser-
versorgung; Rohre, Rohrverbindungen, Rohrleitungs-
teile

i.2 Werkstoff

Polyvinylchlorid hart ohne Weichmacher und chne Fiillstoffe (PVC hart)

. gemdB DIN 8061, Teil 1. Der K-Wert (gemaB DIN 7746) darf nicht kleiner
als 65 sein und solite den Wert 70 nicht iberschreiten.
Beim Einsatz in der Trinkwasserversorgung sind die Festlegungen der
im Bundesgesundheitsblatt 20 (1977) verdoffentlichten 1. Mitteilung
"Gesundheitliche Beurteilung von Kunststoffen und anderen nicht-
metallischen Werkstoffen im Rahmen des Lebensmittel~ und Bedarfsgegen-
stindegesetzes fiir den Trinkwasserbereich" (KTW-Empfehlung, Teil 1.3.1
Polyvinylchlorid) sowie 2. Mitteilung (Priifbestimmungen) zu beriick-
sichtigen,

Regenerat darf nicht verwendet werden. Die Verwendung von Umlaufmaterial
der Druckrohrfertigung aus der gleichen Produktionsstatte des Rohr-
herstellers ist zuldssig.

1.3 Verarbeitungs- und Verlegerichtlinien

Als Richtlinien gelten die Verarbeitungs- und Verlegevorschriften des
Kunststoffrohrvereins e. V.:

KLEBANLEITUNG PVC-Druckleitungen

A 117

VERLEGEANLEITUNG PVC-Druckrohre, Installation innerhalb
A115b von Gebduden

VERLEGEANLEITUNG PVC-Druckrohre, Trink- und Brauchwasserver-
A 115 a ~ sorgung auBerhalb von Gebduden

Herausgegeben von der Giutegemeinschaft Kunststoffrohr§ e. V., Bonn
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Ferner sind zu berticksichtigen: )

/ DIN 19 630 Gas- und Wasserleitungsanlagen, Rohrverlegungsricht-
linien fir Gas- und Wasserrohrnetze

DIN 16 970 Klebstoffe zur Verbindung von Rohren und Rohrleitungs-
teilen aus PVC hart; Allgemeine Guteanforderungen und
Prifungen

1.4 Abmessung
Fir die Abmessungen der Rohre gilt DIN 8062. In der Trinkwasserver-
sorgung ist hieraus in der DIN 19 532 eine Auswahl getroffen worden.

Fiir die Muffenabmessungen- (an Rohren und Formstiicken) gelten die
Arbeitsbldtter des Kunststoffrohrvereins e. V.:

A 1.1.2  STECKMUFFEN an Druckrohren und Formstiicken
aus PVC hart

Al1.1.3 KLEBMUFFEN am Rohr angeformt bzw. aus Rohr gefertigt,
fir Druckrohre aus PVC hart, zur kalibrier-
losen Klebung mit starklosendem Klebstoff

W)

1.5 Lieferzustand

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

2.  KENNZEICHNUNG

Alle Rohre sind fortlaufend und dauerhaft -in Abstdnden von etwa 1 m-
mit folgenden Mindestangaben zu kennzeichnen:

Herstellerzeichen z.B. XyZ
. Glitezeichen ED
Rohrtyp PVC h
DIN-Nr. 8061/62
Nenndruck PN PN 10
AuBendurchmesser x Wanddicke 110 x 5,3
Herstellungsdatum 091179 T
Maschinen-Nr. 12

~
Rohre flr die Trinkwasserversorgung sind mit DIN 19 532 und zusdtzlich f,ﬁ~
mit dem DVGW-Zeichen mit der erteilten Registriernummer zu kennzeichnen.

3. PROFUNGEN DURCH DEN HERSTELLER (Eigeniiberwachung)

Das VYerfahren zur Herstellung von Rohren aus PVC hart muB gleichmdBige
und reproduzierbare Fertigungsbedingungen sicherstellen. Diese MaB-
gabe bedingt auch, daB nur solche Rohre eingesetzt werden dirfen, die
aus einer kontinuierlichen Fertigung von mindestens 20 t oder 3 x 24 h
Laufzeit pro Maschine (Extruder) stammen. Bei Abmessungen < 50 mm
reduzieren sich diese Werte auf 5 t bzw., 1 x 24 h Laufzeit.

Durch Werksaufzeichnungen ist der Zusammenhang zwischen dem Priiflos
und dem Herstelldatum herzustellen., Als kleinstes Los gilt eine Tages-
produktion. ..
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3.1 Priifung ces Rohstoffes und der Fertigungsdaten
3.1 PVC-Eingangspriifung
3.1t Siebriickstand
Priifung: Nach DIN 53 195 bzw. 53 734 oder Werksvorschrift.

Haufigkeit: Bei jeder Anlieferung. T -
3.1.1.2 Schiittdichte
Priifung: Nach DIN 53 468 oder Werksvorschrift.
) Hdufigkeit: Bei jeder Anlieferung.
3.1.1.3 Fluchtige Bestandteile- L o,
Priifung: Nach DIN 53 198 oder Werksvorschrift.

Haufigkeit: Bei jeder Anlieferung.
3.1.1.4 K-Wert
Prifung: Nach DIN 53 726.

Haufigkeit:Stichprobenweise.

3.1.2 Prifung der Zuschlagstoffe

Chargenbezogene Werksbescheinigungen des Vorlieferanten gelten als
Nachweis fiir die Prifung im Rahmen der Eigeniiberwachung.

3.1.2.1 Priifungen bei Bezug von Einzelkomponenten
3.1.2.1.1 Gleitmittel (Schmelzbereich)
Prifung: Nach Werksvorschrift.

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

Haufigkeit: Bei jeder Anlieferung.

3.1.2.2 Priifungen bei Bezug von vorgemischten Zuschlagstoffen

[ 3.1.2.2.1 Vorgeschriebene Zusammensetzung (Bleigehalt)

Priifung: Nach Werksvorschrift.
Hdufigkeit: Bei jeder Anlieferung.
3.1.2.2.2 Thermische Stabilitdt
Priifung: Nach Werksvorschrift oder DIN 53 381,
Haufigkeit: Bei jeder Anlieferung.

'3.1.3  PVC-Mischgut B B
3.1.341 MischprozeBdaten sind laufend zu iiberwachen,

3.1.3.2 Materialeigenschaften
3.1.3.2.1 Flichtige Bestandteile
Priifung: Nach DIN 53 198 oder Werksvorschrift.

Hidufigkeit: Stichprobenweise.
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3.1.3.2.2 Thermische Stabilitit
Priifung: Nach DIN 53 381 oder Werksvorschrift.
Haufigkeit: Stichprobenweise.

3.1.4 PVC-Rohrextrusion (ExtrusionsprozeB)

Die Extrudereinstellungen sind zu iiberwachen; wesentliche Pro-
duktionsdaten sind zu registrieren,

3.2 Priifung der Rohre

3.2.1 Prifung der MaBe und Abweichungen an Rohren und Muffen

3.2.1.1  Anforderung: Nach DIN 8062, A 1.1.2 und A 1.1.3. .
EinzeTne Uberschreitungen der Rohrwanddicke bis max. =~ = '~
+ 0,2 s bei s <10 gm und
+ 0,155 bei s =10 mm
fuhren nicht zum Verwerfen der Rohre. Der Mittelwert muB inner-
halb der zuldssigen Toleranz liegen. Wanddickenunterschreitungen
sind nicht zuldssig.

3.2.1.2 Prifung: Die Priifung erfolgt mit geeigneten MeBgerdten. Die AuBen-
durchmesser werden zweckmdBigerweise mit Hilfe eines UmfangsmeB- A
bandes mit 0,1 mm Genauigkeit oder Grenzlehren bestimmt. N

Zu Uberpriifen sind: -

AuBendurchmesser d,

Wanddicke sy

Muffeninnendurchmesser d2 {gmessen im Bereich Y/2)
Muffenwanddicke s

Sickeninnendurchmesser dj

Sickenwanddicke sj

Rohridnge

3.2.1.3 Haufigkeit: Nach den Methoden der statistischen Qualitdtskontrolle;
ohre mindestens alle 2 h, Muffen mindestens alle 4 h, Rohrldngen
mindestens alle 8 h. -

3.2.1.4 Folgerung: Rohre, bei denen die zuldssigen Abweichungen nicht ein-
gehaiten werden, sind auszuscheiden. £

3.2.2 Priifung der Oberfldchenbeschaffenheit an Rohren und Muffen !

3.2.2.1  Anforderung: Die Rohre und Muffen miissen eine dem Herstellverfahren
entsprechende glatte Innen- und AuBenfldche haben. Geringfiigige
flache Riefen und Wellen sowie UnregelmdBigkeiten in der Wand-
dicke sind zuldssig, soweit die Wanddicke nach DIN 8062 bzw.
A 1.1.2 oder A 1.1.3 nicht unterschritten wird. Unzuldssig sind
in jedem Fall scharfkantige Riefen und eingefallene Stellen sowie
Fehler an Muffen, die die Dichtheit und Funktionsfihigkeit be-
einflussen,

3.2,.2.2 Priifung: Die duBere und innere Rohr- und Muffenoberfliche sind
unter Serwendung einer geeigneten Lichtquelle (Gegenlicht) zu
besichtigen.

3.2.2.3 Haufigkeit: Rohre mindestens alle 2 h, Muffen mindestens alle

-

3.2.2.4 Folgerung: Rohre, die diesen Anforderurngen nicht geniigen, sind
auszuscheiden. —- v
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3.2.3 pridfung des Schlagverhaltens

3.2.3.1

3.2.3.2

ﬁeﬁ;y_de_rggp;

nicht groBer als 10 % der gepriiften Probekdrper sein.

Prufung:

Bei Priifung nach Abschnitt 3.2.3.2 darf die Bruchrate

Den Rohren werden in Langsrichtung Probekdrper gemaB

abelTe entnommen. Die Probekdrper sind, moglichst gleichmaBig
iber den Umfang verteilt, aus dem gleichen Rohr-Abschnitt durch
spanende Bearbeitung zu entnehmen. Sie werden an den Cberflachen
nicht bearbeitet. An 10 Probekorpern wird der Schlagbiegeversuch
sinngemaB nach DIN 53 453 mit Hilfe eines Pendelschlagwerks

nach DIN 51 222 durchgefiihrt, wobei der Schlag auf die dulere
Probekdrperoberflache ausgeiibt wird. Die Prifung wird bei

+ (23 '+ 2)9C durchgefiihrt, Es wird festgestellt, ob die Probe-
kdrper brechen. Sind bei diesem Versuch mehr als 10 % der Probe-
korper gebrochen, 8o wird der Schlagbiegeversuch an 20 neuen
Probekdrpern aus der jleichen Charge wiederholt. Die Bruchrate
des ersten und des zweiten Versuches zusammen ist maBgebend.

MaBe in mm

AuBen-
durch-
masser

Rohr

Wand-
dicke

Lange

Breite

Probekorper

!

Pendel-
schlagwerk

Abstand der
Widerlager

" Hohe

Nm

(kp m)

<25

<3

100 mm langer Rohrabschnitt

14,7

(1,5)

70

=25

< 10

50+1

6+0,2

>25

>10

120+2

15+0,5

entspr.der
unbearb.
Wanddicke

14,7

(1,5)

40

14,7

(1,5)

70

3.2.3.3

3.2.3.4

3.2.4

-

Die Priifung kann auch nach 1S0/DIS 3127, Tabelle dK(KRV-A-10.1.1)
vorgenommen werden, Dabei darf ein TIR von 10 % nicht iUberschritten
werden.

Haufigkeit: Einmal pro Tag von jeder gefertigten Rohrabmessung und
aschine sowie bei jeder Rohstoff- und/oder Rezepturinderung.

Folgerungen: Wird die zuldssige Bruchrate iiberschritten, so ist die
betroffene Produktionsmenge .auszuscheiden.

Priifung der MaBanderung nach Warmlagerung

3.2.41

3.2.4.2

Anforderung: Die Rohre dirfen bei der Priifung nach Abschnitt 3.2.4.2
ihre MaEe_%Tcht mehr als 5 % in Langsrichtung dndern.

Priifung: Auf den Rohrabschnitten von 200 mm + 20 mm Ldnge werden im
FEstang von 100 mm rundum 2 MeBmarken derart angebracht, daB eine
von ihnen ¥~ 40 mm von einem Rohrabschnittsende entfernt ist. Je Rohr
werden 3 Probekdrper gepriift.

Bei Rohren mit AuBendurchmesser d > 225 mm konnen auch Ausschnitte
von etwa 200 mm Ldange in axialer Richtung und etwa 200 mm Bogen-
ldnge in Umfangsrichtung des Rohres spanend entnommen werden. Hierbei
ist der gesamte Rohrumfang in Ausschnitte aufzuteilen. Zur Errechnung

des arithmetischen Mittelwertes des gepriiften Rohres sind nur die gros-
ten Zahlenwerte AL von drei in Ausschnitte aufgeteilten Rohrabschnit-

ten zu beriicksichtigen,

X now: 150 3127 /1950 - fable 2 = falling weiglt fest
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3.2.4.3

3.2.4.4

3.2.5
3.2.5.1

3.2.5.2

Bei (23 + 2)°C wird der Abstand der beiden MeBmarken an mehreren
Stellen auf 0,25 mm genau gemessen. Danach werden die Probekdrper

in einem Warmeschrank mit zwangslaufiger Durchliiftung nach

DIN 50011, Teil 1, unter folgenden Prufbedingungen derart gelagert,
dad MaBinderungen des Rohrabschnittes nicht behindert werden und

die Probekdrper weder die Wand noch den Boden des Warmeschrankes
beriihren. ' S -

s =4 m: 30 min
s >4 <16 mm:60 min
s >16 mm: 120 min

.

(140 + 3)°%

Nach Ablauf der Wirmebehandlung werden die Probekdrper aus dem
Wirmeschrank entnommen und bei (23 + 2)OC abgekiih1t. Anschliefiend
wird erneut der Abstand zwischen den beiden MeBmarken an mehreren
Stellen bestimmt:

Berechnung der MaBanderungen:

_ aL
z.B. L140 = [f——— 100
' 0
L140 = Knderung der Lange in Prozent in Langsrichtung
bei 1400C
L0 = Abstand der MeBmarken vor dem Versuch
L = Abstand der MeBmarken nach dem Versuch
4L = L0 - L.

Anmerkung: Von jedem Probekdrper wird der Zahlenwert beriicksichtigt,
der den groBten Wert von AL ergibt.

Als Wert der MaBanderung fir das gepriifte Rohr wird der arithmetische
Mittelwert aus den griBten Verten je Probekdrper angegeben.

Hiufigkeit: Einmal pro Woche von jeder gefertigten Rohrabmessung
und Haschine sowie bei jeder Rohstoff- und/oder Rezepturanderung.

Folgerungen: Bei nicht bestandener Priifung ist die Priifung sofort
ZU wiederholen. Zeigen sich wieder Méngel, so ist die betroffene
Produktionsmenge auszuscheiden.

o

t.

Priifung der Homogenitdt nach Warmlagerung

Anforderung: Die Priflinge diirfen keine Risse, Blasen oder Auf-
atterungen zeigen.

Priifuna: Ein Rohrabschnitt von 40 mm Linge wird bei (150 & 3)°C
Im Warmeschrank mit Umluft gelagert. Die Lagerungsdauer betrdgt
bei Wanddicken von

s <4 mm ¢ 30 min
s >4 <16 mm: 60 min
s >16 mm: 120 min

Bei Rohren mit AuBendurchmesser d > 225 mm konnen auch Ausschnitte von
etwa 200 mm Linge in axialer Richtung und etwa 200 mm Bogen:iange in
Umfangsrichtung des Rohres spanend entnommen werden. Hierbei ist

der gesamte Rohrumfang in Ausschnitte aufzuteilen,
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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

-Haufigkeit: Einmal pro Tag von jeder gefertigten Rohrabmessung

und jeder Maschine sowie bei jeder Rohstoff- und/oder Rezeptur-
anderung.

Folgerungen: Bei nicht bestandener Priifung ist diese sofort zu
w1e§erﬁoien. Zeigen sich wieder Mdngel, so ist die betroffene
Produktionsmenge auszuscheiden. .

Prifung ces Verhaltens gegen Methylenchlorid

Anforderung: Nach Werksvorschrift.
Prifung: Nach DIN 53 419 Priiftemperatur jedoch (20 + 1)0OC.

Haufigkeit: Einmal pro Tag von jeder gefertigten Roﬁrabmessung
und Maschine sowie bei jeder Rohstoff- und/cder Rezepturinderung.

o
,Folgerungen: Bei nicht bestandener Priifung ist diese sofort zu
wiederholen.

Zeigen sich wieder Mangel, so ist die betroffene
Produktionsmenge auszuscheiden.

Prifung der Verklebbarkeit

Anforderung: Die Rohre missen eine ausreichende Verklebbarkeit
aufweisen. Die Klebverbindung muB durchgehend angelidste Kleb-
flachen gewahrleisten., Bei der Priifung nach Abs. 3.2.7.2 soll

das Bruchbild ein rauher WeiBbruch mit feinporiger Struktur sein.

Priifung: Eine achsial halbierte Klebverbindung (Rohr/Muffe), her-
gestellt nach KRV-Klebanleitung, wird nach Warmlagerung bei

(180 + 3)9C unter gleichmdBiger Geschwindigkeit direkt nach 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 frihestens 24 Stunden nach Herstellung der
Verklebung beginnen.

Hiufigkeit: Diese Systempriifung ist bei Produktionsaufnahme,

bel Rnderung der MaBe und bei wesentlicher Anderung des Rohrwerk-
stoffes und der Rezeptur des Klebstoffes vorzunehmen. Fir eine
Tertialpriifung ist eine Klebmuffenprobe von der griBten im Prif-
zeitraum produzierten Nennweite bereitzuhalten.

Folgerung: Wird die Anforderung nicht erfiillt, so sind die Ur-
sacgen Zu beseitigen; die betroffene Produktionsmenge ist dus-
zuscheiden,

Priifung der Zeitstandinnendruckfestigkeit

Anforderung: Die Qualitdt der Rohre muB eine Unterschreitungswahr-
scﬁe1nl1cEEeit von < 0,0015 fir die Ergebnisse der Innendruck-
Zeitstandpriifung unter der Bedingung O = 15 N/mm, 600C, gewdhr-
leisten. Die Unterschreitungswahrscheinlichkeit wird gegen eine
untere Toleranzgrenze von 5 h errechnet (siehe 5.3.1.1).

Priifung: Priifdurchfiihrung nach DIN 8061,
Fru?5e31ngungen: 609C, g 15 N/mm¢ bis zum Bruch bzw. max. 1000 h,




e
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Die Ergebnisse sind in einem Binomialnetz (Lit. (3) sowie (4),
siehe Anhang 1) einzutragen. Auf diesem Binomialnetz sind die
Kontroligrenzen mit dem Vertrauensbereich von 99,73 % um den im
Summenhdufigkeitsnetz unter den vorhergenannten Bedingungen er-
mittelten Ausfallprozentanteil zu legen.

3.2.8.3 Unfang: Nach jedem Anfahren eines Extruders, mindestens einmal
pro Woche, sind zwei Rohrproben zu entnehmen. An einer Rohrprobe
ist eine Innendruck-Zeitstandpriifung mit den Prifbedingungen
609C, 515 N/mm bis zum Bruch bzw. max. 1000 h durchzufihren.

3.2.8.4 Folgerung: Die Freigabe kann bereits nath einer Standzeit von
o ll,g h erfolgen. Wird die obere Kontrollgrenze iiberschritten,

dann liegt eine negative, statistisch gesicherte Abweichung
vor, deren Ursachef zu erfassen sind und die fertigungstech-
nische MaBnahmen nach sich zu ziehen haben. Tritt bei einer
Standzeit < 5 h ein Zeitstandsbruch auf, sa ist die betroffene
Produktionsmenge auszuscheiden. Wird ein Zeitstandbruch zwischen
5 und 41,4 h festgestellt, so muB die zweite entnommene Rohrprobe
unter den Priifbedingungen: 600C, 10 N/mm2, nach DIN 8061 bis
2u einer Dauer von 1000 h gepriift werden.

e

4. NACHWEIS OBER DIE PRUFUNGEN (Eigentiberwachung)

Die Materialkenndaten, Fertigungsbedingungen und die Eigenschaften
der gefertigten Rohre sind mit Hilfe der angegebenen Priifmethoden
so zu Uberwachen, daB die Einhaltung der Anforderungen innerhalb
der vorgegebenen Toleranzgrenzen sichergestellt ist.

Ober alle Priifungen und deren Ergebnisse sind lickenlose Be-
triebsaufzeichnungen nach den Methoden der statistischen Quali-
tatskontrolle zu fiihren. Sie sind sowohl dem Prifingenieur der
Gitegemeinschaft Kunststoffrohre e.V., als auch dem Priifer der

- - amtlichen Materialpriifungsanstalt in vollem Umfang zur Einsicht-
nahme vorzulegen.

Auf Anforderung wird dem Besteller iber die beim Herste]]ér
durchgefiihrten Priifungen eine Bescheinigung nach DIN 50 049
ausgestellt.

5. PROFUNG DURCH EINE MATERIALPROFUNGSANSTALT (Fremdiiberwachung)

(8 4]
—

Materialpriifungsanstalten

Die Rohre unterliegen gemaB einem zwischen den Mitgliedsfirmen
der Gitegemeinschaft Kunststoffrohre e.V. und den amtlich an-
erkannten Materialpriifungsanstalten abgeschlossenen Vertrag
einer Oberwachung.

z,B. e o )
Bundesanstalt fir Materialpriifung (BAM), Berlin
Staatliche Materialpriifungsanstalt (MPA), Darmstadt

Siiddeutsches Kunststoff-Zentrum (SKZ), Wirzburg
Engler-Bunte-Institut der Universitdt Karlsruhe (TH), Karlsruhe

5.2 Probenentnahme

Die Probenentnahme erfolgt nach den jeweils giiltigen Ausfiihrungs-
bestimmungen zu den Oberwachungsvertrdgen,

B e
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5.3
5.3.1

5.3.1.1

5.3.1.2

5.3.2
5.3.2.1

5.3.2.2

Oberwachungsturnus und durchzufihrende Priifungen

Verleihungspriufungen

Fiir die Verleihungspriifungen sind nachstehende fertigungs- und
priftechnische sowie qualitative Voraussetzungen zu erbringen:

Nachweis einer fur die gesamte Fertigung reprdsentative Stichprobe
(Priifung von mindestens 100 Rohrproben bei ¢ 15 N/mmé, 60°C bis
zum Bruch bzw. max. 2000 h), die eine Standardabweichung von

S* £0,35 und eine Unterschreitungswahrscheinlichkeit von < 0,0015
gewdhrleistet.

Die Unterschreitungswahrscheinlichkeit witd gegen die sich aus
“der Festigkeitskennlinie der DIN 806" (Mindestanforderungen) er-
gebende theoretische Standzeit von 5 h gemaB Lit. (1), sowie
Lit. (4) errechnet. °

Vorlage eines Prifzeugnisses einer amtlich anerkannten Material-
prifungsanstalt fir die zur Gutelberwachung angemeldete Erzeugnis-
gruppe. Die Anforderungen gemdB Abschnitt 5.3.2.2 und 5.3.2.3 dieser
Richtlinie mussen erfullt sein.

Oberwachungsprifungen

Orei Priifungen pro Jahr beim Hersteller (Kurzpriifungen)

Die Durchfiihrung der Priifungen erfolgt nach den jeweils giiltigen
Ausfihrungsbestimmungen zu den Uberwachungsvertrigen,

Im Beisein der Priifbeauftragten sind nachstehende Priifungen vor-
zunehmen. Die anfallenden Priifergebnisse sind in die laufenden
Kontrollkarten einzutragen und ihre Lage ist im Toleranzfeld zu
uberpriifen.

Priifung der MaBe und zuldssigen Abweichungen (dq, sq)

Priifung der Oberflachenbeschaffenheit

Priifung des Schlagverhaltens

Priifung des Verhaltens gegen Methylenchlorid

Priifung der MaBdnderung nach Warmlagerung T

Priifung der Homogenitdat nach Warmlagerung

Priifung der Verklebbarkeit (nur bei einer der Tertialpriifungen)

Besichtigung der Priifeinrichtungen (Priifgerdte)

Priifung der Kontrollkarten des Zeitraumes bis zur vorhergehenden
Oberwachungspriifung.

Iwei Priifungen pro Jahr bei einer Materialpriifungsanstalt

An den entnommenen Rohrproben ist zu Uberpriifen, ob die in dieser
Richtlinie gestellten Anforderungen der nachstehend aufgefiihrten
Eigenschaften erfiillt werden.

MaBe und zuldssige Abweichungen (dy, sq)
Oberfldchenbeschaffenheit der Rohre
Schlagverhalten der Rohre

MaBanderung nach Warmlagerung
Homogenitdt nach Warmlagerung
Zeitstand-Innendruckfestigkeit
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6ie Zeitstandinnendruckpriifung ist ( g 15 N/mmz, 60°C) gleichzeitig
an 5 Rohrproben vorzunehmen, Die Auswertung wird nach dem Folge-
Stichprobenplan vorgenommen, Dabei werden als Kenndaten zugrunde

gelegt:

Stichprobenanzahl n = § S |
untere Toleranzgrenze Ty = 5h

Annahmegrenze P = 0,2%

Rickweisgrenze . Py = 5%
Annahme-Wahrscheinlichkeit bei P, Wy = 0,90 - - = _ =
Annahme-Wahrscheinlichkeit bei Py N1 = 0,10 -

Standardabweichung in Log.-Dekade g*= 0,3

Die Priifung gilt als bestanden, wenn innerhalb einer gemeinsamen
Laufzeit der 5 Rohrproben von 41,4 h kein Zeitstandbruch aufge-
treten ist,

Die Prifung gilt als nicht bestanden, wenn innerhalb einer gemein- 7
samen Laufzeit der 5 Rohrproben von 7,3 h ein Zeitstandbruch auf- i
getreten ist.

Falls zwischen diesen beiden Zeitgrenzen ein Zeitstandbruch auf-
tritt, dann muB so lange weitergepriift werden, bis die Bedingung
XA -S]g t-
19 t,. = L
Al n-b>b
erfiillt ist.
Es bedeuten:

thy = Annahmepriifdaver in h nach Ausfall des i-ten Priiflings.
XA = Summe der Logarithmen der Annahme-Priifdauer = 8,085.
t. = Priifdauer der ausgefallenen Proben (b) in.h, = ™

1

l’hl
iy

Wenn die Annahmepriifdauer nicht erfiillt wird, sind unter der Be-
dingung ¢ = 10 N/mme, 600C, Mindeststandzeit 1000 h, nach DIN 8061
3 Ersatzproben zu priifen. Hierbei dirfen keine Ausfdlle entstehen.
Die Ersatzproben sind aus dem Priiflos der ausgefallenen Proben

2u entnehmen.

5.3.2.3 Hygienepriifung

Eine Priifung pro Jahr sowie bei jeder Rohstoff- und Rezepturdnderung.

Priifung 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 Bedarfsgegenstiandegesetzes fir den
Trinkwasserbereich” (KTW-Empfehlung, Teil 1.3.1 Polyvinylchlorid)
sowie 2. Mitteilung (Priifbestimmungen).
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5.4 Priifzeugnis

Die Materialpriifungsanstalt stellt iber das Ergebnis der Priifungen
und evtl. Nachprifungen ein Priifzeugnis aus. Davon erhilt die Gute-
gemeinschaft Kunststoffrohre e.V., eine Ausfertigung direkt zugesandt.

5.5 Wiederholungsprifung

Bei Nichtbestehen einer Oberwachungspriifung ist eine wiederh01un§sprﬁfugg
gemaB den Ausfuhrungsbestimmungen zu den Oberwachungsvertrdgen spa-
testens 4 Wochen nach Eingang der Mitteilung beim Hersteller einzuleiten.

Wird die Wiederholungspriifung nicht bestanden, so trifft die Gitege-
meinschaft Kunststoffrohre e V. weitere Mafnahmen gemdB ihrer Satzung.

Anderungsvermerke:
-

Werkstoff : PVC hart statt PVC 100, Verwendung von Um-
laufmaterial sowie Erweiterung der Eingangs-
kontrollen

Abmessungen : DN statt NW und Aufnahme der SI-Einheiten
Obernahme der ISO-Regelung (tol sy an einer
Stelle)

Warmlagerung wahlweise Segmentprifung

: -;MaBanderung als Mittelwert von 3 Prcbe-

i kdrpern
, Innendruck- Einfiihrung der statistischen Zeitstahdprﬁfung

Zeitstand : mit Standardabweichung von 0,35

Normen : Angleichung der Texte an die neuésgéhiDIN-.
Normen

Fremdiiber- Anderung des Priifumfanges u.a. Wegfall der

wachung : Steckmuffenprifung und Aufnahme der Kleb-
muffenprifung

Anhang 1 : Literaturangaben

2 : Berechnungsbeispiel-Mindestpriifdauer

Friihere Ausgabe: 12/60, 11/67,_}2/70
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i

Anhang 1: Literaturangaben

Lit. (1) DGQ Nr. 7; 2. Auflage, "Auswerten von MeBreihen®
Lit.  (2) DGQ Nr. 30;1. Aufiage, "Qualitdtsrejelkarten”

Lit. (3)  Binomialnetz {Bezugsquelle: Giitegemeinschaft Kunst-
: stoffrohre e. V., Dyroffstr. 2, 5300 Bonn)

Lit. (4) Schindowski/Schiirz "Statistische Qualitdtskontrolle”
VEB-Verlag Technik, Berlin

und DGQ Nr. 14; 3. Auflage, "Statistische Auswertung
von MeB- und Priifergebnissen (Binomialnetz)"

i".')

Lit. (5)  DGQ-SAQ-UPWZ 1; 6. Auflage “Stichprobentabellen
zur Attributpriifung; Erlauterungen und Handhabung
(nach DIN 40080)"

DGQ- Schriften konnen vom Beuth-Vertrieb GmbH, Berlin 30
und Koln bezogen werden.

