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2.2

Vorwort

Diese Priif- und Uberwachungsbestimmungen HR 3.12 definieren das Priifungs-, Zulas-
sungs- und Uberwachungsverfahren fiir Kunststoff-Aluminium-Mehrschichtverbundrohre
und Formstlicke aus Kunststoff oder aus Metall.

Der Inhalt dieser Priif- und Uberwachungsbestimmungen ist die Grundlage fiir eine Zerti-
fizierung. Der Nachweis der Eignung wird mittels SKZ - Zeichen dokumentiert.

Die Kunststoff-Aluminium-Mehrschichtverbundrohre und Formstiicke aus Kunststoff oder
aus Metall dirfen nur mit dem SKZ - Zeichen gekennzeichnet und beworben werden, wenn
sie die Bedingungen dieser HR 3.12 erflllen und zertifiziert sind. Die Eignung wird durch
eine Beurteilung der Zertifizierungsstelle der SKZ - Testing GmbH gepriift.

Falls der Umfang und die Haufigkeit der Prifungen an Produkten, die durch Dritte
zertifiziert sind, der HR 3.12 entsprechen, missen diese nicht gesondert bzw. zusatzlich
fur eine Zertifizierung nach HR 3.12 geprift werden. Der Nachweis der gepriften Punkte
ist vom Antragsteller zu erbringen.

Es darf keine Werbung mit dem SKZ - Zeichen betrieben werden, wenn nicht sicher-ge-
stellt ist, dass die Kunststoff-Aluminium-Mehrschichtverbundrohre und Formstiicke aus
Kunststoff oder aus Metall einer Gitesicherung unterliegen und durch die SKZ - Testing
GmbH zertifiziert sind.

Allgemeines

Geltungsbereich

Diese Pruf- und Uberwachungsbestimmungen gelten fiir Kunststoff-Aluminium-Mehr-
schichtverbundrohre und ihre zugehérigen Formstiicke fir Anwendungsklassen 1, 2, 4
oder 5, nach ISO 10508, in Verbindung mit einem Betriebsdruck von 4 oder 6 bar. Fir eine
Anwendung mit 8 oder 10 bar ist die Innendruckfestigkeit und die Bestimmung des zulas-
sigen Betriebsdruckes nach DIN EN ISO 21003-2 fir Mehrschichtverbund-Rohre M zu
erbringen.

Bildung von Gruppen

Fur die Kunststoff-Aluminium-Mehrschichtverbundrohre und ihre zugehdrigen Formstu-
cke gelten nachfolgend aufgefihrte Gruppen:

2.2.1 Betriebsdruckstufengruppen

Betriebsdruckstufengruppe Zulassiger Betriebsdruck po
1 4 bar; 6 bar
2 8 bar; 10 bar

HR 3.12:2021-08, Seite 4 von 25




2.2.2

2.2.3

2.3
231

Abmessungsgruppen
Abmessungsgruppe Nenndurchmesser dn
1 dn <63 mm
2 75 mm < dn £ 160 mm
Formstiuckgruppen
Formstuckgruppe Art des Formstiickes
1 Winkel, Bogen
2 T-Stlick, Reduzierstlick
3 Kupplung, Endkappe
4 Ubergangsstiick, Verschraubung, Bundbuchse und/o-
der deren Bauteile aus Kunststoff
Werkstoffe

Kunststoff-Aluminium-Mehrschichtverbundrohr

Das Kunststoff-Aluminium-Mehrschichtverbundrohr besteht aus insgesamt fiinf Schich-
ten, das heifl3t von innen nach auf3en: Innenschicht, Haftvermittlerschicht, Aluminium-
schicht, Haftvermittlerschicht, Auf3enschicht.

Werkstoffe unkontrollierter Zusammensetzung und Regenerate dirfen nicht verwendet
werden.

Es darf nur Neumaterial oder Umlaufmaterial der gleichen Type verwendet werden.

Der Hersteller hinterlegt im SKZ Informationen zu allen verwendeten Werkstoffen (Re-
zepturen) um eine eindeutige ldentifikation der Werkstoffe im Rahmen der Uberwachung
zu ermoglichen.

Zur ldentifikation des verwendeten Werkstoffes wird im Rahmen der Typprifung eine
Analyse (IR nach ISO 4650, DSC nach ISO 11357-3, oder Viskositat nach DIN EN
ISO 1628-3) am Granulat der Innen- und gegebenenfalls der Au3enschicht durchgefihrt.

2.3.1.1 Werkstoffe fur die Innenschicht

Die Innenschicht muss aus PP nach DIN 8078 bzw. nach DIN EN ISO 15874, oder aus
PE-X nach DIN 16892 bzw. DIN EN ISO 15875, oder aus PB nach DIN 16968 bzw.
DIN EN ISO 15876, oder aus PE-RT nach DIN 16833 bzw. DIN EN ISO 22391, oder aus
PE-MDX nach DIN 16894 bestehen und muss die Werkstoffanforderungen der ent-
spechenden Norm(en) erftllen.
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2.3.1.2 Werkstoffe fur die Haftvermittlerschichten

Die Haftvermittler mussen einen Schmelzpunkt von = 115 °C aufweisen und Uber den
Nachweis der thermischen Stabilitdt nach DIN EN ISO 2578 verfiigen.

2.3.1.3 Werkstoffe fur die Aluminiumschicht

Fur die Aluminiumschicht ist ein geeigneter Werkstoff nach DIN EN 573-3 bzw. nach
DIN EN 485-2 zu verwenden.

2.3.1.4 Werkstoffe fur die AufRenschicht

2.3.2

2.3.3

Fur die AuRenschicht kdnnen zusatzlich zu den unter Abschnitt 2.3.1.1 aufgefiihrten Werk-
stoffen auch andere Werkstoffe zum Einsatz kommen, bei denen das Zeitstand-Innen-
druckverhalten nach DIN EN ISO 9080 bestimmt worden ist, bzw. bei denen der Nachweis
der thermischen Stabilitat nach DIN EN I1SO 2578 geflihrt worden ist.

Formstiicke aus Kunststoff

Werkstoffe unkontrollierter Zusammensetzung und Regenerate dirfen nicht verwendet
werden. Es darf nur Neumaterial oder Umlaufmaterial der gleichen Type verwendet wer-
den. Als Formstuckwerkstoffe kommen Kunststoffe (in der Regel fir mechanische Rohr-
verbindungen) in Frage, fur die das Langzeitverhalten bei 20 °C, 60 °C oder 70 °C, 95 °C
sowie bei 110 °C nach DIN EN ISO 9080 nachgewiesen worden ist.

