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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN 1457-2:2016) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 166 ,Abgasanlagen”
erarbeitet, dessen Sekretariat vom ASI (Osterreich) gehalten wird.

Der nationale Spiegelausschuss, der die Arbeiten mit seinen Experten begleitet hat, ist der Arbeitsausschuss
NA 005-11-36 AA ,Abgasanlagen aus Keramik und Beton (SpA zu CEN/TC 166/WG 3 und WG 5)“ im DIN-
Normenausschuss Bauwesen (NABau).

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschlielen, ist die englische Originalfassung von prEN 1457-2
beigefiigt. Die Nutzungsbedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafien

auch fiir den englischen Text.

Fiir die in diesem Dokument zitierte Internationale Norm wird im Folgenden auf die entsprechende
Deutsche Norm hingewiesen:

1SO 2859-1 siehe DIN ISO 2859-1

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 1457-2:2012-04 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) neuer Abschnitt 15: Bewertung und Uberpriifung der Leistungsbestindigkeit - AVCP;

b) neuer Anhang ZA: Zusammenhang zwischen dieser Europaischen Norm und der Verordnung (EU)
Nr.°305/2011 (EU-BauPVO);

c) redaktionelle Uberarbeitung.

Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN ISO 2859-2, Annahmestichprobenpriifung anhand der Anzahl fehlerhafter Einheiten oder Fehler
(Attributpriifung); Nach der zuriickzuweisenden Qualitdtsgrenzlage (LQ) geordnete Stichprobenanweisungen
fiir die Priifung einzelner Lose anhand der Anzahl fehlerhafter Einheiten; Identisch mit ISO 2859-2:1985
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN 1457-2:2016) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 166 ,Abgasanlagen”
erarbeitet, dessen Sekretariat vom ASI gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur CEN-Umfrage vorgelegt.

Dieses Dokument wird EN 1475-2:2012 ersetzen.

Dieses Dokument wurde unter einem Mandat erarbeitet, das die Europdische Kommission und die
Europdische Freihandelszone dem CEN erteilt haben, und unterstiitzt grundlegende Anforderungen der EU-

Richtlinien.

Zum Zusammenhang mit EU-Richtlinien siehe informativen Anhang ZA, der Bestandteil dieses Dokuments
ist.

EN 1457 besteht aus zwei Teilen:

— EN 1457-1, Abgasanlagen — Keramik-Innenrohre — Teil 1: Innenrohre fiir den Trockenbetrieb —
Anforderungen und Priifverfahren;

— EN 1457-2, Abgasanlagen — Keramik-Innenrohre — Teil 2: Innenrohre fiir den Nassbetrieb —
Anforderungen und Priifverfahren.

Die hauptsichlichen Anderungen gegeniiber der vorherigen Fassung sind:
— neuer Abschnitt 15: Bewertung und Uberpriifung der Leistungsbestindigkeit - AVCP

— neuer Anhang ZA: Zusammenhang zwischen dieser Europdischen Norm und der Verordnung (EU)
Nr.°305/2011
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1 Anwendungsbereich

Diese Europdische Norm ist eine Produktnorm fiir Keramik-Innenrohre mit massiven oder vertikal
gelochten Wandungen, die in mehrschaligen Abgasanlagen unter nassen Bedingungen verwendet werden
und die dazu dienen, Verbrennungsprodukte von Feuerstitten oder Warmeerzeugern durch negativen oder
positiven Uberdruck an die Aufenluft abzuleiten. Diese Norm behandelt Innenrohre fiir Haus- und
Industrieabgasanlagen, die nicht freistehend sind.

Diese Europdische Norm enthdlt Festlegungen der Leistungsanforderungen an werkmafdig hergestellte
Innenrohre und Formstiicke von Abgasanlagen. Sie enthdlt ferner die Anforderungen an die thermische
Priifung mit oder ohne Warmeddmmung, an die Kennzeichnung und die Inspektion. Innenrohre, die nach der
vorliegenden Norm festgelegt sind, entsprechen den Anforderungen von EN 1457-1 bei gleichen
Bedingungen fiir Betriebstemperatur, Druck, Bezeichnung und Rufsbrandbestandigkeit.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fiir die
Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene
Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments
(einschliefRlich aller Anderungen).

EN 312, Spanplatten — Anforderungen

EN 1443:2003, Abgasanlagen — Allgemeine Anforderungen

EN 10088-1, Nichtrostende Stidhle — Teil 1: Verzeichnis der nichtrostenden Stdhle

EN 13384-1:2002+A2:2008, Abgasanlagen — Wirme- und strémungstechnische Berechnungsverfahren —
Teil 1: Abgasanlagen mit einer Feuerstdtte

EN 14297:2004, Abgasanlagen — Priifverfahren fiir die Frost-Tauwechselbestindigkeit fiir Produkte fiir
Abgasanlagen

EN ISO 6946, Bauteile — Wdrmedurchlasswiderstand und Wdrmedurchgangskoeffizient —
Berechnungsverfahren (1SO 6946)

EN ISO 7500-1, Metallische Werkstoffe — Priifung von statischen einachsigen Priifmaschinen — Teil 1: Zug-
und Druckpriifmaschinen — Priifung und Kalibrierung der Kraftmesseinrichtung (1SO 7500-1)

[SO 2859-1, Sampling procedures for inspection by attributes — Part1: Sampling schemes indexed by
acceptance quality limit (AQL) for lot-by-lot inspection

3 Begriffe

Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach EN 1443:2003 und die folgenden Begriffe.

3.1

Nennmaf3

Zahlenwert flir das Maf, das eine geeignete runde Zahl ist, die gleich oder ungefdhr gleich dem Folgenden
ist:

a) dem Innendurchmesser von Innenrohren mit kreisférmigem Querschnitt;

b) der lichten Breite von Innenrohren mit quadratischem Querschnitt;
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c) der lichten Breite und der lichten Seitenlange des Querschnitts von Innenrohren mit rechteckigem
Querschnitt

Anmerkung 1 zum Begriff:  Die Nennldnge wird in Millimeter angegeben.

3.2

Nennlidnge

Zahlenwert der Innenldnge eines geraden Innenrohrs, in Millimeter, angegeben als geeignete runde Zahl, die
der Innenldnge des Innenrohrs ungefahr entspricht

Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe Bild 1.

AR

Legende
1 Innenlange

Bild 1 — Innenlinge

3.3
Nennwinkel der Kriimmung
der von einem gekriimmten Innenrohr gebildete Winkel

Anmerkung 1 zum Begriff:  Der Nennwinkel wird in Grad angegeben.

Anmerkung 2 zum Begriff:  Siehe Bild 2.

Legende

1  Winkel der Kriimmung
2  Gekrimmtes Innenrohr

Bild 2 — Winkel der Kriimmung

3.4

Nassbetrieb

Zustand, wenn eine Abgasanlage fiir den iiblichen Betrieb konstruiert ist, wobei die Temperatur der inneren
Oberflache des Innenrohrs gleich dem Wassertaupunkt ist oder darunter liegt
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3.5

Trockenbetrieb

Zustand, wenn eine Abgasanlage fiir den {iblichen Betrieb konstruiert ist, wobei die Temperatur der inneren
Oberflache des Innenrohrs tiber dem Wassertaupunkt liegt

4 Innenrohre und Offnungen
4.1 Innenrohrquerschnitte
Innenrohre miissen entweder

a) einen kreisformigen oder quadratischen Querschnitt mit Nut und Feder oder mit Muffenverbindungen
oder

b) einen quadratischen oder rechteckigen Querschnitt mit Nut und Feder und abgerundeten Innenkanten
oder

c) einen kreisférmigen, quadratischen oder rechteckigen Querschnitt mit Stofdverbindungen und einer
Manschette oder

d) einen kreisformigen oder quadratischen Querschnitt mit kegelformigen Fugen

aufweisen.
(AU NHUE )
e i
- -
] -
= -
| -
Qs

. . AP d) Vertikal gelochte
a) Quadratisch b) Rechteckig c) Kreisformig Wandungen
Bild 3 — Beispiele fiir Querschnitte
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Bild 4 — Fugenanordnung
4.2 Inspektionséffnungen und Anschlussformstiicke

Inspektionsoffnungen werden fiir die Kontrolle und Reinigung der Innenrohre von Abgasanlagen sowie das
Entfernen des Rufdes verwendet und miissen, sofern zutreffend, die Anforderungen an Innenrohre erfiillen.

Alle Inspektionsoéffnungen miissen eine Tiir haben.

Eine Inspektionséffnung muss eine Tiir mit einer separaten Feuchtigkeitssperre haben oder aus zwei Platten
bestehen.

Anschlussformstiicke dienen zum Anschluss der Feuerstitte an die Abgasanlage. Anschlussformstiicke sind
zweckentsprechende T-Stiicke oder Innenrohrabschnitte mit einer Offnung, an der Abzweigungen befestigt
sind. Die Winkel der Abzweigungen konnen 45° bis 95° betragen (a in Bild 5). An der Verbindungsstelle
weisen die AufRenschalen entsprechende Offnungen auf.

Anschlussformstiicke sollten die gleiche Querschnittsfliche wie das Innenrohr aufweisen. Verringerungen
oder Erweiterungen sind akzeptabel, sofern der Stromungswiderstand nicht erh6ht wird.

a
[
-
|

@)
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Bild 5 — Beispiele fiir Inspektionséffnungen und Anschlussformstiicke
Documents

Document SharinggHub

Full document details: E DIN EN 1457-2:2016-10


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-1457-2-2016-10
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-1457-2-2016-10

E DIN EN 1457-2:2016-10 - Entwurf -
prEN 1457-2:2016 (D)

5 Innenrohrtypen

Es gibt vier Grundtypen von Keramik-Innenrohren in Abhdngigkeit von der Betriebstemperatur mit
Untertypen abhdngig von der Frage, ob die Innenrohre in den Abgasanlagen im negativen oder positiven
Uberdruck betrieben werden oder ob sie rufRbrandbestindig sein miissen. In Tabelle 1 wird eine nicht
vollstindige Aufzdhlung abgekiirzter Bezeichnungen fiir Innenrohrtypen mit den entsprechenden
Temperaturen, Driicken, der Rufibrandbestdndigkeit und der Kondensatbestdndigkeit angegeben. Die
Eignung fiir den Einsatz eines Typs eines Innenrohres in einer Abgasanlage fiir den Betrieb mit negativem
oder positivem Uberdruck und unter feuchten Bedingungen ist ebenfalls angegeben.

ANMERKUNG Ein Innenrohr kann auch die Bezeichnung mehrerer Typen tragen, vorausgesetzt, es entspricht den
relevanten Anforderungen fiir jeden dieser Typen.