Lit. (6) PaBmann: Gutachten zur Innendruckzeitstandprifung
an Rohren aus PVC hart fiir Gasleitungen nach dem
DVGW-Arbeitsblatt G 470 *)

*) Gutachten von PaBmann kann vom Kunststoffrohr-
verein e. V., Dyroffstr. 2, 5300 Bonn, bezogen werden.
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- gebrochen. FormelgemdB ergibt sich dann:

Seifell

Arhang 2: Beispiel fir die Anwendung der Formel zur Berechnung der
Mindest-Prifdauer nach 5,3,2.2,

Die Summe der Logarithmen der Standzeiten aller Priiflinge 19 tj
muB die aus dem Stichprobenplan errechnete Summe der Logarithmen der
Annahme-Priifdauer Xp = 8,085 erreichen, um die Priifung als bestanden
werten zu konnen.

Da 5 Priflinge gemeinsam und gleichzeitig belastet werden, folgt da-
raus, daB nach 41,4 h Priifdauer ohne Bruch die Priifung mit positivem
Urteil beendet ist, denn

-

X/5 = 8,085/5 = 1,617
~entlogarithmiert t, = 41,4 h
oder

igt; =1g41,4=1,617 1gt;=1,617-5-=
8,085 < 8,085

Eine Weiterfiihrung der Priifung iber die Mindest-Standzeit zur Er-
reichung der Annahme-Priifdauer hinaus bringt keine ErhGhung des Aus-
sagewertes.

Nachstehende Formel gelangt zur Anwendung, wenn vor Ablauf der An-
nahme-Priifdauer Briiche auftreten. Wegen dieses Ereignisses verschiebt
sich die fir ein positives Urteil zu fordernde Mindest-Standzeit der
restlichen Priiflinge und somit die Annahme-Prifdauer.

Angenommen, der erste Priifling sei nach ty = 30 h (1g ty = 1,4771)

8,085 - 1,4771 _
g ty, - =] = 1,6520

entlogarithmiert tAl = 44,87 h

Die Priifung kann nun erst nach 44,87 h statt 41,4 h beendet werden,
vorausgesetzt, die verbliebenen 4 Priiflinge erreichen alle diese Stand-
zeit. Sollte aber wiederum ein Bruch vorher auftreten, beispielsweise
nach tp = 3" h (1g to = 1,5051), so ist t, erneut zu berechnen:

_ 8,085 - (1,4771 + 1,5051) _
]g tAZ - 5 - 2 B - ],700

entlogarithmiert t;, = 50,23 h

Bei Beobachtung weiterer Briiche innerhalb der jeweils berechneten
Mindest-Standzeit (Annahme-Priifdauer) t i ist entsprechend zu ver-
fahren, bis die Formel-Bedingung erfU]]é ist, also keiner der restlichen
Priiflinge vor tas mehr ausgzafallen ist.
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.Seate iy
Wird jedoch die Summe der Logarithmen der Standzeiten aller Priflinge
geringer als X, = 8,085, so ist die Prifung nicht bestanden.

Dies wire in folgendem Beispiel der Fall:

1,3424 .

t, = 2h gt =
t, = 30 1g tp = 1,4771
ty = 2h  1gty= 1,501
t, = S6h dgtg =78 Co
t; = 8h  1gtg= 1,919

1g t = 7,9761 < 8,085

Hier ist stets vor Ablauf der jeweils berechneten Annahme-Priifdauer ein
Prifling gebrochen. Fiir den letzten Prifling hatte sich eine Mindest-
Standzeit zur Erreichung der Annahme-Priifdauer ergeben mussen:

8,085 - (1,3424 + 1,4771 + 1,5051 + 1,7324) _ » 409
5-4

19

thg =

entlogarithmiert thg = 106,7 h




l()RUCKROHRE AUS PVC HART | Richtlinie
-3 Polyvinylchlorid hart) " a
ﬂ@ mit dem Giutezeichen der SRR
Rrassrenrmennt Giitegemeinschaft Kunststoffrohre e.V, Februar 1979

Nachtrag

-

Stegkmuffenprifung

Ab 1983 ist die Prifung auf Zeitstand-Innendruckfestigkeit bei der
Fremdiiberwachung 1 x jdhrlich auch an Rohrproben mit Steckmuffen
durchzufihren.

Demnach sind fiir die Oberprifung der Zeitstand-Innendruckfestigkeit
nach Abschnitt 5.3.2.2 der Richtlinie R 1.1.1, Fassung Februar 1979,
einmal glatte Rohre und einmal Rohre mit Steckmuffenverbindungen

(5 Priiflinge) zu entnehmen.

An den Steckmuffenproben wird die Zeitstand-Innendruckpriifung

(< 15 N/mm2, 600C) nach der in der Richtlinie festgelegten statisti-
schen Methoden durchgefinrt. Der Priifdruck ist mit den NennmaBen des
Rohres zu ermitteln.

Fiir evtl. notwendig werdende 'Yiederholungspriifungen - bei Versagen
der Steckmuffen im Zeitstand-Innendruckverhalten- sind, aufer fir die
mechanischen Priifungen, alle Proben mit Steckmuffen zu entnehmen.

In dem zu erbringenden Nachweis bei der Verleihungspriifung (vergl.
Abschnitt 5.3.1) hinsichtlich des Zeitstand-Innendruckverhaltens

von 100 Proben, sollten mindestens 15 Proben mit Steckmuffen enthalten
sein.

Ergdnzungsvermerk zuAfbs. 1.]

Die Richtlinie ailt fir Druckrohre der Rohrreihen 3 (PM 6), 4 (PN 10)
und 5 (PN 16) nach DIN 8152.

Herausgercben von der Giitegemeinschaft Kunststoffrohre e¢.V,,Bonn
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STECKMUFFEN Arbeitsblatt
KR V . an Druckrohren und Formstiicken aus A1.1.2
PYC hart T
MaBe, Anforderung, Priifung, Hdufigkeit Mai 1983

Die Mitglieder des Kunststoffrohrverbandes e.V. haben sich nach der Satzung
verpflichtet, nachstehende Bedingungen einzuhalten, um durch sorgfaltige Ober-

wachung der Produktion eine gleichbleibende Qualitdt ihrer Erzeugn1sse zZu
sichern.

1.  ALLGEMEINES . ’

1.1 Geltungsbereich

Dieses Arbeitsblatt gilt fir gummiringgedichtete Steckmuffen fir Druck-
rohre und Formstucke aus PVC hart, die angeformt sind. Die Rohrver-
bindungen kommen vornehmlich bei erdverlegten Trinkwasserleitungen

nach DIN 19 532 zum Einsatz. Flir die Qualitat der Gummidichtelemente
gilt die Richtlinie R 30.5.1 der Giitegemeinschaft Kunststoffrohre e.V.

1.2 Werkstoff

Polyvinylchlorid chne Weichmacher und ohne Fiillstoffe (PVC hart) gemdR
DIN 8061, Teil 1, Abschnitt 2.1. Beim Einsatz in der Trinkwasserver-
sorgung sind die Festlegungen der im Bundesgesundheitsblatt 20 (1977)
veroffentlichten 1. Mitteilung "Gesundheitliche Beurteilung von Kunst-
stoffen und anderen nichtmetallischen Werkstoffen im Rahman des Lebens-
mittel- und Bedarfsgegenstdndegesetzes fiir den Trinkwasserpereich"
(KTW-Empfehlung, Teil 1.3.1 Polyvinylchlorid) sowie 2. Mitteilung
(Priifbestimmungen) beziiglich der toxikologischen und phys1olog1schen
Unbedenklichkeit zu beriicksichtigen,

12, KENNZEICHNUNG

Fiir die mit dem Rohr bzw. Formstlick fest verbundenen Steckmuffen gilt
die am Rohr bzw. Formstiick angebrachte Kennzeichnung. Doppelsteck-
muffen und (berschieber sind mit dem Kurzzeichen des Herstellers und
der Nennweite zu kennzeichnen., Gummidichtringe werden entsprechend
der Richtlinie R 30.5.1 mit dem Giitezeichen, Firmenzeichen des Dicht-
ringherstellers, Endziffer des Herstelljahres und der Rohrnennweite
bzw. Rohraufiendurchmesser gekennzeichnet.

3. PROFUNGEN DURCH DEN HERSTELLER (Eigeniiberwachung)

3.1 Priifung der GrundmaBe und zuldssigen Abweichungen

3.1.1 Anforderung: Die MaBe miissen den jeweiligen Angaben in den verschie-
- - denen Beiblattern (1 bis 4) zu diesem Arbeitsblatt entsprechen.

3.1.2 Priifung: Die Priifung erfolgt mit geeigneten Mefgerdten,
Zu uberpriifen sind:

Muffeninnendurchmesser d2

Sickeninnendurchmesser d3

Einstecktiefe t.

3.1.3 Hiufigkeit: Zu priifen ist jede gefertigte Muffenabmessung mindestens
einmal pro Schicht.

Herausgegeben vom Kunststoffrohrverband e.V., Bonn
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’ 3.2 Prifung auf Beschaffenheit der Cberfliche
3.2.1 Anforderung: Die Innen- und AuBenfldchen miissen frei von Fehlern sein,

die die Dichtheit und Funktionsfahigkeit beeinflussen konnen.
3.2.2 Priifung: Die Priifung erfolgt durch Inaugenscheinnahme.
3.2.3 Haufigkeit: Zu priifen ist jede Muffe.

4.  SYSTEMPROFUNG

4.1 Priifung auf Dichtheit

4.1.1 ' Anforderung: Der mit einem Prizisionsmanometer zu messende Pfﬁfdruck
nach Tabelle 1 muB wadhrend der Priifdauer konstant bleiben. Wasser
- darf auch nicht tropfenweise austreten.

Tabelle 1:

Priiftemperatur Priifdauer Prifdruck _
oC Minuten i

+20+5 5 2,0 x Nenndruck ]

4.1.2 Priifung: Die Dichtheit der Steckmuffe wird durch Innendruck mit Wasser
geprutrt. Dabei ist ein serienmdBiges Dichtungselement zu verwenden.
In die Stectmuffe ist ein Rohrabschnitt einzufihren. Die Rohrenden
sind mit VerschluBsticken zu versehen. Die Steckmuffe soll in der Mitte
des Priflings sein.

Die VerschluBstiicke sind durch Zuganker miteinander zu verbinden.

. Lange des Priiflings: Nach DIN 8061. Der Priifdruck ist 1nnerha1b von
30 Sekunden gleichmdBig aufzubringen.

4.1.3 Haufigkeit: Diese Systemnriifung ist bai Produkt1onsaufnahme und bei
konstruktiven Anderungen vorzunehmen.

4.2.1 Anforderung:. Das aufgebrachte Vakuum darf nicht mehr als nach Tabelle 2
zZugelassen absinken.

4.2 Prifung auf Vakuum

(Das Absinken wird aus Griinden geringfiigiger Undichtheiten der Prif-
apparatur sowie der zuldssigen Abweichung bei der Priiftemperatur zu-

gelassen).

Tabelle 2:

Priiftemperatur Priifdauer Priifunterdruck. Stand nach
oC Stunden bar 1 Stunde bar

+20 +5 1 0,20 (pabs) 0,25
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ein Rohrabschnitt einzufiihren. Die Rohrenden sind mit VerschluBstiicken
zu versehen. Die Steckmuffe soll in der Mitte des Priiflings sein.

Lange des Priiflings: Nach DIN 8061.

4,2.3 Haufigkeit: Diese Systemprifung ist bei Produktionsaufnahme und bei

4.3
4.3.1

4.3.2

4.3.3

5.

konstruktiven Anderungen vorzunehmen.

Zeitstand-Innendruckpriifung

Anforderung: Die Steckmuffen diirfen wdhrend der in Tabelle 3 fest- .
geTegten Prufdauer weder undicht werden noch zu Bruch gehen.

Tabelle 3:

Priftemperatur Priifdauer
oC (Mindest- .
standzeit) Prifdruck
Stunden
20 1 4,2 x PN
60 200 1,1 x PN
60 1000. . 1,0 x PN

Priifung: Die Priifunag erfolgt nach DIN 8061. Dabei ist ein serien-
maBiges Dichtungselement zu verwenden. In die Steckmuffe ist ein Rohr-
abschnitt einzufiihren. Die Rohrenden sind mit VerschluBsticken zu ver-
sehen, Die Steckmuffe soll in der Mitte des Priflings sein,

Die Verschlusse sind durch Zuganker miteinander zu verbinden.
Lange des Priiflings: Nach DIN 8061.

Hdufigkeit: Diese Systempriifung ist bei Produktionsaufnahme und bei
konstruktiven Anderungen vorzunehmen,

NACHWEIS OBER DIE PROFUNGEN (Eigeniiberwachung)

Ober alle Priifungen und deren Ergebnisse sind liickenlose Betriebs-
aufzeichnungen auf der einheitlichen KRV-Kontrollkarte (K3 Rohrmuffen-
MaBkontrolle) fir eine Auswertung nach den Methoden der statistischen
Quatlitdtskontrolle zu fihren,

_Auf Anforderung wird dem Besteller iiber die beim Hersteller durch-

gefiihrten ™r"riungen eine Werksbescheinigung nach DIN 50 049 ausgestellt.

. - - -

Aufnahme der Muffenausfihrung E

Zuordnung der Shore-Hdrte

Ersatz des KRV-Arbeitsblattes A 1.5.6 durch die Richtlinie R 30.5.1
Friihere Ausgaben: 11/67, 6/70, 12/74, 1/78, 7/80

—— e by
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] Beiblatt 1 zu A 1.1.2 ks

: Maaling
ok |1 J
'. % Af{
.—
| S
o1
= "Mafe in um o T
Ausf. vt | so | 65 80 {100 | 125 | 150 | 200 | 250 | 300 | 400
d12) 63 | 75 90 (110 | 140 | 160 | 225 280 | 315 | 450
tol.d12)| +0,2{+0,3 | +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{ 6,70 7,7| 19,8] 13,4} 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
a2 63,6 175,6 | 90,7 110,8 |140,9 {161,0 | 226,64 | 281,6|316,8 [452,5 |
j tol.d2 | +0,7{+0,7 | +0,8]+0,9 | +1,0 | +1,1 | +1,1] +1,4] +1,5] +2,5.
s |e min. 13 | 14 15 | 17 20 22 27 32 | 35 | 47
:: ¢ max. 51 54 57 62 68 73 87 99 | 107 | 136
4 Jumin.d)] 58 | 60 62 | 65 69 72 80 88 | 92 | 105
2 b 5) 6 7 8 10 12 14 20 24 26 33
2 Lt min.6)| 96 |101 106 | 114 125 13¢ | 158 179 | 191 { 234
E d3 80.0193,9 {110,7 132,5 |164,2 186,0 | 254,51 314,7]351,3 [495.4
|§ tol.d3 | +0,8{+0,8 [ +0,81+0,9 | +1,0 | +1,0] +1,2! +1.,4] +1,6| +2,0
- S Ir 5,4 5,91 6,5| 7,0 7,5 8,1 9,2 10,7! 11,3] 14,5
S tol.RY +0,46 | +0,4 +0,51| +0,5 +0,5 +0,6 +0,7 +0,7] +0,8} +1,0
§§ . -0,8{-0,8 | -1,0/-1,0| -1,0} -1,2}| -1,4) -1,4] -1,6} -2,0
; § R2 max. 12 | 13 15 | 16 19 21 28 331 37| s0
: R3 max. 21 | 23 26 | 29 34 37 48 s7| 63 | 86
S dé 64 | 76 92 1113 | 144 | 165 | 233 | 290 | 3:i6 | 461 _
& |rol.44 | %06%,6 | %0,8)%0,8 | fi,0f f1,0) *1,3] 16| 2,0) 2,5
2 |n 19 | 20 21 | 23 25 27 32 36 | 39 | s0
tol.h 0,51 %0,5 | %0,5|%0,5 | %0,5| %o0,5| fo,8| Zo,s8| o0,8| 0,8
ds 10 | 11 12 | 13 14 15 17 20 21} 27
tol.d5 | 20,4] 20,4 | *0,4{Z0,4 | 20,4 %0,4| 20,4 20,5 %0,5| %0.5
*Alle Durchmesser und Toleranzen gelten fiir die mittleren Durchmesser.
1) DN:  Nach DIN 19 532 . ,
2) dy und Toleranz dy: Nach DIN 8062
3) s} und Toleranz s): Nach DIN 8062
4) upin: Erfahrungswert entsprechend ISO 2045,
Dieser Erfahrungswert berlicksichtigt die technische Lingenausdehnung und
Schrumpfung, Verkiirzung des Rohres bei Innendruckaufgabe durch radiale Aus-
dehnung bei mdglicher Ausbiegung sowie den Mindestabstand des Dichturgsele-
mertes vom Spitzende
5) b:Ungefiihrwert ) -
6) tmin = enin + h + upin + b
_Herausgegebcn vom:Kunutstoffrohr-Verein‘e.V., Bonn
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MaBle in mm

us . oy | s0 | 65 8o | 100 | 125 | 150 | 200 | 250 | 300 | 400

d12) | 63 | 75 90 | 110 } 140 | 160 | 225 | 280 | 315 | 450

tol.d12)| +0,2| +0,3 | +0,3| +0,3} +0,4 | +0,4| +0,5| +0,6] +0,6] +0.8

B s13 | 3,0] 3,61 4,30 5,3 6,7} 7,7] 10,8} 13,4 15,0} 21,5

o z tol.s13)] +0,5] +0,6 | +0,7 ] +0,8] +0,9 ] +1,0] «1,3] +1,6}] +1,7| +2.4
5 42 63,61 75,6 | 90,7 }110,8/140,9 | 161,0| 226,41 281,6/316,8452,5

& tol.d2 +0,7|+0,7 § +0,8; +0,9] +1,0} +1,1}| +1,1 +1,4) +1,5] +2,0

 1e min. 13 | 14 15 17 | 20 22 27 321 35 | 47

2 | ¢ max. 51 | 54 57 62 | 68 73 87 99 | 107 | 136

5 1umin.?) 58 | 60 62 65 | 69 72 80 88 | 92 | 105

Sl 9 6| 7 8 | 10| 12| 14 20 2w 2 | 33

E {cain®| 99 103 | 107 | 114 | 126 | 136 | 155 | 177 | 190 | 223

E d3 73,4 | 85,4 1101,9 ] 122,8{154,9 | 174,81 239,8] 301,6/338,81480,5

- ) 5 | tol. 43| +0,7]+0,7 | +0,8] +0,9] +1,0] +1,0] +1,0] +1,4] +1,5] +2.0
2 d4 60,5] 72,5 | 87,2 106,8]136,4 | 155,0] 220,5| 272,4]306,6442,8

g T4 | *1.6 | +1.6 | +1,6| #2,0] +2,0| <+2,4| +2,7 +3,1| <3,8

- S Jrol.db | _o%6|-0.6| -06| -0,6| -0,6| -0,61 -0.6] -0,6/ -0,6] -0,8
3 3 h 21,51 21,5 | 22,0 23,0| 24,0 27,0] 29,0 33,5 37,5{ 39,0
: g Jeol. v | 20,3]%0,3] *0,3] 20,3 20,3 20,3 Zo0,3| 20,3 Zo,3| 0,4
S d5 7,0l 7,0 8,0] 8,7 10,0] 10,0{ 10,5/ 15,3 16,7] 20,6
tol. 45 | %0,3]%0.3] %0,3] Z0,3} Z0,3| Z0,3| %0,3] Z0.3] Z0,3| Z0,4

*Alle Durchmesser und Toleranzern gelten fiir die mittleren Durchmesser.

1) DN: Nach DIN 19 532

2) d; und Toleranz dj: Nach DIN 8062

-13) sy und Toleranz s,: Nach DIN 8062

4) upin: Erfahrungswert entsprechend ISO 2045.

Dieser Erfahrungswert beriicksichtigt die technische Lingenausdehnung und
Schrumpfung, Verkiirzung des Rohres bei Innendruckaufgabe durch radial: Aus-
dehnung bei mdglicher Ausbiegung sowie den Mindestabstand des Dichtungsele-
mentes vom Spitzende

5) b:Ungefihrwert

6) tmin > €pin*t h *upin *+ b

Herausgegeben vom Kunststoffrohrverein e.V.,Bonn




- Beiblatt 3 zu A 1.1.2
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Dichtelement
werkseitig eingelegt
Mafle in mm
Aust. pyt) so| 65 1 80 | 100 | 125 [150 | 200 | 250 | 300
(: d12) 63 75 90 110 140 | 160 225 280 315
‘ tol.d12] +0,2| +0,3]+0,3| +0,3| +0,4 | +0,6 | +0,5 | +0,6 | +0,6
< s13) 3,00 3,60 4,3] s5,3| 6,7 7,7 10,8 | 13,6 | 15,0
2 tol.s13] +0,5| +0,61+0,7 | +«0,8 | +0,9 | +1,0 | #1,3 | +1,6 | +1,7 -
é d2 63,41 75,5{ 90,5 |110,7 |140,8 |160,8 {225,9 {281,0 {316,2
) tol.d2 +0,7} +0,71 +0,8 ! +0,9 | +1,0 | +1,1 +1,1 +1,4 +1,5
X e min 13] 16 | 15 17 20 22 27 32 35
” umiaf)| 581 60 | 62 | 65 | 69 72 80 | 88 92
E b5) 6 7 8 10 12 14 20 2 26
g t min®)| 127 135 {140 | 157 | 169 | 185 | 210 | 234 | 250
% d3 69,7} 81,71 97,1 {119,5 j147,1 |171,2 236,33 |291,8 [328,1
£ tol.d3 | +0,7) +0,7] +0,8 ) +0,9| +0,9 | +#1,0 | +1,1 | +1,4 | +1.5
E dé4 53,5 65,0] 80,0 96,0 1130,0 [145,0 {211,0 {264,0 {298,0
£ tol.ds | 20,70 fo0,7| f0,8| %0,8] 10| f1,0 | 1,4 | 21,8 | f2,0
i h 34,00 36,0f 37,0} 46,5 | 45,5 54,5 55,5 { 61,0 64,5
3 tol. b | Z*o,s| %0,5! Z0,5| 20,7 Z0,7 | 20,3 | Z0,8 |{ 20,9 | Z0,9- ™
g A5 5,6/ s5,6] 6,0/ 8,0| 6,0 9,5 9,5 10,0 11,0
| = tol.d5 | 20,2] fo0,2{ 20,2 | %0,3] %0,3| %0,3| 0,3 { 0,3 | Z0,3
* Alle Durchmesser und Toleranzen gelten fiir die mittleren Durchmesser.
1) DN: Mach DIN 19 532
2) d und Toleranz dj: Nach DIN 8062
3) s; und Toleranz sj: Nach DIN 8062
14) ugin: Erfahrungswert entsprechend 1SO 2045, ©oC
Dieser Erfahrungswert beriicksichtigt die technische Lingenausdehnung und
Schrumpfung, Verkiirzung des Rohres bei Innendruckaufgabe durch radiale Aus-
dehnung bei mdglicher Ausbiegung sowie den Mindestabstand des Dichtungsele-
mentes vom Spitzende ’
5) b: Ungefihrwert
6) tminZ emin* h *+ upin + b

Herausgegeben vom Kunststof{frohrverein e.V., Bonn




_ Briblatr 4 zu A 1.1.2

Dichtelement
werkseitig eingelegt

Mafle in mm

Ausf on!) 50 { 65 | 80 J100 {125 | 150 | 200 | 250 | 300
d12) 63 75 | 90 | 110 | 140 | 160 | 225 280 | 315

D tol.d12) +0,2| +0,3 |+0,3 | +0,3 | +0,4| +0,4| +0,5| +0,6 | .+0.,6
- s13) 3,00 3,61 4,31 5,31 6,7 7,71 10,8 | 13,4 | 15,0
o tol.s13)| +0,5| +0,6 |+0,7 | +0,8 | +0,9{ +1,0{ +1,3 +1,6 | +1,7
k] d2 63,5| 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 | +1,5
(: 42’ 63,21 75,3 190,3 [110,3 |140,4 | 160,4 | 225,5 | 280,6 |315,6
a

tol.d2' +0,7| 0,7 1+0,8 [ +0,9 ] +1,0] +1,1 +1,1 +1,4 +1,5

5 e min. 25,0 25,0 125,0 | 30,0 | 30,0} 30,0| 30,0 30,0 | 30,0
z u min.%) 58,0{ 60,0 (62,0 | 65,0] 69,0| 72,0} 80,0! 88,0 | 92,0
§ b 3) 6 7 8 10 12 14 20 24 26
31 eninb) w1e] 167] 148 | 155 | 167 182| 198! 202 | 214
é d3 71,0 83,0 98,0 J118,0 }148,0} 172,01} 237,0 | 292,0 {327,0
'é tol.d3 +0,7] #+0,7 ' 0,8 { +0,9 | +0,9] +1,0{ +1,1| +1,3 | +1,5
3 d4 48,0| 60,0 [ 75,0 | 95,0 {126,0{ 142,01} 207,0 | 260,0 {295,0
3 tol.ds | 1,0 fr0f0 f f10f 1,5 Z1s) fis| fis | fis
@ h 46,0 46,0 |46,0 | 46,0 | 46,0] s57,0| s57,0] 7,0 { 57,0
5 tol. h +1,0] +1,0[{+1,0 | +1,0 | +1,0| +1,5{ +1,5( +1,5 | +1,5

ds5 8,2| 8,21 8,21 8,2| +8,2}| 9,81 9,8 9,8 9,8

+

tol.d5 | %o.s| fo,5|%0,5 | *o,5] Z0,5| Zo,8| fo0,8| Zo,8 | 0,8

*Alle Durchmesser und Toleranzen gelten fiir die mittleren Durchmesser.

1) DN: Nach DIN 19 532

2) d; und Toleranz d;: Nach DIN 8062

3) - s} und Toleranz s;: Nach DIN 8062

4) umin: Erfahrungswert entsprechend IS0 2045.
Dieser Erfahrungswert berilicksichtigt die technische Lingenausdehnung und
Schrumpfung, Verkiirzung des Rohres bei Innendruckaufgabe durch radiale Aus-
dehnung bei méglicher Ausbiegung sowie den Mindestabstand des Dichtungscle-
mentes vom Spitzende

5) b: Ungefihrwert

6) thin emin + h + upjn *+ b

Herausgegeben vom Kunststoffrohrverein e.V. ,Bonn
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Dichtelement
werkseitig eingelegt
MaBe in mm
Ausf. pN') 50 | 65 80 | 100 | 125 150 {200 | 250 | 300 ! 400
d12) 63 75 90 110 140 160 | 225 " 1280 | 315 | 450
! tol.d12) | +0,2 |+0,3 [ +0,3 | +0,3 | +0,4 | +0,4 | +0,5 | +0,6] +0,6 | +0,8
: E s13) 3,0 | 3,6 4,3 ] 5,3 | 6,7 7,7 110,8 | 13,4})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|316,81452,5
tol.d2 +0,7 {+0,7 +0,8 +0,9 | +1,0 |} +1,1 ; +1,1 +1,4 1 +1,5 ] +#2.0 |
> |e ain. 13 |1 15 17 20 | 22 | 27 32 | 35 | 4r~
E ¢ max. 51 | 54 57 62 68 73 87 99 | 107 | 136
: u min.%) | 58 | 60 62 65 69 72 80 88 | 92 | 105
. *# 1p 5) 6 7 8 10 12 14 20 24 | 26 33
, "N’ t min.6) | 36 Jro1 [106 | 114 j125 1136 |1ss | 179 | 191 | 234
@ d3 80,0 193,9 |110,7 [132,5 ]164,2 |186,0 1254,5 [314,7351,3 /459,64
E é tol.d3 +0,8 {+0,8 } +0,8 { +0,9 | +1,0 | +1,0 | +#1,2 |} +1,4] +1,6} +2,0
: 2 IR s.4 15,91 6514 7,0} 7,51 8,11 9,2 ]10,7]11,3] 14,5
M +0,4 [+0,4 [ +0,5 | +0,5 | +0,5 | +0,6 | +0,7 | +0,7} +0,8} +!,0
P < | wol.RU 4 '3 |08 | -1.0 | -1,0 | -1.0 | -1.2 | -1.4 | -1.4] 1,6} =2.0
5 | R2 max. 12 13 15 16 19 21 28 33 | 37 | s0
E R3 max. 21 | 23 26 29 34 37 48 s7 1 63 | 86
" dé4 59,6 71,9 | 85,9 |105,6 {135,2 |154,8 :219,1 |273,2307,8]440,9
f tol.d4 | #0,7 1*0,7 | 0,7 | *0,8 | 20,8 | #1,0 | #1.,2 | ¢1,5) +1,5| #15_
& ds 11,7 12,9 | 14,1 | 15,3 | 16,5 | 17,7 | 20,1 | 23,6] 24,8} 31,1
= | tol.d5 | %0,3 {*0,3 | *0,3 | #0,3 | 20,3 | #0,3 | 20,4 | 20,4] *0,4| 20,5
h 19,8 [21,9 | 23,9 | 26,0 | 28,0 | 30,0 | 34,3 | 40,1] 42,2} 52,9
tol. h | #0,4 [*0,4 | 0,4 | #0,4 | #0,4 | 0,4 | 20,5 | *0,5| *t0,5] *0,6

* Alle Durchmesser und Toleranzen gelten fir die mittleren Durchmesser.

“]1) DN: “Nach DIN 19 532

! 2) dy und Toleranz dj: Nach DIN 8062

3) s1 und Toleranz si: Nach DIN 8062 : .

4) umin: Erfahrungswert entsprechend ISO 2045
Dieser Erfahrungswert beriicksichtigt die technische Lingenausdehnung und
Schrumpfung, Verkiirzung des Rohres bei Innendruckaufgabe durch radiale Aus-
dehnung bei mdglicher Ausbiegung sowie den Mindestabstand des Dichtungsele-
mentes vom Spitzende

5) b: Ungefihrwert

6) tmin emin * b+ upin *+ b

! Herausgégeben vom Kunststoffrotirverband e. V., Bonn




4—; Perclix §

=0,

. Formatiicke mit Stockmuffen aus Richtlinie
PVC hart (Polyvinylchlorid hart) R 1.1.8
[ fiir Druckrohrleitungen aus Kunat-

stoff August 1977
Mafle, Anforderung, Priifung, Umfang

Die Mitgliedar der Gutegemeinschaft Kunstatoffrohre e. V., Bonn, haben
sich nach der Satzung verpflichtet, nachstehende Bedingungen einzuhal .
ten, um durch sorgfaltige Uberwachung ihrer Produktion eine gleichblei-
bende gute Qualitit der Erzeugnisse zu sichern., ’

1.1 Geltungsbereich -

L]

Diese Richtlinie gilt fiir Formstiicke aus PVC hart mit gummi-
ringgedichteten Steckmuffen fiir Druckrohrleitungen, die im
Spritzgud hergestellt sind. Die Formsticke kommen vornehmlich
bei erdverlegten Trinkvasserleitungen nach DIN 19 532 zum Ein-
satz.