Formstiicke aus Metall

Metallene Werkstoffe fur Formsticke, missen, abhangig von ihrer Anwendung,
DIN EN 1254-3 oder DIN EN 10088-1 entsprechen.
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Kennzeichnung

Nach positivem Abschluss der Prifungen und der Verleihung des SKZ-Zeichens, missen
die Kunststoff-Aluminium-Mehrschichtverbundrohre und die zugehérigen Formstticke min-
destens mit den in der nachfolgenden Tabelle gelisteten Daten dauerhaft gekennzeichnet
werden.

Das Herstellerzeichen und das Produktionsdatum kénnen verschlisselt sein, miissen aber
in unverschlisselter Form bei der Inspektions- und Zertifizierungsstelle hinterlegt sein.

Die Kennzeichnung der Kunststoff-Aluminium-Mehrschichtverbundrohre ist fortlaufend
mindestens einmal pro Meter zu flhren.

Formstiicke missen mindestens einmal gekennzeichnet sein.

Weitere Informationen dirfen in Eigenverantwortung des Herstellers auf dem Rohr bzw.
dem Formstiick und den Verpackungen angebracht werden.

Angaben - Kunststoff-Aluminium-Mehrschichtverbundrohre Beispiel
Herstellerzeichen XY
SKZ-Zeichen SKZ A ...

Werkstoff (von innen nach auf3en)

PE-Xb / Al / PE-RT Typ |

Dimension / Aluminium-Schichtdicke?

20x2,25/0,35

Anwendungsklasse und zuléssiger Betriebsdruck

Klasse 4/ 6 bar

Produktionsdatum bzw. Produktionszeitraum

23.07.21 oder 21-07-23

1 NennmaRe (= Minimum-MaRe).

Beispiel
Angaben - Formstiucke S
Herstellerzeichen XY
SKZ-Zeichen SKZ A .2
Werkstoff PVDF?
Dimension bzw. Nenndurchmesser 20
Nennwanddicke der (des) zugehdrigen Kunststoff-Aluminium- 2,02

Mehrschichtverbundrohre(s) (gilt nur fir mechanische Verbinder)

Anwendungsklasse und zuléssiger Betriebsdruck

Klasse 1/ 10 bar?

Produktionsdatum bzw. Produktionszeitraum

07.21 oder 21-07?

Maschinen-Nummer

9

2 Darf bei Platzmangel auf der Verpackung aufgebracht werden.
3  Gilt nur fir Formstiicke aus Kunststoff.
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4 Anforderungen und Prifungen

4.1 Werkstoffe fr die Innenschicht

4.1.1 PE-RT

4.1.1.1 Werkstoff
Anforderung:
Prifung:

Werkstoff nach DIN 16833 bzw. nach DIN EN ISO 22391.

Bestimmung des Zeitstand-Innendruckverhaltens nach DIN EN
ISO 9080 bzw. Vorlage des Prifberichtes einer akkreditierten Priifstelle.
Im Rahmen der Fremduiberwachung reicht der Nachweis durch Abnahme-
prufzeugnis 3.1 nach DIN EN 10204 bzw. nach ISO 10474.

4.1.1.2 Schmelze-Masseflie3rate (MFR)

Anforderung:
Prufung:

4.1.2 PE-X
4.1.2.1 Werkstoff
Anforderung:

Prufung:

Laut technischem Datenblatt des Werkstoff-Herstellers.

Nach DIN EN I1SO 1133-1.
Im Rahmen der Fremdiiberwachung reicht der Nachweis durch Abnahme-
prufzeugnis 3.1 nach DIN EN 10204 bzw. nach ISO 10474.

Werkstoff nach DIN 16892 bzw. nach DIN EN ISO 15875-2.

Bestimmung des Zeitstand-Innendruckverhaltens nach DIN EN
ISO 9080 bzw. Vorlage des Priifberichtes einer akkreditierten Prifstelle.
Im Rahmen der Fremdiiberwachung reicht der Nachweis durch Abnahme-
prufzeugnis 3.1 nach DIN EN 10204 bzw. ISO nach 10474.

4.1.2.2 Schmelze-Masseflie3rate (MFR)

Anforderung:

Prifung:

4.1.3 PE-MDX

4.1.3.1 Werkstoff
Anforderung:
Prifung:

Laut technischem Datenblatt des Werkstoff-Herstellers.

Nach DIN EN ISO 1133-1.
Im Rahmen der Fremdiiberwachung reicht der Nachweis durch Abnahme-
prufzeugnis 3.1 nach DIN EN 10204 bzw. nach ISO 10474.

Werkstoff nach DIN 16894

Bestimmung des Zeitstand-Innendruckverhaltens nach DIN EN
ISO 9080 bzw. Vorlage des Prifberichtes einer akkreditierten Priifstelle.
Im Rahmen der Fremduiberwachung reicht der Nachweis durch Abnahme-
prufzeugnis 3.1 nach DIN EN 10204 bzw. nach 1ISO 10474.

4.1.3.2 Schmelze-Masseflie3rate (MFR)

Anforderung:
Prifung:

Laut technischem Datenblatt des Werkstoff-Herstellers.

Nach DIN EN ISO 1133-1
Im Rahmen der Fremdiiberwachung reicht der Nachweis durch Abnahme-
prufzeugnis 3.1 nach DIN EN 10204 bzw. nach 1ISO 10474.
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41.4 PP
4.1.4.1 Werkstoff

Anforderung:  Werkstoff nach DIN 8078 bzw. nach DIN EN ISO 15874.

Prifung: Bestimmung des Zeitstand-Innendruckverhaltens nach DIN EN
ISO 9080 bzw. Vorlage des Priifberichtes einer akkreditierten Priifstelle.
Im Rahmen der Fremduberwachung reicht der Nachweis durch Abnahme-
prufzeugnis 3.1 nach DIN EN 10204 bzw. nach 1ISO 10474.

4.1.4.2 Schmelze-Masseflie3rate (MFR)

Anforderung: Laut technischem Datenblatt des Werkstoff-Herstellers.

Prifung: Nach DIN EN ISO 1133-1.
Im Rahmen der Fremdiiberwachung reicht der Nachweis durch Abnahme-
prufzeugnis 3.1 nach DIN EN 10204 bzw. nach 1ISO 10474.

415 PB
4.1.5.1 Werkstoff

Anforderung:  Werkstoff nach DIN 16968 bzw. nach DIN EN ISO 15876.

Prifung: Bestimmung des Zeitstand-Innendruckverhaltens nach DIN EN
ISO 9080 bzw. Vorlage des Priifberichtes einer akkreditierten Priifstelle.
Im Rahmen der Fremdiiberwachung reicht der Nachweis durch Abnahme-
prufzeugnis 3.1 nach DIN EN 10204 bzw. nach 1SO 10474.