Tabelle 1 — Keramik-Innenrohrtypen fiir den Nassbetrieb, Betriebsbedingungen, Luftpriifdriicke
und maximale Leckraten nach thermischen Priifungen

Innenrohrtypen | Temperatur Druck Rufdbrandbestindigkeit Priifdruck Zulidssige
Leckrate
Klasse Klasse Klasse Pa m3-s1 m-2.10-3
A3 N2 600 Negativ Ja (G) 20 3
A3 N1 600 Negativ Ja (G) 40 2
A3 P1 600 Positiv Ja (G) 200 0,006
A4 N2 600 Negativ Nein (0) 20 3
A4 N1 600 Negativ Nein (0) 40 2
A4 P1 600 Positiv Nein (0) 200 0,006
B3 N2 400 Negativ Ja (G) 20 3
B3 N1 400 Negativ Ja (G) 40 2
B3 P1 400 Positiv Ja (G) 200 0,006
B4 N2 400 Negativ Nein (0) 20 3
B4 N1 400 Negativ Nein (0) 40 2
B4 P1 400 Positiv Nein (0) 200 0,006
C4 N2 300 Negativ Nein (0) 20 3
C4 N1 300 Negativ Nein (0) 40 2
C4P1 300 Positiv Nein (0) 200 0,006
D4 N2 200 Negativ Nein (0) 20 3
D4 N1 200 Negativ Nein (0) 40 2
D4 P1 200 Positiv Nein (0) 200 0,006

6 Werkstoffe

Innenrohre sind aus geeigneten Keramikwerkstoffen herzustellen, die nach dem Brennen die
Leistungsanforderungen dieser Norm erfiillen.

Innenrohre diirfen auf der Innen- und/oder Aufdenseite glasiert oder unglasiert sein. Glasierte Innenrohre
brauchen auf den Fugenoberfldachen nicht glasiert zu sein.
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7 Grenzabmafie
7.1 Querschnittsmaf}

Bei Priifung nach 16.1 darf der Innendurchmesser von Innenrohren mit kreisformigem Querschnitt nicht
mehr als + 3 % von dem vom Hersteller angegebenen Nenn-Innendurchmesser abweichen.

Die Abweichung der lichten Breite oder der lichten Seitenldnge von Innenrohren mit quadratischem oder
rechteckigem Querschnitt darf nicht mehr als + 3 % der vom Hersteller angegebenen Nenn-Seiteninnenldnge
betragen.

7.2 Lidnge

Bei Priifung nach 16.2 darf die Abweichung von der Linge eines Innenrohrs nicht mehr als + 3 % der vom
Hersteller angegebenen Nennldnge betragen, hochstens jedoch 20 mm.

7.3 Winkel der Kriimmung

Bei Priifung nach 16.3 darf der Winkel der Kriimmung eines gekriimmten Innenrohrs nicht mehr als * 5° von
der vom Hersteller angegebenen Nennkriimmung abweichen.

7.4 Geradheit

Bei Priifung nach 16.4 darf die Abweichung von der Geradheit eines geraden Innenrohrs 1 % der Priiflange
betragen.

7.5 Rechtwinkligkeit der Rohrenden

Bei Priifung nach 16.5 darf die Abweichung von der Rechtwinkligkeit der Enden von geraden Innenrohren
nicht mehr als 30 mm/m eines Neigungswinkels betragen.

7.6 Abweichung von der Querschnittsform

Bei Priifung nach 16.6 darf die Abweichung von der Rechtwinkligkeit der Winkel und der Ebenheit der
Wande von geraden Innenrohren mit quadratischem oder rechteckigem Querschnitt nicht mehr als 5 % der
vom Hersteller angegebenen lichten Nennbreite oder der lichten Nennseitenldnge betragen.

7.7 Fugengeometrie

Die Gestaltung und die Mafde der Fugen miissen den Angaben des Herstellers entsprechen, um eine
ausreichende Verbindung zu ergeben.

8 Priflast

8.1 Gerade Innenrohre

Bei Priifung nach 16.7 miissen gerade Innenrohre einer Belastung von 10 MN/m2widerstehen.

8.2 Gekriimmte Innenrohre

Werden gekriimmte Innenrohre neben geraden Innenrohren in einer Anlage gebrannt, wird bei Verwendung

der gleichen Werkstoffe und Brennverfahren angenommen, dass diese gekriimmten Innenrohre die gleiche
Priiflast wie gerade Innenrohre aufnehmen, sofern sie nach 16.7 gepriift werden.
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Werden gekriimmte Innenrohre iiblicherweise nicht neben geraden Innenrohren gebrannt, sind fir
Priifzwecke gerade Innenrohre oder kurze Langen gerader Innenrohre unter Verwendung gleicher
Werkstoffe und Brennverfahren wie fiir gekriimmte Innenrohre herzustellen und auf Ubereinstimmung mit
den Anforderungen nach 8.1 zu priifen.

8.3 Mindestlast fiir Inspektionsoéffnungsabschnitte

Bei der Priifung nach 16.7 muss die Mindestlast fiir Inspektionséffnungsabschnitte den Angaben in Tabelle 2
entsprechen.

Die folgende Gleichung ist anzuwenden:
F=x-H-G/100
Dabei ist
F  die Mindestlast, in Kilonewton;
¥ der Sicherheitsfaktor = 5;
die Hohe der Abgasanlage, in Meter;

G die Masse je Meter, in Kilogramm je Meter.

9 Gasdichtheit/Leckage, Temperaturwechselbestindigkeit und
Ruf3brandbestindigkeit fiir gerade Innenrohre

9.1 Erstpriifung

Vor Beginn der thermischen Priifung darf ein Probekdrper nach 16.8.3 mit N1- und N2-Innenrohren eine
Leckrate von nicht mehr als 2 m3-s-1'm2x 103, bezogen auf die innere Oberflache, aufweisen, wenn er nach
16.8.5 bei einem Differenzdruck von (40 * 2) Pa gepriift wird.

Vor Beginn der thermischen Priifung darf ein Probekorper nach 16.8.3 mit P1-Innenrohren eine Leckrate
von nicht mehr als 0,006 m3-s'1-m2 103, bezogen auf die innere Oberflache, aufweisen, wenn er nach 16.8.5
bei einem Differenzdruck von (200 * 10) Pa gepriift wird.

Werden Formstiicke einer Abgasanlage neben geraden Innenrohren in einer Anlage gebrannt, muss bei
Verwendung der gleichen Werkstoffe und Brennverfahren angenommen werden, dass diese die gleiche
Gasdichtheit/Leckage, Temperaturwechselbestandigkeit und Rufdbrandbestandigkeit wie gerade Innenrohre
aufweisen, sofern sie nach 16.8.3 gepriift werden.

Werden die Formstiicke einer Abgasanlage nicht iiblicherweise neben geraden Innenrohren gebrannt, sind
fir Priiffzwecke gerade Innenrohre oder kurze Lingen gerader Innenrohre unter Verwendung gleicher
Werkstoffe und Brennverfahren wie filir Formstiicke einer Abgasanlage herzustellen und auf
Ubereinstimmung mit 9.2.1 zu priifen.
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9.2 Gasdichtheit
9.2.1 Allgemeines

Wenn Innenrohre auf Rufdbrandbestdndigkeit geprift werden, braucht keine Priifung der
Temperaturwechselbestandigkeit durchgefiihrt zu werden.

9.2.2 Beurteilung der Gasdichtheit nach der Rufbrandpriifung

Bei Priifung nach 16.8 diirfen A3- und B3-Innenrohre nach der Ruffbrandpriifung keine grofieren Werte fiir
die Leckrate aufweisen als die in Tabelle 3 fiir den entsprechenden Typ des Innenrohrs, die Priiftemperatur
und den Differenzdruck angegebenen Werte. Innenrohre miissen mit Warmedammung nach 16.8.3 gepriift
werden, oder sie miissen ohne Warmedammung gepriift werden. Bei Priifung mit Warmedammung sind die
Innenrohre mit ,i“ zu kennzeichnen. Bei Priifung ohne Warmedammung sind die Innenrohre mit ,i“ zu
kennzeichnen.

Die Grenzabweichung fiir den entsprechenden Priifdifferenzdruck ist in 9.1 angegeben.
9.2.3 Beurteilung der Gasdichtheit nach Priifung der Temperaturwechselbestindigkeit

Bei Priifung nach 16.8 dirfen die in 9.2 nicht erfassten Innenrohre nach Priifung der
Temperaturwechselbestandigkeit keine grofderen Werte fiir die Leckrate aufweisen als die in Tabelle 2 fiir
den entsprechenden Typ des Innenrohrs, die Priiftemperatur und den Differenzdruck angegebenen Werte.
Innenrohre miissen mit Wiarmedimmung nach 16.8.3 gepriift werden, oder sie miissen ohne
Wairmedammung gepriift werden. Bei Prifung ohne Warmedammung miissen die Innenrohre entsprechend
gekennzeichnet werden.
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Tabelle 2 — Priiftemperatur, Priifdruck und Leckraten

Innenrohrtyp Priiftemperatur Priifdruck Zulidssige Leckrate
°C Pa m3-s1m2.10-3
A3 N2 1000 20 3
A3 N1 1000 40 2
A3 P1 1000 200 0,006
A4 N2 700 20 3
A4 N1 700 40 2
A4 P1 700 200 0,006
B3 N2 1000 20 3
B3 N1 1000 40 2
B3 P1 1000 200 0,006
B4 N2 500 20 3
B4 N1 500 40 2
B4 P1 500 200 0,006
C4 N2 350 20 3
C4 N1 350 40 2
C4P1 350 200 0,006
D4 N2 250 20 3
D4 N1 250 40 2
D4 P1 250 200 0,006

10 Dauerhaftigkeit
10.1 Korrosionsbestiandigkeit

Bei Priifung nach 16.9 darf der Massenverlust jedes einzelnen Probekérpers einen Massenverlust von 2 %
nicht iiberschreiten.

ANMERKUNG Dies ist eine beschleunigte Priifung, um die Entsprechung einer Korrosionsbestiandigkeit und einer
Lebensdauer von mindestens 100 Jahren zu erzielen.

10.2 Frost-Tauwechselbestandigkeit
Wenn nationale Regulierungen eine Priifung der Frost-Tauwechselbestdndigkeit der Innenrohre fordern,

muss nach EN 14297 gepriift werden. Das Produkt darf keine Beschadigung des Typs 7, 8, 9 und 10 nach
EN 14297:2004, Tabelle 1, aufweisen.

11 Wasseraufnahme und Rohdichte
11.1 Allgemeines

Fiir die werkseigene Produktionskontrolle ist das Innenrohr entweder auf Wasseraufnahme oder auf
Rohdichte zu priifen.
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11.2 Wasseraufnahme

Bei Priifung nach 16.10 darf die mittlere Wasseraufnahme als Prozentsatz von fiinf Proben um nicht mehr
als £ 2,5 % vom Mittelwert der Proben aus der letzten Typpriifung abweichen.