1.2 Werkstoff

Die Formntiicke sind aus Polyvinylchlorid ohne Weichmacher und
ohne Fiillstoffe (PYC hart) gemdd DIN 8061, Teil 1, Abschnitt 2.1
gefortigt. Beim Einsatz in der Trinkwasserversorgung sind die
Featlegungen der im Bundesgesundheitsblatt 20 (1977) verdffent-
lichten 1. Mitteilung "Gesundheitliche Beurteilung von Kunst-
stoffen und anderen nichtmetallischen Werkstoffen im Rahmen

des Labensmittel- und PBedarfsgegenstandegesetzes fiir den Trink-
vasserbereich" (KTW-Empfehlung, Teil 1.3.1. Polyvinylechlorigd)
sovie 2, Mitteilung (Priifbestimmungen) teziglich der toxiko-
logischen und physiologischen Unbedenklichkeit zu beriicksichti-
gen,

Regenerat darf nicht verwendet werden, Die Verwendung von Um-
laufmaterial der Druckrohrformstiickfertigung aus der gleichen
Produktionsstatto des Herstellers ist zulassig.

1.3 Form und Abmessungen

1.4 Gummidichtringe

Fiir die Muffenabmessungen und BaumanRe gelten die Arbeitsblatter
des Kunststoffrohrvereins e, V.

Al.1.2 "Steckmuffen an Druckrohren und Formstiicken
aus PVC hart; Mafle, Anforderung, Priifung,
Unfang”

A 1,1.8, Blatt 1-7 "PVC Formstiicke fiir Druckrohrleitungen aus
PVC hart -Baumafe-"

Fiir die tochnischen Lieferbedingungen der Gummidichtelemente gilt
das KRV-Arbeitablatt

A 1.5.6 "Gummidichtringe fiir Verbindungen bei Druck-
- wasserrohren aus PVC hart nach DIN 19 532;
Technische Lieferbedingungen',

Herausgerchen von der Gilitegomeinschaft Kunststoffrohre e.V.,ilonn
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2. KENNZEICHNUNG
Hinsichtlich der Benennung, Kurzzeichen und Sinnbilder sind die
Angaben der DIN 16 450 zu beachten.
Die Formstiicke sind dauerhaft mit folgenden Angaben zu kenn-
zeichnen:
Giitezeichen - z.B.t D S

) Nennweite ’ DN 100

Nenndruck o PN 10
Herstellerzeichen xyz
Herstellungsjahr . PR
Formstiickkurzzeichen * MMB-KS 4
Die zusatzliche Angabe des Werkatoffes bleibt dem Hersteller
tiberlassen.

3. PRUFUNGEN DURCH DEN HERSTELLER (Eigeniiberwachung)

3.1 Priifung auf Lieferzustand

3.1.1 Anforderung: Die Teile miissen frei von Lunkern, Inhomogenititen,

Blasen und Graten sein,

3.1.2 Prifung: Die Priifung erfolgt durch Inaugenscheinnahme.
Zrutung:

3.1.3 Umfang: Zu priifen ist jedes Formstiick.

3.1.4 Folgerung: Die Formstiicke, die nicht frei von Lunkern, Inhomogeni

titen, Blasen und Graten sind, sind auszuscheiden,

Formsticke mit kleinen Unvollkommenheiten, die durch die Art des
Herstellverfahrens bedingt sind und die Brauchbarkeit nicht he-
eintrichtigen, dirfen nicht zuriickgewiesen werden. Formstiicke mit
Fehlern, welche die Festigkeit oder Dichtheit beelntrachtxgen,
sind von der Lieferung auszuschlielen.

3.2 Prifung auf Einfarbung

Jj.2.1 Anforderung: Die Finfirbung dezr Formstiicke mul durchgehend
gleichmiBig sein und die Farbe (dunkelgrau) RAL 7011 aufweisen.
(Geringfiigige Abweichungen von dieser Farbe sind zuldssig).

J.2.2 Priifung: Die Einfarbung wird durch Vergleich mit der Farbre-

gisterkarte RAL 7011 gepriuft.

3.2.3 Unfang: Bei jedem Anfahren der Maschine.

J.2.4 Folgerung: Formsticke, die nicht durchgehend gleichmédnig einge-

3.3

farbt sind, sind auszuscheiden,

Priifung auf Mafhaltigkeit

J.3.1 Anforderung: Form und Abmessungen miissen den Angngen der KRV-

Arbeitsblatter A 1.1,2 und A 1,.1.8, Blatt 1-7, entsprechen.

3.3.2 Prifung: Die Priifung erfolgt mit geeigneten Mefigeriaten. Zu

liberpriifen sind: B
Muffeninnendurchmesser dp

Sickeninnendurchmesser d3

3.3.3 Unmfang: Zu priifen ist jede gefertigte Ausfiihrung mindestens ein-

mal pro Schicht. Die Baumafle sind bei Inbetriebnahme neuer Werk-~
zeuge oder Werkzeuginderungen zu iiberprifen.
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3.3.4 Folgerung: Formsticke, bei denen MaBabweichungen festgestellt
werden, sind auszuscheiden.

3.4 Prifung auf Oberflachenbeschaffenheit

3.4.1 Anforderung: Die Innen- und Auflenflichen miissen frei von Fehlern
sein, die die Dichtheit und Funktionsfahigkeit becinflussen
konnen.

3.4.2 Priifung: Die Priifung erfolgt durch Inaugenacheinnahme;
3. 4.3 Umfang: Zu priifen ist jedes Formstiick.

3.4.4 Folgerung: Nichtentspreihende RNormsticke sina auszuscheiden.
3.5 Priifung auf Wasseraufnahme
3.S5.1 .nforderung: NachJDIN 8063, Teil 5.
3.5 2 Priifung: Nach DIN 8063, Teil 5.
3.5.3 Unfang: Bei jeder Rohstoff- und/oder Rezepturinderung.
- 3.5.4 Folgerung: Bei Uberschreitung der maximal zulissigen Wasserauf-

~

nahme sind die Rezeptur sowie die daravs gefertigten Formstiicke
auszuscheiden.

3.6 Prii fung auf Verhalten nach Warmlagerung

3.6.1 Anforderung: Nach DIN 8063, Teil 5.
3.6.2 Prufung: Nach DIN 8063, Teil 5.

3.6.3 Umfang: Zu prifen ist jede gefertigte Abmessung von jeder Ma-
schine mindestena einmal pro Tag sowie nach jedem Anfghren der
Maschine bzw. jeder Rohstoff- und/oder Rezepturinderung.

3.6.4% Folgerung: Bei Nichterfiillung der Anforderungen ist sofort die
Prifung an gleichen Formstiicken zu wiederholen. Werden die An-
forderungen abermals nicht erreicht, so ist die gesamte Produk-
tionsmenge zwischen der letzten bestandenen und der nicht be- .
standenen Prifung auszuscheiden.

3.7 Priifung auf Formbestindigkeit nach Vicat

3.7.1 Anforderung: Nach DIN 8063, Teil 5,

3.7.2 Priifung: Nach DIN 8063, Teil 5 (d.h. nach DIN 53 460, Ver=-
fahren B mit § kp).

3.7.3 Umfang: Bei jeder Rohstoff- und/oder Rezepturinderung.

3.7.4 Folgerung: Bei Nichterreichen der Mindestwerte, darf die Rezep-
tur zur Herstellung von Formatiicken nicht verwendet werden.

Prifung der Innendruck-2Zeitstandfestigkeit

Anforderung: Die Formstiicke diirfen bei don in Tabelle l fest-
gelegten Priifbedingungen weder undicht werden noch zu Bruch
gehen.
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//// Tabelle 1:

Priifbedingungen Priiftemperatur Prifdauer Priifdruck
(Mindeststandzeit)
°c Stunden bar
I 20 i 4,2 x pNl)
II 20 1000 3,2 x pNl)
3.8.2 Priifung: Die Priifung erfolgt sinngemil nach DIN 8663, Teil 5.
Dabei sind serienpiflige Dichtungselemente zu verwenden.
3.8.3 Unfangt Priifbedingungen I: einmal pro Woche je Formstiickart und
Maschine.

PrifbedingungIIl: einmal in drei Monaten je Formstiickart, sowie
boi Maf-, verfahrenstechnischen-, Rohstoff- und Rezepturinderun-

gen. ,
1
3.8.4 Folgorung: Bei nicht bestandener Priifung ist die Priifung sofort |
zu viederholen. Werden die Mindeststandzeiten wieder nicht er-
reicht, so ist die betroffene Produktionsmenge auszuscheiden.
4. SYSTEMPRUFUNG
4,1 Priifung auf Dichtheit
4.1.1 Anforderung: Der mit einem Prazis.onsmanometer zu messende Priif-
druck nach Tabelle 2 mufl widhrend der Priifdauer konatant bleiben.
Drbei miissen die Verbindungen dicht sein, Wasser darf auch nicht
tropfenweine austreten,
. i Tabelle 2t
Priftemperatur Priifdruck Prifdruck
oC Minuten bar
13
LS
20 ¢ 5 5 2,0 x PNl1)
b.1.2 Priifungs Die Dichtheit der Formatiicke wird durch Innendruck mit

Wasser gepriift. Daboei sind serienmaBige Dichiungselemente zu
vervenden. In dic Formstiicke werden Rohrotiicke mindestens der
Reihe 4 nach DIN 8062 eingesteckt. Die Linge der Rohrstiicke ist
nach Tabelle 3 zu wahlen.

Tabelle 3

AuBendurchmesser des Rohres Lange des Rohrstiickes
e . mm
bis 50 150
63 und 7% . 200
> 90 : . - 309

1) PNszlenndruck

\..7
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Die Rohrenden sind mit Verschluflsticken zu versehen und die Ver-
schlufistiicke sind durch Zuganker miteinander zu verbinden. Der
Priifdruck ist innerhalb von 3O Sekunden gleichmaflig aufzubringen.

4.1.3 Umfang: Diese Systempriifung ist bei erstmaliger Produktionsauf-
nahme und bei konstruktiven Anderungen vorzunchmen.

4.1.4 Folgerung: Bei Nichtbestehen sind entsprechende Mafinahmen z. B. . .

Systemanderungen, vorzunehmen.

4.2 Priifung auf Vakuumdichtheit
4.2.1 Anforderunq: Das aufgebrachte Vakuum darA nicht mehr als nach
Tabelle & zugelasaen absinken. .

(Das Absinken wird aus Griinden gerxngfugiger ‘Undichtheiten der
Prifapparatur oowle der zulassigen Abweichung bei der Prif-
temperatur zugelnsaen).

Tabelle 41

Prifteanperatur Prifdauer Priifunterdruck Stand nach
°c Stunden bar ! 1 Stunde bar
20 + 5 1 0,20 (pabs) 0,23
4.2.2 -i;ﬁfunc: Die Evakuierung erfolgt mit einer Vakuumpumpe. Es sind

serienmaffige Dichtungselemente zu verwenden. In die Formstiick-
enden sind Rohrabschnitte nach Tabelle 3 einzufiithren. Die Rohr-
enden sind oit Vorschlu[}stﬁcken zu versehen,

4.2.3 Unfang: Diese Syeteaprufung ist bei erstma’iger Produktionsauf-
nahme und bei konstruktiven Anderungen vorzunehmen.

4.2.4% Folgerung: Bei Nichtbestehen sind entsprechende MafGnahmen z. B.
Systemanderungen, vorzunehmen.

5, ZEITPUNKT DER PRUFUNGEN

Alle Priifungen nach Abachnitt 3 und & diirfen friihesSens 15 Stun-
den nach Herstellung der Formstiicke durchgefiihrt werden (sishe
auch DIN 8063 Teil 3).

6. NACHWEIS UBER DIE PRUFUNGEN (Eigeniiberwachung)

iber alle Priifungen nach Abachnitt 3 und deren Ergebnisse sind
liickenlose Betriebsaufzeichnungen auf den von der Gitegemein-
schaft Kunststoffrohre e. V. herausgegebenen einheitlichen Kon-
trollkarten fiir die Auswartung nach den Methoden der Statisti-
schen Qualitateskontrolle zu fiihren.

Sie sind sowohl dem Priifbeauftragten der Gutegemexnschaft Kungt-
stoffrohre e. V., der seine Priifungen mindestens zweimal jihr-
lich durchfiihrt, als auch dem Priifer der Materialprifungsanstalt
in vollem Umfange zur Einsichtnahme vorzulegen,

Auf inforderung wvwird dem Besteller iiber die beim Hersteller
durchgefiihrton Priifungen eine Werksbescheinigung nach DIN S0 049
ausgestellt,

—_— -
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7. PRUFUNGEN DURCH EINE MATERTALPRUFANSTALT (Fremdiibervachung)

7.1 Materialpriifungsanstalten

Die Formstiicke unterliegen gemidB einem zwischen den Mitglieds-
firmen der Giitegemeinschaft Kunstaéoffrohre e. V. und den fol-

- genden amtlich anerkannten Materialpriifungsanstalten abgeschlos-
senen Vertrag einer Ubervachung.

Bundesanstalt fiir Materialpriifung (BAM), Berlin
_Staatliche Materialpriifungsanstalt (MPA), Darmstadt
Silddeutsches Kunststoffzentrum (SKZ), Wiirzburg. *_

7.2 Probenentnahme

Die Probenentnahnme (zweimal jiahrlich)erfolgt nach den jeweils
giiltigen Ausfiihrungsbestimmungen zu dem Uberwachungsvertrag.

7.3 Durchzufiihrende Priifungen

7.3.1 Fir die Verleihungsapriifung werden von zwei Nennweiten je eine
Ausfiihrungsart der Formatiicke

T«Stiick (MMA/MMB odar MMI)
Reduktionsstiick (MMR)
E-Stiick

allen Priifungen nach Abschnitt 3 und 4 unterworfen.

7.3.2 Die Uberwachungspriifung wird an drei verschiedenen Formstiicken
einer Nernweite (DN 1) nach Wahl des Priifbeauftragten durch-
gefiihrt, Hierbsi sollen im Laufe der Zeit alle Ausfiihrungs-
arten jeder Nennweite gepriift werden,

Es sind dabei die Priifungen gemaB Abschnitt 3 dieser Richt-
linie durchzufiihren.

7.4 Priifzeugnis

Die Materialprifungsanstalt stellt iiber das Ergebnis der Prii-
fungen und evtl. Nachpriifungen ein Priifzeugnis aus, Davon er-
halt die Giitegemeinachaft Kunstatoffrohre e. V., eine Ausferti-
gung direkt zugesandt.

7.5 Wiedarholunagspriifung

Bei Nichtbestchen einer Uberwachungspriifung ist eine Wieder~

holungspriifung gemdl den Ausfiidrungsbestimmungen zu den Uber-
wachungsvertrigen, spitestens 4 Wochen nach Exngang der Mit-

teilung beim Hersteller, einzuleiten.

Wird die Wioderholungspriifung nicht bestanden, so trifft die
Giitegemeinschaft Kunststoffrohre e. V. weitere MaBnahmen ge~-
maf ihrer Satzung.

)
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Formsticke mit Stecxkmuffen aus

" = PVC hart (Polyvinylchlorid hart)
Ay fur Druckrohrleitungen aus Kunst-
[ =

aumgrrossacansy Stoff

MaBe, Anforderung, Priifung, Umfang

Richtlinie
R1.1.8 -
August 1977

Nachtrag

Hygieneprifung

Die Richtlinie R 1.1.3 wird ab Januar 1983 um den

Scite7z

Abschnitt 7.3.3 “Hygienepriifung” mit folgendem Text ergdnzt:

7.3.3 Hygienepriifung

Eine Priifung pro Jahr sowie bei jeder Rohstoff- und Rezepturdnderung.
Priiffung der hygienischen und toxikologischen Unbedenklichkeit

nach den Bestimmungen des Bundesgesundheitsamtes: Bundesgesund-
heitsblatt 20 (1977) 1. Mitteilung "Gesundneitliche Beurteilung

von Kunststoffen und anderen nichtmetallischen Werkstoffen im

Rahmen des Lebensmittel- und Bedarfsgegenstdndegesetzes fiir den
Trinkwasserbereich” (KT4-Empfehlung, Teil 1.3.1 Polyvinylichlorid)

sowie 2. Mitteilung (Priifbestimmungen).

Herausgegeben von der Giitegemeinschaft Kunststoffrohre e.V., Bonn




KLESBMUFFEN - Arbeitsblatt
am Rohr angeformt bzw. aus Rohr gefertigt,
f(F?b/- f. Druckrohre aus P'WC hart, zur kalibrier- A 1.1.3
losen Klebung mit starklos. Klebstoff®)

Mafle, Anfordcrung, Priifung, Umfang Miarz 1979

Appondixqg

Die Mitglieder des Kunststoffrohrvercins e.V. haben sich nach
der Satzung verpflichtet, nachstechende Bedingungen einzuhalten,
wn durch sorgfaltige Uberwachung der Produktion eine gleichblei-
bende gute Qualitat ihrer Erzeugnisse zu sichern,

1. ALLGEMEINES

1.1 Geltungsbereich

Dieses Arbeitsblatt gilt fiir am Rohr angeformte bzw. aus

Rohr gefertigte Klebmuffen fur Druckrohre aus PVC hart,
die unter Verwendung eines starklosenden Klebstoffes®)
miteinander verbunden werden. Joweit derartige Rohre
mit Klebmuffen fur die Trinkwasserversorgung vorgesehen
sind, ist dieses Arbeitsblatt als Ergdnzung zur DIun

19 532 zu betrachten.

1.2 Werkstoff

Polyvinylchlorid ohne Weichmacher und ohne Fillstoffe
(PVC hart) gemal DIN 8061, Abschnitt 2.1. Beim Einsatz

in der Trinkwasserversorgung sind die Festlegungen der

im Bundesgesundheitsblatt verodffentlichten '"Mitteilung
aus dem Bundesgesundheitsamt, Gesundheitliche Beurteilung
von Kunststoffen im Rahmen des Lebensmittelgesetzes,

11, Mitteilung: XIX. Trinkwasserleitungsrohre aus Kunst-
stoffen” beziglich der toxikologischen und physiologi-
schen Unbedenklichkeit zu beriicksichtigen.

2. KENNZEICHNUNG

Soweit die Klebmuffen am Rohr angeformt oder mit diesem
werkseits verklebt worden sind, gilt die am Rohr ange-
brachte Kennzeichnung. Lose, aus Rohr gefertigte Kleb-
muffen sind mit dem Kurzzeichen des Herstellers und der
Nennweite zu kennzeichnen.

3. PRUFUNGEN DURCH DEN HERSTELLER (Ejceniiberwachung)

3.1 Priifung der Grundmalle und zulassigen Abweichungen

3.1.1' _Anforderung; Die MaBSe miissen den in Tabelle 1 festgeleg-~
ten Werten entsprechem.

3.1.2 Priifung: Der mittlero Muffeninnendurchmesser wird mit
einem Innentaster durch mindestens zwei kre 1zweise Mes-

sungen und des daraus errechneten arithmetischen Mittels
festgestellt.

53 1.3 Umfang: Zu priifen ist jede gefertigte Muffenabmessung
mindestens einmal pro Schicht.

*) Basis Tetrahydrofuran (THF) —-

Herausgegaben vom Kunststoffrohrverein e.V., Bonn
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Tabelle 1 Z MaBe in mm -

—_——————-

R ohr Mu f £ e
d zul .Abw, fur zul JAbw, fur
! mittl. Auflen- bl b2 a2 mittl.Innen- tk
durchmesser durchmesscr
1) 1) o 2) 3)
5 + 0,2 ] 2 5,3 - 0,2 12
6 + 0,2 2 2 0,3 - 0,2 12
o + 0,2 2 2 C,3 - 0,2 16
.10 + 0,2 2 -2 10,3 - 0,2 2
12 + 0,2 2. 2 12,3 - 0,2 2k
16 + 0,2 2 2 16,3 - 0,2 2
20 + 0,2 0 J 3 20,3 - 0,2 2
25 + 0,2 3 3 25,3 - 0,2 2
32 + 002 3 3 3293 - 0'2 2
40 + 0,2 h 4 40,3 - 0,2 ho
50 + 0,2 5 5 50,3 - 0,2 50
63 + 0,2 6 6 63,3 - 0,2 63
75 + 0v3 7 6 75!3 - 0|2 70 :"\
90 + 0,3 8 6 90,3 - 0,2 79 7
110 + 0,3 10 6 110,3 - 0,2 91
125 + 0,3 11 6 125,3 - 0,2 100
140 + 0,4 12 6 140,4 - 0,3 109
160 + 0,4 14 6 160,% - 0,3 121
180 + 0,4 16 6 150, 4 - 0,3 133
200 + 0,4 18 6 200,4 - 0,3 145
505 + 0,5 20 6 225,5 - 0,3 160
250 + 0,5 22 6 250,5 - 0,3 175
230 + 0,6 24 6 280,5 - 0,3 193
315 + 0,5 26 6 315,5 - 0,3 214
1) nach DIN {062
2) Rohranschiragung = Ungefahrvert
3) t,. = Kleblange (Rohr/Rohr-Klebung), mit DIN 19 532 iber-
ecinstimmnend,. P
g

Ausfuhrung ,A”
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3.2.2
3.3

3.3.1
3.3.2

3.3.3

3.h
3.h.1

3.%h.2

3.%.3

Priifung auf Beschaffenheit der Oberfliche

Antorderung: Die Innen- und Aullenflachen der Muf(en
misscn {rei von Fehlern sein, die die Dichtheit und
Funktionstahigkeit becinflussen.

Priifung: Die Priifung erfolgt durch Inaugenscheinnahme.

Unfang: Zu prufen 1st jede Muffe,.

Priifung der Wasseraufnahme

Anforderung: Die Wasseraufnahme darf nicht grofler als
L mg/cm® sein.

Priifung: Die Priifung erfolgt nach DIn 8061, Abschnitt
3.3. Sie entfallt, wenn die Muffe am Rohr angeformt ist.

Unfang: Zu prufen ist bei jeder Veranderung der Rezep-
tur fir den Muffenwerkstoff,

Priifung auf Zustand nach Warmbehandlung

Anforderung: Es diirfen keine Risse, Blasen oder Auf-
blatterungen auftreten.

Priifung: Die Priifung erfolgt in Anlehnung an DIn 8061,
Abschnitt 3.%4. Sie entfadllt, wenn die Muffe am Rohr an-
geformt ist.

Unfang: Zu prifen ist jede gefertigte Muffenabmessung
mindestens einmal pro Woche.

4L, SYSTEMPRUFUNG

4,1
b,1,1

b.1.2

Prifung auf Dichtheit

Anforderung: Der mit einem Prazisionsmanometer zu mes-
sende Priufdruck nach Tabelle 2 mufl wiahrend der Priuf-
dauer konstant bleiben. Wasser darf auch nicht tropfen-
weise austreten.

Tabelle 2:
Priiftemperatur Priifdauer Priifdruck
oC Minuten
+ 23 + 5 . 5 2,0xnenndruck

Priifung: Die Dichtheit der Klebmuffe wird durch Innen-

- -druck mit Wasser gepriuft, Dabei ist zur Verklebung nur
ein starkldsender Klebstoff®) zu verwenden. Die Priitung
soll frithostens 24 Stunden nach der Verklebung erfolgen.
Der Priifling wird an beiden Enden mit Verschluflstiicken
versehen, und zwar so, dafl die vom Innendruck herriihren-
den Axialkrafte auf das Rohr und die Verklebung iiber-
tragen werden (keine Zuganker). Der Priifling muB in
Langsrichtung frei beweglich sein. Die Klebmuffe soll in
der Mitte des Priiflings sein.

* ) THF-Klebstoff nach Richtlinie R 1.1,7 bzw, DIN 16 970
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-
Linge des Priflings: mnach DIn 8061, Abschnitt 2.1

Der Priufdruck ist innerhalb von 30 Sekunden gleich-
mifliig aufzubringen.

N L. A

5.1.3 Unfang: Diese Systemprufung ist bei Produktionsaufnahme,
bei Anderung der MaBlle.und bei wesentlicher Anderung des
Rohrwerkstoffes und der Rezeptur des Klebstoffes vorzu-

‘ nehmen.
E 4,2 Innendruck-Zeitstandversuch
; 4.2,1 Anforderunc: Die Klebmuffen diirfen wihrend der in Ta-

belle 3 festgelegten Prifdauer weder undicht werden noch
zu Bruch gehen.

Tabelle 3:
Priiftemperatur Priifdauer Priifdruck
°c (Mindest-
standzeit) Y
Stunden W
20 1 4, 2xNenndruck
60 200 1, 1x Nenndruck
60 1000 1,0x Nenndruck

Priifung: Die Priifung erfolgt nach DIw 8061, Abschnitt
3.1. Zur Verklebung ist nur ein starklosender Kleb-
stoff*) zu verwenden.

Die Klebmuffe soll in der Mitte des Priflings sein.

"_\
]
.

[

Linge des Priiflings: nach DIN 8061, Abschnitt 3.1

Der Prifling wird an beiden Enden mit Verschlullstiicken
versehen.

Die Prifung soll frihestens 30 Tage nach erfolgter
Klebung durchgefiihrt werden.

-

4,2.3 Unfang: Diese Systempriifung ist bei Produktionsaufnahme{”
bei Anderung der MafBe und bei wesentlicher Anderung des
Rohrwerkstoffes und der Rezeptur des Klebstoffes vorzu-~
nehmen.

h.3 Priifung auf Verklebbarkeit

ho3.1 Anforderung: Die Rohre miissen eine ausreichende Verkleb-
. _barkeit aufweisen, Die Klebverbindung muf durchgehend

, angeloste Klebflichen gewidhrleisten. Bei der Priifung nach

‘ Abs, 4.3.2 soll das Bruchbild ein rauher Weiflbruch mit

feinporiger Struktur sein,

*)Basis Tetrahydrofuran (THF)
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4,3.2 _ Priifung: Eine achsial halbierte Klebverbindung (Rohr/
Muffe), hergestellt nach KRV-Klebanleitung, wird nach -
Warmlagerung bei 140°C unter gleichmiiBiger Geschwindig-
keit auseinandergerissen und beurteilt,

Dauer der Warmlagerung: bis NW S0: ca. 10 Min,
: NW 65-150: ca. 20 Min.
i NW 200-300: ca. 60 Min,

Die Warmlagerung soll 24 Stunden nach Herstellung der
' Verkl ebung beginnen.

h,3.3 Umfang: Diese Systempriifung ist bei Proddkt;onsaufnahmn,
bei Anderung der Mafle und bei wesentlicher Anderung des
Rohrwerkstoffes und der Rezeptur des Klebstoffes vorzu-
nehmen,

' 5., NACHWETS UBER DIE PRUFUNGEN (Eigeniiberwachung)

Uber alle Priifungen und deren Ergebnisse sind liickenlose
B Betriebsaufzeichnungen auf der einheitlichen KRV-Kon-

' trollkarte "K3-Rohrmuffen-MaBkontrolle" fiir eine Aus-
wertung nach den Methoden der statistischen Qualitats-
kontrolle zu fihren,

Auf Anforderung wird dem Besteller iiber die beim Her-
steller durchgefithrten Priifungen eine Werksbescheini-
i gung nach DIN 50 049 ausgestellt.

_—— -
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Fornzstucke (Fittings) Richtlinie
‘ fir erdveriegte
@ ’ Druckrohrleitungen aus Kunststoll R1.6.8
Benennungen, Kurzzeichaer, Sinnbiider November 1967

Die Mitgiieder der Gutegemeinschalt Kunstistoffroghre e. V., Bonn, haben sich nach der Satzung verpflichtet, die nach-
stehende Kennzeichnung fur Formsilicke tu verwenden.

1. Geltlungsbereich
Niese Richtlinie giit {ir die Benennungen, Kurzzeichen und Sinnbilder von

1.1 Formsticken (Fittings) aus Gufleisen und/oder Kunsistolt, die ausschiieBlich in Kunststolfrohrieitungen Verwendung
finden, Abschnitt 2.1, und

1.2 Formsticken, die aulgrund ihrer genormten Flanschabmessungen sowohi in Kunststoffrohrleitungen als auch in
Leitungen aus anderen Werkstolfen eingesetzt werden, Abschniit 2.2.

Kennzeichnung
2.1 Formsticke fir ausschlieflliche Verwandung in Kunststoffrohrleitungen:

Fir Rohrleitungen : Fur Rotrleitungen
mit Steckmulfe : mit Klebmutte
Sinndid Kurzzeichen ' Benennung ' Sinnbilg Kurzzeschan

)::( U-KY) §7)
Ar——-<- - MM - KS

MMA - KS

Uberschiebmuite

Doppeimutie MM - K') K?)

Doppelmutte mit Flanschstutzen

)
- — P e ———
!
!

Doppeimutfe mit Muffenstutzen }i.c . MMB - KK

SN Bt i
:
|

}-.LL—( . MMI -~ KS Doppeimutte mit Innengewindestutzen t :]_.I.L_E

D MMR - KS

. Doppeimuffen. Reduktionsstick }-C | MMR - KK

e ———— 4 = — ——— - - - be e - —— -

- Einfla tick
F KS inflanschsic F - KK

|
|
|
:‘ |
| R -
}_‘C {E - Flanschmullenstick }._.C !
! E-XS l lE - KK
| |
— —

dey mEp aEm. !
I , AF - KS Anprefilansch

EN - KS i Hydrantenfullkrommer

b e - —. -

MK - KS Muffonbogen 11 '/ — 45°

:-/ MK-KK.
3') MQ - KK ‘

}jl MMK - KK

- +.... e e e ——— e e e ———

).J ' MQ - ks Mulfenbogen 90°

MMK — KS . Doppelmuftenbogen 11 ' 0 — 45°
|

Doppeimuifenbogen 90°

e ——— e e e —
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22

Formsticke mit genormten Flanschanschiufimalen:

Sinnbild Kurzzeichen Bennung

U

||- - X Blindflansch

. .

' - b
1!- —— GF Gewindetlansch -

1

T Flanschstick mit
Flanschstutzern (T-Sick.)