4.1.5.2 Schmelze-Masseflie3rate (MFR)

4.2
42.1

4.2.2

Anforderung: Laut technischem Datenblatt des Werkstoff-Herstellers.

Prifung: Nach DIN EN ISO 1133-1.
Im Rahmen der Fremdiiberwachung reicht der Nachweis durch Abnahme-
prufzeugnis 3.1 nach DIN EN 10204 bzw. nach ISO 10474.

Werkstoffe flr die Haftvermittlerschichten
Werkstoff

Anforderung: Nachweis der Zusammensetzung und Nachweis der thermischen Stabili-
tat iber 50 Jahre.

Prifung: Nachweis der Zusammensetzung durch Abnahmeprifzeugnis 3.1 nach
DIN EN 10204 bzw. 1ISO 10474 und Nachweis der thermischen Stabilitat
durch Prufung bzw. Vorlage des Prufberichtes einer akkreditierten Prif-
stelle nach DIN EN ISO 2578 bzw. DVGW W 542:2009-08, Anhang C.

Schmelzpunkt

Anforderung:  Schmelzpunkt (Peak-Maximum-Temperatur Tp ermittelt nach DSC-
Methode) = 115 °C.

Prifung: Nach 1SO 11357-3.
Im Rahmen der Fremdiiberwachung reicht der Nachweis durch Abnahme-
prufzeugnis 3.1 nach DIN EN 10204 bzw. nach 1ISO 10474.
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4.3

4.4
44.1

4.4.2

443

Aluminium

Anforderung:  Nach DIN EN 573-3 bzw. DIN EN 485-2.
Die chemische Zusammensetzung sowie die numerische Bezeichnung
nach DIN EN 573-3 sind zu benennen.

Prufung: Nachweis durch Abnahmeprtfzeugnis 3.1 nach DIN EN 10204 bzw. nach
ISO 10474.

Werkstoffe fir die AuRenschicht

Allgemein

Anforderung: Nachweis der Zusammensetzung und Nachweis der thermischen Stabili-
tat.

Prufung: Nachweis der Zusammensetzung durch Abnahmeprifzeugnis 3.1 nach

DIN EN 10204 bzw. 1ISO 10474 und Nachweis der thermischen Stabilitat
des eingesetzten Werkstoffes nach einem der folgenden Verfahren:

a) Prifung bzw. Vorlage des Prifberichtes einer akkreditierten Prifstelle
nach DIN EN ISO 21003-2:2011-07, Anhang D, bzw. nach DVGW-
Arbeitsblatt W 542:2009-08, Anhang C, oder

b) Prifung bzw. Vorlage des Priifberichtes einer akkreditierten Priifstelle
nach DIN EN I1SO 21003-2:2011-07, Anhang C, oder

c) Prifung bzw. Vorlage des Priifberichtes einer akkreditierten Prifstelle
Uber Kontrollpunktprifungen bei 95 °C / =2 165 h, 95 °C / = 1000 h und
110 °C /= 8760 h.

Im Rahmen der Fremdiberwachung reicht der Nachweis der Zusammen-
setzung durch Abnahmepriifzeugnis 3.1 nach DIN EN 10204 bzw. nach
ISO 10474.

Schmelze-MasseflieRrate (MFR) des Grund-Werkstoffes

Anforderung:  MFR nach Abschnitt 4.1.

Prufung: Nach DIN EN 1SO 1133-1
Im Rahmen der Fremdiiberwachung reicht der Nachweis durch Abnahme-
prufzeugnis 3.1 nach DIN EN 10204 bzw. nach 1ISO 10474.

Dichte des Grund-Werkstoffes bei PE-HD bzw. PE-MD

Anforderung: Bei PE-HD = 0,94 g/cms3, bzw. 0,92 g/cm3 < PE-MD < 0,94 g/cm3.

Prufung: Nach DIN EN ISO 1183.
Im Rahmen der Fremdiiberwachung reicht der Nachweis durch Abnahme-
prufzeugnis 3.1 nach DIN EN 10204 bzw. nach 1ISO 10474.
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4.5
45.1

4.5.2

Kunststoff-Aluminium-Mehrschichtverbundrohr

Beschaffenheit

Anforderung:  Nach DIN 16836:2005-08, Abschnitt 5.4.
Prifung: Durch Inaugenscheinnahme.

MalRe

Anforderung: Folgende Mal3e mit GrenzabmalRen sind mindestens anzugeben:
- GesamtaulRendurchmesser,
- Gesamtwanddicke,
- AuRRenschichtwanddicke wahlweise mit oder ohne Haftvermittler,
- Aluminiumschichtauf3endurchmesser,
- Aluminiumschichtwanddicke,
- Innenschichtwanddicke, wahlweise mit oder ohne Haftvermittler,
- Innendurchmesser,
- Haftvermittlerschichtdicken (innen und auf3en).

Der Toleranzgrad ist nach 1SO 11922-1:1997-04 auszuwdahlen und anzugeben. Fur die
Aulendurchmesser gilt "Tolerances on mean outside diameter". Fur die Wanddicken - bis
auf die Aluminiumschichtwanddicke - gilt "Tolerances on wall thickness at any point".
Folgende Toleranzen sind fir die Aluminiumschichtwanddicke, abhangig vom Aluminium-
Nennmal3, einzuhalten:

-0mm/ + 0,02 mm fir Aluminium-NennmafR < 0,10 mm

-0 mm/ + 0,04 mm fur Aluminium-NennmafR > 0,10 mm, < 0,30 mm
-0mm/ + 0,06 mm fur Aluminium-NennmafR > 0,30 mm, < 0,60 mm
-0mm/ + 0,10 mm fir Aluminium-NennmafR > 0,60 mm, < 1,00 mm
-0mm/ + 0,14 mm fur Aluminium-NennmafR > 1,00 mm.

Ist die Aluminiumschichtwanddicke, gemessen am Verbundrohr, offensichtlich zu grof3
(z. B. durch Einbeziehung des Haftvermittlers in die Messung) darf das zu wertende Maf3
des Aluminiums wie folgt bestimmt werden:

a) Messungen an der (z. B. mittels Mikrowelle) herausgeltsten Aluminiumschicht.

b) Messungen direkt am Aluminiumband, wenn sichergestellt ist, dass das Band dem ent-
sprechendem Rohr zuzuordnen ist und dass bei der Umformung zum Rohr keine
Wanddickenanderung stattfindet.

Prifung: GesamtaufRendurchmesser, Gesamtwanddicke und Innendurchmesser
sind nach DIN EN ISO 3126, die ubrigen Mal3e mit Hilfe eines Messmik-
roskops oder anderer geeigneter Messmittel zu ermitteln.