11.3 Rohdichte

Bei Priifung nach 16.11 darf die mittlere Rohdichte von fiinf Proben um nicht mehr als + 100 kg/m? vom
Mittelwert der Proben aus der letzten Typpriifung abweichen.

12 Abriebbestindigkeit

Bei Priifung nach 16.12 darf der Abrieb nicht mehr als 0,03 kg/m? bezogen auf die gesamte beanspruchte
innere Oberflache des Innenrohrs betragen.

13 Kondensatbestindigkeit und Stromungswiderstand

13.1 Kondensatbestindigkeit

Bei Priifung im Anschluss an die thermische Priifung und nach 16.3 muss fiir Innenrohre, die fiir den Betrieb
unter feuchten Bedingungen vorgesehen sind, die Wasserdampfdiffusionsrate gemessen und nach Tabelle 3
klassifiziert werden.

Priifverfahren:

e Die Probe ist wie in 16.13.2 angegeben vorzubereiten.

e Es ist die thermische Priifung in Ubereinstimmung mit der relevanten Temperaturklasse an der
Probe vorzunehmen.

e Dieselbe Probe ist in die Priifeinrichtung fiir die Kondensatspriifung einzulegen.

Tabelle 3 — Wasserdampfdiffusionsklassen

Wasserdampfdiffusionsklasse Wasserdampfdiffusionsrate der inneren
Oberfliche, in g h-'m2

WA <2
WB >2<5
wcC >5<10
WD >10<20

ANMERKUNG 1 Die Klassen WB, WC und WD diirfen nur angewendet werden, wenn bestimmte
Vorsichtsmafnahmen beachtet werden.

ANMERKUNG 2 Sofern die ermittelte Wasserdampfdiffusion 20 tbersteigt, ist das Innenrohr nicht fiir den
Nassbetrieb geeignet.

13.2 Stromungswiderstand
Nach EN 13384-1 betréagt die mittlere Rauigkeit von Innenrohren 0,001 5 m. Andere Werte diirfen deklariert

werden und sind nach Anhang C zu bestimmen. Diese Angabe erfolgt entweder durch Bestimmung nach
Anhang C oder durch eine Erkldrung nach EN 13384-1:2002+A2:2008, Tabelle B.4.
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14 Wirmedurchlasswiderstand

Die Werte fiir den Warmedurchlasswiderstand von Innenrohren sind vom Hersteller fiir eine Temperatur
von 200 °C anzugeben. Das Referenzberechnungsverfahren fiir Innenrohre ohne Hohlrdume muss B.1
entsprechen, und das Referenzberechnungsverfahren fiir Innenrohre mit Hohlrdumen muss B.2
entsprechen.

Die in den Produkten verwendeten Materialien diirfen gefdhrliche Stoffe nur bis zum zuldssigen oberen
Grenzwert freisetzen, der in der einschlagigen Europdischen Norm fiir die Materialien festgelegt oder nach
den nationalen Vorschriften des Bestimmungsmitgliedsstaats zuladssig ist.

15 Bewertung und Uberpriifung der Leistungsbestindigkeit - AVCP
15.1 Allgemeines

Die Ubereinstimmung von Keramik-Innenrohren fiir den Nassbetrieb mit den Anforderungen dieser Norm
und mit den vom Hersteller in der Leistungserklarung erklarten Werten ist folgendermafien nachzuweisen:

— durch Bestimmung des Produkttyps;

— durch eine werkseigene Produktionskontrolle durch den Hersteller, einschlief3lich Bewertung des
Produkts.

Der Hersteller muss stets die Gesamtkontrolle behalten und muss iiber die Mittel verfiigen, die erforderlich
sind, um die Verantwortung fiir die Ubereinstimmung des Produkts mit der (den) angegebenen Leistung(en)
tiibernehmen zu kénnen.

15.2 Typpriifung
15.2.1 Allgemeines

Alle Produktleistungen in Bezug auf die in dieser Norm behandelten Merkmale sind zu bestimmen, wenn der
Hersteller beabsichtigt, sie zu erklaren, es sei denn, die Norm enthélt Festlegungen zur Angabe der Leistung
ohne Priifungen (z. B. zur Verwendung von bestehenden Daten, zur Klassifizierung ohne weitere Priifung
(CWFT) und zur Verwendung von tiblicherweise anerkannten Leistungswerten).

Bewertungen, die bereits frither in Ubereinstimmung mit den Festlegungen dieser Norm durchgefiihrt
wurden, diirfen beriicksichtigt werden, vorausgesetzt, dass sie unter Anwendung desselben Priifverfahrens
oder eines strengeren Priifverfahrens, unter demselben AVCP-System am gleichen Produkt bzw. an
Produkten dhnlicher Konstruktion, Bauweise und Funktionalitit so erfolgten, dass die Priifergebnisse fiir das
betreffende Produkt anwendbar sind.

Zum Zwecke der Bewertung diirfen Produkte eines Herstellers in Familien zusammengefasst werden, wenn
die Ergebnisse fiir ein oder mehrere Merkmale eines beliebigen Produkts innerhalb einer Familie als
reprasentativ fiir das gleiche Merkmal bzw. die gleichen Merkmale aller Produkte innerhalb der
betreffenden Familie angesehen werden.

ANMERKUNG 1 Produkte diirfen fiir unterschiedliche Merkmale unterschiedlichen Familien zugeordnet werden.
Zur Auswahl einer geeigneten reprasentativen Probe sollte auf die Normen, in denen die
Bewertungsverfahren festgelegt sind, verwiesen werden.

Zusatzlich ist die Bestimmung des Produkttyps fiir alle in der Norm behandelten Merkmale, deren Leistung

vom Hersteller erklart wird, durchzufiihren:

— zu Beginn der Produktion von neuen oder modifizierten Keramik-Innenrohren fiir den Nassbetrieb (es
sei denn, das Produkt gerhort zur selben Produktreihe) oder
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— zu Beginn eines neuen oder modifizierten Herstellungsverfahrens (sofern dieses einen Einfluss auf die
angegebenen Merkmale haben kann) oder

— sie ist fiir das (die) betreffende(n) Merkmal(e) zu wiederholen, wenn sich Anderungen bei der
Konstruktion der Keramik-Innenrohre fiir den Nassbetrieb, bei den Ausgangsstoffen, beim Zulieferer
der Komponenten oder im Herstellungsverfahren (abhdngig von der Definition einer Familie) ergeben,
die sich wesentlich auf ein oder mehrere Merkmale auswirken wiirden.

Bei Verwendung von Komponenten, deren Merkmale bereits durch den Hersteller der Komponenten auf der
Grundlage von in anderen Produktnormen angegebenen Bewertungsverfahren bestimmt wurden, brauchen
diese Merkmale nicht erneut bewertet zu werden. Die Spezifikationen der betreffenden Komponenten sind
zu dokumentieren.

Es kann davon ausgegangen werden, dass Produkte, an denen die geregelte Kennzeichnung in
Ubereinstimmung mit den maf3gebenden harmonisierten Europdischen Spezifikationen angebracht wurde,
die in der Leistungserklarung angegebenen Leistungsmerkmale aufweisen; dies entbindet den Hersteller der
Keramik-Innenrohre fiir den Nassbetrieb jedoch nicht von der Verantwortung sicherzustellen, dass die
Keramik-Innenrohre fiir den Nassbetrieb insgesamt korrekt hergestellt werden und ihre Bestandteile die
erklarten Leistungskennwerte aufweisen.

15.2.2 Priifproben, Priifung und Konformitéitskriterien
Die Anzahl der Proben der zu priifenden/bewertenden Keramik-Innenrohre fiir den Nassbetrieb muss
Tabelle 4 entsprechen.

Tabelle 4 — Zu priifende Probenanzahl und Konformitatskriterien
Typpriifung fiir gerade Innenrohre

Merkmal Anforderung Bewertungs- Anzahl der Konformitits-
verfahren Proben Kriterien

Druckfestigkeit 8.1 16.7 Siehe 16.7 8.1
Gasdichtheit 9.2 16.8 Siehe 16.8 7.2
Korrosionsbestandigkeit 10.1 16.9 Siehe 16.9 10.1
Frost- 10.2 10.2 Siehe 10.2 7.5
Tauwechselbestandigkeit

Abriebbestandigkeit 12 16.12 Siehe 16.12 12
Stromungswiderstand 13 Siehe Anhang C Siehe Anhang C 13

Tabelle 5 — Zu priifende Probenanzahl und Konformititskriterien
Typpriifung fiir Innenrohrbogen

Merkmal Anforderung | Bewertungs- Anzahl der Konformitits-
verfahren Proben kriterien
Druckfestigkeit 8.2 16.7 Siehe 16.7 8.2
Korrosionsbestandigkeit 10.1 16.9 Siehe 16.9 10.1
Frost-Tauwechselbestandigkeit 10.2 10.2 Siehe 10.2 7.5
Documents

Document Sharirpj—lub

Full document details: E DIN EN 1457-2:2016-10


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-1457-2-2016-10
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-1457-2-2016-10

E DIN EN 1457-2:2016-10 - Entwurf -
prEN 1457-2:2016 (D)

Tabelle 6 — Zu priifende Probenanzahl und Konformitatskriterien
Typpriifung fiir Anschlussformstiick

Merkmal Anforderung Bewertungsverfahren | Anzahl der | Konformititskriterien
Proben
Druckfestigkeit 8.3 16.7 Siehe 16.7 8.3

Vor Verlassen des Herstellerwerks muss fiir jede Charge eine Probenahme und Priifung nach ISO 2859-1 bei
einer annehmbaren Qualitdtsgrenzlage (AQL) von 10 % und einem Prifniveau S2 durchgefiihrt werden.
Einzelchargen von Einheiten miissen nach gestrafften Inspektionsverfahren bei einer maximalen Grofie der
Charge von 1 200 bewertet werden (siehe Anhang A).

Chargen, die bei einer werkseigenen Produktionskontrolle zuriickgewiesen wurden, diirfen erneut die
Kontrolle durchlaufen, nachdem Einheiten mit zunichst nicht entdeckten sichtbaren Fehlern entfernt
wurden, wobei die gestraffte Inspektion nur beziiglich der Fehler erfolgt, die eine erste Zuriickweisung
verursachten.

15.2.3 Priifberichte

Die Ergebnisse der Bestimmung des Produkttyps sind in Priifberichten zu dokumentieren. Alle Priifberichte
sind mindestens 10 Jahre nach dem Datum der letzten Herstellung der Keramik-Innenrohre fiir den
Nassbetrieb, auf die sie sich beziehen, vom Hersteller aufzubewahren.