& N FuBkrimmer

1} Der erste Buchstabe (K) hinter dem Bindastrich weist auf die ausschlielliche Ver-
wendung in Kunststoffrohrleitungen hin.

7 Der zweite Buchstabe hinter dem Bindestrich bezeichnet das Verbindungssystem,
S = Steckmulfe und K = Klebmutfe.

o




e Gummidichtringe fiir Verbindungen bei Druck- ArbéitsblAtt

\ KRV wasserrohren aus PVC hart nach DIN 19 532 A 1.5.6
Technische Lieferbedingungen Soptember 1977

’ Appevdic Tf

1.  ALLGEMEINES

1.1 Geltungsbereich

Diese Lieferbedingungen und Priifvorschriften beziehen sich auf
in Formen unter Druck hergestellte Gummidichtringe, die fiir Ver-
bindungen bei bruckwasserrohren aus PVC hart verwendet werden.

Sie legen die Anforderungen beziiglich der Mafle,der Qualitit und
der Priifbedingungen fest.

1.2 Werkstoff

Der verwendete Gummi mufl den in dieser Vorschrift vorgegebenen
Anforderungen entsprechen, in toxikologischer Hinsicht einwand-
frei sein und darf die organoleptischen Eigenschaften des Yassers
nicht verandern.

BN

Ferner diirfen die Ringe keine fiir das betreffende Kunststoffrohr
schidlichen Bestandteile, wie », B. auswandernde Weichmacher und
Alterungsschutzmittel bzw. Stabilisatoren oder Fremdkdrper, ent-
halten,

Als Werkstoff zur Herstellung .von Dichtungsringen sind geeignete
Natur~, Synthese-Kautschnuke oder geblendete Sorten zu verwenden.

1.3 Lagerungsvorschriften

Un die Gummidichtringe in einem gleich guten Zustand zu erhalten,
sind diese gemidfl DIN 7716 und der VDI-Vorschrift 15-2009%, Ab-
schnitt T, zu lagern.

2. KENNZEICHNUNG

An einer geeigneten Stelle soll jeder Dichtring mit folgenden
Mindestangaben, erhaben oder geprigt, so gekennzeichnet sein,
dafl die Dichtfunktion nicht beeintrachtigt wird:

a) Firmenzeichen des Rohrherstellers
b) Firmenzeichen des Dichtringherstellers
c) Endziffern des !lerstelljahres

d) RNohrnennweite.

Anmerkung:

Fine evtl. farbliche Kennzeichnung bleibt selbstverstandlich
dem Dichtringhersteller bzw. dem Rohrlieferanten i{iberlassen,
soweit diese zu keiner Schiadigung der Dichtwirkung des Gummi-
elementes fiihrt. ' '

Herausgegeben vom Kunatgtoffrohrverein e, V, .
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3. PRUFUNGEN DPURCH DEN GUMMIRINGHERSTELLER (Eigenﬁberunchung)

Alle Priifungen diirfen nicht friher als 24 Stunden nach der
Vulkanisation durchgefiihrt werden.

3.1 Lieferzustand

J.1.1 Anforderung:

3.1.1.1 Vulkanisation: Die Dichtringe missen ausvulkanisiert sein und
diirfen nicht ausschwefeln.

3.1.1.2 Homogenitidt: Jeder Dichtring soll homogen und frei von Luftein-
schliissen oder sichtbarer Porositit sein. Die Oberflache soll
keine Kdrnung zeigen. Fehlerstellen, die die Funktion des Dicht-
ringes nicht beeinflusaen, diirfen nachbtearbeitet werden.

3.1.,1.3 Bestindigkeit gegen dulere Einfliisse: Die Dichtringe missen ge-
gen alle im Trinkwasser vorkommenden Stoffe bestandig sein. Nor-
male Einfliisse bei Lagerung diirfen nicht zur Riflbildung oder
Anderung der mechanischen Werte fithren.

J.1l.2 Priifung: Der Lieferzustand der Dichtringe ist durch geeignete é%
Kontrollen der Fertigung bzw., der Materialrezeptur sicherzu-

stellen.
3.2 Dichte
3.2.1 Anforderung: Die Dichte ist zwischen dem Gummidichtringhersteller

und dem Rohrhersteller zu vereinbaren. Die zulidssige Abweichung
darf maximal + 0,02 g/cm} betragen.

jJ.2.2 Priifung: Nach DIN 53 550.
3.3 Harte
3.3.1 Anforderung: Die Dichtringe sollen nachstehende Shore-Hirten

aufweisen:

Ausfiihrung A (48 + 5) Shore A )
. ) vergleiche Tabelle 1
Ausfiihrung B (50 + S) Shore A )

3.3.2 Priifung: Die Hirte wird am ganzen Dichtring mittels eines Shoreéj
Priifgerites nach DIN 53 505 nach 8-stiindiger Lagerung bei Raum-
temperatur (23 + 2)°C nach DIN 50 Ol4 gemessen.

3. b Zugfestigkeit und Bruchdehnung
5.4.1 Anforderung: Die Zugfestigkeit mufd mindestens 10 N/mm2 und die

Bruchdehnung mindestens 400 % betragen.

3.4.2 Priifung: Die Priifung wird an Probestiben (Sl oder S3) oder am
srutung: .
fertigen Dichtring gemifh DIN 53 504 durchgefiihrt, Die P’robe-
stibe sind aus Fertigteilen herauszuarbeiten,

1.5 Alterungsbestindigkeit

3J.5.1 Anforderung: Nach der Alterung gemif Abschnitt 3.5.2 darf der
Abfall der Zugfestigkeit und der Bruchdehnung 25 *% des Mittels
der entsprechenden Werte ungealterter Proben nicht iiberschrei-
ten., Die Shore-Hirte darf sich um nicht mehr als 8 Hirteein-
heiten andern, -

-
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3.5.2 Priifung: Die Priifung erfolgt nach DIN 53 508 als Ofcnalterung
im Warmeschrank nach DIN 50 O}l Blatt 2, Die Proben werden
7 Tage bei (70 + 1)9°C gealtert. Anschlicflend werden die I'roben
24 Stunden in Luft mit Normalklima 23/)0 nach DIN 50 Ol4 ge-
lagert. Nach dieser Vorbehandlung werden die Proben der Mirte-

prifung und dem Zugversuch gemiil Abschnitt 3.3 bzw., 3.4 unter-
zogen,

Die Priifung dar{ nicht friher als 3 Tage nach der Vulkanisation
beginnen; sie mull jedoch innerhalb vor 24 Stunden nach den
physikalischen Priifungen der ungealterten Proben beginnen.

»

3.6 Druck~Verformungsrest ) o ' ’ ’ )

3.6.1 Anforderung: 30 Minuten nach der Entlastung darf der Druckver-
formungsrest nicht grofler als 20% sein.

3.6.2 Prﬁfung: Die Priifung erfolgt nach DIN 53 S17 Blatt 1; Durch-
fihrung der Priifung bei konstanter Verformung.

Probenform:Ringabschnitt.

Priifbedingungen: 25%ige Verformung, 24-9 Stunden bei (70+2)°C.

3.7 ° Verhalten bei Kilte

3.7.1 Anforderungs Nack einer Lagerung von 7 Tagen bei -10°% darf
die Anderung der Shore-Hirte A (sofort gemessen) max. + S Ein-
heiten betragen.

Nach 3-stiindiger Lagerung be1 (23 +-2)°C mull der Ausgangswert
wieder erreicht werden.

3.7.2 Priifung: Die Durchfiihrung der Priifung erfolat unter folgenden
Bedingungen: Kiltelagerung bei -10°C/24 Stunden.

3.8 Mafhaltigkeit

3.8.1 Anforderung: Die Konstruktionsmafe miissen den Vere ungen
zvwischen Rohr- und Dichtringhersteller entsprech die
Hauptabmessungen gelten die Werte nach Tabelle

3.8.2 Prifung: Es sind stichprobenweise die Mafle dy,, ds nd h sowie
die Profilmafe mit geeigneten Mefllgerdten zu priifen.

4, NACHVEIS UBER DIE PRUFUNG DURCH DEN HERSTELLER

Der Umfang der Priifungen ist so zu wihlen, daB die Qualitits-
anforderungen nach Abschnitt J garantiert sind. Zntsprechende
Betriebsaufzeichnungen oder Prifberichte sind von jeder Pro-
duktionscharge sowohl beim Hersteller der Gummimischungen als
auch beim Hersteller der Gummidichtringe aufzubewahren,

Der Nachweis iiber diese Aufzeichnungen und Priifungen ist dufch
Werksbescheinigung nach DIN 50 049 zu erbringen. Diese For-
derung gilt insbesondere bei jeder Mischungsinderung.

T e e - P - o vy o
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S. PRUFUNG DURCH DEN ROHRHERSTELLER (Einqangspriifunq)
//// Aus jeder Lieferung sind an Dichtringen jeder Nennweite folgende
| Eigenachaften zu {iberpriifen:
! Dichte
i Shore-Hirte
! Druckverformungsrest
i Mafthaltigkeit

: Oberflichenbeschaffenheit
Homogenitit (Sichtpriifung bei 100%-iger Dehnung des
; : : Ringes) ’ B T

Im angemessenen Abstand, jedoch mindestens zweimal pro Jahr,ist die
Einhaltung aller Eigenschaften nach Abschnitt .3 dieses Arbeits-
blattes zu kontrollieren.

Tabelle 1

e
Ausf, A Ausf,., B L9
' —_— : Js‘\‘-—- ’ ’ —a]d g e
3 k) <
L‘————-dy————aj
" B

_ _Ausf. | DN 50 65 80 } 100 125 | 150 | 200 | 250 | 300 | LoO

d, 64 726 92 | 113 | 144 } 165 | 233 | 200 | 32¢ | 466

tol q, fo0,6|120,6[x0,8{x0,8{1,0(%1,0{% 1,3]% 1,6} 2,0l% 2,5

ag 10 11 12 13 14 15 17 20 21 27
A T -
tol d 2o,6[f 0,40t 0,4t 0,42 0,42 0,41 0,4(% 0,5|% 0,5 Ci5

h 19 20 | 21 23 25 27 32 | 36 | 39 50

tol h | % o0,5|% 0,5/t 0,5 0,5{% 0,5/ 0,51% 0,8{% 0,8]|% 0,82 0.8

a 60,5| 72,5 87,2/106,8{136,4 |155,0 |220,5{272,4 |306,6 |&42,8

tol d + 1,40+ 1,61+ 1,6+ 1,6+ 2,01+ 2,0+ 2,4i{+ 2,7+ 3,1+ 3,8
4)-0,6|- 0,6|- 0,6|- 0,6}~ 0,6]|- 0,6]- 0,6|- 0,6]|- 0,6]- 0.8

ds 7,0 7,0 8,0{ 8,7{ 10,0} 10,0} 10,5] 15,3 16,7{ 20,6

B

tol d, £o0,3lt 0,312 0,312 0,3|% 0,3/ 0,31 0,3]|% 0,32 0,3/ 0,4

h 21 ,5 21'5 22’0 23'0 2"'0 27'0 29)0 33'5 37'5 3910

tol h {20,312 0,32 0,3|20,3|20,3%0,3(%0,3]%0,3{% 0,32 0,4

R
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Starklosender Klebstoff auf Basis Richtlinie
i : Tetrahydrofuran (THF) zur Verklebung R 1.1.7

@ von Rohren und Fittings aus PVC hart e

nach dem KRV-Passungssystem . -] Okteber 1970

Anforderung, Priifung, Umfang, Folgerung

Die lMitglieder der Giitegemeinschaft Kunststoffrohre e.V. haben
daB vom Kunststoffrohrverein e.V. entwickelte Passungssystem fiur
¢ie Verlilebung von Rohiren und Fittings aus PVC hart ibernommen.
Dieses Systemn wird nur voll wirksam, wenn der Klebstoif den An-
forderungen dieser Giiterichtlinie entspricht.

1. GELTUNGSBEREICH

i Diese Richtlinie gilt fiir starkldsende -Klebstoffe auf
Basis Tetrahydrofuran, die zur Verklebung von Rohren
und Fittings aus PVC hart nach dem KRV-Passungssystem
verwendet werden. Es gelten:

1.1 Mafle und zuldssige Abweichungen fiir den mittleren Rolir-
aufendurchmesser nach DIN 8062 bis einschl. d = 315 mn.

1.2  MaBe und zulidssige Abweichungen fiir den Muffeninnen-
durchmesser und die Kleblingen nach KRV-Arbeitsblatt
A 1l.1.3.

1.2 MaBe und zuldssige Abweichungen filir den mittleren Fit-

ting-Muffeninnendurchmesser. und die Kleblangen nach
Norm DIN 8063, Blatt 2 - & und 6 - 9,

1, % DIN 16 970 "Klebstoff zur Verbindung von Rohren und
; - Rohrleitungsteilen aus PVC hart, Allgemeine Giitean-
¥ forderungen und Priifungen” - unter Beriicksichtisung

der in diesem Arbeitsblatt festgelegten Ergianzungen.

1.5 KRV-Klebanleitung zur Verklebung von Rohren und Fittings
aus PVC hart mit THF-Klebstoff.

| 2. ALLGEMEINE ANFORDERUNGEN

2.1 Basis

Die Basis des Klebstoffes ist gegen Peroxydbildung
' stabilisiertes Tetrahydrofuran.

2.2 Lieferzustand

Der Klebstoff mufl eine homogcne Struktur aufweisen und
darf sich auch nach langerer Lagerungszeit nicht ent-
mischen. Er mufl gebrauchsfertig geliefert werden, Er
sollte durch den Verarbeiter nicht verdinnt werden.,

Der Klebstoff muf sich mit einem geeignecten Pinsel
leicht in gleichmafiger Dicke auftragen lassen.

-r
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2.3 Farbe

Der Klebstoff soll zweckmiafSigerweise transparent sein.
Eine farbliche Veranderung der mit dem Klebstoff in
Beriihrung gekommenen Oberflidchen soll so gering wise
moglich sein (z.B, WeiBfirbung).

2.4 Physjiologische Eigenschaften

Alle Bestandteile des Klebstoffes diirfen das durchflies-
sende Medium hinsichtlich seiner Qualitat und physiolo-
gischen Eigenschaften nicht nachteilig beeinflussen,

2.5 Einwirlkung des Klebstoffes

Die Lebenserwartung der Rohrleitung darf auch durch die
Anwendung des Klebstoffes nicht herabgesetzt werden.

2,5 Lazarfihigkeit

Der Klebstoff wmufl nach einjahriger Lagerung ab Abfill-
datum in verschlossenen Originalgebinden in Normalklina
den Anforderungen nach den Abschnitten 2.2 - 2.5 und
t,1 - 4.4 geniigen. '

3. KENNZEICHNUNG

Auf dem Gebinde mufl vermerkt sein:

Herstellerzeichen-
Abfiilldatum
Sicherheitshinweise

"L, PRUFUNG DURCH DEN HERSTELLER (Eigeniiberwachung)

4,1 Thixotropie

L,1.1 Anforderunc: Der Klebstoff mufl thixotrop sein. Er darf
von der bestrichenen Fldche nicht abtropfen.

b,1,2 Priifung: Auf eine PVC hart-Platte mit einem Mefifeld Y
10 x 10 cm wird mit Hilfc eines Rakels eine 2 mm dicke
Klebstoffschicht gleichmiflig bei Normalklima aufgetra-
gen. Von der anschlieflernd sofort senkrecht gestellten
Platte darf der Klebstoff innerhalb von 3 Minuten mexi-
mal 15 mm abfliessen, jedoch nicht abtropfen,

b,1,3 Umfang: 1 x pro Charge

o1,k Folgerung: Chargen, die dieser Anforderung nicht ge-
nigen, sind hinsichtlich ihrer Thixotropie neu einzu-~
stellcen.

k,2 Scherfestigkeit

k,2,1 Anforderung: Die Klebverbindungen miissen bei der Scher=~
festigkeitspriifung folgende Mindestwerte bei verschiederen
Passungen erreichen:

[e]
Spielpassung mit Grofltspiel von 0,6 mm im @ = 50 kp/cm”;

Presspasiung mit Gréptiitbermafl von 0,2 mm im g =
70 kp/cm”. .
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L.3
4,3,1

k4,1

b,h,2

Priifung: Nach DIN 16 970, Abschnitt 3.2.

Unfang: Bei jeder Rohstoff- und Rezeplurinderung.

Folgerung: Bei nicht bestandener Priifung ist die Priifung
zu wiederholen, Werden die Mindestwerte wieder nicht er-
reicht, so ist der Klebstoff fiir Druckrohre nicht geceig-
net, .

Dichthcit

Anforderung: Die Klebverbindungen miissen, verklebt unter
den in der nachstehenden Tabelle aufgefiihrten Bedingun-
gen dicht sein., Das Auftragen des Klebstoffes und das
Vrerkleben missen nach Klebanleitung (1.5) durchgefiithrt
werden. :

Kleb~-und Abbindetempera- Abbindezeit Priifdruck
tur bei 90% Luftfeuchtig-
keit o :

C h atii

o] 6 5

30 2 5

Priiftemperatur: + 20°C ¥ SOC

Prifung: Nach DIN 16 970, Abschnitt 3.3. Es sind je
Klebbedingung 1 Verbindung. zu priifen. Klebstoff und
zu verklebende Rohrleitungsteile miissen vorher auf
die oben genannten Temperaturen gebracht werden.,

Umfang: 1 x pro Charge. = L ) L
Folgerung: Bei nicht bestandener Priifung ist die Priifung
mit doppelter Stiickzahl zu wiederholen. Wird die Dicht-

heit nicht erreicht, so ist die betroffene Charge als
Klebstoff fiir Druckrohre auszuscheiden.

Innendruckzeitstandversuch

Anforderung: Die Klebverbindungen diirfen unter den in
nachstehender Tabelle aufgefiihrten Bedingungen nicht
undicht werden,

Priiftemperatur Priifdauer (Mindest- Priifdruck
°c zcitstand,Stunden )
20 T | 4,2 x Nenndruck
60 200 1,1 x Nenndruck
60 1000 1,0 x Nenndruck

Priifung: Nach DIN 16 970, Abschnitt 3.4. Es sind je
Priifbedingung eine Priifverbindung zu priifen. Dabeil
ist die Abbindezeit von mindestens 20 Tagen zu be=-
achten,

e e~ e
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6.1

Unmfang: .

Priifbedingung 1 Stuunde 4,2 x Nenndruck
b x im Jahr i

Priifbedingung 200 Stunden -~ 1,) x Nenndruck

2 x im Jahr
Priufbedingung 1000 Stunden 1,0 x Nenndrucl:
Bei jeder Rezeptur- und Rohstoffanderung.

Folreruns: Bei nicht bestandener Priifung ist die Prifung
zu wiedecrholen., Werden die Mindeststandzeiten wieder
nicht erreicht, so ist dic betroffene Produiztionsmenge
als Klebstoff fiir Druckrohre auszuscheiden. '

NACHWEIS UBER DIE PRUFUNGEN (Eigeniiberwachung)

Uber alle Priifungen und deren Ergebnisse sind liickenlose
Betriebsaufzeichnungen zu fiihren. Auf Anforderungz wird
dem Besteller iiber die beim Hersteller durchgefiilirten
Priifunzen cine Werksbescheinigung nach DIN 50 049 aus-
sestellt, : )

PRUFUNGEN DURCiH EINE MATERIALPRUFANSTALT (Fremdiiberwachung)

Materialpriifungsanstalten

Zur Sicherung und Gewahrleistung der Klebstoffgualitat
winscht die Giitegemeinschaft Kunststoffrohre e.V. eine
Ubervachuns; durch folgende amtlich anerlannte Material-
priitfungsanstalten:

Bundesanstalt fiir Materialpriifung, Berlin (BAM)
Staatliche lilaterialpriifungsanstalt, Darmstadt
Siiddeutsches Kunststoffzen*rum, Wirzburg (SKz)

Probenentnaliune

Die Klebstoffproben werden dem Lager des Herstellers

und/oder Handelslagern entnommen. Q

Ubervvachuncsturnus und durchzufiihrende Priifunzen

2 Priifungen pro Jahr, sowie bei jeder Rohstoff- und
Rezepturinderung.

Priifung auf Thixotropie

Prifung auf Dichtheit

6.3.3 Priifung der Innendruckzeitstandfestigkeit

6.5

Priifbedingung: €0°C, 1000 Stunden, 1 x Nenndruck

Priifzeucnis

Die Materialpriifungsanstalt stellt iiber das Ergebnis
der Priifungen und evtl, Nachpriifungen ein Priifzeugnis
aus, Davon ist der Giitegemei nschaft Kunststoffrohre e.V,.
eine Ausfertisung vom Klebstoffhersteller zuzustcllen.

Wiederholungspriifunes —

Bei Nichtbestehen einer Uberwachungspriifung ist
eine Wicderholungspriifung,spitestens i Wochen nach
Eingang der liitteilung beim fllersteller,einzuleciten,

~
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v Rohre und Formsticke s PYC hart mit Richtlinie
Qg : Steckmuffen fur Entwis rerungskanile und
ﬁ‘@ -leitungen mit dem Citec.eichen der Giite- R7.1.1/8
fesprararnsgnse gemeinschaft Kunststoffrohre e. V. Januar 1973
—_

Nachtrag

Sulfataschebestimmung

Die Richtlinie R 7.1.1/8 wird ab Januar 1983 um folgende Priifung
eraanzt:

Prifung cer Sulfatasche

Anforderung: DBer Ascheriickstand muB < 6 Gewichts-% sein.

Prifung: Ein Porzellantieqel ist so lanae zu aliihen bzw. zu
trocknen, bis sein Gewicht bei allen ‘lagungen konstant bleibt. In
einem derart konstant gewogenen Porzellantiegel ist 1 bis 2 g

fein geraspelte PVC-Substanz des zu priifenden Pohres genau ein-
zuwiegen, Im AnschluB daran ist der Substanz etwa 2 ml konzentrierte
Schwefelsdure hinzuzugeben und das entstandene Reaktionsgemisch
sehr langsam iber einem Brenner zu veraschen. Der Vorcang ist

s0 oft zu wiederholen, bis die Asche weiB geworden ist. Im allge-
meinen geriigt eine zweimalige Zugabe von konzentrierter Schwefel-
sdure. Die entstandene weiRe Asche ist anschlieRend 20 Minuten

bei 800 bis 10009C zu glihen und dann auszuwiegen. Die Sulfatasche
ist in Gewichtsprozenten nach der Fcrmel

Sulfatasche in Gewichts-% = Aust@age 44,

Einwaage
zu oerechnen.

Hdufigkeit: Diese Priifung ist bei der Verleihungsoriifung sowie bei
Jjeder Fremdiberwachung durchzufiihren,

Herausgereben von der Giitegemeinschaft RKunststoffrohre ¢.V..donn
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‘Rohre und Formstiicke aus PVC hart mit Richtlinie
@ Steckmuffen fur Entwasserungskanile und R 7.1.1/8

-leitungen mit dem Gitezeichen der Giite- Januar 1978

gemeinschaft Kunststoffrohre e. V. - ’

Die Mitglieder der Giitegemeinschaft Kunststoffrohre e.V., Bonn, haben

sich nach der Satzung verpflichtet, nachstehende Bedingungen einzuhal-
ten, um durch sorgfaltig~ Ubervachung ihrer Produktion eine gleichbleiben-
de gute Qualitat der Erzeugnisse zu sichern.

1. ALLGEMEINES : - S e - e -

1.1 Geltungsbereich

Diese Richtlinie gilt fiir Rohre und Formstiicke aus PVC hart,

fir Entwasserungskandle und -leitungen, die den Anforderungen
der DIN 19 S34 und dem ATV/KfK-Arbeitsblatt A 114 "Rohre und

Formstiicke aus PVC hart (Polyvinylchlorid hart) fiir Entwidsse-
rungskanale und -leitungen" entsprechen und die mit dem Giite-
zeichen der Giitegemeinschaft Kunststoffrohre e. V. (GKR) KD

versehen sind. -

Werden diese Rohre und Formstiicke fiir die Grundstiicksentwisse-
rung als Grundleitungen verwendet, so sind sie Bauelemente fir
Grundstiicksentwisserungsanalgen im Sinne von DIN 1986.

Es dirfen nur Rohre, Formstiicke und Dichtungselemente verwendet
werden, fiir welche der Hersteller einen Priifbescheid des In-
stituts fiir Bautechnik, Berlin, besitzt,

Als verbindlich gelten auflerdem

DIN 1986, Teil 1 Entwasserungsanlagen fiir Gebidude und
Grundstiicke;
Technische Bestimmungen fiir den Bau

Teil 2 - ;Bestimmungen fir die Ermittlung der
lichten Weiten und Nennweiten fiir
Rohrleitungen
Teil 3 -3 Regeln fiir den Betrieb
Teil 4 -3 Anwendungsbereiche von Abwasserrohren
und -formstiicken verschiedener Werk-
stoffe
DIN 8061, Teil 1 Rohre aus PVC hart;
Allgemeine Giiteanforderungen und Priifung
DIN 8062 Rohre aus PVC hart; Mafle
DIN 19 534, Teil 1 Rohre und Formstiicke aus PVC hart

(Polyvinylchlorid hart) mit Steckmuffen
fiir Entwidsserungskanidle und -leitungen;
Mafle

_—— b

Herausgegeben von der Giitegemeinschaft Kunststoffrohre e¢.V.,,Bonn
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DIN 19 534, Teil 2 Rohre und Formstiicke aus PVC hart
(Polyvinylc lorid hart) mit Steckmuffen
fir Entwasserungskandle und -leitungen;
Technische Lieferbedingungen

1.2 Herkstoff

Als Werkstoff ist PVC hart (Polyvinylchlorid hart) ohne Weich-
macher und ohne Fiillstoffe gemdaB DIN 8061, Teil 1, zu verwenden.
Regenerat darf nicht verwendet werden. Die Wiedefverarbeitung von
Umlaufmaterial aus der eigenen Produktionsstitte ist zuliassig.

1.3 Verlegerichtlinien - . . . .-

Es gelten die in den Priifbescheiden des IfBt enthaltenen Ver-
legerichtlinien, die Verlegerichtlinien des ATV/KfK-Arbeitsblat-
tes A 114, die Verlegeanleitung des Kunststoffrohrvereins e.V,.,
sowie die ergidnzenden Verlegeanleitungen des Herstellers.

1.h Abmessungen

Fiir die Abmessungen der Rohre, Formstiicke und Gummidichtringe ¢
gilt DIN 19 534, Teil 1, sowie KRV-Arbeitsblatt A 7.1.2, Blatt 1.|

2.  KENNZEICHNUNG

Die Rohre un?! Formstiicke miissen dauerhaft mit folgenden Angaben
gekennzeichnet sein:

Herstellerzeichen Z.B. xyz
Giitezeichen . <)
Herstellungsjahr 74
Nennweijite DN 100

(bei Formstiicken auch Angabe der

Winkelgrade bzw. der Abgiange)

Priifbescheid-Nr. ) . © PA-I......
DIN-Nr, 19 534

Die Kennzeichnung ist bei Rohren auf der Muffe oder dem Schaft
und bei Formstiicken auf der Muffe vorzunehmen.

T
\ s
3.  PRUFUNGEN DURCH DEN HERSTELLER (Eigeniiberwachung)
3.1 Priifung auf Lieferzustand und Einfirbung
3.1.1 Anforderung: Die Rohre und Formstiicke (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.

Die Einfdarbung der Rohre und Formstiicke soll durchgehend gleich-
mafig sein und die Farbe RAL 8023 (orangebraun) nach Farbre-
gister RAL 840 HR aufweisen. Geringfiigige Abweichungen von die-
ser Farbe sind zulassig.

3.1.2 Prﬁfung: Durch Inaugenscheinnahme,

3.1.3 Umfang: Die Priifung ist an Rohren und Formstiicken stdndig durch-
zufiithren. :

3.1.4 FolgerunQi Rohre, die nicht annihernd gerade und/oder kreisrund
"sind, sowie Rohre und Formstiicke, die PBlasen, Lunker, Inhomo-
genititen aufweisen bzw. nicht durchgehend gleich eingefarbt
sind, sind auszuscheiden,
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3.2
3J.2.1.

302.3
3.2.4

3.3
3.3.1

3.3.2

3.3.3

Prii fung auf Form und Abmessung

" Sickenwanddicke 84 (nur bei Form A)

Priifung auf Festigkeitsverhalten beim Schlagbiegeversuch

Anforderung: Form und Mafle der Rohre, Formstiicke und Dichtringe
miissen den Festlegungen nach DIN 19 534, Teil 1 sowie KRV-Ar-
beitsblatt 7.1.2, Blatt 1, entsprechen. -

Bei der Uberpriifung der Rohrwanddicke s} darf an einer Stelle max.
eine Toleranz von + 0,2 s bei sy <« 10 mm

+ 0,15a bei 5] > 10 mm
auftreten. Eine Wanddickenunterschreitung iat nicht zulassig.

Prifung: Die Prifung erfolgt mit geeigneten Mefgeraten. Die
Auflendurchmesser werden zweckmafligerweise mit Hilfe eines Circo-
meters mit O,1 mm Genauigkeit oder Grenzlehren bestimmt.

Zu iliberpriifen sind:

Aufiendurchmesser d; (bei Formstiicken nur im Spitzenden-
bereich) )

Wanddicke 8
Muffeninnendurchmesser dy (gemessen im Bereich u/2)
Muffenwanddicke s,

Sickeninnendurchmesser d3.bei Form A bzw. dg bei Form B

Muffentiefe umin(Begranzung z.Sick ‘aWendepunkt der Sickenradien)
Umfang: Die Priifungen sind stiandig durchzufiihren,

Folgerung: Bei Nichtentsprechen sind die Rohre und Formstiicke
auszusondern. Geringfiigige Wanddickeniiberschreitungen -an einer
Stelle max. 0,2 s bzw. 0,15 s- fiihren nicht 2zuwm Verwerfen der
Charge. :

Anforderung: Bei Priifung nach Abschnitt 3.3.2 darf die Bruch-
rate nicht grolBer als 10 % der gepriiften Probekdrper sein.

Priifung: Den Rohren und Formstiirken werden in Lingsrichtung Pro-
bekdrper von 50 + 1 mm Linge und 6 + 0,2 mm Breite entnommen.