Um den Einfluss des Schweisswulstes bzw. der Uberlappung des Alumi-
niums auf die Ermittlung der Mal3e zu minimieren, sind alle MalRe auler-
halb eines Bereiches von + 30° um den Schweissnaht- bzw. Uberlap-
pungsbereich zu ermitteln.
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45.3

45.4

Trennversuch am unbelasteten Rohr
Nach Werksvorgabe, jedoch mindestens 15 N/cm.
Nach DIN 16836:2005-08, Anhang D, alternativ nach ISO 17454,

Anforderung:
Prifung:

Trennversuch am belasteten Rohr

4.5.4.1 Konditionierung durch Temperaturwechselbeanspruchung

Nach DIN 16836:2005-08, Abschnitt 6.2.9.2, jedoch muss der Priufdruck bei der Tempera-
turwechselbeanspruchung dem jeweiligen zulassigen Betriebsdruck (4 bar, 6 bar, 8 bar
oder 10 bar) entsprechen. Alternativ nach DIN EN ISO 21003-2:2008-11, Abschnitt 12.2.

4.5.4.2 Trennversuch nach Temperaturwechselbeanspruchung

455

4.5.6

Nach Werksvorgabe, jedoch mindestens 15 N/cm.
Nach DIN 16836:2005-08, Anhang D, alternativ nach ISO 17454,

Anforderung:
Prufung:

Verbundhaftung der Schichten bei der Dehnprifung
Nach DIN 16836:2005-08, Anhang C.
Nach DIN 16836:2005-08, Anhang C.

Anforderung:
Prufung:

Zeitstand-Innendruckverhalten (Kontrollpunktpriifung)

Anforderung: Bei der Durchfihrung von Zeitstand-Innendruckpriifungen dirfen keine
Leckagen, Risse, Bruche oder andere Beschadigungen auftreten.
Bedingung Temperatur Dauer Prifdruck Prifdruck
[°C] [h] [bar] [bar]
A 95 22 25,00 2
B 95 165 22,29 2
C 95 1000 20,00 2

1) Basisbedingungen ohne Vorlage einer Zeitstand-Innendruckkurve (nur fiir Betriebsdriicke von 4 und 6 bar).

2 Die Prufdriicke werden aus den nach DIN 16836, Anhang A, bzw. ISO 17456:2006, Abschnitt 6.2,
erpriiften Zeitstand-Innendruckkurven, fur die jeweilige Kunststoff-Aluminium-Mehrschichtverbundrohr-
Dimension entnommen. Werden Zeitstand-Innendruckkurven vom Rohrhersteller erstellt, so sind die ein
zelnen Ereignisse in tabellarischer Form, sowie die rechnerischen Auswertungsergebnisse nach DIN EN
ISO 9080, bei der SKZ - Testing GmbH einzureichen.

Prifung: Nach DIN EN ISO 1167-1 und DIN EN ISO 1167-2.
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4.5.7

4.5.8

Vernetzungsgrad der Innenschicht bei PE-X oder PE-MDX

Anforderung: Entsprechend dem Vernetzungsverfahren nach DIN 16892:2000-07,
Abschnitt 5.5.

Prifung: Nach DIN EN ISO 10147.

Schmelze-Massefliel3rate (MFR) der Innenschicht bei PB, PE-RT und PP

Anforderung: Der MFR der Innenschicht darf sich gegenliber dem MFR des Werkstoffes
um maximal £ 30% andern.

Prifung: Nach DIN EN ISO 1133-1.

HR 3.12:2021-08, Seite 13 von 25



4.6
46.1

4.6.2

4.6.3

46.4

4.6.5

4.6.6

Formstucke

Werkstoffeigenschaften

Anforderung: Nach DIN EN ISO 21003-3:2008-11, Abschnitt 5.

Prifung: Nach DIN EN [ISO 21003-3:2008-11, Abschnitte 5.1 bis 5.3.

Im Rahmen der Eigen- und Fremduberwachung reicht der Nachweis durch
Abnahmeprifzeugnis 3.1 nach DIN EN 10204 bzw. nach ISO 10474.

Beschaffenheit

Anforderung:  Nach DIN EN I1SO 21003-3:2008-11, Abschnitt 6.

Prifung: Nach DIN EN ISO 21003-3:2008-11, Abschnitt 6.1.

MalRe

Anforderung:  Nach DIN EN I1SO 21003-3:2008-11, Abschnitte 7.1 bis 7.3.

Prifung: Nach DIN EN ISO 3126, DIN EN 10226-1, ISO 228-1 und DIN EN 1254-3.

Schmelze-Massefliel3rate (MFR) im Vergleich zum Werkstoff

Anforderung: Die Schmelze-MasseflieBrate (MFR) des Formstickes darf sich
gegenlber der des Granulates (laut Abnahmeprifzeugnis 3.1 nach DIN
EN 10204 bzw. ISO 10474 des Werkstoffherstellers) um maximal £ 30 %
andern.

Prifung: Nach DIN EN ISO 1133-1.

Mechanische Eigenschaften von Formstiicken aus Kunststoff
Anforderung: Nach DIN EN ISO 21003-3:2008-11, Abschnitte 8.2 bis 8.3

Prufung: Nach DIN EN ISO 1167-1, DIN EN 1SO 1167-3 und DIN EN ISO 1167-4.
Dichtmittel

Anforderung:  Nach DIN EN ISO 21003-3:2008-11, Abschnitt 9.3.

Prifung: Vorlage von Prufbericht(en) nach DIN EN 681-1 bzw. DIN EN 681-2.

Im Rahmen der Eigen- und Fremduberwachung reicht der Nachweis durch
Abnahmeprufzeugnis 3.1 nach DIN EN 10204 bzw. nach ISO 10474.
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4.7 Gebrauchstauglichkeit des Systems
4.7.1 Allgemeines
Folgende Prifungen sind in Abhangigkeit des Verbindungsverfahrens durchzufihren:

Prifung Heizelement-Muffen-| Heizwendel- Mechanische

schweilBung schweillung Verbindung
Zeitstand-Innendruckverhalten + + +
Dichtheit unter Innendruck und Biegung - - +
Zugfestigkeit unter konstanter Belastung - - +
Verhalten unter Temperaturwechselbeanspru-

+ + +

chung
Verhalten unter Biegewechselbeanspruchung + + +
Verhalten unter Druckwechselbeanspruchung - - +
Vakuumdichtheit - - +
Verbinder mit Zwangsundichtigkeit (optional, falls } ) +

als "unverpresst undicht" bezeichnet)

+: Priifung ist durchzufiihren.
- Prifung ist nicht durchzufiihren.
4.7.2 Zeitstand-Innendruckverhalten

Anforderung: Bei der Durchfihrung von Zeitstand-Innendruckprifungen dirfen keine
Leckagen, Risse, Briiche oder andere Beschadigungen auftreten.