15.2.4 Gemeinsam genutzte Ergebnisse anderer Parteien

Ein Hersteller darf die von anderen erzielte Ergebnisse der Bestimmung des Produkttyps (z. B. von einem
anderen Hersteller, als gemeinsame Dienstleistung flir Hersteller oder von einem Produktentwickler erzielte
Ergebnisse) verwenden, um seine Leistungserklarung fiir ein nach dem gleichen Entwurf (z. B. Maf3e) und
mit den gleichen Ausgangsstoffen, Bestandteilen und Fertigungsverfahren hergestelltes Produkt zu belegen,
vorausgesetzt, dass

— bekannt ist, dass die Ergebnisse auch fiir Produkte mit den gleichen, fiir die Produktleistung relevanten
Wesentlichen Merkmalen giiltig sind;

— zusatzlich zu den Informationen, die filir die Bestatigung, dass das Produkt die gleiche Leistung in Bezug
auf bestimmte Wesentliche Merkmale aufweist, unverzichtbar sind, die andere Partei, die die
Bestimmung des Produkttyps durchgefithrt hat oder hat durchfiihren lassen, der Ubermittlung der
Ergebnisse und des Priifberichts an den Hersteller zum Zwecke der Bestimmung dessen Produkttyps
sowie von Informationen zu den Fertigungseinrichtungen und zum Produktionskontrollverfahren, die
bei der werkseigenen Produktionskontrolle beriicksichtigt werden kénnen, ausdriicklich zugestimmt

hat1)

— der Hersteller, der von anderen Parteien erzielte Ergebnisse verwendet, akzeptiert, dass er weiterhin
die Verantwortung dafiir tragt, dass das Produkt die erklarten Leistungen aufweist, und

— sicherstellt, dass das Produkt die gleichen fiir die Leistung relevanten Merkmale hat wie das
Produkt, das Gegenstand der Bestimmung des Produkttyps war, und dass die
Fertigungseinrichtungen und das Produktionskontrollverfahren sich nicht wesentlich von denen
unterscheiden, die fiir das Produkt, das Gegenstand der Bestimmung des Produkttyps war,
verwendet wurden; und

1) Eine solche Vereinbarung kann durch Lizenz, Vertrag oder jede andere Art schriftlicher Ubereinkunft geschlossen
werden.
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— eine Kopie des Berichts zur Bestimmung des Produkttyps aufbewahrt; der Bericht muss auch die
Informationen enthalten, die fiir den Nachweis, dass das Produkt nach demselben Entwurf und mit
den gleichen Ausgangsstoffen, Bestandteilen und Fertigungsverfahren hergestellt worden ist,
erforderlich sind.

15.2.5 Ergebnisse der stufenweisen Bestimmung des Produkttyps

Bei einigen Bauprodukten gibt es Unternehmen (oft als ,Systemvertreiber” bezeichnet), die auf der
Grundlage einer Vereinbarung?) einige oder alle Bauteile (z. B. fiir Fenster: Profile, Dichtungen)3) an ein
weiteres Unternehmen liefern bzw. deren Lieferung sicherstellen; dieses weitere Unternehmen (im
Folgenden als ,Montageunternehmen“ bezeichnet) stellt dann das Endprodukt in seinem Betrieb her.

Vorausgesetzt, dass die Tatigkeiten, auf denen der Systemvertreiber in rechtlicher Hinsicht sein
Unternehmen gegriindet hat, die Herstellung bzw. den Zusammenbau von Produkten sowie den
zusammengebauten Produkten einschliefSen, darf der Systemvertreiber die Verantwortung fiir die
Bestimmung des Produkttyps hinsichtlich eines Wesentlichen Merkmals oder mehrerer Wesentlicher
Merkmale des Endprodukts tibernehmen, das anschliefSend von anderen Unternehmen in deren Werken
hergestellt und/oder zusammengebaut wird.

In diesem Fall muss der Systemvertreiber ein ,zusammengebautes Produkt®, das aus von ihm oder von einer
anderen Partei hergestellten Bauteilen besteht, einer Bestimmung des Produkttyps unterziehen und
anschlieffend den Bericht iiber diese Bestimmung dem Montageunternehmen, d.h. dem eigentlichen
Hersteller des in Verkehr gebrachten Produkts, zur Verfiigung stellen.

Um einer solchen Situation Rechnung zu tragen, kénnte das Konzept der stufenweisen Bestimmung des
Produkttyps in der technischen Spezifikation beriicksichtigt werden, vorausgesetzt, dass fiir die Merkmale,
um die es sich handelt, entweder eine notifizierte Produktzertifizierungsstelle oder eine notifizierte
Priifstelle eingeschaltet wird, wie unten dargestellt.

Der Bericht iiber die Bestimmung des Produkttyps, den der Systemvertreiber fiir die von einer notifizierten
Stelle durchgefiihrten Priifungen erhalten hat und der dem Montageunternehmen zur Verfiigung gestellt
wird, darf zum Zwecke der geregelten Kennzeichnung verwendet werden, ohne dass das
Montageunternehmen erneut eine notifizierte Stelle einschalten muss, um eine Bestimmung des
Produkttyps fiir das/die bereits gepriifte(n) Wesentliche(n) Merkmal(e) durchzufiihren, vorausgesetzt, dass:

— das Montageunternehmen ein Produkt herstellt, bei dem die gleiche Kombination von Bauteilen
(Bauteilen mit den gleichen Merkmalen) in gleicher Weise verwendet wird, wie bei dem Produkt, fiir das
der Systemvertreiber einen Bericht liber die Bestimmung des Produkttyps erhalten hat. Wenn dieser
Bericht auf einer Kombination von Bauteilen beruht, die nicht fiir das Endprodukt, wie es in Verkehr
gebracht werden soll, reprasentativ ist und/oder wenn die Bauteile nicht gemafs den Anweisungen des
Systemvertreibers fiir den Zusammenbau der Bauteile zusammengesetzt worden sind, muss das
Montageunternehmen das Endprodukt einer Bestimmung des Produkttyps unterziehen;

— der Systemvertreiber dem Hersteller die Anweisungen fiir die Herstellung/den Zusammenbau des
Produkts und die Einbauanleitung iibermittelt hat;

— das Montageunternehmen (der Hersteller) die Verantwortung fiir den korrekten Zusammenbau des
Produkts in Ubereinstimmung mit den Anweisungen fiir die Herstellung/den Zusammenbau des
Produkts und mit der Einbauanleitung, die der Systemvertreiber ihm iibermittelt hat, {ibernimmt;

2) Dies kann z. B. ein Vertrag, eine Lizenz oder eine beliebige andere Art schriftlicher Vereinbarung sein, der/die auch
die Verantwortlichkeit und die Haftung des Bauteilherstellers (des Systemvertreibers) auf der einen Seite und des
Unternehmens, das das Endprodukt zusammenbaut, auf der anderen Seite eindeutig regeln sollte.

3) Diese Unternehmen konnen Bauteile herstellen; dies ist aber nicht erforderlich.

Documents
Document Sharipngub

Full document details: E DIN EN 1457-2:2016-10


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-1457-2-2016-10
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-1457-2-2016-10

E DIN EN 1457-2:2016-10 - Entwurf -
prEN 1457-2:2016 (D)

— die Anweisungen fiir die Herstellung/den Zusammenbau des Produkts und die Einbauanleitung, die
dem Montageunternehmen (dem Hersteller) vom Systemvertreiber iibermittelt wurden, integraler
Bestandteil des Systems der werkseigenen Produktionskontrolle des Montageunternehmens sind und
im Bericht iber die Bestimmung des Produkttyps in Bezug genommen werden;

— das Montageunternehmen in der Lage ist, dokumentierte Nachweise dafiir zu liefern, dass die von ihm
verwendete Kombination von Bauteilen und seine Art der Herstellung mit denjenigen tibereinstimmen,
fiir die der Systemvertreiber einen Bericht liber die Bestimmung des Produkttyps erhalten hat (das
Montageunternehmen muss eine Kopie des Berichts des Systemvertreibers liber die Bestimmung des
Produkttyps aufbewahren);

— ungeachtet der Moglichkeit, auf der Grundlage der mit dem Systemvertreiber abgeschlossenen
Vereinbarung auf dessen privatrechtliche Verantwortung und Haftung zu verweisen, das
Montageunternehmen fiir die Ubereinstimmung des Produkts mit den erklirten Leistungsmerkmalen -
die durch die Anbringung der geregelten Kennzeichnung am Produkt bestétigt wird - einschliefllich in
Bezug auf Bemessung und Herstellung verantwortlich bleibt.

15.3 Werkseigene Produktionskontrolle (WPK)
15.3.1 Allgemeines

Der Hersteller muss ein System der werkseigenen Produktionskontrolle einrichten, dokumentieren und
aufrechterhalten um sicherzustellen, dass die in Verkehr gebrachten Produkte die fiir die wesentlichen
Merkmale erklarten Leistungen einhalten.

Das System der werkseigenen Produktionskontrolle muss Verfahrensanweisungen, regelmafdige
Inspektionen und Priifungen und/oder Bewertungen sowie die Anwendung der Ergebnisse umfassen, um
die Ausgangsstoffe und andere zugelieferte Werkstoffe oder Bauteile, die Ausriistung, das
Herstellungsverfahren und das Produkt zu kontrollieren.

Alle vom Hersteller iibernommenen Elemente, Anforderungen und Vorschriften sind systematisch in Form
von schriftlichen Grundsatzen und Verfahrensanweisungen zu dokumentieren.

Diese Dokumentation des Systems der werkseigenen Produktionskontrolle muss ein gemeinsames
Verstindnis der Bewertung der Leistungsbestindigkeit sicherstellen sowie die Uberpriifung erméglichen, ob
die geforderten Produktleistungen erreicht wurden und das System der Produktionskontrolle effektiv
funktioniert. Die werkseigene Produktionskontrolle verbindet daher betriebliche Verfahrensanweisungen
mit allen MaRnahmen zur Aufrechthaltung und Uberwachung der Ubereinstimmung des Produkts mit den
fiir die wesentlichen Merkmale erklarten Leistungen.

Fiir den Fall, dass der Hersteller von gemeinsam genutzten Ergebnissen oder von Ergebnissen einer
stufenweisen Bestimmung des Produkttyps Gebrauch gemacht hat, muss die werkseigene
Produktionskontrolle ebenfalls die entsprechende, in 15.2.4 und 15.2.5 vorgesehene Dokumentation
umfassen.

15.3.2 Anforderungen
15.3.2.1 Allgemeines
Der Hersteller ist fliir die wirksame Umsetzung des Systems der werkseigenen Produktionskontrolle in
Ubereinstimmung mit dem Inhalt dieser Produktnorm verantwortlich. Die Aufgaben und
Verantwortlichkeiten bei der Organisation der werkseigenen Produktionskontrolle sind zu dokumentieren,

und diese Dokumentation ist auf dem neuesten Stand zu halten.