Die Probekdrper sind, mdglichst gleichmdflig iiber den Umfang ver-
teilt, aus dem gleichen Rohr- oder Formstiick-Spitzenden-Abschnitt
durch spanende Bearbeitung zu entnehmen. Sie werden an den Ober-
flichen nicht bearbeitet. An 10 Probekorpern wird der Schlag-
biegeversuch sinngemidn nach DIN 53 453 mit Hilfe eines Pendel-
schlagwerks nach DIN 51 222 (Schlagarbeit 15,0 Nm, Abstand der
Widerlager 40 mm) durchgefiihrt, wobei der Schlag auf die AuBere
Probekorperoberflache ausgeiibt wird. Die Priifung wird bei

+ (23 ¢ 2)°C durchgefiihrt. 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 )
Probekdrpern aus der gleichen Charge wiederholt. Die Bruchrate
des ersten und des zweiten Versuches zusammen ist mafigebend.Bei
Wanddicken iiber 10 mm (ab CN 500) ist die Priifung an Probek&rpern
von 120 &+ 2 mm Linge und 15 ¢ 0,5 mm Breite (Abstand der Wider-
lager 70 mm) vorzunehmen, . :

Umfangt Zu prﬁfen ist jede gefertigte Abmessung von jeder Ma-
schine mindestens 1 x pro Tag sowie bei jedem Anfahren der Ma-

schine,

.

f - ——— e R R U [ L -

————
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3.3.4

3.10

Oriifung auf Verhalten nach Warmlagerung

Felgerung: Wird die zulassige Bruchrate iiberschritten, so ist die
gesamte Herstellmenge zwischen der letzten bestandenen Priifung und
der nicht bestandenen Priifung auszuscheiden.

3.4.1
3.4.1.1

3-4.1.2

3.hv2
3eb.2.1

.schnitt von 200 mm Linge um den gesamten Rohrumfang in Ausschnitte

1min Abstand der Meflmarken nach der Warmlagerung und Abkiihlen

Anforderung -
Rohre: Bei Prﬁfung nach Abschnitt 3.4.2.)1 darf die mittlere rela-

-

Blasen, Risse oder Aufbliatterungen diirfen nxcht auftreten.

Formstiicke: Bei der Prii fung nach Abschnitt 3 4 2 2 miissen mind,

der innerer und/oder auBeren Oberflache, frex von Blasen, Rissen
und Aufblitterungen sein. Die Ermittlung der Restwanddicke erfolgt
mit einer Genauigkeit von 0,1 mm.

Priifung

Rohre: Aus den Rohren werden als Probekdrper wahlweise entweder 3
Rohrabschnitte von etwa 200 mm Linge oder bei Rohren mit Aufllen-

durchmesser d >2C0 mm Ausschnitte von etwa 200 mm Lange in axiale--
Richtung und etwa 200 mm Bodenlinge in Umfangsrichtung des Rohres-

spanend entnommen. Bei Entnahme von Ausschnitten ist der Rohrab-

von etwa 200 mm x 200 mm aufzuteilen (z.B. Rohr 200 x 4,5 in 3 Ab-
schnitte oder Rohr 500 x 13,4 in 7 Abschnitte).Die Richtung der
Rohrachse ist auf den Ausschnitten zu markieren. Alle Ausschnitte
sind zu priifen. Auf der Auflenflidche jedes Probekorpers wird in et-
wa 50 mm Abstand von den beiden Enden des ProbekoOrpers in axialer
Rohrrichtung je eine Mefmarke (bei Rohrabschnitten rund um den Um-
fang) angebracht. Der Abstand 1  der beiden Mefmarken [Ausgangs-
linge) soll etwa 100 mm betragen und wird bei (23:+ 2)°C auf 0,25mm
gemessen. Danach werden die Probekdrper in einem auf (140:2)°C
aufgeheizten Wirmeschrank mit zwanglaufiger Durchliftung nach

DIN 50011 Teil 1 entsprechend den in nachstehender Tabelle fest-
gelegten Priifzeiten gelagert. Damit die Lidngendnderungen der Pro-
bekdrper nicht behindert werden, sind diese mit ihrer konvexen
Seite auf einer mit Talk bestreuten Glasplatte agufzulegen.

Wanddicke Priiftemperatur Prifdauer r
8 oC ' min s
mm
<h 140 + 2 30 &
h vis 16 140 + 2 60 +
> 16 140 + 2 120 + 5

Nach Herausnahme der Probekdrper aus dem Warmeschrank und Abkiih~
lung in der gleichen Lage an der Luft auf (23:2)°9 wird der mini-
male Abstand lpin zwischen den beiden Mefmarken gemessen. '
Berechnung der relativen Lingenidnderung 140 in %:
€ . 1o - lmin | 100 = . 100
140 1, 1l
ly t:stand der Mefmarken vor der Warmlagerung

41 = 1,5 - 1lgpin
Als mittlere relative Lingeninderung <14y fiir das gepriifte Rohr
wird der arithmetische Mittelwert aus den so ermxttelten relati-
ven Lingeninderungen 5140 angegeben, . -

z
<
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3-[002.2

3.4.3

3.4.4

3.5
3.5.1

3-5-2

3.6
3.6.1

Ferner wird festgestellt, ob Blasen, Risse oder Aufblitterungen
nach der Warmlagerung auf den Probekdrperoberfliachen auftreten.

schrank mit zwanglaufiger Curchliiftung nach DIN 50011, Teil 1,
unter folgenden Priifbedingungen dera-t auf einer Unterlage ge-
lagert, Jdafl Formanderungen nicht behindert werden.

30 min bei (120 + 3)°C

Nach Abkiihlung auf Raumtemperatur wird festgestellt, ob die Be-
urteilungsmerkmale innerhalb der im Abschnitt 3.4.1.2 angegebe-
nen Grenzen liegen. '

Handfertigung: Prifung der Einzelteile des Vormaterials Jje nach

e R e

Erzeugungsart (SpritzguB oder Extrusion).
Umfang: Zu priifen ist jede gefertigte Abmessung von jeder Ma-

schine mindestens 1 x pro Tag und nach jedem Anfahren der Ma-
schine,

Folgerung: Rohre: Bei Uberschreitung des max. zul. Prozentsatzes
und/oder bei Auftreten von Blasen und Aufblatterungen ist sofort
aus den vorher gefertigten Rohren dieser Abmessungen die gleiche

- Probenzahl z:.. priifen. Werden die Priifungen abermals nicht be-
standen, so ist die gesamte Produktionsmenge zwischen der letzten

bestandenen und der nicht bestandenen Priifung auszuscheiden.

Formstiicke: (Spritzguff und Handfertigung): Wenn die Beurteilungs-~
merkmale nicht innerhalb der in Abschnitt 3.4.1.2 airegebenen
Grenzen liegen, ist sofort die Priifung an gleichen Formstiicken

zZu wiederholen. Werden die Anforcderungen abermzls nicht erreicht,
so ist die gesamte Produktionsmenge zwischen der letzten bestan-

denen und der nicht bestandenen Priifung auszuscheiden.

Priifung auf Oberflichenbeschaffenheit

Anforderung: Die Rohre und Formstiicke miissen eine dem Herstell-
verfahren entsnrechende glatte Innen- und Auflenfliche haben. Ge-
ringfiigige flache Riefen und Wellen sowie Unregelmifigkeit in
der Wanddicke sind zuldssig, soweit die Nennmafe nicht unter-
schritten werden, Unzuldssig sind in jedem Fall scharfkantige
Fiefen und eingefallene Stellen.

Priifung: Die Aufere und innere Rohr- und Formstiickoberflache
ist unter Verwendung einer geeigneten Lichtquelle (Gegenlicht)
zu besichtigen.

Umfang: Die Priifung ist an jedem Rohr und an jedem Formstiick
vorzunehmen.

Folgerung: Rohre und Formstﬁcke._die diesen Anforderungen nicht
geniigen, sind auszuscheiden, )

Priifung auf Formbestindigkeit nach Vicat

Anforderung: Bei Priifung nach Abschnitt 3.6,2 muf die Vicat-Er-
weichungstemper stur

bei Mohren und aus Rohren gefertigten Formstiicken:
VST/B z 79°C (Mittelwert)

bei gespritzten Formstiicken: —
VST/B> 77°C (Mittelwert) .

sein,

R
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Priifung: Die Prifung wird sinngemal nach DIN 53 A60, Verfahren B

3.6.2
durchgofuhrt. Die Nadel wird auf der Innenseite der Probekdrper
aufgesetzt. Anzugeben ist der Mittelwert der an drei gleichzei-
tig gepriiften Probekdrpem festgestellten Einzelwverte.
Die Priifung wird bei Rohren und Formstiicken aus PVC hart an un-
behandelten Proben durchgefiihrt.

3.6.3 Umfang: Die Priifung ist mindestens bei jeder Rezeptur- und Roh-
stoffanderung durchzufiihren.

3.6.4 Folgerung: Bei Nichterreichen der Mindestwerte darf die Rezeptur
zur Herstellung von Rohren und Formstiicken nicht verwendet werden.

3.7 Priifung auf Dichtheit

1.7.1 Anforderung: Alle Rohre und Formstiicke einschlieﬁlich ihrer Ver-
bindungen miissen wasserdicht sein. Sie gelten als dicht, wenn bei
Priifung nach Abschnitt 3.7.2 kein Wasser {(auch nicht tropfenwei-
se) austritt.

3.7.2 Prii fung £

3.7.2.1 thre und_Eo:gsEgggg
Die Dichtheit ist bei Innendruck mit Wasser von Raumtemperatur
zu priifen. Es sind dazu jeweils 3 verschiedene Stiicke zu einer
Kombination mit 2 Verbindungen zusammenzufiigen. Der Priifdruck von
0,5 bar (Uberdruck) ist mindestens 15 Minuten lang aufrecht zu
erhalten. Anschlieflend wird festgestellt, ob Wasser (auch tropfen-
weise) ausgetreten ist., .

3.7.2.2 Rohre unter Scherkraft

Fiir die Priifung der Muffenverbindungen ist eine Priifanordnung
nach Bild 1 anzuwenden; dabei darf das Spitzende nicht bis zum

Mafle in mm

2000
1000
B =y S0{| Yreo a g N 3 !
M o Oruck - ‘A y \ y//‘Q
. rc:!}_sm, s I /,é
J?ﬂQer{P -;ﬁ=7ﬁ37%7?4
Ao : _} ' ‘ T N TS
Sonddett L Scherkrall Ver schkAstucke ’
300 ~= mil Zugonker

Bild: Priifung auf Dichtheit bei Scherkraft

Muffengrund eingeschoben werden, Die Scherkraft nach nachfol-
gender Tabelle ist mittels eines 100 mm breiten Bandes aufzu-
bringen. Dann ist die Dichtheit, entsprechend Abschnitt 3.7.2.1
an 3 Muffenverbindungen zu priifen,
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Scherkraft
Nennweite N kp .
~ zs
100 1100 110
125 1250 125
150 © 1600 160
200 2000 200
250 2500 250
300 3150 315
Loo L000 400
500 5000 500 ) B
600 6300 - 630

3.7.3 Umfang: Diese Systempriifung ist sowohl bei der Einfiihrung neuer
wie auch bei Anderung von Systemen erforderlich.

3.7.4 Folgerung: Bei Nichtbestehen sind die Ursachen zu beseitigen.

3.8 Priifung auf Festigketitseigenschaften beim Zeitstand-Innendruck-
versuch®*)

3.8.1 Anforderung: Die Rohre miissen unter den Priifbedingungen 60°C,
10 N/mm2 eine Mindeststandzeit von 1000 Std. erreichen. Sie diir-
fen wihrend der festgelegten Prifdauer nicht zu Bruch gehen.

3.8.2 Priifung: Von jeder zu priifenden Abmessung werden fir die im Ab-~
schnitt 3.8.1 genannte Priifspannung drei Rohrabschnitte (im fol-
genden kurz "Rohre" genannt) nach folgenden Gleichungen entnom-
men (dabei ist d in mm der Rohr-Aufiendurchmesser)
tiir d < 250 mm: Rolirldnge zwischen den Verschliissen

b - (Priifldnge) ~ 3 d + 250 mm
Einflufdzone der Einspannung = 14

fir 4 2-280 mm: Rohrlange zwischen den Verschliissen
- (Priiflange)~ 1000 mm
Einflufzone der Einspannung s 250 mm

Die zum Anbringen der Verschluflstiicke erforderliche Rohrlinge
(2 x Einspannlinge (a)) ist zuzuschlagen,

*) Hat Giiltigkeit bis ein Priifverfahren erprobt wurde, das so-
wohl die durch AuBendruck bedingten Spannungen als auch das
Langzeitverhalten beriicksichtigt.

———

—_——————



3.8.3

3.8.4 ..

3.9 Priifung auf Wurzelfestigkeit

1y Priiflange
15 Einflulzone der Einspanndhg
14 Bewertungslange, 13 =14 - 21, -

a Einspannlange

Pas Rohr wird an beiden Enden mit Verschluflstiicken versehen. Es
mufl in Lingsrichtung frei beweglich bleiben.

Durch eine verschlieflbare Cffnung in einem der VerschluBlstiicke
wird das Rohr mit Wasser von 60°C (zulissige Abweichung + 5 K)
gefiillt, in ein auf Priiftemperatur (zulassige Abweichung z 1 K)
tenperiertes wWasserbad gebracht und zur Temperatuﬁhngleichung etine
Stunde lang im Bad belassen.

Anschlieflend wird das Rohr in dem wie vorstehend temperierten

Bad innerhalb von 10 bis 15 Sekunden auf den Priifdruck p gebracht,
der mit einer zulassigen Abweichung von + 2,5 % wiahrend der fest-
gelegten Priifdauer (Mindest-Standzeit) einzuhalten ist. Der Prif-
druck wird nach der Gleichung

2 ¢35 06 -

d - s

BA2Y

»

berechnet ars den NennmaBen des Rohres und dem &-Wert 10N/mm2
(d Aupendurchmesser, s Wanddicke des Rohres).

Es wird festgestellt, ob das Rohr wahrend der festgelegten Priif-
dauer zu Bruch gegangen ist.

Versuche, bei denen innerhalb der Einflufizonen der Einsnannung (1,)
wihrend der Priifdauer (Mindest-Standzeit) Briiche auftreten, werden
nicht gewertet und sind zu wiederholen.

Umfang: Zu priifen ist bei erstmaliger Produktionsaufnahme und bei
jeder Rohstoff- und Rezepturanderung.

Folgerung: Bei nicht bestandener Priifung sind Rohstoffrezeptur
und/oder Fertigungsbedingungen zu andern und die Priifungen zu
wiederholen.

3.9.1

3-9.2

Anforderung: Bei einer Priifung nach Abschnitt 3,9.1 diirfen keine
Wurzeln in die Dichtung selbst oder zwischen Dichtung urd Muffe
bzw. Spitzende eingewachsen sein.

Priifung: Es werden Muffenverbindungen mit einer Gesamtliange von
40O mm hergestellt, wobei die Muffenenden 200 mm lang sind. Um je-
de Muffenverbindung wird eine Kunststoffmanschette gelegt und un-
terhalb der Muffe festgebunden, so daf im Bereich der Muffe ein
Hohlraum entsteht. Der Hohlraum wird mit gediingtem Boden bis etwa
100 bis 150 mm iliber Muffenoberkante ausgefiillt,Der Oberfliche
entsprechend werden 30 bis 35 Korner Lupinen eingesat und 20 mm
mit Boden bedeckt. In das Innere der Kombination, die in eine
flache Schale gestellt wird, kommt so viel Boden, daf die Unter-
kante Spitzende 5 cm bedeckt ist. Der Boden muf} wahrend der Vege-
tationsperiode feucht gehalten werden. Nachdem sich die Pflanzen
voll entwickelt und reichlich Wurzelwerk gebildet haben, wird
festgestellt, ob und wie weit Wurzeln in den Muffenspalt zwischen
Dichtring und Spitzende bzw. Muffe und in die Dichtung selbst
eingedrungen sind.
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3.9.3

3-9.‘}

Geprift werden J Kombinationen einer Nennweite nach Wahl der Priif-
stelle. Zum Wachstumsvergleich dienc eine Einsaat in einen Ton-
zeugtopf mit einer 20 mm dicken £inlage aus- Bitumen 85/40. Die
Versuchs werdern nur gewertet, wenn die Bitumeneinlage durchwachsen
worden ist. g

Umfang: Diese Systempriifung ist bei erstmaliger Produktionsauf-
nahme bzw. bei grundlegender Anderung der Mafle und/oder des
Systems vorzunehmen. )

Folgerung: Bei Nichtbestehen sind entsprechende Mafnahmen z.B,
Systeminderungen, vorzunehmen.

- BN - . -

3.10 Priifung auf Verhalten des Dichtringes beim Zusammenbau

3.10.1

3.10.2

3.10.3

3.10.4

Anforderung: Bei Priifung nach Abschnitt 3.10.2 diirfen die in die
Dichtringkammer (Sicke) eingelegten Dichtringe nicht herausfallen
und sich nicht herausschieben lassen,

Priifung: Der Dichtring wird in die gesiduberte Sicke eingelegt, das
Spitzende wird mit Gleitmittel bestrichen und moglichst unter Ver-
kantung in die Muffe eingeschoben,

Umfang: Diese Systempriifung ist bei Aufnahwme der Produktion sowie
bei grundlegenden Maf- und Systemidnderungen vorzunehmen.

Folgerung: Bei Nichtbestehen sind entsprechende Maflnahmen zu
treffen.

L, NACHWEIS UBER DIE PRUFUNGEN (Eigeniiberwachung)

Uber alle Priifungen nach Abschnitt 3 und deren Ergebnisse sind
liickenlose Betriebsaufzeichnungen auf den von der Giitegemeinschaft
Kunststoffrohre e. V. herausgegebenen einheitlichen Kontrollkarten
fiir die Auswertung nach den Methoden der statistischen Quali-
tdtskontrolle zu fiihren. Sie sind sowohl dem Priifbeauftragten der
Giitegemeinschaft Kunststoffrohre e. Y., der seine Priifungen min-
destens zweimal jahrlich durchfihrt, als auch dem Priifer der
Materialpriifungsanstalt in vollem Umfange zur Einsichtnahme vor-
zulegen.

Auf Anforderung wird dem Besteller iiber die beim Hersteller durch-
gefiihrten Priifungen eine Werksbescheinigung nach DIN 50 049 aus-
gestellt,

5. PRUFUNGEN DURCH EINE MATERIALPRUFANSTALT (Fremdiiberwachung)

501

5.2

Materialpriifungsanstalten

Die Rohre und Formstiicke unterliegen gemdfl einem zwischen den
Mitgliedsfirmen der Giitegemeinschaft Kunststoffrohre e.V. und den
folgenden amtlich anerkannten Materialpriifungsanstalten abge-
schlossenen Vertrag einer Uberwachung.

Bundesanstalt fiir Materialpriifung (BAM), Berlin
Staatliche Materialpriifungsanstalt (MPA), Darmstadt
Siiddeutsches Kunststoff-Zentrum (SKZ), Wiirzburg.

Probenentnahme

Die Probenentnahme erfolgt nach den jeweils gliltigen Ausfiihrungs-
bestimmungen zu dem Uberwachungsvertrag.
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5.3 Durchzufiihrende Pnifungen

/ 5.3.1 Fiir die Verleihungspriifung werden Rohre und zwei verschiedene
Formstiicke der grofiten Nennweite aus jeder der zur Giiteiiber-

/ wachung unterliegenden Priif-Gruppen gepriift.
Priif-Gruppe Nennweiten (DN)
1 100-200
2 250-400
3 ab 500
Es sind dabei die Priifungen gemiB Abschnitt 3 dieser Richtlinie
durchzufithren. : - -
5.3.2 Die Uberwachungspriifung wird mit Rohren und zwei versachiedenen

Formstiicken einer Nennweite nach Wahl des Prifbeauftragter durch-
gefiihrt. Hierbei sollen im Laufe der Zeit alle Nennweiten ge-
priuft werden.

Es sind dabei die Priifungen gemdB Abschnitt 3.1 bis einschlief-
lich 3.6 dieser Richtlinie durchzufiithren.

™y

5.4 Priifzeugnis

Die Materialpriifungsanstalt stellt iiber das Ergebnis der Pri-
fungen und evtl. Nachpriifungen ein Priifzeugnis aus. Davon er-
hdlt die Giitegemeinschaft Kunststoffrohre e. V. eire Ausfertigung
direkt zugesandt.

5.5 Wiederholungspriifung

Bei Nichtbestehen der iUberwachungspriifung ist eine Wiederholungs-
prifung gemall den Ausfiilhrungsbestimmungen zu dem Uberwachungs-

- vertrag, spitestens 4 Wochen nach Eingang der Mitteilung beim
Hersteller, einzuleiten.

Wird die Wiederholungspriifung nicht bestanden, so trifft die
Giitegemeinschaft Kunststoffrohre e. V., weitere Mafinahmen gemal
dem; Giitesicherungsverfanren. ’

Anmerkung: Die Richtlinie ist auch bei Rohren und Formstiicken ;
aus PVC hart nach dem KRV-Arbeitsblatt 7.1.2, Blatt 2, anzu- A
wenden.

Anderungsvermerke

Streichung der Bau- und Priifgrundsédtze (1£Bt)

Kennzeichnung mit DIN 19 534 (Abschlufl der Kennzeichnungser-
ganzung J1. 12. 1979)

Werkstoff: Verwendung von Umlaufmaterial

{ibernahme der I1SO-Regelung (tol. 8; an einer Stelle)

{iberpriifung von d6 bei Form B

Warmlagerung; Neufassung der Beurteilungskriterien von
Spritzgufiformstiicken.

~{MaBinderung als Mittelwert von 3 Probekodrpern,

Angleichung der Texte an DIN 19 534, Teil 2 sowie DIN 8061,Teil 1,

Friihere Ausgaben: 8.67, 5.69, 12.70, 1.72, 12.74
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- Dichtrinae aus Elastomeren fir Rohrverbin- Richtlinie
n“:: dungen bei Abwasserkandlen und -leitunqen 30.5.2
ﬁ:D mit dem Giitezeichen der Giitegemeinschaft T

sustraresseence Kunststoffrohre e.V. . Marz 1983

Die Mitglieder der Gutegemeinschaft Kunststoffrohre e.V., Bonn, haben die

vom Kunststoffrohrverband e.V. entwickelten Stecksysteme fiir Verbindungen

von Rohren und Formsticken bei Abwasserkandlen und -Teitunaen aus Kunststoffen
ubernommen. Bei diesen Systemen sind nur Gummidichtelemente zu verwenden, die
den Anforderungen dieser Guterichtlinie entsprechen.

1. ALLGEMEINES

1.1 Geltunasbereich

Diese Richtlinie gilt fir Dichtringe aus Elastomeren mit dichter Struk-
tur, die als Roll- und Gleitringdichtung fur Rohrverbindungen in Ab-
wasserkandalen und -leitungen verwendet werden, und die mit dem Giite-
zeichen der Giitegemeinschaft Kunststoffrohre e.V. D versehen sind.

Dichtringe aus Elastomeren werden bei nachstehenden Rohrarten ver-
wendet: ' '

HausabfluBrohre aué 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

HausabfiuBrohre 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

Abwasserkandle und -Teitungen ads PVC hart nach DIN 19 534 bzw.
KRY-Arbeitsblattern A 7.1.2, Blatt 1-3.

Da Gummidichtelemente Bauteile fiir Entwdsserungsanlaqgen fiir Gebdude
und Grundstiicke im Sinne von DIl 1986 sind, muB der Hersteller einen
giiltigen Priifbescheid des Instituts fir Bautechnik besitzen.

Als verbindlich gelten auBerdem:

DIN 4060, Teil 1 Dichtringe aus Elastomeren fiir Rohrverbindunaen
in Entwdsserungskandlen und -leitungen; kreis-
formige oder dhnliche Wirkungsquerschnitte;
Anforderungen, Priifungen, Bemessungen.

DIN 19 531 Rohre und Formstiicke aus weichmacherfreiem
Polyvinylchlorid (PVC hart) mit Steckmuffe fiir
Abwasserleitungen innerhalb von Geb&duden
MaBe, Technische Lieferbedingunqgen

DIN 19 538 Rohre und Formstiicke aus chloriertem Poly-
vinylchlorid (PVCC) mit Steckmuffe fiir heifB-
wasserbestindiqe Abwasserleitungen (HT) inner-
halb von Gebduden ‘

MaBe, Technische Lieferbedingungen

Herausge~ehen von der Giitegemeinschaft hunststoffrohre c.V,,ilonn
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DIN 19 534, Blatt 1 Rohre und Formsticke aus weichmacherfreiem
Polyvinylchlorid (PVC hart) mit Steckmuffe
fur Abwasserkandle und :leitungen
MaBe

Blatt 2 Rohre und Formstiicke aus weichmacherfreiem
Polyvinylchlorid (PVC hart) mit Steckmuffe
fiir Abwasserkandle und -leitungen
Technische Lieferbedingungen

DIN 19 560 Rohre und Formstiicke aus Polypropylen (PP) mit
Steckmuffe fir heifwasserbestdndige Abwasser-
leitungen (HT) innerhalb von Gebduden
#aBe, Technische Lieferbedingungen

DIN 19 561 Rohre und Formstiicke aus Acrylnitril-Butadien-
Styrol (ABS) oder Acrylester-Styrol-Acrylnitril
(ASA) mit Steckmuffe fiir heiBwasserbestandige
Abwasserleitungen (HT) innerhalb von Gebduden
MaBe, Technische Lieferbedingungen

Anmerkung: .

v’

Dichtelemente wie z.B. Manschetten oder Nippel sind nach den Bau- und
Priifgrundsdtzen fir Lippendichtungen aus Elastomeren fiir Abwasserrohre
und Fermstucke der Grundsticksentwdsserung und fiir Entwdsserungsgegen-
stdnde zu priifen.

1.2 Werkstoff

Die verwendeten Elastomere miissen im Hinblick auf die Anwendung von ge-
eigneter Qualitdt entsprechend DIN 7724 sein. Ihre Eigenschaften missen
den Vereinbarungen zwischen Gummiringherstellern und Rohrherstellern
sowie den gestellten Anforderungen der Richtlinie entsprechern.

Ferner diirfen die Dichtringe keine fiir das betreffende Kunststoffrohr
schadlichen Bestandteile (u.a. auswandernde {eichmacher) enthalten.

1.3 Lagerung der Dichtringe

Um die Dichtringe aus E]astomeren in einem qualitativ gleichbleibenden
Zustand zu erhalten, sind diese gemdB DIN 7716 zu lagern.

.‘""""
Ao

2.  KENNZEICHNUNG

An einer geeigneten Stelle muB jeder Dichtring mit folgenden Mindest-
angaben -dauerhaft und lesbar- so gekennzeichnet sein, daB die
Dichtfunktion nicht beeintrdchtigt wird:

Giitezeichen

Firmenzeichen des Dichtringherstellers
Rohrnennweite

DIN-Nr.

Kennzeichen des Herstelljahres
Priifbescheid-Nr.

Form- und Nest-Nr.

Anmerkung:

Eine eventuell farbliche Kennzeichnung bleibt dem Dichtringhersteller
bzw. dem Rohrlieferanten iliberlassen, soweit diese zu keiner Beeintrdch-
tigung der Dichtwirkung des Gummielementes fiihrt, Die zusdtzliche Kenn-
ze;chnung mit dem Firmenzeichnen des Rohrherstellers_kann ebenfalls er-
folgen. .
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3.

PROFUNGEN DURCH DEN DICHTRIMNGHERSTELLER (Eigeniberwachung)

3.1
3.1.1

3.1.2

3.1.3

3.2
3.2.1

3.2.2

3.2.3

3.3
3.3.1

Priifung des Lieferzustandes

Anforderung: Die Dichtringe missen ein gleichmdBiges Gefiige und eine
gleichmaBdige Oberfldche aufweisen, insbesondere diirfen keine Lunker
und Risse vorhanden sein. Grate, welche die Funktion des Dichtringes
beeintrdchtigen, sind unzuldssig.

Prifung: Auf einer Zugprifmaschine werden die Uichtringe oder Ab-
schnitte, die den ganzen Ring erfassen, um 200 % gedehnt. Die Ober-
flachen werden durch Sichtkontrolie uberpriift. Aus den vorher gedehn-
ten Dichtringen werden Probestiicke von 50 mm Lange geschnitten, an
denen das Gefiige im Querschnitt kontrolliert wird.

Haufigkeit: Die Begutachtung der 2guBeren Beschaffenheit erfolgt stan-
dig. Die Dehnungspriifung und Beurteilung des Cefiiges erfolgt einmal
tdglich an einem Dichtring je Formwerkzeug und Abmessung.

Priifung der MaBhaltigkeit

Anforderung: Form und Abmessung miissen den Angaben der nachgenannten
KRV-Arbeitsbldtter entsprechen:

A2.1.2 Rohre und Formstiicke aus PVC hart (Polyvinylchlorid hart)
mit Steckmuffen fur HausabfluBleitungen; MaBe

A2.2.2 Rohre und Formstiicke aus PVCC (chloriertes Polyvinyl-
chlorid) mit Steckmuffen fir HausabfluBleitungen; Mafe

A2.4.2 Rohre und Formstiicke aus PP (Polypropylen) mit Steckmuffen
fur HausabfluBleitungen; MaBe

A2.7.2 Rohre und Formstiicke aus ABS/ASA mit Steckmuffen fiir
HausabfluBleitungen; MaBe

. A7.1.2  Blatt 1 und Blatt 2, Rohre und Formstiicke aus PVC hart
(Polyvinylchlorid hart) mit Steckmuffen fir Abwassar-
kandle und -leitungen; MaBe

Priifung: Die R1ngd1cken (Schnurdurchmesser) dg und die Dichtringinnen-
urchmesser dq werden in Anlehnung an DIN 53 570 gepriift.

Die Ringdicke wird bei Ringen mit kreisfdrmigem Querschnitt als Mittel-
wert aus je 2 Messungen in beiden Hauptachsenrichtungen bestimmt;

bei Ringen mit nicht kreisfdrmigem Querschnitt miBt man die Ringdicke
in Kompressionsrichtung an vier Stellen, Der Dichtringinnendurch-
messer dg wird mit geeigreten MeBgerdten bestimmt.

Priiftemperatur: (23 + 2)0C.

Haufigkeit: Mindestens einmal je Fertigungswoche sind an 5 Dichtringen
je Werkzeug und Abmessung die aBe dg und dg zu kontrollieren.