Anwendungs- | Temperatur Dauer Prifdruck pr [bar] fir einen zul. Betriebsdruck von:
klasse [°C] [h]
4 bar 6 bar 8 bar 10 bar
1 95 1000 13,592 13,592 -2 2
2 95 1000 13,592 13,592 -2 2
4 80 1000 13,592 13,59.2) ) -2
5 95 1000 13,59.2 13,59.2 ) D)

1) Basisbedingungen ohne Vorlage einer Zeitstand-Innendruckkurve.
2 Die Prufdriicke sind nach DIN EN 1SO 21003-5:2008-11, Abschnitt 5.2 zu ermitteln und bei der SKZ -
Testing GmbH zu hinterlegen.

Prufung: Nach DIN EN ISO 1167-1, DIN EN ISO 1167-3 und DIN EN ISO 1167-4.
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4.7.3

4.7.4

Dichtheit unter Innendruck und Biegung

Die Biegeprufung wird mit Druckrohren und zugehdrigen Formstiicken mit einem Nenn-
AuBendurchmesser dn» < 63 mm durchgefuhrt. Der Biegeradius betragt
8 x dn, wenn vom Systemanbieter kein kleinerer Radius angegeben wird.

Anforderung: Bei der Durchfihrung von Zeitstand-Innendruckpriifungen dirfen keine
Leckagen, Risse, Bruche oder andere Beschadigungen auftreten.

Anwendungs- | Temperatur Dauer Prifdruck pe [bar] fir einen zul. Betriebsdruck von:
klasse [°C] [h]
4 bar 6 bar 8 bar 10 bar
1 20+5 1 26,992 26,992 -2 ---2)
2 205 1 26,92 26,92 -2 -—--2)
4 205 1 26,9%-2 26,92 -2 --2)
5 205 1 26,912 26,942 ---2) ---2)

1) Basisbedingungen ohne Vorlage einer Zeitstand-Innendruckkurve.
2 Die Prufdricke sind nach DIN EN ISO 21003-5:2008-11, Abschnitt 5.2 zu ermitteln und bei der SKZ -
Testing GmbH zu hinterlegen.

Zugfestigkeit unter konstanter Belastung
Anforderung: Bei der Prifung darf das Druckrohr nicht aus dem Formstiick herausgezo-

gen werden.
Anwendungsklasse Pruftemperatur Prufdauer Auszugskraft®
[°C] [h] [N]
Alle Anwendungsklassen®- 4 23+2 >1 15xF
lund2 90+2 >1 1xF
4 802 >1 1xF
5 952 >1 1xF

3 Fir die Berechnung der Auszugskralft ist ein zuldssiger Betriebsdruck von 10 bar (= 1 MPa) zu verwenden.
4 Eine hthere Auszugskraft (z. B. nach W 534 (Juli 2015), oder den NKB-Rules) kann vereinbart werden.

Die Zugkraft F wird nach folgender Gleichung berechnet:
F [N] = /4 x ds2 X pp, mit

dn Nenn-AulRendurchmesser in mm
Po zul. Betriebsdruck von 4 bar, 6 bar, 8 bar oder 10 bar in MPa (1 bar = 0,1 MPa).
Fur die Klassifizierung "Alle Klassen" wird pp = 10 bar (= 1 MPa) verwendet.

Prufung: Nach DIN EN ISO 3501:2015-06.
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4.7.5 Verhalten unter Temperaturwechselbeanspruchung

4.7.6

Anforderung:  Bei der Prifung durfen die Druckrohre, Formstiicke und deren Verbindun-
gen nicht undicht werden.
Prifung: Nach DIN EN ISO 10893 und folgenden Prufparametern:
Anwendungs- Priftemperatur [°C] Priifdruck® Anzahl der zZyklen [-]
daese Untergrenze Obergrenze 1] dn £63 mm? dn > 63 mm?®
1 202 90 +2 po+0,3 5.000 2.500
2 202 902 po+0,3 5.000 2.500
4 202 80+2 po+0,3 5.000 2.500
5 20£2 95+2 po+0,3 5.000 2.500

1) pop ist der zulassige Betriebsdruck von 4 bar, 6 bar, 8 bar oder 10 bar.

2 Jeder Zyklus muR aus 15 +1/-0 min bei hdchster und 15+1/-0 min bei niedrigster Pruftemperatur bestehen
(d.h. die Dauer eines Zyklus betragt 30 +2/-0 min). Prufaufbau nach 1SO 19893:2011, Bild 2 bzw. Bild 3.

3)  Jeder Zyklus muR aus 30 +1/-0 min bei hchster und 30 +1/-0 min bei niedrigster Priftemperatur bestehen
(d.h. die Dauer eines Zyklus betragt 60 +2/-0 min). Prifaufbau nach ISO 19893:2011, Bild 4.

Verhalten unter Biegewechselbeanspruchung

Die Biegewechselpriifung wird mit Rohren und drei Rohrverbindern mit einem Nenn-Au-
Rendurchmesser d, < 63 mm - Prifaufbau nach dem DVGW-Regelwerk W 534 (Juli 2015),
Bild 9 - durchgefiihrt.

Anforderung: Bei der Prifung diirfen die Druckrohre, Formstiicke und deren Verbindun-
gen nicht undicht werden.
Prufung: Nach DVGW-Regelwerk W 534 (Juli 2015), Abschnitt 12.9, mit folgenden
Prifparametern:
Zulassiger Pruftemperatur Priafdruck Auslenkung Lastwechsel
Betriebsdruck po
[bar] [°C] [bar] [mm] [-]
4 205 6 +0,3/-0,15 +10 100.000
6 20£5 9 +0,3/-0,15 +£10 100.000
8 20£5 12 +0,3/-0,15 +£10 100.000
10 205 15 +0,3/-0,15 +10 100.000
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4.7.7

4.7.8

4.7.9

Verhalten unter Druckwechselbeanspruchung

Anforderung: Bei der Prifung dirfen die Druckrohre, Formstiicke und deren Verbindun-
gen nicht undicht werden.

Zulassiger Prif- Zyklen Anzahl | Zyklen je Minute Prifdruck
Betriebsdruck pp temperatur [bar]
2] [°C] Untergrenze | Obergenze?
23+2 10.000 305 0,5 6,0
23+2 10.000 305 0,5 9,0
23+2 10.000 305 0,5 12,0
10 23+2 10.000 305 0,5 15,0

1) Eine hohere Obergrenze (z. B. nach W 534 (Juli 2015) mit 25 + 0,5 bar) kann vereinbart werden.
Prifung: Nach DIN EN ISO 19892.