Die Verantwortung, Befugnisse und Beziehungen zwischen den Personen, welche die Arbeiten lenken,
ausfithren oder uberpriifen, die die Gleichmafiigkeit der Produkte betreffen, sind festzulegen. Dies gilt
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insbesondere fiir diejenigen Personen, die Mafinahmen zur Vermeidung der Nicht-Gleichmaf3igkeit der
Produkte und Mafdnahmen im Falle der Nicht-Gleichmafigkeit einzuleiten haben sowie Probleme
hinsichtlich der Bestdndigkeit des Produkts festzustellen und aufzuzeichnen haben.

Personen, welche die Leistungsbestandigkeit des Produkts beeinflussende Arbeiten durchfiihren, miissen
auf Grund ihrer Ausbildung, Schulungen, Fachkenntnisse und Erfahrung, iiber die entsprechende
Aufzeichnungen zu fithren sind, iber die notwendige Fachkompetenz verfiigen.

In jedem Werk darf der Hersteller die Mafdnahmen an eine Person delegieren, die die erforderlichen
Befugnisse hat, um:

— Verfahrens zum Nachweis der Leistungsbestdndigkeit des Produkts in den entsprechenden Stadien
festzulegen;

— alle Falle der Nicht-Gleichmaf3igkeit festzustellen und aufzuzeichnen;
— Verfahren zur Behebung von Féllen der Nicht-Gleichmafiigkeit festzulegen.

Der Hersteller muss Dokumente, in denen die werkseigene Produktionskontrolle festgelegt wird, erstellen
und auf dem neuesten Stand halten. Die Dokumentation des Herstellers und die Verfahren sollten dem
Produkt und dem Herstellungsprozess angemessen sein. Das System der werkseigenen
Produktionskontrolle  sollte zu einem angemessenen Vertrauensniveau hinsichtlich  der
Leistungsbestdndigkeit des Produkts fiihren. Dies beinhaltet:

a) die Bearbeitung von dokumentierten Verfahren und Anweisungen fiir die Vorgdange der werkseigenen
Produktionskontrolle in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der technischen Spezifikation, auf
die Bezug genommen wird;

b) die effektive Umsetzung dieser Verfahren und Anweisungen;
c) die Aufzeichnung dieser Vorgange und deren Ergebnisse;

d) die Anwendung dieser Ergebnisse, um etwaige Abweichungen zu korrigieren, die Folgen solcher
Abweichungen zu beheben, alle sich daraus ergebenden Félle der Nichtkonformitat zu behandeln und,
sofern erforderlich, die werkseigene Produktionskontrolle zu iiberarbeiten, um die Ursache der nicht
gegebenen Leistungsbestdndigkeit zu beseitigen.

Sofern Subunternehmer eingesetzt werden, muss der Hersteller die Gesamtkontrolle tiber das Produkt
beibehalten und sicherstellen, dass er alle Informationen erhalt, die zur Erfiillung seiner in dieser
Europaischen Norm festgelegten Verpflichtungen erforderlich sind.

Falls der Hersteller Teile des Entwurfs, der Herstellung, des Zusammenbaus, der Verpackung, der
Verarbeitung und/oder der Etikettierung des Produkts an Subunternehmer vergibt, darf die werkseigene
Produktionskontrolle des Subunternehmers beriicksichtigt werden, sofern dies fiir das betreffende Produkt
angemessen ist.

Hersteller, die alle Aktivititen an Subunternehmer vergeben, diirfen unter keinen Umstidnden die oben
aufgefiihrten Verantwortlichkeiten auf einen Subunternehmer iibertragen.

ANMERKUNG Es wird davon ausgegangen, dass Hersteller, die iiber ein System der werkseigenen Produktionskontrolle
verfiigen, das der Norm ENISO 9001 entspricht und die Festlegungen der vorliegenen Europdischen Norm
beriicksichtigt, die Anforderungen der Verordnung (EU) Nr. 305/2011 an die werkseigene Produktionskontrolle
erfiillen.
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15.3.2.2 Ausriistung
15.3.2.2.1 Priifung

Samtliche Wage-, Mess- und Priifeinrichtungen sind zu kalibrieren und entsprechend den dokumentierten
Verfahren, Haufigkeiten und Kriterien regelmafiig zu iberpriifen.

15.3.2.2.2 Herstellung

Samtliche im Herstellungsprozess benutzten Ausriistungen miissen regelmafiig iiberpriift und gewartet
werden, um sicherzustellen, dass durch ihre Verwendung, Abnutzung oder Maingel Kkeine
UnregelmifRigkeiten im Herstellungsprozess verursacht werden. Uberpriifungen und Instandhaltung sind
entsprechend den schriftlich niedergelegten Verfahren des Herstellers durchzufiihren und aufzuzeichnen,
und die Aufzeichnungen sind fiir die in den Verfahren der werkseigenen Produktionskontrolle des
Herstellers angegebene Dauer aufzubewahren.

15.3.2.3 Ausgangsstoffe und Bauteile

Die Spezifikationen aller angelieferten Ausgangsstoffe und Bauteile sowie das Uberwachungsprogramm zur
Sicherstellung deren Konformitit sind zu dokumentieren. Bei Verwendung von angelieferten Bauteilen fiir
Bausitze muss das System der Bewertung und Uberpriifung der Leistungsbestindigkeit der Bauteile dem
System entsprechen, das in der mafdgebenden harmonisierten technischen Spezifikation fiir das betreffende
Bauteil angegeben ist.

15.3.2.4 Riickverfolgbarkeit und Kennzeichnung

Die einzelnen Produkte, Produktchargen oder Gebinde miissen in Bezug auf ihre Herkunft identifizierbar
und riickverfolgbar sein. Der Hersteller muss liber schriftliche Verfahrensanweisungen verfiigen, mit denen
sichergestellt wird, dass die Ablaufe in Verbindung mit dem Anbringen von Riickverfolgbarkeits-Codes
und/oder -Kennzeichnungen regelmafdig iiberpritft werden.

15.3.2.5 Kontrollen wihrend der Herstellung

Der Hersteller muss die Herstellung unter kontrollierten Bedingungen planen und durchfiihren.

15.3.2.6 Produktpriifung und -bewertung

Der Hersteller muss Verfahrensanweisungen festlegen, mit denen sichergestellt wird, dass die angegebenen
Werte fiir die von ihm erkldrten Merkmale aufrechterhalten werden. Die Merkmale und die Art der Kontrolle

sind in Tabelle 15.4 fiir gerade Innenrohre, in Tabelle 15.5 fiir Innenrohrbégen und in Tabelle 15.6 fiir
Anschlussformstiicke angegeben.
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Tabelle 7 — Zu priifende Probenanzahl und Konformitatskriterien
Werkseigene Produktionskontrolle fiir gerade Innenrohre

Merkmal Anforderung Bewertungs- Anzahl der Konformitits-
verfahren Proben kriterien

Querschnittsmaf3 7.1 16.1 Siehe Anhang A 7.1
Lange 7.2 16.2 Siehe Anhang A 7.2
Geradheit 7.4 16.4 Siehe Anhang A 7.4
Rechtwinkligkeit 7.5 16.5 Siehe Anhang A 7.5
der Rohrenden
Abweichung von 7.6 16.6 Siehe Anhang A 7.6
der
Querschnittsform
Wasseraufnahme 11.2 16.10 Siehe Anhang A 11.2
Rohdichte 11.3 16.11 Siehe Anhang A 11.3

Tabelle 8 — Zu priifende Probenanzahl und Konformitatskriterien

Werkseigene Produktionskontrolle fiir Innenrohrbégen

Merkmal Anforderung Bewertungs- Anzahl der Konformitits-
verfahren Proben Kriterien
Querschnittsmaf3 7.1 16.1 Siehe Anhang A 7.1
Winkel der 7.3 16.3 Siehe Anhang A 7.3
Krimmung
Wasseraufnahme 11.2 16.10 Siehe Anhang A 11.2
Rohdichte 11.3 16.11 Siehe Anhang A 11.3

Tabelle 9 — Zu priifende Probenanzahl und Konformititskriterien

Werkseigene Produktionskontrolle fiir Anschlussformstiicke

Merkmal Anforderung Bewertungs- Anzahl der Konformitits-
verfahren Proben kriterien
Querschnittsmafd 7.1 16.1 Siehe Anhang A 7.1
Lange 7.2 16.2 Siehe Anhang A 7.2
Wasseraufnahme 11.2 16.10 Siehe Anhang A 11.2
Rohdichte 11.3 16.11 Siehe Anhang A 11.3

15.3.2.7 Nichtkonforme Produkte

Der Hersteller muss tiber schriftlich niedergelegte Verfahrensanweisungen zu verfiigen, in denen festgelegt
wird, wie nichtkonforme Produkte zu behandeln sind. Alle derartigen Vorkommnisse sind bei ihrem
Auftreten aufzuzeichnen, und diese Aufzeichnungen sind fiir die in den schriftlich niedergelegten Verfahren
des Herstellers angegebene Dauer aufzubewahren.
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Falls das Produkt die Annahmekriterien nicht erfiillt, gelten die Festlegungen fiir nichtkonforme Produkte
und die erforderlichen Korrekturmafinahmen sind unverziiglich durchzufiihren. Nichtkonforme Produkte
oder Produktchargen sind auszusondern und eindeutig zu kennzeichnen.

Nach Behebung der Mangel ist die betreffende Priifung bzw. der betreffende Nachweis zu wiederholen.

Die Ergebnisse von Kontrollen und Priifungen sind ordnungsgemafd aufzuzeichnen. Die
Produktbeschreibung, das Herstellungsdatum, das angewendete Priifverfahren, die Priifergebnisse und die
Annahmekriterien miissen in den Aufzeichnungen enthalten sein; diese sind von der fiir die Kontrolle bzw.
Priifung verantwortlichen Person zu unterzeichnen.

Fiir den Fall, dass ein Kontrollergebnis die Anforderungen dieser Europdischen Norm nicht erfiillt, sind die
zur Behebung der Maingel durchgefiihrten Korrekturmafinahmen (z.B. Durchfithrung einer weiteren
Prifung, Modifizierung des Produktionsprozesses, Verwerfen oder Korrektur des Produkts) in den
Aufzeichnungen festzuhalten.

15.3.2.8 KorrekturmafRnahmen

Um eine Wiederholung von Féllen der Nichtkonformitat zu verhindern, muss der Hersteller dokumentierte
Verfahren bereithalten, mit denen Mafinahmen zur Beseitigung der Ursachen der Nichtkonformitat
eingeleitet werden.

15.3.2.9 Handhabung, Lagerung und Verpackung

Der Hersteller muss Verfahren zur Handhabung von Produkten vorsehen und iiber geeignete Lagerrdaume
bzw. -flichen verfiigen, um Schidden am Produkt oder Verschlechterungen des Produktzustands zu
verhindern.