Priifung der Riickstellspannung (Kurzzeit)

Anforderung: Die Ruckste]\spannung bei 25 % Verformung muB nach
Tinuten =0,15 N/omZ be*ragen.
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3.3.2

3.3.3

Prifung: Es wird die Druckkraft ermittelt, die ndtiq ist, um einen
Dichtringabschnitt un 25 % 2y verformen. Bei der Berechnung der Riick-
stellspannung wird die Bruckkraft auf die im verformten Zustand an
der Druckplatte anliegende Fliche des Probestiickes bezogen.

MaBe des Probestiickes:

Ganzer Ring (stets beim Hohlkam-

merring) oder Ringabschnitt von Stempel
mindestens 100 mm Linge

Druckbeanspruchung:
Senkrecht zur Lingsachse des Pro-
bes tiickes

Verformung:
(25 + 1)% bezogen auf die Ring-
dicke in Kompressionsrichtung

Messung:
15 Minuten nach der Verformung

Priiftemperatur: (23 + 2)°C
Priifgerdt: siehe Bild la

) \
Abstandhaiter  Propestuck
Bild la

Versuchsdurchfihrung: )

Die Probestiicke werden zwischen
zwei Stahlplatten in der ange-
gebenen Hohe verformt (Bild 1b).
Die obere Stahlplatte (3 38 mm)
sitzt am unteren Ende eines
Stempels und hat direkten
elektrischen Kontakt (Metall

auf Metall) mit dem umgebenden
Geh3use.Der Stempel ist gegen

das Gehduse elektrisch isoliert.
Die Kraft wird dann in der an-- -
gegebenen Weise so lange erhoht,
bis sich der Stempel abwirts be-
wegt (Bild 1c). Die Trennung der
oberen Platte vom Gehiuse ist
durch die Anderung des elektrischen F
Widerstandes festzustellen.

Die Riickstellspannung ergibt sich
aus der aufgebrachten Kraft F im
Moment der angezeigten elektri-
schen Widerstandsanderung, bezo-
gen auf die am Stempei anliegende
Flache des Probestiickes.

Die Druckkraft wird gleichmiBig
innerhalb von 30 Sekunden aufae-
bracht.

Zur Bestimmung der Kontaktflachen
Zwischen Probestiick im verformten
Zustand und Stempel wird mit Blau-
papier ein Abdruck der Kontaktfliche
auf Papier hergestellt, der nach dem
Versuch planimetriert wird.

Haufigkeit: Die Priifung ist je Werkzeug und Abmessung alle 14 Tage
durchzufuhren; jedoch mindestens 2 Priifungen je Fertigungswoche.

Bild 1le
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/ 3.4 Prufung der Harte

3.4.1 Anforderung: Die Shore-A-Hirte von Dichtringen bei 23°C muB bei Voll-
schnurringen 40 + 5 und bei Hohlschnurringen 60 + 5 betragen.

3.4.2 Priifung: Die Priifung ist mit einem Hirtepriifgerdat nach Shore A
5 durchzufithren. Der Dichtring oder ein Ringabschnitt wird
auf eine feste Unterlage gelegt und das MeBgerdt senkrecht zur Ring-
oberfldche von Hand angedriickt.

In Schiedsfillen wird ein Ringabschnitt unter ein Harteprifgerdt
nach Shore mit Belastungseinrichtung (siehe DIN 53505) gelegt und
bei einer Kraft von 10 N die Shore-A-Harte unter sonst gleichen Ver-
suchsbedingungen bestimmt. L : oo

3.4.3 Haufigkeit: Die Priifung ist tdglich an 3 Dichtringen je Formwerkzeug
und Abmessung durchzufihren,
3.5 Priifung der Haltbarkeit der Verbindungsstellen bei konfektionierten
Dichtringen
3.5.1 Anforderung: Bei der Priifung ~ach Abschnitt 3.5.2 diirfen bei visueller

Beurteilung keine itdngel erkennbar sein.

3.5.2 Prifung: Die vorbehandelten Probestiicke der Dichtringe mit einer Ver-
bindungsstelle werden gedehnt und bei erhhter Temperatur finf Minuten
lang unter Spannung gehalten.

MaBe des Probestiickes: Ringabschnitte von 200 mm Lange

Dehnung: 100 %
Priiftemperatur: (50 + 2)°C
Lagerungsbedingungen: Lagerung in verdiinnter Schwefelsdure

von pH = 2 bzw. verdiinnter Natronlauge
von pH = 12 wdhrend 7 Tagen und 230C,
ungereckten Probestiicke auf 500C.

3.5.3 Hiufigkeit: Die Priifung ist einmal wochentlich je Werkzeug und Ab-
messung, insgesamt jedoch mindestens zweimal je Fertigungswoche,
durchzufihren.

3.6 Priifung der Dichte (spezifisches Gewicht)

3.6.1 Anforderung: Die Dichte der Gummidichtelemente ist zwischen dem
Gummidichtringhersteller und dem. Rohrherstel]er zu vereinbaren., Die
zuldssige Abweichung darf max. + 0,03 g/cm3 betragen.

3.6.2 Priifung: Die Priifung der Dichte wird in Anlehnung an DIN 53 479
urchgefiihrt.

3.6.3 Haufigkeit: Diese Priifung ist je Mischungscharge durchzufiihren.

3.7 Priifung der Reiffestigkeit und der Reifidehnung

3.7.1 Anforderung: Die ReiBfestigkeit und die ReiBdehnung so11 mindestens
e in der nachfolgenden Tabelle angegebenen Werte in Abhdngigkeit
der Shore-A-Harte erreichen.

-- anschlieBend zweistiindige Vorwdarmung-der-- — -




3.7.2

3.7.3

3.8
3.8.1

3.8.2

3.8.3

3.9

R 30.5.2, Seite §

Tabelle 1:ReiBfestigkeits- und ReiBdehnungsanforderungen

Eigenschaft Einheit Anforderung
Hirte Shore A 40+ 5" 60 2 5%
ReiBfestigkeit N/mm? 10 > 12
ReiBdehnung - % .; 350 »'350

Priifung: Die Bestimmung der ReiBfestigkeit und der Reifdehnung des

Dichtringes (Mittelwert aus 3 Einzelpriifungen) erfolgt in Anlehnung
an DIN 53 504.

Probenform: Schnurdurchmesser > 16 mm: Normstab S 2
Schnurdurchmesser 7- 16 mm: Normstab S 3 oder
ganze Ringe
Schnurdurchmesser < 7 mm: Ganze Ringe oder Ab-
. schnitte derselben.

Priftemperatur: (23 ¢ 2)0C. )
Hdufigkeit: Die Priifung ist einmal wichentlich je Werkzeug und Au

messung, insgesamt jedoch mindestens zweimal je Fertigungswoche,
durchzufihren.

Priifung des Druckverformungsrestes

Anforderung: Der Druckverformungsrest darf bei Priifung nach Ab-
schnitt 3.8.2 nicht grioBer als 20 % sein.

Priifung: Die Bestimmung des Druckverformungsrestes nach konétéﬁier
Verformung erfolgt an 3 Proben in Anlehnung an DIN 53 517, Teil 1.

MaBe der Probestiicke:’ 50 mm lange Abschnitte

Verformung: 40 + 1 % bezogen auf die Schnurdicke in
Kompressionsrichtung

Druckbeanspruchungen: Senkrecht zur Langsrichtung der Proben

Lagerungsbedingungen: (24 + 2) h bei (70 + 2)°C

Messung: 2 Stunden nach Entlastung der Proben und

Konditionierung bei (23 + 2)°C

Haufigkeit: Die PrUfung ist je Werkzeug und Abmessung alle 14 Tage
durchzutunren; jedoch mindestens 2 Priifungen je Fertigungswoche.

Folgerungen aus den Priifungen

Werden bei den Priifungen nach Abschnitt 3.1 - 3.8 bei der Kontrolle
Mingel festgestellt, so sind alle Dichtringe zuriickgehend bis zur
letzten Kontrolle durch entsprechende Stichproben auf diese Mangel
hin zu iberpriifen. Dichtringe, die den Anforderungen nicht ent-
sprechen, sind auszusondern.

1) Vollschnurring
2) Hohlschnurring

bt
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4. NACHWEIS OBER DIE PROFUNGEN (Eigeniiberwachung)

Ober alle Priifungen nach Abschnitt 3 und deren Ergebnisse sind liicken-
lose Betriebsaufzeichnungen auf den von der Giitegemeinschaft Kunst-
stoffrohre e.V. herausgegebenen einheitlichen Kontrollkarten (K6 und

K 7) fir die Auswertung nach den Methoden der Statistischen Qualitdts-
kontrolle zu fiihren. - —

Sie sind sowohl dem PrUfbeauftragteﬁ der Giitegemeinschaft Kunststoff-
rohre e.V., als auch dem Priifer der Materialpriifungsanstalt in vollem
Unfange zur Einsichtnahme vorzulegen.

Auf Anforderung wird dem Besteller iber die beim Hersteller durch-
gefiihrten Priifungen eine Werksbescheinigung nach DIN 50 043 ausge-
stellt. '

5.  SYSTEMPROFUNG

5.1

Priifung auf Wasserdichtheit der Rohrverbindung

5.1.1

5.1.2

5.1.3

5.2

Anforderung: Die mit den Ringen gedichteten Rohrverbindungen miissen
bel F

reispiegelleitungen einem inneren Wasseriberdruck von 0 bis 0,5 bar

widerstehen und dicht sein.

PrUfung: Fir die Priifungen werden genormte bzw. giitegesicherta Rohre
verwendet, fir die die Dichtringe bestimmt sind. Gepriift wird im Be-
reich der Mindestverformung des Dichtringes. Die Priifung auf Wasser-
dichtheit ist an einem geraden Rohrstrang mit drei Verbindungen durch-
sufiihren. Der Priifdruck von 0,5 bar (Oberdruck) wird mindestens

15 Minuten lang aufrecht erhalten. Wenn Wasser (auch tropfenweise)
nicht austritt, gelten die Verbindungen als dicht.

Priifdruck: 0,5 bar + 0,02 bar Oberdruck
Priiftemperatur: (23 + 2)9C

Dauer der Druckpriifung: 15 Minuten.

Hiufigkeit: Diese Systehprﬁfﬂﬁé'iéi sowohl bei der Einfiihrung neuer
Dichtringe als auch bei der Knderung der Dichtringe erforderlich.

Priifung der Riickstellspannung (Langzeit) - -

5.2.1
5.2.1.1

5.2.1.2

5.2.2

Anforderung:
Prifverfahren I:

Nach 7tigiger Verformung des Dichtringes um 40 % darf der Wert der fus-

gleichsgeraden bzw. der Regressionsfunktion fur die Riickstellspannung
den 85 %-Wert des bei der Kurzzeitprifung (15 Minuten) entsprechend
Abschnitt 3.3 ermittelten Ausgangswertes nicht unterschreiten.

Bei Unterschreitung muB die Priifung entsprechend Priifverfahren II
weitergefiihrt werden.

Prifverfahren II:

Nach 3monatiger Verformung des Dichtringes um 40 % muB die Rickstell-
spannung noch 80 % des 15-Minutenwertes betragen. Durch Extrapolation
ist zu priifen, ob die Relaxationskurve nach 105 h den 75%-Wert nicht
unterschreitet.

Priifung: Der Abfall der Riickstellspannung durch Relaxationsvorginge
wird durch die verbliebene Riickstellspannung nach

Prifverfahren I: 168h
PrifverfahrenlII:2100 h

in % des nach 15 Minuten gemessenen Wertes ermittelt.Da sich die Form
der Probestiicke wahrend der Dauer der Druckbeanspruchung nicht dndert,
werden die Ermittlungen auf die Bestimmung der Riickstellkraft be-
schrankt. !

_— -
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/ MaBe des Probestickes: Ganzer Ring (stets beim Hohlkammerring)
. oder Ringabschnitte von 250 mm Ldnge

Druckbeanspruchung: Senkrecht zur lLiangsachse des Probestickes
Verformung: (40 + 1) % bezogen auf die Ringdicke in
Kompressionsrichtung

Messung der Rickstellkraft: Priifverfahren I ;
0,25; 1; 10; 168 Stunden nach Aufbringen
der Verformung

Prifverfahren II
0,25; 1; 10; 100; 200; 1000,
2100 Stunden nach Aufbringen der Verformung

Priftemperatur: ° (23 ¢+ 2)0C
Prifgerdt: siehe Bild la
Versuchsdurchfihrung: siehe Abschnitt 3.3.2

Die Druckkraft wird gleichmdBig innerhalb von 30 Sekunden aufgebracht.
Die MeBwerte sind 1n Abhdngigkeit von der Zeit in ein Diagramm einzu-
tragen, wobei die Zeitachse logarithmisch zu teilen ist. N

5.2.3 Hidufigkeit: Die Priifung ist bei Knderung der HMischungsqualitat -awie
bei Systemanderungen an drei Dichtringen oder je einem Ringabschnift
aus drei Dichtringen durchzufiihren. ‘

5.3 Wechselwirkung zwischen Bichtring und Rohrwerkstoff

5.3.1 Anforderung: Im Kontakt mit Kunststoffrohren diirfen aus dem Dichtring
keine Bestandteile in den Kunststoff bzw. umgekehrt iibertreten, die
bei Priifung nach Abschnitt 5.3.2 zu einer Schddigung des Rohres oder
Dichtringes fuhren. s L

5.3.2 Priifung: Nach den bei Kunststoffen zur Bestimmung der Spannungs-
korrosion iiblichen Hethoden werden aus den Rohren entnommene und
durch Biegen iiber eine Schablone unter Zugspannung gesetzte Rohrprobe-
stiicke, die gleichzeitig mit der Dichtung in engen Kontakt gebracht
werden, auf RiBbildung gepriift. -

Zur Untersuchung gelangen Rohre, fiir welche die Dichtringe vorgesehen
sind. Die Entnahme der Probestiicke (Breite 15 mm) erfolgt in der Langs-:
richtung der Rohre. Die Probestlicke werden vor der Priifung eine Minute
lang in Essigsdure von 98 bis 100 Vol.-% bei 230C gelagert und danach
60 Minuten lang in klarem Wasser gespult. Zur Priifung werden die Probe-
stiicke um die Schablore nach Bild 2 mit sich gleichmdBig dnderndem
Krimmungsradius gebogen. Gleichzeitig werden mit geeigneten Klemmvor-
richtungen auf die Rohr-Probestiicke Dichtringabschnitte so aufge-
bracht, daB die letzteren um 50 % zusammengedriickt werden.

Es wird durch duBere Inaugenscheinnahme oder durch mikroskopische Unter-
suchung festgestellt, ob nach 1000 h an den Rohr-Probestiicken bzw. an
den Dichtringen RiBbildung oder sonstige Schdden auftreten. Die Ver-
bundprobestiicke werden dabei in einem Raum mit Normalklima 23/50 nach
DIN 50 014 gelagert. Als Vergleich wird eine Versuchsreihe mit Rohr-
probestiicken ohne aufgelegte Dichtringabschnitte durchgefiihrt.

5.3.3 Hiufigkeit: Diese Systempriifung ist sowohl bei der Einfiihrung neuer,
wie auch bei Anderung von Systeme erforderlich.
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Bild 2: Schablone zur Bestimmung der Spannungskorrosion von
Kunststoffen.

Priifung der Alterungsbestdndigkeit

Anforderung: Nach der Alterungspriifung gemdB Abschnitt 5.4.2 darf
der Abfall der ReiBrestigkeit nicht mehr als 15 % und der Abfall
der ReiBdehnung nicht mehr als 20 % der entsprechenden Werte unge-
alterter Proben betragen.

Priifung: Die ErmittTung der ReiBfestigkeit und ReiBdehnung des
Dichtringes (Medianwert aus finf Einzelmessungen) erfolgt entsprechend
Abschnitt 3.7 vor und nach kiinstlicher Alterung durch Luft bei
Atmospharendruck und erhdhter Temperatur '

Lagerungsbedingungen:  7-tdgige Lagerung bei (70 + 2)°C.
Haufigkeit: Diese Priifung gf]t als Systemtest und ist sowohl bei der

Einfuhrung neuer wie auch bei Anderung bestehender Mischunasqualitdten
erforderlich.

Priifung der Chemikalienbestdndigkeit

Anforderung: Die Dichtringe mUssen‘geqen die in Grundsticksent-
wasserungsanlagen vorkommenden AbfluBmedien bestdndig sein.

Die Volumenadnderung bei Priifung nach Abschnitt 5.5.2 darf hochstens
5 % betragen.

Priifung: Die Bestimmung der Volumendnderung des Dichtungsmaterials
erfolat in Anlehnung an DIN 53 521 nach Lagerung in verdiinnter Sdure
und Lauge.

MaBe der Probestiicke: Ringabschnitte von 50 mm Ldnge.

Priifmittel: o Verdiinnte Schwefelsdure pH-Wert =2
Verdiinnte Latronlauge pH-Wert = 12

Lagerungsdauer: 7 Tage

Priif temperatur: (23 + 2)°c.

AT wr L o cun
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5.5.3

5.6
5.6.1

5.6.2

5.6.3

5.7

6.
6.1

6.3
6.3.1

Haufigkeit: Diese Prufung gilt als Systemtest und ist sowchl bei der
EinfUhrung neuer wie auch bei Anderung bestehender Mischungsquali-
‘titen erforderlich. Beide Priifungen erfo]qen jeweils an funf Dicht-
ringen oder je einem Ringabschnitt aus finf Dichtringen.

Verhalten bei Kilte )

Anforderung:Die Hartezunahme der Gummidichtrinae bei Priifung nach
Rbschnitt 5.6.2 darf hichstens 5 Hirteeinheiten betragen.

Priifung: Ermittlung der Shorehdrte der Dichtringe in Anlehnung an
05 vor und nach Lagerung im Kdlteschrank. Die Prifung der

Shorehdrte in der Kalte erfolgt unmittelbar im Kdlteschrank

bei (-10 & 2)°C.

MaBe der Probestiicke: Ganze Dichtringe oder Abschnitte derselben
Lagerungsbedingungen: 7 Tage bei (- 10 & 2)0C.

Haufigkeit: Diese Priifung gilt als Systemtest und ist sowohl bei der
Einfuhrung neuer wie auch bei Xnderung bestehender Mischungsquali-
tdten erforderiich. Zur Mittelwertbildung sind fiinf Einzelprifuncen
durchzufiihren.

Folgerungen aus den Systempriifungen

Werden bei den Systempriifungen gemdB den Abschnitten 5.1 - 5.6 Mance1—<*

festgestellt, so sind die betreffenden Mischungsqualitdten zu 3ndern
und alle Priifungen zu wiederholen.

PROFUNGEN DURCH EINE MATERIALPROFANSTALT (Fremdiiberwachuna)

Hdaterialprifungsanstalten

Die Dichtringe unterliegen gemdB einem zwischen dem Hersteller und
den folgenden amtlich anerkannten Materialprifungsanstalten abae-
schlossenen Vertrag einer (berwachung:

Bundesanstalt fiir Materialpriifung (BAM), Berlin
Staatliche Materialpriifungsanstalt (MPA), Darmstadt

Staatliches Materialprifungsamt Nordrhein-Westfalen,
Dortmund-Aplerbeck

Siiddeutsche Kunststoff-Zentrum (SKZ), Wiirzburg.
Probenentnahme

Die Probenentnahme erfolgt nach den jeweils quiltigen Ausfithrungsbe-
stimmungen zu dem Oberwachungsvertrag.

Durchzufiihrende Priifungen

Verleihungspriifung

Die Verleihungspriifung ist an Dichtringen aus jeder zur Giiteiiber-
wachung angemeldeten Rezeptur durchzufiihren.

Fiir die Verleihungspriifung werden Dichtringe und dazugehoriae Muffen-
verbindungen einer Nennweite nach Wahl aus jeder der zur Giitelber- .
wachung unterliegenden Priifgruppen gepriift.

Priifgruppe Nennweite (DN)
1 40 - 200
2 = 250
Es sind dabei die Priifungen gemdB Abschnitt 3 und 5 dieser Richtlinie
durchzufiihren,
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6.3.2

6.4

6.5

Rezepturdnderungen sind grundsatzlich dem Priifbeauftragten mitzuteilen.
Bei einer Rezepturanderung ist erneut eine komplette Verleihungs-
prifung durchzufiihren.

Cberwachungspriifung

Prifzeugnis

Wiederholungspriifung

Die Oberwachungspriifung (Fremdiiberwachung) erfolgt zweimal jahrlich.
Sie wird an chhtr1ngen nach Wahl des Priifbeauftragten. durchgefiihrt.

Hierbei sollen im Laufe der Zeit alle gefertigten Nennweiten geprift
werden.

An den entnommenen Dichtringen ist zu iliberpriifen, ob die in dieser
Richtlinie gestelliten Anforderungen der nachstehend aufgefiihrten Eigen-
- schaften erfiillt werden:

- - - . .-

Lieferzustand

MaBhaltigkeit (Ringdicke d5 und dg)
Riickstellspannung (Kurzzeit)

Hdrte

Haltbarkeit der Verbindungsstellen

Dichte

ReiBfestigkeit und ReiBdehnung

(Bestimmung des Medianwertes aus 9 E1nze1prufungen)
Druckverformungsrest

Riickstellspannung (Langzeit) Priifverfahren I
Alterungsbestdndigkeit

Verhalten bei Kilte.

Die Materialpriifungsanstalt stellt iiber das Ergebnis der Priifungen
und evtl. Nachprifungen ein Priifzeugnis aus. Davon erhdit die Gute-
gemeinschaft Kunststoffrohre e.V. eine Ausfertigung direkt zugesanrdt.

Bei Nichtbestehen einer (Oberwachungspriifung ist eine Wiederholungs-
prifung gemdB den Ausfihrungsbestimmungen zu dem Oberwachungsvertrag,
spatestens vier Yochen nach Eingang der Mitteilung beim Hersteller,
einzuleiten.

Wird die Wiederholungspriifung nicht bestanden, so trifft die Giitege-
meinschaft Kunststoffrohre e.V. weitere MaBnahmen gemdB ihrer Satzung.
Anderungsvermerke

Glltigkeit nur fir Roll- und Gleitringdichtungen; Manschetten oder
Nippel sind nach BPG des [fBt zu priifen.

Aufnahme der DIN 19 538 (HausabfluBrohre aus PVCC). -
Streichung der VDI-Richtlinie 2005 (zuriickgezogen).

Anpassung an DIN 53 504; Einflhrung des Medianwertes aus 9 Einzel-
priifungen bei der Fremduberwachung

Aufnahme der einheitlichen Kontrollkarte K6 und K7.

Aufnahme der Langzeitverformung (7 Tage) bei der Riickstellspannung
in die Fremdiiberwachung.

Hartezunahme wird durch 5 Hidrteeinheiten begrenzt.

Verleihungspriifung fiir jede angemeldete Rezeptur bzw.bei Rezeptur-
anderungen

Eingangspriifung durch den Rohrhersteller entfallt.
Aufnahme einer Obersichtstabelle iiber die durchzufiihrenden Priifungen.

———— -
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Anhang zur Richtlinie R 30.5.2
Eigenliberwachung Fremdiiberwachung
Eigenschaften Haufigkeit Anforderung | Priifung
je Werkzeug und Abmessung Oberwachungs-| Verleihungs-| nach nach
prlfung priifung Abschnitt Abschnitt
Prifung Aufzeichnung
Lieferzustand Oberfldche standig 1 x pro Tag X X 3.1.1 3.1.2
Gefige 1 x pro Tag X X

MaBhaltigkeit 1 x pro Woche X X 3.2.1 3.2.2
Riuckstellspannung (Kurzzeit) alle 14 Tage X X 3.3.1 3.3.2
Harte 1 x pro Tag X X 3.4.1 3.4.2
Haltbarkeit der Verbindungsstellen
bei konfektionierten Dichtringen 1 x pro Hoche X X 3.5.1 3.5.2
Dichte nur je Mischungscharge X X 3.6.1 3.6.2
ReiBfestigkeit und Reifdehnung 1 x pro Woche X X 3.7.1 3.7.2
:Qggg':(!gggggg‘)ggggEg?_}.:::::::::::::::::q ==:::::g]‘:lg=lg=lggg=========:{ =====é========: ======§======" ===§=§£l’===== ==='3.:_.§£g===="
Riickstellspannung |Priifverfahren I X - 5.2.1.1 5.2.2
(Langzeit) Priifverfahren 11 Systempriifung*) - X 5.2.1.2 5.2.2
Alterungsbestdndigkeit X X 5.4.1 5.4.2
Verhalten bei Kilte X X 5.6.1 5.6.2
Wasserdichtheit der Rohrverbindung - X 5.1.1 5.1.2
Wechselwirkung zwischen Dicht- Systempriifung ) < 5.3.1 539
ring und Rohrwerkstoff : . T T
Chemikalienbestdndigkeit Systempriifung*) - X 5.5.1 5.5.2

*) Sowie bei Anderung der Gummimischu

ng

Die Vollstandigkeit und Lesbarkeit der Kennzeichnung ist einmal pro Tag und nach jedem Anfahren der Maschine

2 kontrollieren und aufzuzeichnen.

LN
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: ‘ surers care Rohre und Formsticke mit Steckmuffen fur Richtlinie
2’5(2 ; . Hausabflu3leitungen aus Kunststoffen mit R 2.6.1/8
o S dem Gitezeichen der Giitegemeinschaft Kunst- e
stoffrohre eV, Dezember 1982

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

1. ALLGEMEINES

1.1 . Ge]tungsbereich .- : - -l

Diese Richtlinie gilt fir Rohre und Formstiicke mit Steckmuffen fir
HausabfluBleitungen aus Kunststoffen, die mit dem Gutezeichen der
Giitegemeinschaft Kunststoffrohre e. V.EDversehen sind. Sie sind
Bauteile fur Grundsticksentwdsserungsanlagen im Sinne von DIN 1986.

Es dirfen nur Rohre, Formstiicke und Dichtungselemente verwendet werden,
fir welche der Hersteller einen Priifbescheid des Instituts flur Bau-
technik besitzt.

Als verbindiich geliten auBerdem

DIN 1986 Teil 1 Entwasserungsanlagen fiir Gebdude und Grundstiicke;
Technische Bestimmungen fiir den Bau
Teil 2 -;Bestimmungen fir die Ermittlung der lichten
Weiten und Nennweiten fir Rohrleitungen
Teil 3 -;Regeln fiir den Betrieb
Teil 4 -;Verwendungsbereiche von Abwasserrchren und

~-formstiicken verschiedener Werkstoffe

DIN 19 531 Rohre und Formstiicke aus weichmacherfreiem
Polyvinylchlorid (PVC hart) mit Steckmuffen fir
Abwasserieitungen innerhalb von Gebduden

DIN 19 538 Rohre und Formstiicke aus chloriertem Polyvinyl-
chlorid (PVCC) mit Steckmuffen fiir heiBwasser-
bestdndige Abwasserleitungen (HT) innerhalb von

Gebduden

DIN 19 560 Rohre und Formstiicke aus Polypropylen (PP) mit
Steckmuffe fiir heifwasserbestandige Abwasser-
leitungen (HT) innerhalb von Gebduden

DIN 19 561 Rohre und Formstiicke aus Acrylnitril-Butadien-
Styrol (ABS) oder Acrylester-Styrol-Acrylnitril

(ASA) mit Steckmuffe fiir heifwasserbestdndige

-- Abwasserleitungen (HT) innerhalb von Gebiuden

DIN 4060 Teil 1 Dichtringe aus Elastomeren fur Rohrverbindungen
in Entwdsserungskandlen und -leitungen

R 10.5.6 Dichtungen aus Elastomeren fiir Rohrverbindungen
' " bei Entwdsserungskandlen und -leitungen mit dem
Giitezeichen der Gutegemeinschaft Kunststoff-
rohre e. V.

"Herausgegeben von der Gitegemeinschaft Kunststoffrohre e.V., Bonn
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1.2 Herkstoffe

/ Derzeit werden folgende Kunststoffe zur Herstellung von Rohren und Form-
sticken fir HausabfluBleitungen verwendet:

1.2.1 PVYC hart nach DIN 19 531.

1.2.2 PP nach DIN 12 560; Es diurfen nur terkstoffe im Anlieferunaszustand
eingesetzt werden, fiur die ein giiltiger PA ITI-Priifbescheid vorliegt
und bei denen der Machweis (Priifzeugnis einer MPA) hinsichtlich der
dauerhaften Schwerentflammbarkeit unter Reriicksichtiqung von “ischungs-
verhdltnissen zugelassener Werkstoffe qefiihrt worden ist. Die Nachbrenn-
zeit an vorbehandelten Proben (ermittelt nach KRV-Arbeitshlatt A 2.4.10)
darf hierbei den Medianwert von 24 Sekunden nicht iiberschreiten.

Dieser Nachweis ist z.Zt. fur die Werkstoffe folgender PA III-Priifbe-
scheide erbracht:

PA IIT 2.1483 Vestolen P 6226 S
PA 111 2.813 Hostalen PPH VP 7350 EL
PA IIT 2.1022 Daplen BE 50 JVP
PA III 2.1507 ‘™oplen EPO 58 PJ

1.2.3 ABS/ASA nach DIN 19 561; Yerkstoffe im Anlieferungszustand.

1.2.4 PYCC nach DIN 19 538; Mischungsverhdltnis PVCC/PVC/Zuschlagstoffe max.
60/40/5 Gewichtsteile. Das Mischungsverhdltnis darf jedoch nicht un-
glinstiger als bei der dem betreffenden PA-III-Priifbescheid (z.Zt.
PA-III 2.708) zugrundeliegenden Rezeptur sein.

Regenerat darf nicht eingesetzt werden. Die Weiterverarbeitung von Um-
laufmaterial aus der eigenen Produktionsstatte ist zuldssig.

1.3 Yerlegerichtlinien

Es gelten die Verlegeanleitung des Kunststoffrohrverbandas e.V. sowie
die Verlegeanleitung der Hersteller.

1.4 Aomessungen

. rur die Abmessungen der AuBendurchmesser, Handdicken und Muffen von

e Rohren und Formstiicken aus Kunststoffen sowie der Dichtringe aus Elasto-
meren gelten die Arbeitsbldtter des Kunststoffronryverbandes e.V. sowie
die entsprecihenden DIN-Normen.