Vakuumdichtheit

Anforderung: Bei der Prufung darf die Druckdnderung unter Vakuum nicht mehr als
0,05 bar betragen.

Anwendungsklasse Pruftemperatur Prufdauer Prifdruck
[°C] [h] [bar]
Alle Anwendungsklassen 23+52 >1 -0,8

2 Temperaturschwankungen wahrend der Prifdauer durfen nicht groRer als + 2 °C sein.
Prifung: Nach DIN EN ISO 13056.

Pressverbinder mit Zwangsundichtigkeit
Nur fur Formstiicke, die vom Hersteller als "unverpresst undicht" bezeichnet werden.

Anforderung: Die unverpressten Verbindungen mussen in den vom Hersteller angege-
benen Intervallbreiten undicht sein. Bei der Prifung mit Wasser muss die-
ses Intervall min. 1 bar betragen, an jeder Verbindung muss min. ein Trop-
fen/Sekunde austreten. Bei der Prufung mit Luft muss das Intervall min.
500 mbar betragen, an jeder Verbindung muss min. eine Luftblase/Se-
kunde aufsteigen. Bei der anschlieRenden Prifung im verpressten Zu-
stand dirfen die Faserverbundrohre, Formstiicke und deren Verbindun-
gen nicht undicht werden.

Prifung: An mindestens einem Formstiick, je Formstiickgruppe. Die Gesamtan-
zahl betragt: min. 20 Verbinder fir d, < 32 mm, min. 10 Verbinder fur
dn > 32 mm < dn £ 63 mm, min. 5 Verbinder firr d, > 63 mm.

Prifmedium Zustand Priftemperatur Prifdauer | Priafdruck

[°C] th] [bar]
Innen Luft / auBen Wasser unverpresst 20 (+6/-5) <1 Laut Herstelleran-
Innen Wasser / auen Luft unverpresst 20 (+6/-5) <1 gabe

Innen Wasser / au3en Luft

oder verpresst 20 (+6/-5) >1 1,5 x po (+0,5/-

0,25)

Innen Wasser / aul3en Wasser
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4.8 Nachweis der trinkwasserhygienischen Unbedenklichkeit

Anforderung:

Prifung:

Kunststoff-Aluminium-Mehrschichtverbundrohre und zugehérige Form-
stiicke die fur den Trinkwasserbereich in der Bundesrepublik Deutschland
in den Handel gebracht werden, missen in hygienischer und toxikolo-
gischer Hinsicht den Bestimmungen des deutschen Bundesgesundheits-
amtes und des Umweltbundesamtes (UBA) entsprechen. Dieses sind im
Einzelnen der Nachweis nach DVGW Arbeitsblatt W 270 und die jeweili-
gen Bewertungsgrundlagen des Umweltbundesamtes (UBA).

Werden Mehrschichtverbundrohre und zugehérige Verbinder in Landern
auB3erhalb der Bundesrepublik Deutschland in den Handel gebracht, ent-
scheidet die jeweilige Landerbehérde welche Anforderungen hinsichtlich
der hygienischen und toxikologischen Eignung gestellt werden.

Dieser Nachweis muss im jeweiligen Anwendungsfall, vom Hersteller er-
bracht werden.

Die Prifung erfolgt an den Kunststoff-Aluminium-Mehrschichtverbund-
rohren und zugehdrigen Formstiicken entsprechend ihrer Einsatzbereiche
(Kalt-, Warm- und/oder HeiBwasserbereich), nach den jeweils gultigen
Richtlinien, z. B. DVGW-Arbeitsblatt W 270 und den jeweiligen UBA-
Bewertungsgrundlagen.

AuRBerhalb der Bundesrepublik Deutschland mussen die landesspezifi-
schen Vorschriften eingehalten werden.
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Feststellung der Einhaltung der Anforderungen

Die Einhaltung der in Abschnitten 2 bis 4 geforderten Eigenschaften wird durch eine Erst-
Typprifung des nach DIN EN ISO/IEC 17025 akkreditierten Priflabors der SKZ - Testing
GmbH festgestellt.

Des Weiteren wird die fortlaufende Einhaltung der Anforderungen nach positivem Ab-
schluss der Erst-Typprifung durch eine Uberwachung, bestehend aus Eigen- und Fremd-
tberwachung (bzw. Inspektion), gesichert.

Die Durchfuhrung der Eigen- und Fremdiberwachung erfolgt nach den Bedingungen zur
Fuhrung des SKZ - Zeichens Blatt A 01.

Die Fremduberwachung bzw. Inspektion wird von der nach DIN EN ISO/IEC 17020 akkre-
ditierten Inspektionsstelle der SKZ - Testing GmbH durchgefuhrt.

Inspektions-Prifungen erfolgen in der Regel im nach DIN EN ISO/IEC 17025 akkreditierten
Priflabor der SKZ - Testing GmbH. Im Rahmen der Inspektion werden in der Regel Pro-
bekorper von einer d, je Fertigungsgruppe bzw. je Formstiickgruppe entnommen. Weitere
Einzelheiten regelt der jeweilige Uberwachungsvertrag.

Einzelne Prufungen kdénnen — in Abstimmung mit der fremdiiberwachenden Stelle — im
Beisein des Inspektors bzw. der Inspektorin vor Ort durchgefihrt werden.

Zu berticksichtigen sind die in den folgenden Tabellen angegebenen Prifungen und Hau-
figkeiten.

Bei Veranderung der Rohrkonstruktion und/oder der Formstiicke, bzw. wegen einer neuen
oder zusatzlichen Produktionsstatte ist gegebenenfalls eine erneute Ersttypprufung oder
Typprifung erforderlich.
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Eigenschaften

Werkstoffanalyse Granulat Innen- und

HR 3.12:
2021-08,
Abschnitt

Prifungen am Werkstoff des Kunststoff-Alumini

Erst-Typprufung (ITT)
Haufigkeit je Werkstoffrezeptur

Eigenuberwachung (PVT, BRT) Hau-
figkeit je Extruder, Dimension und
Werkstoffrezeptur

um-Mehrschichtverbundrohres?