15.3.3 Produktspezifische Anforderungen

Das System der werkseigenen Produktionskontrolle muss diese Europdische Norm berticksichtigen und
sicherstellen, dass die in Verkehr gebrachten Produkte mit der Leistungserkldarung iibereinstimmen.

Das System der werkseigenen Produktionskontrolle muss eine produktspezifische werkseigene
Produktionskontrolle enthalten, die Verfahren zum Nachweis der Konformitdt des Produkts in den
entsprechenden Stadien festlegt, d. h.:

a) die Kontrollen und Priifungen, die vor und/oder wihrend der Herstellung in Ubereinstimmung mit der
im Priifplan fiir die werkseigene Produktionskontrolle festgelegten Haufigkeit durchzufiihren sind,

und/oder

b) die Nachweise und Priifungen, die in Ubereinstimmung mit der im Priifplan fiir die werkseigene
Produktionskontrolle festgelegten Haufigkeit an den Endprodukten durchzufiihren sind.

Falls der Hersteller nur Endprodukte verwendet, miissen die unter b) angegebenen Vorgdnge zu einem
Niveau der Ubereinstimmung des Produkts mit den Anforderungen fithren, das dem Niveau entspricht, das
bei der Durchfiihrung der werkseigenen Produktionskontrolle wahrend der Herstellung erreicht worden
wadre.

Falls der Hersteller Teile der Produktion selbst durchfiihrt, diirfen die unter b) erwdhnten Mafdnahmen
reduziert und teilweise durch die unter a) angegebenen Mafnahmen ersetzt werden. Im Allgemeinen gilt: Je
mehr Teile der Produktion vom Hersteller durchgefiihrt werden, desto hoher ist die Anzahl der unter b)
erwahnten Mafdnahmen, die durch die unter a) angegebenen Mafdnahmen ersetzt werden diirfen.
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Die Maflnahmen miissen stets zu einem Niveau der Ubereinstimmung des Produkts mit den Anforderungen
fithren, das dem Niveau entspricht, das bei einer Durchfiihrung der werkseigenen Produktionskontrolle
wahrend der Herstellung erreicht worden ware.

ANMERKUNG Abhingig vom spezifischen Fall kann es erforderlich sein, die sowohl unter a) als auch unter b)
genannten Mafinahmen, nur die unter a) oder nur die unter b) genannten Mafdnahmen durchzufiihren.

Die unter a) genannten Mafinahmen beziehen sich auf die Zwischenstufen des Produkts sowie auf die
Herstellungseinrichtungen und ihre Einstellung, auf die Messgeradte usw. Diese Kontrollen und Prifungen
sowie ihre Haufigkeit sind abhdngig vom Produkttyp, von der Produktzusammensetzung, vom
Herstellungsverfahren und dessen Komplexitat, von der Empfindlichkeit der Produktmerkmale gegeniiber
Schwankungen der Produktionsparameter usw. zu wahlen.

Der Hersteller muss Aufzeichnungen erstellen und aufbewahren, die nachweisen, dass Proben aus der
Produktion entnommen und geprift wurden. Die Aufzeichnungen miissen eindeutig zeigen, ob die
Produktion die festgelegten Annahmekriterien erfiillt hat, und fiir mindestens drei Jahre verfiigbar sein.

15.3.4 Erstinspektion des Werks und der werkseigenen Produktionskontrolle

Die Erstinspektion des Werks und der werkseigenen Produktionskontrolle ist nach der endgiiltigen
Festlegung und Einfiihrung des Herstellungsverfahrens durchzufiihren. Das Werk und die Dokumentation
der werkseigenen Produktionskontrolle sind zu bewerten, um zu bestétigen, dass die in 15.3.2 und 15.3.3
festgelegten Anforderungen erfiillt wurden.

Wahrend der Inspektion ist nachzuweisen:

a) dass alle Ressourcen, die zum Erreichen der in dieser Europdischen Norm geforderten
Produkteigenschaften erforderlich sind, verfiigbar sind und ordnungsgemaf? eingesetzt werden

und

b) dass die Verfahren der werkseigenen Produktionskontrolle, die in der Dokumentation der werkseigenen
Produktionskontrolle festgelegt sind, in der Praxis angewendet werden

und

c) dass das Produkt mit den fiir die Bestimmung des Produkttyps entnommenen Proben, fiir die die
Ubereinstimmung der Produktleistung mit der Leistungserklarung nachgewiesen wurde,
libereinstimmt.

Alle Orte, an denen das Produkt fertig montiert wird oder zumindest abschliefend gepriift wird, sind zu
bewerten, um zu bestitigen, dass die vorstehend erwdhnten Bedingungen a) bis c) erfiillt werden. Sofern das
System der werkseigenen Produktionskontrolle fiir mehr als ein Produkt, eine Fertigungslinie oder ein
Produktionsverfahren gilt und die Erfiillung der allgemeinen Anforderungen bei der Bewertung eines
Produkts, einer Fertigungslinie oder eines Produktionsverfahrens nachgewiesen wird, ist eine erneute
Bewertung der allgemeinen Anforderungen bei der Bewertung der werkseigenen Produktionskontrolle fiir
weitere Produkte, Fertigungslinien oder Produktionsverfahren nicht erforderlich.

Alle Bewertungen und ihre Ergebnisse sind im Bericht iiber die Erstinspektion zu dokumentieren.
15.3.5 Laufende Uberwachung der werkseigenen Produktionskontrolle
Die Uberwachung der werkseigenen Produktionskontrolle ist einmal pro Jahr durchzufiihren. Sie muss fiir

jedes Produkt eine Uberpriifung des Priifplans bzw. der Priifpline fiir die werkseigene Produktionskontrolle
und des Herstellungsverfahrens bzw. der Herstellungsverfahren mit einschliefien, um festzustellen, ob seit
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der letzten Bewertung oder Uberwachung Anderungen vorgenommen wurden. Die Bedeutung etwaiger
Anderungen ist zu beurteilen.

Es sind Uberpriifungen durchzufiihren, um sicherzustellen, dass die Priifpline weiterhin korrekt umgesetzt
werden und dass die Produktionseinrichtungen weiterhin in geeigneten zeitlichen Abstinden
ordnungsgemafd gewartet und kalibriert werden.

Die Aufzeichnungen von Priifungen und Messungen, die wihrend des Produktionsverfahrens und an den
Endprodukten durchgefiihrt werden, sind zu priifen, um sicherzustellen, dass die Priif- bzw. Messergebnisse
weiterhin den Ergebnissen fiir die Proben, die der Bestimmung des Produkttyps unterzogen wurden,
entsprechen und dass die vorgesehenen Mafinahmen zum Umgang mit nicht konformen Produkten ergriffen
wurden.

15.3.6 Vorgehensweise bei Anderungen

Bei Anderungen am Produkt, im Produktionsprozess oder im System der werkseigenen
Produktionskontrolle, die die geméafd dieser Norm erklarten Produktmerkmale beeinflussen konnten, sind
alle Merkmale, deren Leistung vom Hersteller erklirt wird und die durch die Anderung beeinflusst werden
konnten, einer Bestimmung des Produkttyps zu unterziehen, wie in 6.2.1 beschrieben.

Sofern zutreffend, ist eine erneute Bewertung des Werks und des Systems der werkseigenen
Produktionskontrolle fiir diejenigen Aspekte durchzufiihren, die durch die Anderung beeinflusst werden
koénnten.

Alle Bewertungen und ihre Ergebnisse sind in einem Bericht zu dokumentieren.

15.3.7 Sonderanfertigungen, Vorserien (z. B. Prototypen) und Produkte, die in sehr geringer
Stiickzahl hergestellt werden

Keramik-Innenrohre fiir den Nassbetrieb, die als Sonderanfertigungen hergestellt werden, Prototypen, die
vor Beginn der serienmafdigen Produktion bewertet werden, sowie Produkte, die in sehr geringer Stiickzahl
hergestellt werden, sind wie nachstehend beschrieben zu bewerten.

Fiir die Typbewertung gelten die Festlegungen von 15.2.1, 3. Absatz, zusammen mit den folgenden
zusatzlichen Festlegungen:

— Im Fall von Prototypen miissen die Priifproben fiir die vorgesehene kiinftige Produktion reprasentativ
sein und vom Hersteller ausgewahlt werden.

— Auf Verlangen des Herstellers diirfen die Ergebnisse der Bewertung von Proben der Prototypen in einer
Bescheinigung oder in Priifberichten, die von der beteiligten unabhidngigen Stelle ausgestellt
wird/werden, angegeben werden.

Das System der werkseigenen Produktionskontrolle fiir Sonderanfertigungen und fiir Produkte, die in sehr
geringer Stiickzahl hergestellt werden, muss sicherstellen, dass Ausgangsstoffe und/oder Bauteile fiir die
Herstellung des Produkts ausreichen. Die Festlegungen zu den Ausgangsstoffen und/oder Bauteilen gelten
nur, sofern sie zutreffend sind. Der Hersteller muss Aufzeichnungen aufbewahren, die die Riickverfolgbarkeit
des Produkts ermdglichen.

Bei Prototypen, bei denen eine Serienproduktion vorgesehen ist, ist die Erstinspektion des Werks und der
werkseigenen Produktionskontrolle vor Beginn der Produktion und/oder vor Einfithrung der werkseigenen
Produktionskontrolle durchzufiihren. Folgendes ist zu beurteilen:

— die Dokumentation iiber die werkseigene Produktionskontrolle; und

— das Werk.
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In der Erstbewertung des Werks und der werkseigenen Produktionskontrolle ist nachzuweisen:

a) dass alle Ressourcen, die fiir das Erreichen der in dieser Europdischen Norm vorgesehen
Produktmerkmale erforderlich sind, zur Verfligung stehen werden, und

b) dass die Umsetzung und Einhaltung der Verfahren der werkseigenen Produktionskontrolle in
Ubereinstimmung mit der Dokumentation iiber die werkseigene Produktionskontrolle in der Praxis
sichergestellt sind, und

c) dass Verfahren vorhanden sind, mit denen nachgewiesen wird, dass die Herstellungsverfahren im Werk
zu Produkten flihren konnen, die die Anforderungen dieser Europdischen Norm erfiillen, und dass das
Produkt den fiir die Bestimmung des Produkttyps verwendeten Proben entsprechen wird, fiir die die
Ubereinstimmung mit dieser Europaischen Norm nachgewiesen wurde.

Nach vollstandiger Einfiihrung der Serienproduktion gelten die Festlegungen von 15.3.