Arbeitsblatt A 2.1.2  (PVC hart) sowie DIN 19 531
Arbeitsblatt A 2.4.2  (°P) sowie DIN 19 560
Arbeitsblatt A 2.7.2 (ABS/ASA) sowie DIN 19 561
Arbeitsblatt A 2.2.2  (PVCC) sowie DIN 19 538
Arbeitsblatt A 2.1.8 (z.MaBe fiir alle Werkstoffe)

—r b e d
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KENNZEICHNUNP

Rohre und Formstiicke miissen deutlich sichtbar und dauerhaft gekennzexch-
net sein mit: .

Herstellerzeichen

Guitezeichen

Nennweite (bei Formstiicken auch Angabe der llinkelgrade bzw. der Abgange)
DIN-Nr.

Herstellungsjahr

Priifbescheid-Nr.

Bei Rohren ist diese Kennzeichnung in Abstdnden von hdchstens 1 m anzu-
bringen. Bei Baulangen mit angeformter [Muffe geniigt e1ne einmalige Kenn-
zeichnuna.

.
”~
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3.

PROFUNGEN DURCH DEN HERSTELLER (Eigeniiberwachung)

Rohre sind zusdtzlich mit folgendem ununterbrochenem farbigem Schrift-
zug zu versehen:

Werkstoff
Brandverhalten (DIN/Brandklasse)
Verarbeitung und Anwendungsbeschrankung

Die Schrifthtohe muB mindestens 3,2 mm betragen.

- Formstiicke sind mit dem entsprechenden Text, der eingepridgt oder mit
Hilfe einer Klebemarke aufgebracht sein kann, zu kennzeichnen.
Rohre mit Ldngen von 150 mm bis 500 mm kdnnen auch wie Formstiicke ge-
kennzeichnet werden. .

Zur Verdeutlichung der Kennzeichnungsvorschriften sind alf der beigefig-
ten Anlage dieser Richtlinie Kennzeichnungsbeispiele fiir alle Rohrpro-
gramme aufgefiihrt. °

3.1
3.1.1

3.1.2
3.1.3
3.1.4

3.2
3.2.1

Grundsdtzlich gelten fur die Prifungen und deren Durchfiihrungen die un-
ter Absatz 1.1 aufgefiihrten werks.offbezogenen Anwendungsnormen,

Prifung auf Lieferzustand und Einfdrbunag

Anforderung: Die Rohre und Formstiicke (d.h. Formstiicke soweit nicht hand-

gefertigt) miussen nahtlos, die Rohrenden mussen senkrecht zur Rohrachse
geschnitten und gratfrei sein. Die Rohre und Forastiicke miissen frei von
8lasen, Lunkern und Inhcmogenitdten sein. Die Rohre sollen mdoglichst
gerade sein und einen moglichst kreisrunden Querschnitt haben. Die
Formsticke diirfen keine eing=fallenen Stellen zeigen.

Die Einfdrbung der Rohre und Formstiicke soll durchgehend gleichmdB3ig
sein. Fiir die verschiedenen Programme sind folgende Farben nach RAL-
Farbregister 840 HR festgelegt:

KA(N) AbfluBrohre und Formstiicke aus PVC hart mit normaler Wanddicke
hellgrau RAL 7032 (Rohre mit blauem Schriftzug).

KA(V) AbfluRrohre und Formstiicke aus PVC hart mit verstirkter Wanddicke
hellgrau RAL 7032 (Rohre mit griinem Schriftzua)

HT-AbfluBrohre und Formstiicke aus PP

mittelgrau RAL 7037 (Rohre mit rotem Schriftzug)

HT-Abflufrohre und Formstiicke aus ABS/ASA

mittelgrau RAL 7037 (Rohre mit gelbem Schriftzug)

HT-AbfluBrohre und Formstiicke aus PVCC

mittelgrau RAL 7037 (Rohre mit rotem Schriftzug)

Geringfigige Abweichungen von diesen Farbtdnen sind zuldssig.

Priifung: Durch Inaugenscheinnahme,
Unfang: Die Priifung ist an Rohren und Formstucken stand1g durchzufuhren

Folgerung: Rohre, die nicht anndhernd gerade und/oder kreisrund sind so-
wie Rohre und Formstiicke die Blasen, Lunker, Inhomogenitdten aufweisen
bzw. nicht durchqehend gleich eingefdrbt sind, sind auszuscheiden.

Priifung auf Form und Abmessung .

Anforderung: Form und Abmessungen miissen den Angaben der nachgenann-
ten KRV-Arbeitsblatter bzw. DIN-Normen entsprechen.:
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3.2.1.1 Fir den Werkstoff PVC hart (KA-HN) Arbeitsblatt A 2.1.2

(KA-V) . DIN 19 531

3.2.1.2 Fur den Werkstoff PP Arbeitsblatt A 2.4.2

3.2.1.3 Fir den Werkstoff ABS/ASA Arbeitsblatt A 2.7.2

3.2.1.4 Fiir den Werkstoff PVCC Arbeitsblatt A 2.2.2

3.2.1.5 z-MaBe fir alle Werkstoffe Arbeitsblatt A 2.1.8
Bei der Oberpriifung der Manddicke sy darf an einer Stelle max.
eine Toleranz von + 0,2 s bei sy <10 mm auftreten. Eine Wand-
dickenunterschreitung ist nicht zuldssig. ,

3.2.7 Prifung: Die Priifung erfolgt mit geeigneten MeBgerdaten. Die AuBen-
durchmesser werden zweckmdBigerweise mit Hilfe eines UmfangsmeBbandes
mit 0,1 mm Genauigkeit oder Grenzlehren bestimmt.

Zu iberpriifen sind:

AuBendurchmesser dj

(bei Formstlicken nur im Spitzendenbereich)

Wanddicke sj

Muffeninnendurchmesser dp (gemessen im Bereich u/2, jedoch auferhalb
- . des Bereiches der Muffensignierung)

Muffenwanddicke s2pin

Sickeninnendurchmesser dj3

Sickenwanddicke s37in

Muffentiefe upin (Begrenzung z.Sicke=Wendepunkt der Sickenradien)

3.2.3 Umfang: Die Priifungen sind stdndig durchzufiihren. Die z-MaBe sind

ei Inbetriebnahme neuer Werkzeuge oder Werkzeuganderungen zu Ulber-
priifen. .

3.2.4 Foigerung: Bei Nichtentsprechen sind die Rohre und Formstiicke auszu-
songern. Geringfiligige Wanddickeniiberschreitungen -an einer Stelle
(max. 0,2s)- fuhren nicht zum Verwerfen der Charge.

3.3 Priifung auf Festigkeitsverhalten beim Schlagbiegeversuch

3.2.1 Anforderung: Bei der Priifung nach Abschnitt 3.3.2 darf die Bruchrate
nicht groBer als 10 % der gepriften Probekdrper sein.

3.3.2 Priifung: Den Rohren und Formstiicken werden in axialer Richtung stab-

ormige Probekdrper entnommen. :

Tabelle 1

Probekdrper
Drobe- Wanddicke Pendel- Abstand
f. w : o schlagwerk nach der
korper- s Linge | Breite | Hohe | pry'ey 227 Widerlager
mm mm mm mm J mm
1 =g 5041 6+0,2 s 15 40+0,5
0
2 < 3 50+1 6+0,2 2 15 40+0,5
0
3 >3 12042 15+0,5 -~ “15 . 70+8,5

J—— ——
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Der Schlagbiegeversuch wird bei Rohren und Formstiicken aus PVC hart,
PP und PYCC mit der Probekdrperform 1 gemd Tabelle 1 durchgefihrt,

Bei Rohren und Formstiicken aus ABS/ASA ist die Probekdrperform 2
oder 3 entsprechend der vorhandenen Ist-Wanddicke zu wahlen.

Die Frobekorper sind,moglichst gleichmdBig iiber den Umfang verteilt,
aus dem gleichen Rohr- oder Formstick-Spitzenden-Abschnitt durch
spanende Bearbeitung zu entnehmen. Sie werden an den Oberfldchen nicht
bearbeitet. An 10 Probekorpern wird der Schlagbiegeversuch sinngemaB
nach DIN 53 453 mit Hilfe eines Pendelschlagwerks nach DIN 51 222
durchgefiihrt, wobei der Schlag auf die duBere Probekdrperoberfliche
ausgeibt wird. Die Priifung wird bei + (23 +'2)0C durchgefihrt.

Es wird festgestellt, ob die Probekdrper brechen. Sind bei diesem
Versuch mehr als 10 % der Probekdrper gebrochen, so wird der Schlag-
biegeversuch an 20 neuen Probekdrpern aus der gleichen Charge wieder-
holt. Die Bruchrate des ersten und des zweiten Versuches zusammen ist
maBgebend.

Umfang: Zu prifen ist jede gefertigte Abmessung von jeder Maschine
mindestens einmai pro Tag.

Folgerung: Wird die zulassige Bruchrate iberschritten, so ist die ge-
samte Herstellmenge zwischen der letzten bestandenen Priifung und der
nicht bestandenen Prifung auszuscheiden.

Priifung auf Cberflichenbeschaffenheit

Anforderung: Die Rohre und Formstiicke miussern eine dem Herstellver-
fahren entsprechende glatte Innen- und AuBenfldche haben. Gering-
fligige flache Riefen und Yellen sowie UnregeimdaBigkeiten in der
Wanddicke sind zuldssig, soweit die NennmaBe nicht unterschritten
werden,

Priifung: Die duBere und innere Rohr- und Formstiickoberflédche ist unter
Verwendung einer geeigneten Lichtquelie (Gegenlicht) zu besichtigen.

Umfang: Die Priifung ist stdndig durchzufihren.

Folgerung: Rohre und Formstiicke, die diesen Anfurderungen nicht geniigen,
sind auszuscheiden.

Priifung auf Verhalten nach Warmbehandlung

Anforderung _
Rohre: Je nach Werkstoff diirfen die Rohre bei der Priifung nach Ab-

mehr als 5 % (PVC, ABS/ASA und PVCC) in Langsrichtung d@ndern. Blasen,
Aufbldtterungen und Risse dirfen nicht auftreten.

8072 der Nennwanddicke (sy) der SpritzguB-Tormstiicke, ausgehend

von der inneren und/oder auBeren Oberfldche, frei vun Blasen, Rissen
und Aufbldtterungen sein, Die Ermittlung der Restwanddicke erfolgt
mit einer Genauigkeit von 0,1 mm.

Priifung

Rohre: Auf einem Rohrabschnitt von200 mm + 20 mm Lange werden im Ab-

ihnen ~40 mm von einem Rohrabschnittsende entfernt ist.

— e
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2.2

Je Rohr werden 3 ProbekOrper gepriift.

Vor der Priifung sind die Probekirper mindestens 2 Stunden bei
(23 + 2)0C zu lagern.

Bei (23 &+ 2)OC wird der Abstand der beiden !leBmarken an mehreren
Stellen auf 0,25 mm genau gemessen. Danach werden die Probekdrper
in einem Wirmeschrank mit zwangsliaufiger Durchliiftung nach DIN 50011,
Teil 1, unter folgenden Prifbedingungen derart gelagert, dad MaB-
inderungen des Rohrabschnittes nicht behindert vierden und die Probe-
korper weder die Wand noch den Boden des Warmeschrankes berihren.

PVC hart: 30 min bei (140 + 3)OC .
PP : 120 min bei (150 + 3)OC
ABS/ASA : 30 min bei (150 + 3)°C
PVCC : 30 min bei (150 + 3)0C

Bei Rohren aus ABS/ASA muB zur Verhinderung des Zusammenbackens der
Probe ein Stiitzrollchen aus Papier in die Probe eingelegt werden. Das
Stiitzrollchen darf die Formdanderung nicht behindern.

Nach Ablauf der Wirmebehandlung werden die Probekorper aus dem YWarme-
schrank entnommen und bei (23 + 2)0C abgekiih1t. AnschlieBend wird be-
gutachtet ob Blasen, Aufbldtterungen oder Risse aufgetreten sind und
ernaut der Abstand zwischen den beiden MeBmarken an mehreren Stellen
bestimnt.

Berechnung der MaBdnderungen:

2.8. Lisg =-2L . 100

Lo
L150 = Anderung der Ldnge in Prozent in Ldngsrichtung
bei 1500C
Lo = Abstand der MeBmarken vor dem Versuch
L = Abstand der !defmarken nach dem Versuch
AL =Llg-L

Anmerkung: Von jedem Probekorper wird der Zahlenwert beriicksich-
tigt, der den gridBten Wert von 4L ergibt.

Als Wert der MaBinderung fiir das gepriifte Rohr wird der arithmetische
Mittelwert aus den groBten Werten je Probekdrper angegeben.

- - - g

PVC hart: 30 min bei (120 + 3)OC
PP : 30 min bei (150 + 3)°C
ABS/ASA : 30 min bei (150 + 3)0C
pvcC : 30 min bei (150 + 3)OC

(’W
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3.5.3

3.6.
3.6.1
3.6.1.1

3.6.1.2

Nach Abkuﬁune auf Raumtemperatur wird festgestellt, ob die Be-
urteilungsmerkmale innerhalb der im Abschnigt 3.6.1.2 angegebenen

Grenzen liegen.

Handfertigun?i Prifung der Einzelteile des Vormaterials je nach Er-

zeugungsart (3pritzquB oder Extrusion).

Umfang: Zu prifen ist jede gefertigte Abmessung von jeder Maschine

mindestens eirmal pro Tag sowie nach jedem Anfahren der Maschine.

satzes und/oder bei Auftreten von Blasen, Aufbldtterungen oder Rissen,
ist sofort aus den vorher gefertigten Rohren dieser Abmessung die
gleiche Probenzahl zu priifen. ‘Werden die Priifungen abermals nicht
bestanden, so ist die gesamte Produktionsmenge zwischen der letzten
bestandenen und der nicht bestandenen Priifung auszuscheiden.

male nicht innerhalb der in Abschnitt 3.5.1.2 angegebenen Grenzen lie-
gen, ist sofort die Priifung an gleichen Formstiicken zu wiederholen.
Herden die Anforderungen abermals nicht erreicht, so ist die gesamte
Produktionsmenge zwischen der letzten bestandenen und der nicht be-
standenen Priifung auszuscheiden.

Priifung auf thermisches bzw. rheologisches Verhalten

Anforderung
Priifung der Vicat-Erweichungstemperatur (VST)

8ei1 Rohren und Formstiicken aus den Verkstoffen nach Abschnitt 1.2.1
(PVC hart), 1.2.3 (A8S/ASA) und 1.2.4 (PVCC) darf bei Priifung nach
Abschnitt 3.6.2.1 die Vicat-Erweichungstemperatur die in der Tabelle 2
angegebenen Werte nicht unterschreiten.

Tabelle 2
Vicat-Erweichungstemperatur VST/8 in OC

Werkstoff Probe unbehandelt {6 h/800C Luft |16 h/90°C lasser
PVC hart J-Rohr =73 - -

Formst. >77 - -
ABS/ASA Rohr - =90 > 85

Formst. - =>90 2 85
PVCC Rohr ~ g5 - -

Formst. Z95 - -

- e o o o W =y v o

Bei Rohren und Formstlicken aus dem Werkstoff nach Abschnitt 1.2.2
darf bei Priifung nach Abschnitt 3.56.2.2 der

Schmelzindex MF1 190/5 <5,0 g/10 min.
nicht Uberschritten werden.

—————— ———
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3.6.2.2

3.5.4

3.7
3.7.1

3.7.2

Prifung
Prifung_der Vicat-Erweichungstemperatur (VST)

Die Prifung wird sinngemdaB nach DIN 53 460, Verfahren B durchgefiihrt.
Die Nadel wird auf der Innenseite der Probekorper aufgesetzt. Anzu-
geben ist der Mittelwert der an drei gleichzeitig gepriften Probe-
korpern festgestellten Einzelwerte.

Die Priifung wird bei Rohren und Formstiicken aus PVYC hart sowie PVCC an
unbehandelten und aus ABS/ASA an vorbehandelten Proben durchgefiinrt,

Vorbehandlung: 1. Lagerung der Probekdrper 6 Stunden lang in Luft

von 80003 T1. Lagerung der Probekdrper 16 Stunden lang in destilliertem
Wasser von 900C.

- - # = = —— - - - —— -

Die Prifung wird nach DIN 53 735 durchgefiihrt.

Umfang: Die Prifung ist mindestens bei jeder Rezeptur- und Rohstoff-
anderung durchzufiihren.

Folgerung: Werden die angegebenen llerte fiir die jeweiligen lerkstoffe
unter -bzw. iiberschritten, so darf die Rezeptur zur Herstellung
von Rohren und Formstiicken nicht verwendet werden.

Prufung auf Vasseraufnahme

Anforderung: Fir Werkstoffe nach Abschnitt 1.2.1 (PVC hart),

T1.Z2.3 (ABS/ASA} und 1.2.4 (PVCC) darf bei Priifung nach Abschnitt 3.7.2
die Wasseraufnahme (Einzelwerte) bei Rohren und Formstiicken die in

der Tabelle 3 angegebenen Werte nicht iberschreiten.

Tabells 3

werkstoff PVC hart ABS/ASA PVCC
Wasseraufnahme < 4,0 = 6,0 < 4,0
in mg/cml

Priifung: Die Prifung wird an Probekdrpern aus einem Rohr und zwei
verschiedenen Formstiicken durchgefiihrt. Die Wasseraufnahme wird an
Probekorpern mit den Originaloberflachen des zu priifenden Rohres bzw.
Formstiickes bestimmt.

Als Probekorper werden quadratische Segmente verwendet, deren Ober-
fldche einschlieBlich der Schnittflichen 50 bis 60 cml betragen soll.

Es werden mindestens drei Probekdrper geprift.

Die ProbekGrper werden nur an den Schnittfldachen bearbeitet. Die
Schnittflachen miissen_gegldattet sein. Von jedem ProbekOrper wird die
Oberflache auf 0,5 cmd bestimmt; hierzu werden die Kantenlangen auf
0,1 mm gemessen. Die Probekdrper werden auf 1 mg gewogen.
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Sie werden dann onne Vorbehandlung 24 Stunden lang in kochendem,
destilliertem Hasser gelagert und anschlieBend 15 Minuten in kaltem
Wasser abgekiihlt. Danach werden sie mit Filterpapier von oberflichlich
anhaftendem Wasser befreit und innerhalb von zwei Ilinuten nach dem
Heraugnehmen aus dem Yasser einzeln gewogen. Die Wasseraufnahme in
mg/cmé wird fir jeden einzelnen ProbePorper und als Hittelwert fir
alle Probekdrper angegeben.

Umfang: Die Prifung ist an Rohren und Formstiicken bei jedem lechsel
der Rohstoffsorten bzw. Rohstoffnersteller durchzufiihren.

Folgerung: Bei (berschreiten der max. Werte sind die aus dieser Charge
stammenden Teile auszuscheiden.

»

Prifung auf Dichtheit

Anforderung: Die nach Abschnitt 3.9.2 gepriiften Rohre und Formstucke
einschiieBlich ihrer Verbindungen missen dicht sein.

Prifung: Die Dichtheit wird durch Innendruck mit Wasser von Raum-
temperatur gepriift. Es sind dazu jeweils drei verschiedene Stiicke zu
einer Kombination mit zwei Verbindungen zusammenzufugen. Der Priufdruck
von 0,5 bar (Oberdruck) wird mindestens 15 Minuten lang aufrecht
erhalten. Wenn Wasser (auch tropfenweise) nicht austritt, gelten die
Stiucke und die Verbindungen als dicht.

Umfang: Diese Systempriifung ist sowohl bei der Einflihrung neuer wie
auch bei Anderung von Systemen erforderlich.

For"erung Bei Nichtbestehen sind die Ursachen zu bese1t1gen

Nachweis der Temperaturbe]astbarke1t

Anforderung: Ein Rohrsystem gemdB Abbildung 2 darf nach den in Ab-
schnitt 3 g.z beschriebenen Belastungen keine Verdnderung erleiden,

die seine Funktion beeintrdchtigen. Weiterhin missen folgende Be-
dingungen erfullt sein:

a) bei Aufstau mit kaltem Yasser vor und nach der Priifung
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 iber-
schreiten (ein Durchhang von 0,1 d ergibt bei einem Schellenab-
stand von 10 d und einem Gefdlle von 2,50 noch keine Sackbildung).

i
)
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3.9.2

3.9.3
3.9.4

3.10
3.10.1

3.10.2

3.10.3

3.10.4

Priifung: Ein Rohrsystem, bestehend aus Anschlufleitungen der Nenn-
weite 50 und Fall- und Schlepnleitungen der Nennweite 70 oder 100
wird gemaB der Abbildung 2 und den nachfolgenden Erlduterungen ver-
legt:

Rohrleitung auf fester Yland oder Gestell mit Rohrschellen montiert.
Keine sonstige Unterstiitzung der Leitungen.

Schellenanordnung: Festschelle mit Einlegeband direkt unterhalb der
Muffe jeder Bauldnge; Losschelle in mindestens 197 d Abstand bei den
liegenden Leitungen (Ausnahme erste Bauldnge der AnschluBleitunq,

wo der Rohrdurchhang h gemessen wird). Einsteckenden der Bauldngen
Tit, der Formstlicke ohne, Abstand zum Muffengrund gemdB Verlegean-
eitung.

Direkter HeiBwassereintauf ohne abkiihlende Zwischenbauteile.
a) Wechselbelastung

300malige stoBweise Belastung unter DurchfluB von 30 1/min Was-
ser von 959C bei HT und KA(V) sowie 750C bei KA(M) 1 Minute lang,
dann 1 Minute Pause, anschlieflend DurchfluB3 von 32 1/min kaltem
Hasser (Leitungswasser) 1 Minute lang, dann wiederum 1 Minute
Pause. Diese llechselbelastung dauert insgesamt 20 Stunden. Sie
darf bis zu dreimal unterbrochen werden.

b) Dauerbelastung

- > > - -

AnschlieBend an die Yechselbelastung erfolgt eine stdndige Be-
lastung unter Durchflud von 30 1/min MWasser von 900C bei HT sowie
700C bei KA(MN) und KA(V), und zwar 20 Stunden lang.

Unfang: Prifung nur bei Einfilhrung und Anderung von Systemen.
Folgeruna: Bei Nichtbestehen sind die Ursachen zu beseitigen.

Priifung auf Brandverhalten {nur bei HT-PP bzw. HT-ABS/ASA)

Anforderunq: Bei der Priifung nach Abschnitt 3.10.2 darf der Mittelwert
der Brenndauer von 15 Proben aus PP =12 s betragen. Bei ABS/ASA darf
die Flammenspitze erst nach 20s die !eBmarke im Abstand von 150 mm

von der Probenunterkante erreichen,

Priifung: Die Priifung erfolgt bei Rohren und Formstiicken aus PP nach
dem KRQ-Arbeitsb]att A 2.4.10 (Flammtest) und bei Rohren und Form-
stiicken aus ABS/ASA nach DIN 4102, Teil 1 (Kleinbrennertest gemdd
Abs. 6.2).

Unfang: Die Priifung ist bei jedem Wechsel der Rohstoffsorten bzw.
Rohstoffhersteller, jedoch mindestens 1 x pro Woche durchzufiihren.

Folgerung: Werden die angegebenen Yerte fir die jeweiligen lerkstoffe
uberschritten, so darf die Rezeptur zur Herste]]ung von Rohren und
Formstiicken nicht verwendet werden.

4. NACHWEIS OBER DIE PRUFUNGEN (Eigeniiberwachung)

Ober alle Priifungen nach Abschnitt 3 und deren Ergebnisse sind liicken-
lose Betriebsaufzeichnungen auf den von der Giitegemeinschaft Xunst-
stoffrohre e.V. herausgegebenen einheitlichen Kontrollkarten fiir

die Auswertung nach den Methoden der Statistischen Qualitatskontrolle
zu fihren.

)

———
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Sie sind sowohl dem Prufbeauftragten der Gltegemeinschaft Kunststoff-
rohre e.V., der seine Priifungen mindestens zweimal jahrlich durch-
fihrt, als auch dem Prufer der Materialpriifungsanstalt in vollem
Umfange zur Einsichtnahme vorzulegen.

Auf Anforderung wird dem Besteller iUber die beim Hersteller durchge-
fihrten Priifungen eine Werksbescheiniqung nach DIN 50 049 ausgestellt.

5. PROFUNGEN DURCH EINE MATERIALPROFANSTALT (Fremdiberwachung)

5.1 Materialpriifungsanstalten

. Die Rohre und Formstiicke unterliegen cemdB einem zwischen den Mit-
gliedsfirmen der Gitegemeinschaft Kunststoffrohre e.V. und den folgen-
den amtlich anerkannten Materialpriifungsanstaiten abgeschlossenen Ver-
trag einer Oberwachung:

Bundesanstalt fir Materialpriifung (BAM), Berlin
Staatliche Materialpriifungsanstalt (MPA), Darmstadt
Siiddeutsches Kunststoff-Zentrum (SKZ), Wirzburg
Staatliches Yaterialpriifungsamt Nordrhein-Westfalen,
Dortmund-Aplerbeck (nur fiir Priifung des Brandverhaltens).

5.2 Probenentnahme

Die Probenentnahme erfolgt nach den jeweils giiltigen Ausfiihrungsbe-
stimmungen zu dem (Uberwachungsvertrag.

—_— -

5.3 Durchzufihrende Priifungen

-

5.3.1 Fir die Verleihungsprifung werden Rohre und 2 ver-
schiedene Formstiicke einer Nennweite nach Wahl den Priifungen nach
Abschnitt 3.1 bis 3.9 unterworfen.

AuBerdem ist der Nachweis des Brandverhaltens nach DIN 4102 zu er-
bringen.

5.3.2 Die Oberwachungspopriifunaa wirdmit Rohren und zwei
verschiedenen Formstiicken einer Nennweite nach Wahl des Priifbeauf-
tragten durchgefihrt. Hierbei sollen im Laufe der Zeit alle Nenn-
weiten geprift werden.

Es sind dabei die Priifungen gemaB Abschnitt 3.1 bis 3.7 dieser
Richtlinie durchzufiihren.

Zusitzlich wird das Brandverhalten wechselweise an verschiedenen
Nennweiten untersucht: Die Priifung ist bei den Werkstoffen PP und
ABS/ASA nach DIN 4102, Teil 1, durchzufihren,

Bei der Probenentnahme fiir die Oberwachungsoriifung ist vom Priif-
ingenieur der Giteaemeinschaft Kunststoffrohre e.V. im Werk eine
Kontrolle an neu gefertigten Rohren bzw. Formstiicken auf Oberein-
stimmung mit dem Ursprungsmaterial vorzunehmen. Rohre und Formstiicke
aus. den Werkstoffen nach Abs. 1.2.2 bis 1.2.4 miissen nachweisbar aus
dem betreffenden Material sein, Hierzu muB in jedem Fall bei ABS/ASA
und PP die Priifung nach Abschnitt 3.10 dieser Richtlinie durchgefiihrt
werden. '

In Zweifelsfillen kann zur ldentitdtspriifung des verarbeiteten Roh-
stoffes eine quantitative Analyse (Rontgenfluoreszenzanalyse), IR-
Spektrum oder eine Priifung nach anderen Methoden nach Wahl des Priif-
ingenieurs angeordnet werden. Die Rohstoffentnahmestelle bleibt dem
Priifingenieur freigestellt.
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Be% VerstdBlen gegen die Festlegungen ist unverziialich die Giitegemein-
schaft Kunststoffrohre e.V. zu unterrichten, die dann weitere MaB-
nahmen entsprechend dem Giitesicherungsverfahren trifft,

5.4 Priifzeugnis
Die Materialpriifungsanstalt stellt Uber das Erqebnis der Priifungen
und evtl. Nachpriifungen ein Priifzeugnis aus. Davon erhdlt die Gute-
gemeinschaft Kunststoffrohre e.V. eine Ausfertigung direkt zuge-
sandt.

-

5.5 Wiederholungspriifung _ : .

Bei Nichtbestehen einer Oberwachungsprﬁfung-fét eine Hiederholungs-
priifung gemaB den Ausfiihrungsbestimmungen zu dem Oberwachungsvertraa,
spdtestens 4 Wochen nach Eingang der Mitteilung beim Hersteller,einzu-
leiten,

Wird die Wiederholungspriifuna nicht bestanden, so trifft die Riite-
gemeinschaft Kunststoffrohre e.Y. weitere MaBnahmen gemd dem Giite-
sicherungsverfahren.

Enderungsvermerke _
Erganzung der zugelassenen Werkstoffe (Abs. 1.2.2).

- Einfihrung des KRV-Arbeitsblattes A 2.4.10_fir die Durchf uhrung,} _
des Flammtestes an Rohren und Formstiicken aus PP.

Obernahme der Werkstoffkontrolle auf Obereinstimmung mit dem Ur-
sorungsmaterial in die Fremdiiberwachung (Abs. 5.3).

Aufnahme einer Ubersichtstabelle iiber die durchzufithrenden Priifungen.