Fremdiberwachung (AT)
Haufigkeit je Werkstoffrezeptur

rifungen am Kunststoff-Aluminium-Mehrschichtverbundrohr?

gegebenenfalls Au3enschicht 231 X
Werkstoff Innenschicht 5n?j%1]i X nach?-(IeFi%jZ(.jlle:sggigf?ﬂ,ieAfggéﬂ%itt 4.1 nach HR 3.122:;(01-?115'(;?,1,Abschnitt 4.1
Werkstoffe Haftvermittierschichten 5n?j::22 X nach?—IeFiaj?lle:sggifggl,ieAfte)géﬂ%itt 4.2 nach HR 3.122:;01-?115'(;?,1,Abschnitt 4.2
Werkstoff Aluminiumschicht 5n?j::23 X nach?—IeFiaj?lle:sggifggl,ieAfte)géﬂ%itt 4.3 nach HR 3.122:;01-?115'(;?,1,Abschnitt 4.3
Werkstoff AuBsenschicht 5n}j34‘134‘1 X nach?—IeFiaj?lle:sggifggl,ieAfggéﬂ%itt 4.4 nach HR 3.122:;01-?115'(;?,1,Abschnitt 4.4

Kennzeichnung 3 X kontinuierlich, mit téglicher Aufzeichnung 2 x jahrlich
Beschaffenheit 451 X kontinuierlich, mit Aufzeichnung alle 2 x jahrlich

zwei Stunden
MaRe 45.2 X alle zwei Stunden 2 x jahrlich
Trennversuch am unbelasteten Rohr 453 X 1 x pro Maschine und Woche 2 x jahrlich
Trennversuch am belasteten Rohr 45.4 X --- -
Dehnprufung 455 X alle zwei Stunden 2 x jahrlich
Zeitstand-Innendruckverhalten 45.6 nach den Bedingungen A bis C? 1an2§“¥]\/;?]2% ggzienr;;slij(r)]g lérl;j 2 x jahrlich nach Bedingung C
Vernetzungsgrad 457 X 1 x pro Schicht 2 x jahrlich
Schmelze-Massefliel3rate (MFR) 45.8 X bei jedem Anfahren einer Maschine 2 x jahrlich
Trinkwasserhygienische Unbedenklichkeit 4.8 X5 nach landesspezifischen Vorschriften® | nach landesspezifischen Vorschriftend

D Die Priifungen sind an den Werkstoffen einer Fertigungscharge durchzufihren.
2 Die Erst-Typpriifung (ITT) wird an zwei Dimensionen oder zwei Fertigungschargen, je Fertigungsgruppe, durchgefiihrt.
%) Bei Betriebsdruckstufengruppe 2 ist das Zeitstand-Innendruckverhalten nach Abschnitt 4.5.6, FuRnote 2, zu bestimmen.
4 Zur Freigabe der Charge kann die 22 h Priifung nach Bedingung A durchgefiihrt werden.
5 Nur bei Anwendungsklasse 1 und/oder 2 nach ISO 10508.

Tabelle A.1 - Prifungen am Werkstoff der einzelnen Schichten und am Kunststoff-Aluminium-Mehrschichtverbundrohr
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Eigenschaften

HR 3.12:
2021-08,
Abschnitt

Erst-Typprufung (ITT)
Haufigkeit je Werkstoffrezeptur

Prufungen am Werkstoff

Eigenuberwachung (PVT, BRT)

Haufigkeit je Extruder, Dimension und
Werkstoffrezeptur

des Formstiickes?: 2

Fremdiberwachung (AT)
Haufigkeit je Werkstoffrezeptur

Werkstoffe fur Formstiicke aus Kunststoff un%i.i..%.l X nach S;i %eggrz?)ggsé%ﬁ":gim?n 4.6.1 nach HR 3.12:22)(()5i1r-](r)“7(ih,&bschnitt 4.6.1

Werkstoffe fir Formstiicke aus Metall un%.i%.l X nach HFezi geggrzzggs(t)c;ﬁlfgzrctﬁ]r;gm 4.6.1 nach HR 3.12:22)(;5ilr—](r)|i7(ih/-,\bschnitt 4.6.1

Dichtmittel 46.8 X nach gg gecligrzzggs(t)%ﬁlfgzrcl;]r;]?n 4.6.8 nach HR 3.12:22)(;%T—](r)|l7(:,h/-,\bschnitt 4.6.8

Prifungen an den Formstiicken?

Kennzeichnung 3 X kontinuierlich, mit téglicher Aufzeichnung 2 x jahrlich

Beschaffenheit 4.6.2 X kontinuierlich, Aufzeichnung alle 2 Stunden 2 x jahrlich

MaRe 4.6.3 X je Formstuick, alle vier Stunden 2 x jahrlich

Schmelze-Masseflie3rate (MFR) 4.6.4 X bei Anfahren des Spritzgusswerkzeuges 2 x jahrlich

Zeitstandverhalten Kunststoff-Formstiick 4.6.7 bei 20 °C und bei 95 °C pro Woche 20 °C oder alle 2-Monate bei 95 °C 2 x jahrlich bei 95 °C

Trinkwasserhygienische Unbedenklichkeit 4.8 X3 nach landesspezifischen Vorschriften3 nach landesspezifischen Vorschriften®
Gebrauchstauglichkeit des Systems?

Zeitstand-Innendruckverhalten 4.7.2 X 2 x jahrlich

Dichtheit unter Innendruck und Biegung 4.7.3 X4

Zugfestigkeit 4.7.4 X4

Verhalten unter Temperaturwechsel 4.7.5 X

Verhalten unter Biegewechsel 4.7.6 X

Verhalten bei Druckwechselbeanspruchung 4.7.7 X4

Vakuumdichtheit 4.7.8 x4

Verbinder mit Zwangsundichtigkeit 4.7.9 X4

1 Die Priifungen sind an den Werkstoffen einer Fertigungscharge durchzufiihren.
2 Die Erst-Typprifung (ITT) wird an zwei Dimensionen oder zwei Fertigungschargen, je Fertigungsgruppe, durchgefiihrt.
3 Gilt nur fiir Formstiicke in Trinkwassersystemen (Anwendungsklassen 1 und/oder 2).
4 Durchfiihrung ist abhangig vom Verbindungsverfahren (siehe Abschnitt 4.7.1).