Tabelle 10 — Werkseigene Produktionskontrolle und Erstpriifungen

Abschnitte mit relevanten Anforderungen
Zu priifender Werkseigene Erstpriifungen, 15.2 und 15.3
Gegenstand Produktionskontrolle, 15.4 2
Gerade Innenrohre 71,7.2,74,7.5,7.6,11 8.1,9.2,10,12,und 13 b
Innenrohrbogen 7.1,7.3,11 8.2,10
Anschlussformstiicke 7.1,7.2,11 8.3

3 Die wihrend der werkseigenen Produktionskontrolle durchgefiihrten Priifungen dienen zur Uberpriifung der

Leistungsanforderungen, die bei der Erstpriifung bewertet wurden.
b

Die Wasser- und Dampfpriifung sollte mindestens einmal jahrlich durchgefiihrt werden.

16 Priifverfahren
16.1 Mafde

Der grofdte und der kleinste Durchmesser eines Keramik-Innenrohrs miissen aus den in 7.1 festgelegten
Grenzabmafden berechnet werden. Sind Messungen direkt vorzunehmen, sollten zwei Messungen an den
Stellen des grofdten und des kleinsten Durchmessers durchgefiihrt werden.

Die Priifung darf auch unter Zuhilfenahme von zwei Lehren durchgefiihrt werden, die auf den kleinsten und
grofiten Durchmesser eingestellt werden. Die auf den kleinsten Durchmesser eingestellte Lehre sollte sich
innerhalb der Enden des Innenrohrs um 360° drehen lassen. Die auf den grofiten Durchmesser eingestellte
Lehre sollte sich nicht in das Innenrohr hinein schieben lassen, wenn sie um 360° gedreht wird.

Bei Innenrohren mit quadratischem und rechteckigem Querschnitt sind die Innenquerschnittsmafe
zwischen den Mittelpunkten der gegeniiberliegenden Seiten der Innenrohre zu messen.

16.2 Linge

Die grofdte und die kleinste Innenldnge eines Keramik-Innenrohrs miissen aus den in 7.2 festgelegten
Grenzabmafden berechnet werden. Sind Messungen direkt vorzunehmen, sollten zwei Messungen an den
Stellen der grofiten und kleinsten Innenldange durchgefiihrt werden.

Die Priifung darf auch unter Zuhilfenahme von zwei Lehren durchgefiihrt werden, die auf die kleinste und
grofdte Innenldnge eingestellt werden. Die auf die kleinste Innenldnge eingestellte Lehre sollte sich nicht
liber die Innenldnge des Innenrohrs schieben lassen (siehe Bild 4). Die auf die grofdte Innenldnge eingestellte
Lehre sollte sich liber die Innenldnge des Innenrohrs schieben lassen (siehe Bild 4).
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16.3 Winkel der Kriitmmung

Der grofdte und der kleinste Winkel der Kriimmung eines Keramik-Innenrohrs miissen aus den in 7.3
angegebenen Grenzabmafien berechnet werden.

Bei Priifung des Winkels der Kriimmung ist ein Ende des gekriimmten Innenrohrs auf eine ebene Flache zu
stellen. Ein gerades Stahllineal ist so an das obere Ende des Innenrohrs zu stellen, dass seine Kante den
hochsten und den niedrigsten Punkt des Innenrohrendes beriihrt und sein unteres Ende die ebene Flache
ebenfalls beriihrt. Der zu messende Kriimmungswinkel ist der Winkel zwischen dem Lineal und der ebenen
Flache.

16.4 Geradheit

Die Abweichung von der Geradheit (D) eines Innenrohrs ist der grofdte Abstand, der in der Mitte einer
geraden Linie, die der Priiflinge entspricht und die jede konkave Kriimmung der Rohraufienflache
liberspannt, von der geraden Linie bis zur Rohroberfliche gemessen wird, wie in Bild 6 dargestellt. Die
Priifung der Geradheit darf mit jedem geeigneten Gerat durchgefiihrt werden.

Die Priiflinge muss 150 mm weniger betragen als die Nennldnge des Innenrohrs, um die Anordnung von
Muffen zu beriicksichtigen.

Legende

H Nennldnge des Innenrohrs, in Millimeter

L Priiflinge, in Millimeter

D  Abweichung von der Geradheit, in Millimeter
H-L=150 mm

Bild 6 — Abweichung von der Geradheit
16.5 Rechtwinkligkeit der Rohrenden

Die in Bild 7 dargestellte Priiflehre, bei der die Schenkel mit einer Neigung von 30 mm/m zueinander
angeordnet sind, ist mit zwei Auflagern auszustatten, die einen Mittenabstand von (50 * 5) mm zueinander
haben. Das freie Ende des einen Auflagers ist so anzuordnen, dass sich von der Innenseite des angewinkelten
Schenkels ein Abstand von (30 + 5) mm ergibt. Die Neigung der Auflager ist so zu wahlen, dass zwischen
Probe und Priiflehre ein Zwischenraum von mindestens 5 mm bleibt. Der angewinkelte Schenkel muss so
lang sein, dass er liber den gesamten Aufdendurchmesser/die gesamte Breite des Innenrohrs reicht.

Die Lehre muss an dem Ende des Innenrohrs entlang der Linie des langsten Aufsenmafies des Innenrohrs
angelegt werden. Die Neigung des Rohrendes muss gegeniiber der Neigung der Lehre iiberpriift werden.
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Mafie in Millimeter
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a) Lingsschnitt der Lehre b) Querschnitt der Lehre
30+5 5015 30+5 5015
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/ —4 ) AA/A - 4 s
/ /
|
1] 1 J
c) Innenrohr besteht Priifung d) Innenrohr besteht Priifung nicht

Legende
1 30 mm/m Neigung

Bild 7 — Priifung der Rechtwinkligkeit der Enden des Innenrohrs
16.6 Abweichung von der Querschnittsform
Die beiden Schenkel der Priiflehre nach Bild 8 sind so anzuordnen, dass sich zwischen den Schenkeln ein

Winkel von (90 + 0,5)° ergibt. Die beiden Schenkel der Priiflehre miissen so lang sein, dass sie liber die
Aufienseite des zu priifenden Innenrohrs hinaus reichen.
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Mafie in Millimeter

Legende
X1 Formabweichung
X2 Abweichung von der Rechtwinkligkeit
Bild 8 — Priifung der Rechtwinkligkeit der Winkel und Ebenheit von Wianden

Die Lehre ist an zwei angrenzenden Wanden gerader Innenrohre mit quadratischem oder rechteckigem
Querschnitt anzulegen, und die Abstdnde x; und x; sind zwischen der Innenkante der Priiflehre und der
Aufienseite des Innenrohrs ausschliefdlich der abgerundeten Auflenecken mit einer Messunsicherheit von
+ 0,5 mm zu messen.

Die prozentuale Abweichung von der Ebenheit ist wie folgt zu berechnen:

%1 X 100
Lxq )
Die prozentuale Abweichung von der Rechtwinkligkeit ist wie folgt zu berechnen:
X X100
Lx, @)
Dabei ist
X1 die Abweichung von der Ebenheit der Wand, in Millimeter;
X2 die Abweichung von der Rechtwinkligkeit der Wand, in Millimeter;
Lx) die vom Hersteller angegebene Nenninnenldnge der Wand, gegen welche x1 gemessen ist, in
Millimeter;
Lx die vom Hersteller angegebene Nenninnenldnge der Wand, gegen welche x; gemessen ist, in
Millimeter.
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16.7 Priiflast
16.7.1 Probekorper

Der Probekoérper muss von einem Innenrohr so abgeschnitten werden, dass er keine Fuge enthdlt. Der
Probekoérper muss eine Linge von mindestens 150 mm aufweisen und iiber den gesamten Querschnitt des
Innenrohrs ebene, parallele Endflachen aufweisen.

16.7.2 Priifeinrichtung

Die Priifmaschine muss insgesamt steif sein, so dass die Lastverteilung infolge von Nachgeben oder
Verformung eines Teils nicht spiirbar betroffen wird. Die Maschine muss so ausgelegt sein, dass die Last
nach 16.7.3 aufgebracht werden kann. Die Genauigkeit der Maschine ist nach EN ISO 7500-1 nachzuweisen.

Die Auflageflaichen sowohl der Druckplatten als auch der Lasteintragungsplatten, die zwischen der Probe
und den Druckplatten anzuordnen sind, miissen grofier sein als die Aufenmafie des zu priifenden
Innenrohrs.

Die Druckplatten miissen aus Metall bestehen, frei von Verformungen und Verdrehungen sowie zentrisch
angeordnet sein und ausreichende Mafde aufweisen, sodass sie sich unter Belastung nicht verformen. Eine
Druckplatte ist so anzubringen, dass sie sich in allen Richtungen frei bewegen kann und somit in der Lage ist,
sich entsprechend der Oberflache der zugehorigen Lasteintragungsplatte anzugleichen.

Die Lasteintragungsplatten miissen aus feuchtigkeitsbestdndigen Spanplatten nach EN 312 mit einer Dicke
von 18 mm bestehen; sie miissen flach gepresst und mit der gepressten Oberfliche konzentrisch zu den
Druckplatten sein. Fiir jede Priifung sind neue Platten zu verwenden.

16.7.3 Durchfiihrung

Es ist darauf zu achten, dass die Auflageflichen der Maschine und der Probe sauber und frei von losen
Partikeln sind.

Der Probekoérper, an beiden Endflichen mit Lasteintragungsplatten versehen, ist zwischen die Druckplatten
einzusetzen. Der Probekorper ist so in die Maschine einzusetzen, dass die Last genau in Richtung der

Langsachse aufgebracht wird.

Die Last ist stofdfrei auf die Probe aufzubringen und mit einer Hochstgeschwindigkeit von 14 MN/m? je
Minute zu steigern, bis die geforderte Belastungshoéhe nach 8.1 erreicht ist.

Die fiir das Erreichen der festgelegten Belastungshohe geforderte Priiflast ist entsprechend dem
Innenrohrtyp nach einem der folgenden Verfahren zu berechnen.

a) Fir Innenrohre mit kreisférmigem Querschnitt:

10,0m (D?-D2)

Priflast (N) = .

(3)
Dabei ist
D1 der mittlere Aufdendurchmesser des Probekorpers, in Millimeter;

D, der mittlere Innendurchmesser des Probekorpers, in Millimeter.

Der mittlere Durchmesser entspricht dem Mittelwert aus zwei diametral zueinander erfolgenden
Messungen.
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b) Fiir Innenrohre mit quadratischem Querschnitt:
Dabei ist

W1 die tatsdchliche mittlere Aufdenbreite des Probekorpers (ausschliefllich abgerundeter Ecken), in
Millimeter;

W, die tatsdchliche mittlere Innenbreite des Probekorpers (ausschliefdlich abgerundeter Ecken), in
Millimeter.