Frihere Ausgaben: R 2.6.1/8: 7.71, 12.74, 1.78, 12/80 ,
1.1/8: 10.66, 2.69, 12.70, 1.72, 12.74
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Rohre

Kenanzeichnung auf Rohrmuffe o.Rohrschafc

Kennzeichnungsbeispiele

E ARSI ESRNI S SR ES DI

Anhang zur Richtlinie R 2.6.1/8

farbiger ununterbrochener Schriftzug

| KA(N) Firma

TKA(V) Firma
HT-PP Firma

HT~ABS/ASA Firma

'HT-PVCC Firma

Formstiicke

DN100 DIN19531 79 PA-I 000

DN100 DIN19531 79 PA-I 000

DN100 DIN19560 79 PA-I 000

DN1GO DIN19561 79 PA-I 00O

DN100 DIN19538 79 PA-I 000

;Programme KA(N)

| Kennzeichnung auf der Muffe

Firma

'PVC/N

DN 100/ 50-67°
: DIN 19531 79
PA-1 0000

DN 100/50-67°
DIN 19331 79
PA-T 0000

schwerent flammbar
DIN 4102-B1

klebbar
‘Verwendungsbe-
schridnkung beachten

schwerentflammbar
- DIN 410z »l

Verwendungsbe-
schrinkung beachten

HT-~PP

Firma

DN 100/50-67°
DIN 19560 79
PA-I 0000

PP
schwerentflammbar
DIN 4102-B81 :

PP schwerentflammbar DIN4102-B1 schweifbar
ABS/ASA normalentflammbar DIN4102-B2 klebbar

PVCC schwerentflammbar DIN4102-81 klebbar

HT-ABS/ASA

Firma

DN 100/50-67°
DIN 19561 79

PA-I 0000
ABS/ASA

normalent flammbar
DIN 4102-B2
klebbar

PVC/V schwerentflammbar DIN4102-B1 klebbar Verwendungsbeschrinkungen beachten

PVCC

* Firma

DN 100/50-67°©
DIN 19538

" PA-T 0000

PVCC

"schwerentflammbar
"'DIN 4102-B1

klebbar

PVC/N schwerentflammbar DIN4102-B1 klebbar Verwendungsbeschrdnkungen beachten blau

griin
rot
gelb

rot



Anhang zur Richtlinie R 2.6.1/8

Eigeniberwachung R + F* " Fremdiiberwachung R + F”
Eigenschaften Hiufigkeit Anforderung
je Maschine und Dimension Oberwachungs-| Verleihungs- | nach
» priifung priifung Abschnitt Abschnitt
Priifung Aufzeichnunqg
Einfarbung und Lieferzustand standig alle 2 H' o' _ X X 3.1.1
Form und Rohr stindig alle 2 h.#l x x 3.2.1 2.
Abmessung Rohrmuffe u. Formstiick stﬁndig1) alle 4 h -
Schlagbiegeversuch 1 x pro Tag e X X 3.3.1
Oberfldachenbeschaffenheit sténdia [ alle 2 h X X 3.4.1
Verhalten nach llarmbehandlung 1 x pro Tag?2) . X b S 3.5.1
Brandverhalten 3 ' R
(nur _bed PP bow, ABS/ASA). | ) xproveched) . ¥ b ooyl e
--------------------------------------------------------------------------------- ekl A L EE L LA EER LR ELEE bl LR TR
Vicat-Erweichungstemperatur (VST) Bei jeder Rezeptur und '’ X X 3.6.1.1
Schmelzindex (nur bei PP) Rohstof finderung X X X 3.6.1.2
Hasseraufnahme : X X 3.7.1
Dichtheit : Systempriifung . - X 3.8.1
Temperaturbelastbarkeit ' R - X 3.9.1

*R + F:Rohr und Formstiick ’
1) 2-MaBe sind bei Inbetriebnahme neuer Werkzeuge oder Werkzeuginderungen zu iberprifen

2) sowie nach jedem Anfahren der Maschine
- 3) und bei jeder Rohstoff- und Rezepturanderung

Die Vollstindigkeit und Lesbarkeit der Kernzeichnung ist bei Rohren alle 2 Stunden und bei Formstilicken -
bzw. Rohrmuffen alle 4 Stunden zu-kontrollieren und aufzuzeichnen.

| —
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. Terminologie Arbeilsblgt!
. .. . 2.6.8 Blatt 1
@ Anschituflstucke fdr Abflu- u Grundleitungsrohre y

Febr 70

4 Anschluflstuck aon Guflirohr -‘Eins!eckende

- Anschlufistick an Guflrchrmuffe (NW 200)

A
Anschlufistick an Steinzeugrohr - Einsteckende
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s e

m————
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Shil
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Ausfuhrung 7
T

i Form A
; —_—

) 1
I'I Form B

.. l
£ Form C

Anschluflstick aon Sleinzeugrohrmuffe

Ausfubrung 2

+4—- . Anschluflsticl an AZ - Rohr - Einsleckende

Herausgegeben von der Gutegemeinschaft Kunsistoffrohre e V , Bonn
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Vinylchlorid-Polymerisate Arbeitsblatt

K/:‘) V VCM-Konzentrationcn bei der Verarbeitung A lo.1.0
November 1976

Praambel

Die Mitglieder des Kunststoffrohrvereins e¢. V, haben sich nach der Satzung
verpflichtet, nachstehende Bedingungen einzuhalten, um durch sorgfiltige
{berwachung ihrer Produktion sicherzustellen, dell das Personal keiner ge-
sundheitsgefahrdenden VCM-Konzentration ausgesetzt wird.

1. GELTUNGSBERE ICH

Dieses Arbeitsblatt gilt fiir pulverformige Vinylchlorid-Polymeri-
sate nach DIN 7746 und fiir den gesanten Bereich der Weiterver-
arbeitung dieser Polymerisate durch Zusdtze (Stabilisatoren,
Gleitmittel, Farbmittel usw.) zu PVC-Formmassen nach DIN 7748
sowie fiir die Fertigung von Rohren und Zubehorteile fur die
unterschiedlichen Anwendungsgebiete.

REIEN

2. ANTORDERUNGEN

2.1 VC-Polvmerisate

gl = . In VC-Polymerisaten konnen je nach. Herstellungsverfahren und . Typ,
4 - “ind insbebondefe aufgrund unterschiedlicher Lagerbedingungen

A (Sacke, Silolagerung) in Abhingigkeit von Zeit, Temperatur und

! Durchliiftung unterschiedliche Konzentrationen des gasformigen

: monomeren Vinylchlorids. (VCM) enthalten sein, die durch Aus-
diffundieren nach den bisherigen Untersuchungsergebnissen ziner-
seits zu Gesundheitsschidigungen fiihren und andererseits 2b be-
stimmten Konzentrationen mit Luft explosive Gemigsche bilden kdn-
nen., Deshalb ist es erforderlich, géwisse Maximalkonzentrationen
nicht zu ilberschreiten.,

¢ Der hierfiir vorzusehende Wert soll nicht gréfer als SO ppm (w/w)
‘ sein. Im Zuge der weiteren technischen Entwicklung ist anzustre-
ben, diesen Wert weiter zu unterschreiten.

2.2 Lagerung und Verarbeitung

i In den Riumen der Lagerung und der weiteren Verarbeitung ist
durch geeignete Mafinahmen sicherzustellen, daff die von behdrd-
licher Seite vorgeschricbene Technische Richtkonzentration (TRK)
nicht iberschritten wird.

: Nach den derzeitigen Bestimmungen betrigt dieser Wert im Jahres-
P mittel 5 ppm (v/v), wobei als Stundenmittel maximal 15 ppm (v/v)
zuldssig sind. o

3. PRUFUNG

3.1 VC-Polymerisate

; Die Mitglieder des Kunststoffrohrvereins e¢.V. sind verpflichtet,
dem Rohstoffhersteller die unter 2.1 genannte Spezifikation vor-
zuschreiben. Die Einhaltung dieser Anforderung ist vom Rohstoff-
lieferanten zu garantieren.

Heraungegeben vom Kunststoffrohrverein e. V., Bonn
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/ 3.2 Arbeitsplatzkonzentration

Die Priifung der Arbeitsplatzkonzentration soll stichprobenartig
// in den verschiedenen Bereichen der Produktion (Sack- bzw, Silo-

lager, Aufbereitung, Zwinchenlagerung, Verarbeitung) entsprechend
// den behdrdlichen Vorschriften der Gewerbeaufsicht durchgefihrt
wverden, ’

.

/ MeBmethode: Zur Priifung der VCM-Konzentration in der Raumluft

/ bieten sich insbesondere Gasprifrdhrchen an, die eine
Nachweisgrenze von mindestens 1 ppm (v/v) gewahr-

/ - leisten.

K | 3.3 Folgerungen

' Bei Uberschreitung der Arbeitsplatzkonzentration gemafl 2.2 miissen
geeignete Malnahmen ergriffen wverden. Im allgemeinen empfiehlt
sich hier eine Be- und Entliiftung der Verarbeitungs~ bzw,., Lager-
' raume.

Im Bereich der Aufbereitung ist es empfehlenawert, mit einem ge-
schlossenen System und Yakuumentgasung bzw. bei manueller Be- -
schickung mit entsprechenden Absaugvorrichtungen -Ableitung in._s
Freie- zu arbeiten. Hierdurch ist auferdem gewdhrleistet, dafB der
gropte Anteil an VCH entweicht, so dall umfangreiche Malnahmen bei
der weiteren Verarbeitung {gesonderte Absaugung am Einfulltrich=-
ter, Vakuumentgasung usw.) unter Umstinden nicht mehr erforderlich

- - werden. ___- .. .- o el TTTTTT -

- - r . (CRPEL L S S T S

I RN

;. NACHWETS UBER DIE PRUFUNG

: iiber die MeRBergebnisse sind schriftliche lickenlose Aufzeichnunge-
! anzufertigen,
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PLIPY RILIARILITY ) .

%
P.J.E. van den Heevel
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The field performarce of PVC pressure pipes 1is generally

acceﬁtub-_. Yet a substantial internatronal research effort
¢ boing devoted to spontanecus brittle failures. -

A medel describing the rature of such failures will be

urcrented. In this®model a pipe is cceneidered to be a

matrixz wvith defects. Tc obtain satisfactery pipe durability,.

the matrix streangth must be sufficient to withstznd “compox’

dafeocts under service conditions. It is hypethesised that

the relevant matrix tougnness is dominated by gelation.

The way in which this hypothesis was chocxed cxpexlmgntal1y

{ will be presenced.

-

ITIITRE S STy L - AN . - . | . S -
ANTRLST Y = :

The {2272 pe
faiivrz rzte w
sufficienc to ju
deveted to PVC p
- stimulazed by the

ricroance of PVC pr;5°ura oxpe is genara’ly accep-nble and the
3 *-
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5]
stify the Substaatlal 'nhcluaticnaL research effont Leing
essure pipe reliadility. This effcvt has probadly been

f predictability of “spontanecus brittle failures.

A vast amount of literaturc is devoted to the nature of brittle failures.
nlthOuux significant progress hos been made in that area, the zaswers to many
quastions ctill Lisve to be found. It is not the intention of this paper to

; . review the.prasenc state of the art. Instead, a medel has been formulated which,
1£ confirm ea, ‘could further reduce the incidence of brittle failures in PVC
pressurc pipes. It assumes that the relevant pipe property to control brittle
failure is macrix toughness. Because this property 1s difficult to measure.

divectly, iz 1is hypothesised that gelatlon is the main characteristic which
controls matrix toughness. -

-\

The hypothesis was checked in the following way. Three pressure test
techniques were selected in accordance with the model. These tests, in combin
ation, are assumed to simulzte the effects of typical field ccrdl.lons on pipe
durability. The pressure tests were applied to cowmercially available pipes in
a vide range of pipe sizes (diameters and wall thicknesses) obtained from
different sources. The results of the pressure tests were then related to those
of a newv gelation tese. . "

IHE MCLET

.
.

The wodel embraces the followving elements:

B.V. Wavin R & D, Dedemsvaart, the Hethevlands - .




. PLASTICS PIPES V

- Crack growth, hcwever slow, should not be permitted..This is the most
strirgent rcquircment for matrix toughness. Conditions leading to urrast or’
deceleration of crack growth will not be considered. ;

- Any pipe is likely tc contain defects af variable nature, shape, size and

_distribution. Attcmpts to control the defect spectrum in such plpe,, will
also not be considered. )

- Stress intensities in a pipe under load induce either plcstic zone formation
or crazing, thesc being the two principal. cases ¢f micro-ductility.

Transitions betweer these two extremes can, however, occur. From a study of
fracture surfaces, the differcnce becomes apparent butween plastic zone
formation (whitening) and crazing (mirror surface).

- Since ductility and micro-ductility are almost invariably constant properties
of commercially available PVC pressure pipes, differences in performance are
related to the combination of the loading situation, including time under
load, and the defect spectrum. This changes the original defects into crazes
and/or apparent cracks. To a large extent, the stress intensities of appareat
cracks depend on the original defect geometry, whercas those of crazes may
become almost independent of the original defects when they haV“ grown to a £
sufficient size within the matrix. . -

- Neither plastic zone formation nor crazing are prevented from occurring cven
if the loading situvation ia field service is in accordance with codes of
practice.

An important comseguence of tha2se considaratioms is that’anyipiﬁe'inf?;7§5;¥'
service will contain crazes and apparent eracks. Attemnts to secure sufficien

pipe durability by controlling the loading situation in field service or th

defec: spectirum in the pipe are not practical. A more realistic approachn is o

agree upon scme mininum level of toughness of the continuous phase of the pine

(the =ztrix), zbove which crazes and apparent cracks do not induce crack growth.

The tcughness should therefore be "sufficient” to 2llow a pipe with "'real”

defects to withstand "actual" serviee conditions to give it a satisfactory

servi"e life. The quotation marks indicate that "sufficient', "real" and
"actual" are relative qualifications ipncluding the sta :1sL1ca1 va rlabllle of
pipe characteristics and performance. No attempt will bie made to specily these

gualifications furcher. .

n

PRESSURE TEST METHODS ~7

It is not practical to study the effects of various lozding modes on brittle
failures directly. Instead, these effects were studied in tests derived from
the model.

The two extremes of micro-ductility have been defined in the preceeding
section as plastic zone formation (whitening) and ecrazing (mirror surface) as
observed from the study of fracture surfaces,.

Plastic zone formation tvpically occurs wvhen notched pipes are put under
constant pressure, Many fracturc surfaces have been examined and whitening
was seen in all cases, mirror surfaces in none.

The conditions used for the hydrostatic pressure tests to obtain this failure
modc are:.

35 MPa . ) . .

Applied hoop stress
20 °c ' .

Water temperature

Noteh depth cut axially into -
the outer surface of the pipe: 20 7 )
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i
Enhanced crazing was obtaincd by pressure testing the pipe irmersed in a
.crazing agent. Crazes usually graw to a certain depth at which point they

iruptured. The cracks thus formed are extrewmely sharp notches and the subsequent

crack growth contributes only slightly to the failures time. Therefore, craze

/ initiation ond craze growth are the dominating phases of failure.

J

Two conditions were tried. These are: : : ,

1. Applied hoop stress : 35 MPa

Temperature of the crazing agent: 20 °C . s *
2. Appliad hoop stress. : 15 MPa

Temperature of the crazing agent: 60 °C -

Under the first test condition, shatter failures werc found exclusively

and crazes never penetvated through the full wall thicknezs. Under the second
test condition, however, both shatter failures and ballecning were observed and
crazes which had growa through the full wall thickness were observed frequently.
The latter condition was chosen as the second pressure test method.

Pressure testing uunnotched pipec in water at a temperature of 20 ©C

1ly produces ductile failures (ballocning). The tendencey to brittle

-2

vre (less circumfereantizl strain at failure) increases vhen testing at a

s c¢f 15 ¥Pa, the amounc of strain at failure was gzenerally too great to
considar these failures as brittle, Therefore, the following counditions were
chosen for the third pressure test method: . . .o

»/I . . .-.- . x4 B " , . :'_ ;

Applied hoop stress: 15 MPa
Water temperature : 60 °C

This is clearly a compromise between testing in conditions where, in-
evitably, the degree of ductility is too great and keeping Che test period as
short as poscible since, with d2crease in stress level, tim:s to failure are
greatly increased. Crazing was the dominating failure mechanism but certain
defects clearly caused plastic zone formation and intermediite phases of micro-
ductility were frequently observed. : :

TEST METHOD TO QUANTIFY GELATION - THE MCT TEST ' S .

Various test methods are commonly used to measure gelation. No attempt is made
here to define 'gelation', since most of the people dealing with PVC pipes are

.sufficiently familiar with that property (sce e.g. ref., 2.). . o

A major problem with gelation measurements is its varialility in the
radial direction. Since the location of the severest defect nid of the severest
load in service are not known, the fundamental choice was mace to quantify that
arca of the pipe which had the lowest gelation level rather than measuring some
average value. This choice ‘vules out the melt elasticity test (vef. 2). Two
other test methods were ruled out because they were not consi.lered to be
sufficiencly sensitive for the purposc - microscopic inspecti-n of microtome
slices and the acetone test, Ancther ‘test method was also discavded because
there is insufficient backpround at present to justify its us.: cthe tensile
elongation tcst .at temperaturces in excess of 80 ©C, Finally, the common meChy=i
lene chlovide test can only be used to quantify a lowest accejptable gelation
level to a limited extent, _ .

!
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rporxpncry and is iummersed in Pcthylnnc chloride for a £Ised time — 30 minutes, .
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- PLASTICS PIPES V . . ’ l

The methyleae chloride test was modified in the following way.
‘A chamfer is cut on the plpe end to expose its complete cross- section round the

The temperature of the ligquid is increased in 5 °C iucroments after cach time
interval. The gclation level is quantified as the temperature at which attack
first occurs. This test method is now referred to as the MCT (Methylene Chloride
Temperature) test. '

A large number of samples of FVC pipes having different gelation levels
were evaluated. It was found that the temperature at which attack could first
cccur, could range from below -20 ©C to above +30 °C. .

SELECTION OF A BULK SAMPLE OF PVC PRESSURE PIPES

-

The importance ‘of gelation as a safeguard against brittle failure and tha value
of the MCT test can only be dcmonstrated bevond reasonable doubt if 2 broad
spectrum of pipes is investigated. The desired variety was obtained by testing
some 50 pipe batches from Wavin companies (6) as well a&s from other pipe
maaufacturars (10) and by the inclusion of different pipe sizes (50 mm to 315

rm outside diameter including a range of pressure classcs). This choite na- ¢
turally implied a wide variety of polymers, formulation;, manufacturing cquip-
ment 2nd processes as well as any manufacturer's specx;;c know-how.

It is unlikely that 2 batch of pipe, bought from stock, constitutes a
homczzanzaous lot. P*pe; produced from different extruders may be included and
damage due to storage and handling may cause additicna? variations. Meverthe-—
less, pressure testlng of each batch was carried out in duplicate only (al-
though it is recognised that considerable scatter of d=zta is often obtained
by sucht tests) and MCT testing was carried out_on singl?e samples.

It should be realised that gelation is not the only parameter affecting
matrix toughnz2ss. Other matrix properties, such as orientation, residual
stresses aad thermal history may also bave an influenze. . ] i
Moreover, by its nature, the MCT test does not measure tha matrix strength of
a pire as a whole since the test is designed to identify «nd quantify that parc
of the pipe which is weakest - the area where attack first occurs.

It is expected therefore, that the data from both pressure tests and MCT /™
tests will be subject to considerable scatter due to the way in which the pro- ™~
gramme has been set up. Nevertheless, an attempt will te made to establish if
a relationship exists between pressure test results and gelation test results
(as assessed by the MCT test). If such a relationship Zs clearly visible, it is
considerad that the hypothesis, that gelation is the rizlevant and dominating
parancter of matrix toughness, is confirmed.

EXPERIMENTAL RESULTS _ S,

’

Pressurc tests on pipes were carried out with end caps secured with tie bar,.'
The experimental results will be presented graphlcally .

Figure | shows the relationship between log failure time and MCT over the
tempcrature range =10 °C to +30 ©C. Pipes were notched and immersed in water at
a temperature of 20 °C, and the pipes pressurised to induce a hoop stress of
35 MPa. As previously mentioned, the pressure tests were carried out in dupli-
cate for all pipe batches. The maximum results from tlhi2 duplicate tests at
each gelation level were averaged and the upper curve represents these
averages. Similarly the minimum results were averaged o obtain the lower curve.

e e i e s - e
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{ It can be seen, that log ¢ increcases almost linearly up to an MCT level
£ 10715 °C. Above this XCT level, the curves level.out and the differcnce
jetween maxina and minima increases,

.-

‘Pressurc test results using unnotched pipes, immersed in a crazing agent
at 2 temperature of 60 9C, and at a stress of 15 MPa are given in figures 2 and
3. Failure tirmes are strongly related to gelation (MCT) and the influcnce of

: wall thickness. This latter influence is probably caused by the situation that

craze initiation invariably occurred on the outer surface of the pipe and both
craze initiation and growth rate, to a first approximation, are independent of
wvall thickness. The relative craze depth, which is related to failure time,

would be inversely proporL10na1 to the wall thickness if the craze growth rate
wvere constant (which is probably not the case). ,

Figure 2 shows the ratio betwcen failure time and wall thickness versus

MCT. This ratio is an empirical quantity which, in part, compensates for the
wall thickness effecu. Again, the curve increases almost linearly up to an
¥CT level of 10/15 °C. Figure 3 indicates that the amount of macro-ductility
as quantified by circumferential strain at failure, increases sharply at MCT
levels above 10/15 °C.

The "intermediate effect'" pressure tests carried ocut on unnotched pipes,
irmzrsed in vater at a temperature of 60 ©C and at a stress of 15 MPa, were
discontinued after 1,000 hours. The waxinum and minimum log failure times
{again expressed as the average of maxipun and minimum results of tests carried

out on duplicate samples) given in figure 4, are consequently too low, sirnce
both actual failure data and data at the time at which the tests were dis-
continued are included. This is the reason why both maximua and minimum curves
level ocut at higher MCT values. The minimum curve is obviously less affected by
the inclusion of the data from discontinued tests and as can be seen, this
curve rises nearly linearly up to an MCT level of 10/15 °C,

Tt was stated that if it can be shown that there is a clear relationship S
between the pressure tests and gelation (MCT) results, then the hypothesis that
gelation is the relevant and dominating parameter of matrix toughness is
considered to be confirmed. The experimental results do, in fact, confirm this
at least up to. a gelation level of approximately 10/15 °C.

With increase in gelation above MCT 10/15 ©C, the vertical distance between the
minimum and.maximum curves increases. In addition, not only do the curves :end
to level out, but an increase in the variability of the averages can be seen.
These observations tend to indicate that the effect of other parameters on
matrix toughness becomes more apparent or, more likely, the pressure tests are
no longer an indication of matrix toughness but of matrix ductility. This view
is supported by figure 3 and certain‘'details of the results of the other
pressurc tests also support this contention but these will not be discussed
here.

The application of this hypothesis hes important conscquences. To obtain
a pipe of good quality, control of gelation is of great importance. The MCT
test is a uscful test for this purpose if it is adapted slightly. Inscead of
assessing the asctual gelation level, it suffices to confirm that gelation is
above a specified minimun level i.e. when immersed in methylene chloride at an
acceptance ftemperature, pipe samples shall show no sign of attack after 30 _
minutes. For design purposes, these results can only be used in a qualitative
way: better gelation fmproves pipe durability.

.
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A quantitative appreach vould require a precise definition of matrix touglmnecs
together w.th a thorough understanding of its time dcpendence. Morcover,. the
kinetics of p.agtlc zone formation and crazing as a function of the complex
local loading situatien, must be known. . . -

SUMMARY AND CONCLUSION

The prJnCLWal aim of this work was to invcotibaLo to what cxtent brittle
failurcs of PVC pressure pipes in £ield service m1 rhit be affected by plpe
quality. According to the model which has been constructad, the formation of
apparent cracks and crazes is primarily due to the combined cffects of the
presence of a spectrum of defects within the pipe wall tegether with the
various loads, to which a pipe is subjected once it has been installed.

The approach to sufficient pipe durability should therefore be to prevent
such cracks growing aud crazes dcvelo,unQ into cracks, raesulting in brittle
failure. This can be achieved by making the matrix of tha pipe sufficiently
strong. The hypothesis that gelation is the relevant and dominating parameter | ™
to achleve matrix strength was tested experimentally and 1s considered to be -
confirmed. The MCT test has proved to be useful for gquanzifying the minimum ‘
level of gelation in a pipe and its implemantation as a quallty control test is
now bemb 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 :

- price

' . valid

1. Vicat softening point tester(Frank) DM 19.650 (1983)
automatic with 3 heads

ELOT 287 .
- ’ N 2. 15N/mm“ Pendulum (charpy)® tester " . 8.175 (1983)
: o ~°  DIN 8061 ° ‘ ' ‘ - o
3. Falling wight tester Brabender/Ceast 29.435,(1983)
ELOT 557

4. Tensile strength tester
mechanical load measuring
electro magnetic elengation
measuring (Frank)

~ (rubber rings and PE pipe) 27.260 (1983)
( §. Circulating air oven
- - existant in ETB lab- -
ELOT 274 ) .
6. Thermal stability tester (congored)
- IPT- 3.500.(1984)
7. Water absorption tester ~IPT- 3.413 (1984)
ELOT 362
8. Wall thickness tester,
stationary -1PT~ 7.406 (1984)

ELOT 709+273
9. Methylene chloride tank
with thermostat ~-IPT- 11.344 (1984)
. ~ similar to ELOT 724
10. Twin circular saw
for cutting specimen for o
pendulum test ~IPT~- - 9.674 -{1934)
11. Twin drilling machine
for marking test specimen

- for shrinking test (140°C oven)IPT 9.029 (1984)
(- 12. Cooling tank for falling weéight :
test IPT  14.225 (1984)
13. Melt flow indexer .
ELOT 860 o about_7.000 (1982)
150.103
14. Temperature cycling tester
ELOT 686 IPT 14.781 (1984)
15. Combined tester
internal hydrostatic pressure IPT .. 47.215 (1984)
ELOT 852
internal negative pressure
ELOT 852

diameter distortion
angular deflection
ELOT 861

——————————

DM 212.104




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 mm= 1 priority,
then to add the testing on pipe of 355-630 mm

outside diameter = 2 priorit

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 forxr 1000 hours PE pipe will be tested
~for 1000 hours.

Bigger PVC pipe need test appafatus‘&ith higher pumping
capacity and the end closures are very expensive. 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 mm {}

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
-qach for 20-315 mm IPT DM218.790 (1984)

D. 5 sets each of end clcsures with
inside rod for testing pipe with
elastic ring sealing joints
. 50-315 mm IPT 168.040
E. pressure supply unit IPT 26.721
F. crane for handling test
specimen 2,5 tons weight
wearing capac1ty - T -
estimated ’ 4.000

509.287
o —_—

2. priority
pipe testing equipment for large diameters
355-630 mm
A. Installation case ‘ ~ IPT DM 2.209 (1984)
B. power supply unit " " 1.271
C. pipe tester 40 bar

1093-1095 " " 50.571 "
D. 3 connection hoses 573 "
E. 1 st tank B(2,0 m wide) " " 33.362 "
F. 1 temperature control 1177 " " 2.648 "

end closures, 1 pair each
G. 355 mm " " 20.573 "
H. 400 mm " " 22.899 "
I. 450 mm " " 28.461 "
K. 500 mm " " 34.244 "
L. 630 mm , " " 46.375 "

1243.186

e L S UGPSR
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brought forward 243.185

end closures with inside rod

355 mm 6.645
400 mm ' 7.635
450 mm 9.653
500 mm 10.942

278.061

s

" 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
egquipment 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 programme may change gradually.

So it may be allowed to make a rough estimate of DM 500.000.-
So the needed equipment for first priority
for all pipe testing is 212.104

sun of page 1+2

; ; K 509.237

1. jorit ressure testing eq. PR
pr ¥ pressu +ng eq Z21.391
including 2. priority - $278.061 -
total 1.+2 priority ¢99.452

Note : The most costly parts of the pressure test equipment
are the end closures and if is ampying to need two
different types of them, free clamping ones and ..
additionally those with 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 intermal rod is forbidden in Germany by RAL.

I recommend to proceed accordingly in Greece.




LIST OF SUPPLIERS

COMPANY ADDRESS TELEX

KARL FRANK GmbH Postfach 1320 465514
D-6940 Weinheim -

Brapender OHG Postfach 350162 0855603
D-4100 Duisburg 1 R

CEAST AG Birmensdorferstr. 485 813347
CH-8055 Ziirich

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

cn 15.11.1983.
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' ' ) Arpendix 23

it . » """"‘1 Sta!lman'x
' corv of letter to:
- MO, PETZETAKIS ©F Ccnsuz ing
- MACEDONTA PLASTICE SA )
- ELLEMIT SP Dr.-Ing. Hartmut £. Stalimann
- HELARCO EA Telefon: (039) 6093125
TJelegramme: Stalcons Ottobrunn Germany
_ - EYDPA & '
i
Ihr Zeichen thre Nachricht vom Mein Zeichen Datum 1 9 8 3-11-1 5
ST/vou
~
[
Dear Zirs,
o on the end of my UNICO mission I would like to thank ycu
once more for your kind reception and the very cooperative Iisz-
I .
o cussion.
The information received were a great assistance to me 3¢ as to
- understand the Greek situation and the needs for a qualitv mark.
. There will be soma future work tc be done by SZLOT and.the industz-
" " on the determina -ionﬂéf tests and procndu*e as weil as on some
completicn of tha in factory tests.
{ As there is need for the comparibility of the Hellanic cuali:zy
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mark to Central EZuropean marks, I consider the regular
60°C pressure test indispensable.

This may need some investment of your side and I wculd liks to
direct your attention to this vital pecint

- : - I hope-to have again the pleasure of working with vou and I wish
you and the progress of quality marking all the Lgst.

Very sincerely yours,
w7
///2{7 F/M

Cr.-Ing. Hartmut F, Stallmann.

Inganicurbdro Dr. Stalimann, Brennerstr. 7, D-8012 Ottobrunn, Germany ~ Deutsche Bank AG Munchon Kto..4 720 371 (BL.Z 700 700 10)




ApPPENDIX 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 ccmpanies
have full control themselves.

Most of the tests listed below are necessary but two cothers
are included, packing density and Brabender-test.

The Brabender Plasticorder is very useful 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,

*

Sy 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. §
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k-value X ) B o
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 b X
ash content ) (x) x [(x)] x | x (x)
(brabender test) X x X x 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 iodine-value,Gardner iodine number
OH-value dropping poiht, shore hardness
acid-value

saponification value




The equipment needed for conformity tests im:the factories is:

Hoppler viscosimeter (k-value) - Haake- DM 1900.- {1983)- .
melt flow indexer see appendix 2o
thermal stability tester see appendix 2o
(packing density tester) Engelmann, (about 1500.-)
bulk density tester * IPT 2013.- 1984
flow speed meter "Anger" * IPT 5309.- 1984
sieving machine incl 5 sieves IPT 3865.- 1984
Engelmann 21y, — 1923

Kofler bank (melting range) Kremer & Kreiler 1494.- 1982
balagce with infrared heater

(volatiles) Mettler 4798 1983
500°C oven o has ETBA
(Brabender Plasticorder) ) Brabender '(49835.4) 1983
special mill for milling
standard test bars from pipe IPT (23186) 1984
first priority total DM 19379, 2%
+ second priority 74521
first + second priority total DM_93900.-"

;4h7f:ﬁiiﬂ)
X o Mo Congelonamn [eriog maddt chrnd 145D ,- 0™ Lekg

*» I might be able to have thes twn apparatus been made by

a very good workshopfrom stainless steel as well®Fell designed
and excellent quality at a reasonably lower price, maybe 50%.

I would have to buy them, paying cash, as they do not deal with
export. Incase you are interested, pls. contact me.
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