Tabelle A.2 - Prifungen an den Formstiicken und Prifung der Gebrauchstauglichkeit des Systems
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Eigenschaften HR 3.12: | Typprufung (TT) ist durchzufiihren bei Veranderungen betreffend die Durchfuhrung / Prifungsumfang
ZOi:L-_OB, Werkstoffe der einzelnen Schichten?
schnitt | Innenschicht|Haftvermittler,| Aluminium?| Haftvermittler, AulRen-
(M1) innen (M2) (M3) auflen (M4) schicht (M5)
Prifungen des Werkstoffes
Werkstoffanalyse Granulat Innen- und . .
gegebenenfalls AuRenschicht 231 X X eine Bewertung je Rezeptur
. 2311 . .
Werkstoff Innenschicht X eine Bewertung je Rezeptur
und 4.1
. . 2312 . .
Werkstoffe Haftvermittlerschichten und 4.2 X X eine Bewertung je Rezeptur
- . 2312 i i
Werkstoff Aluminiumschicht und 4.3 X eine Bewertung je Rezeptur
. 2.1.33 . .
Werkstoff AuRenschicht und 4.4 X eine Bewertung je Rezeptur

Kennzeichnung 3 X X X X eine Dimension je Fertigungsgruppe
Beschaffenheit 45.1 X X X X X eine Dimension je Fertigungsgruppe
Male 4.5.2 X X X X eine Dimension je Fertigungsgruppe
Trennversuch am unbelasteten Rohr 45.3 X X X - - eine Dimension je Fertigungsgruppe
Trennversuch am belasteten Rohr 454 X X X - - eine Dimension je Fertigungsgruppe
Dehnprifung 455 X X X X X eine Dimension je Fertigungsgruppe
Zeitstand-Innendruckverhalten 45.6 Nach Bedingung A bis C eine Dimension je Fertigungsgruppe®
Vernetzungsgrad 457 X eine Dimension je Fertigungsgruppe
Schmelze-Massefliel3rate (MFR) 45.8 X eine Dimension je Fertigungsgruppe
Trinkwasserhygienische Unbedenklichkeit 4.6 X4 X4 -—- --- --- eine Dimension je Konstruktion

D Weiterer Rohstoffhersteller. Anderung von Zusatzstoffen um mehr als 30 Gew.-%.

2 Weiterer Rohstoffhersteller. Veranderung des Produktionsverfahrens (z. B. SchweilRverfahren der Aluminiumschicht).

3) Bei Betriebsdruckstufengruppe 2 ist jede gednderte Dimension zu priifen.
4 Nur bei Anwendungsklasse 1 und/oder 2 nach 1ISO 10508.

Tabelle B.1 - Typpriafung (TT) an Kunststoff-Aluminium-Mehrschichtverbundrohren nach Veranderungen der Werkstoffe/Produktionsstatte
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Eigenschaften HR 3.12: |Verédnderung der Formstiicke hinsichtlich bei Modifikation der Rohre Durchfuhrung / Prifungsumfang

A?t?szgh%?tt Konstruktion | Kunststoffe Metalle M1 | M2 | M3 | M4 | M5
Prufungen am Werkstoff der Formstlicke
Werkstoffe fir Formstiicke aus Kunststoff un%.i..zs.l X X eine Bewertung je Rezeptur
Werkstoffe fir Formstiicke aus Metall uni.i%.l X X eine Bewertung je Rezeptur
Dichtmittel 4.6.8 X eine Bewertung je Rezeptur
Prifungen an den Formstiicken
Kennzeichnung 3 X X X eine Dimension je Fertigungsgruppe
Beschaffenheit 46.2 X X X eine Dimension je Fertigungsgruppe
MaRe 4.6.3 X X X eine Dimension je Fertigungsgruppe
Schmelze-Massefliel3rate (MFR) 4.6.4 X X eine Dimension je Fertigungsgruppe
Zeitstandverhalten Kunststoff-Formstiick 4.6.7 X X eine Dimension je Fertigungsgruppe
Trinkwasserhygienische Unbedenklichkeit 4.8 X4 X4 X4 - - - --- --- eine Dimension je Konstruktion
Gebrauchstauglichkeit des Systems

Zeitstand-Innendruckverhalten 4.7.2 X X eine Dimension je Fertigungsgruppe
Dichtheit unter Innendruck und Biegung 4.7.3 X3 X3 X5 — | X eine Dimension je Fertigungsgruppe
Zugfestigkeit 4.7.4 X3 X3 X5 — | XD | - X5 eine Dimension je Fertigungsgruppe
Verhalten unter Temperaturwechsel 4.7.5 X X X X X X X eine Dimension je Fertigungsgruppe
Verhalten unter Biegewechsel 47.6 X X X eine Dimension je Fertigungsgruppe
Verhalten bei Druckwechselbeanspruchung 4.7.7 X3 X3 eine Dimension je Fertigungsgruppe
Vakuumdichtheit 4.7.8 X5 X5 eine Dimension je Fertigungsgruppe
Verbinder mit Zwangsundichtigkeit 4.7.9 X5 X5 eine Dimension je Fertigungsgruppe

1 Veranderung von dichtungsrelevanten MaRzen. Veranderung der Verbindungstechnik.

2 Weiterer Rohstoffhersteller. Anderung von Zusatzstoffen um mehr als 30 Gew.-%, bzw. Anderung der einzelnen metallischen Bestandteile. Anderung in der Legierung.
3)  Weiterer Rohstofflieferant. Anderung der einzelnen metallischen Bestandteile. Anderung in der Legierung.

4 Gilt nur fur den Einsatz in Trinkwassersystemen (Anwendungsklasse 1 und/oder 2 nach ISO 10508).

5 Durchfiihrung ist abhéngig vom Verbindungsverfahren (siehe Abschnitt 4.7.1).

Tabelle B.2 - Typprufung (TT) nach Veranderung der Konstruktion bzw. der Werkstoffrezeptur(en).
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Erlauterungen

Diese Bestimmungen beschreiben nach dem Stand der Technik die Anforderungen und
Prifungen sowie die Uberwachung der Erzeugnisse. Anderungen auf Grund neuer
Erkenntnisse bleiben vorbehalten.

Bei Verweisungen auf datierte Normen gilt die jeweils datierte Ausgabe, bei nicht
datierten Ausgaben gilt die jeweils aktuelle Ausgabe der Norm.

Im Ubrigen gelten die Bedingungen zur Flihrung des SKZ-Zeichens, A 01, sowie die Fest-
legungen des Uberwachungsvertrages.

Frihere Ausgaben: HR 3.12:1985-02
HR 3.12:1986-06
HR 3.12:1995-07
HR 3.12:1998-07
HR 3.12:2010-10
HR 3.12:2015-06
HR 3.12:2019-06

Aktuelle Ausgabe: HR 3.12:2021-08

Anderungen gegeniiber HR 3.12:2019-06:

e Erganzung um Anforderungen und Prifungen an Formstiicken.

¢ Erganzung um Anforderungen und Prifungen der Gebrauchstauglichkeit.

¢ Nachweis der trinkwasserhygienischen Unbedenklichkeit wurde um die Anforderungen
nach den UBA-Bewertungsgrundlagen erganzt.

e Erganzung um Tabellen A.2 und B.2 fir Formstiicke und Gebrauchstauglichkeit.
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