¢) Fir Innenrohre mit rechteckigem Querschnitt:
Prﬁﬂast (N) = 10,0 (Ll X B1 - L2 X Bz) (5)
Dabei ist

L1 die tatsachliche mittlere Auf3enldnge des Querschnitts des Probekorpers (ausschliefilich
abgerundeter Ecken), in Millimeter;

B1 die tatsdchliche mittlere dufdere Seitenldnge des Querschnitts des Probekorpers (ausschliefilich
abgerundeter Ecken), in Millimeter;

L, die tatsdchliche mittlere Innenldnge des Querschnitts des Probekérpers (ausschliefilich
abgerundeter Ecken), in Millimeter;

B, die tatsdchliche mittlere innere Seitenldnge des Querschnitts des Probekorpers (ausschliefilich
abgerundeter Ecken), in Millimeter;

d) Fir Innenrohre mit vertikal gelochten Wandungen:

Priiflast (N) = 10,0 4 (6)
Dabei ist

A  die Netto-Querschnittsfliche des Innenrohrs, in Quadratmillimeter.
16.8 Thermische Priifung

ANMERKUNG Mit der thermischen Priifung des Innenrohrs bei 1000°C wird die Rufdbrandbestidndigkeit des
Innenrohrs nachgewiesen.

16.8.1 Probekoérper
Der Probekorper muss aus zwei Innenrohren bestehen.
16.8.2 Priifeinrichtung

Eine fiir die thermische Priifung geeignete Priifeinrichtung ist in Bild 9 dargestellt. Der Kammerofen ist
durch einen Hochgeschwindigkeitsgasbrenner zu beheizen, in dem die Verbrennung im Wesentlichen
innerhalb des Brenners stattfindet. Der Brenner ist daher nach unten geneigt anzuordnen, damit die heifsen
Gase nicht direkt auf die Abgasaustrittsoffnung, die sich im Oberteil des Kammerofens befindet, auftreffen.
Der Brenner ist mit gasformigen Brennstoffen (Erdgas, Propan oder Butan) zu beheizen. Die Nennleistung
des Brenners sollte mindestens 150 kW betragen.
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ANMERKUNG Alternativ konnen zum Beheizen des Kammerofens zwei Hochgeschwindigkeitsbrenner mit einer
geringeren Nennleistung verwendet werden.

1
8
3
L
|

Legende

1 Anlaufstrecke flir Abgasaustrittséffnung 6 Thermoelement

2 Probekorper 7  Gasbrenner

3 Auslass 8 Warmedammung (falls gefordert)
4 feuerfeste Betonmanschette P Temperaturmessstelle

5 Keramikfaser

Bild 9 — Heif3gaserzeuger

Um die geforderte Aufheizgeschwindigkeit zu erreichen, sollte ein Kammerofen in Leichtbauweise
verwendet werden, d. h. mit einer geringen thermischen Masse. Die Innenmafe des Kammerofens betragen
fiir Lange x Tiefe x Hohe etwa 700 mm x 700 mm x 700 mm, und der Ofen ist mit einer 100 mm dicken
Dammschicht aus Keramikfasern ausgekleidet. Der Brenner ist mittig auf einer Seite des Kammerofens
anzuordnen.

Uber der Abgasaustrittséffnung ist eine (300 + 50) mm hohe Anlaufstrecke mit gleichem Innenquerschnitt
wie der Probekorper anzuordnen. Diese Anlaufstrecke ist auf eine feuerfeste Betonmanschette mit einer
Offnung gleich des Innenrohrquerschnitts aufzusetzen.

Bei Verwendung einer Warmeddmmung fiir das Priifrohr muss das Innenrohr mit einem flexiblen Werkstoff
mit einem Warmedurchlasswiderstand von 0,4 m2K/W + 0,04 mz KW bei einer Temperatur von 300 °C
geddmmt werden. Der Ddmmstoff muss einer Temperatur von 1 000 °C widerstehen kdnnen.

Die Temperatur der Verbrennungsprodukte ist mit einem Thermoelement vom Typ K (Nickel-
Chrom/Nickel-Aluminium) zu messen. Das Thermoelement besitzt eine ummantelungsfreie Messstelle, die
sich mittig in der Abgasaustritts6ffnung im unteren Bereich des Probekorpers befindet. Gas- und Luftzufuhr
des Brenners miissen verstellbar sein, und es muss ein Gerdt zur Messung des zugeflihrten
Luftvolumenstroms angebracht sein.

Zur Priifung der Leckrate des Probekorpers vor und nach der thermischen Belastung sind ein Ventilator

oder eine andere Vorrichtung, die zumindest den geforderten Differenzdruck erzeugt, sowie ein
Durchflussmesser und ein Druckmesser zu verwenden.
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Die Luftzufuhr fiir die Priifung muss mit einem Durchflussmesser mit einer absoluten Genauigkeit von + 5 %
gemessen werden. Der Messbereich muss ungefidhr der Stromungsmenge fiir die hochste
Durchlassigkeitsrate (Leckrate) des jeweiligen Innenrohrtyps entsprechen.

16.8.3 Zusammenbau des Probekoérpers

Zwei Innenrohre sind zu einem geraden, senkrecht angeordneten Probekdrper zusammenzufiigen, der auf
die Anlaufstrecke aufzusetzen ist. Die Lange des Innenrohrs darf hdchstens 1,5 m betragen. Der Probekérper
muss aus zwei Innenrohren bestehen, deren obere und untere Fugenabschnitte entfernt werden diirfen,
oder von einem Innenrohr diirfen Abschnitte ungefidhr gleicher Linge abgeschnitten werden. Bevor der
Probekoérper auf den Priifaufbau aufgesetzt wird, ist sie bei einer Temperatur von (110 + 5) °C zu trocknen,
bis Massenkonstanz erreicht ist.

Die beiden Innenrohre oder Abschnitte und deren {iblich gestaltete Fuge miissen den Probekorper bilden.
Die Fuge zwischen den Innenrohren oder Abschnitten ist mit Mortel nach den Anweisungen des Herstellers
fiir die entsprechende Temperaturklasse auszufiihren. Die Fuge zwischen der Probe und der Anlaufstrecke
ist so auszufithren, dass der Probekorper bei Bedarf zur Priifung der Luftdurchléssigkeit (Luftleckage) ohne
Beschadigung herausgenommen werden kann.

Nach dem Zusammenbau ist die Anlage fiir mindestens 24 h bei einer Umgebungstemperatur von 15 °C bis
30 °C oder nach den Angaben des Mortelherstellers zu trocknen, damit der Mortel aushérten kann.

Vor der thermischen Priifung ist ein Probekdrper nach den Anforderungen von 9.1 auf Leckage zu priifen.

Wenn die in 9.1 festgelegte Leckrate iiberschritten wird, ist der Probekorper zu liberpriifen, und die Fuge ist,
falls erforderlich, zu erneuern, oder die Innenrohre mit Warmeddmmung sind auszutauschen. Nach
nochmaligem Trocknen ist die Leckrate erneut zu bestimmen.

Wenn mit Warmedammung gepriift werden soll, sind der Probekdrper und die Anlaufstrecke nach 9.1 vor
Beginn der thermischen Priifung zu dammen. Die Warmedammung ist so um den Probekdrper anzuordnen,
dass sie wahrend der Priifung eng anliegt. Sie sollte mit Bandern mit einer Breite von nicht mehr als 25 mm
und in Abstdnden von mindestens 250 mm zu den Bandmittelpunkten befestigt werden.

16.8.4 Thermische Beanspruchung

Die Eintrittstemperatur der Verbrennungsprodukte in die Probe, gemessen am PunktP (siehe Bild 9), ist
durch die Veranderung der Gaszufuhr zum (zu den) Brenner(n), so weit wie durchfiihrbar, bei einer gleich
bleibenden Geschwindigkeit zu regulieren, um die Temperatur und Zeit vom Beginn des Heizens, die in
Tabelle 6 fiir den entsprechenden Innenrohrtyp angegeben sind, zu erreichen. Diese Temperatur ist dann
weitere 30 min aufrechtzuerhalten.

Waéhrend des Heizvorgangs ist die Verbrennungsluftmenge bei einer Umgebungstemperatur von 15 °C bis
30°C so einzustellen, dass eine (2 +0,2) m3-s1-m2 der inneren Querschnittsfliche des Probekorpers

entsprechende und auf einen Normaldruck von 1 x 105 Pa korrigierte Luftmenge beibehalten wird.

ANMERKUNG Bei Einsatz von gasféormigen Brennstoffen (Erdgas, Propan oder Butan) ist das Volumen der
Verbrennungsprodukte bei einer gegebenen Temperatur dhnlich.

Nach der Erhitzung ist der Probekdrper ohne zusatzliche Liiftung auf Raumtemperatur abkiihlen zu lassen,
wobei die Warmeddmmung, sofern vorhanden, in ihrer Lage verbleibt.
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Tabelle 11 — Priiftemperatur und Zeit bis zum Erreichen der Priiftemperatur

Innenrohrtyp Priiftemperatur Grenzabweichung der Zeit bis zum Erreichen
Priiftemperatur der Priiftemperatur vom
Beginn des Heizens

°C °C min

A3 N2 1000 +25 10

A3 N1 1000 +25 10

A3P1 1000 +25 10

A4 N2 700 +25 7

A4 N1 700 +25 7

A4 P1 700 +25 7

B3 N2 1000 +25 10

B3 N1 1000 +25 10

B3 P1 1000 +25 10

B4 N2 500 +25 5

B4 N1 500 +25 5

B4 P1 500 +25 5

C4 N2 350 +25 3,5

C4 N1 350 +25 3,5

C4P1 350 +25 3,5

D4 N2 250 +25 2,5

D4 N1 250 +25 2,5

D4 P1 250 +25 2,5

16.8.5 Messung der Leckrate

Nach Abkiihlung der Probe muss die eventuell vorhandene Warmedammung entfernt werden, und die
Leckrate ist bei dem in Tabelle 3 fiir den entsprechenden Innenrohrtyp angegebenen Differenzdruck zu
bestimmen.

Der Probekorper ist abzudichten und mit einem geeigneten Ventilator oder einer anderen Vorrichtung zu
verbinden. Der Luftvolumenstrom ist so zu regeln, dass der erforderliche Differenzdruck im Probekorper bei
einer Umgebungstemperatur von 15 °C bis 30 °C konstant bleibt. Das wahrend 1 min an den Probekoérper
abgegebene Luftvolumen ist zu messen, und die Durchldssigkeitsrate (Leckrate) ist bezogen auf die
Innenoberflache des Probekorpers in Quadratmeter zu berechnen.

Alle Messungen der Leckrate sind ohne Warmedammung des Probekoérpers durchzufiihren.

16.8.6 Auswertung der Priifergebnisse

Die Leckrate beim festgelegten Priifdruck ist in Kubikmeter Luft je Sekunde je Quadratmeter der gepriiften
Innenoberflache anzugeben [m3 s-1 m-2].
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16.9 Korrosionsbestiandigkeit

16.9.1 Proben

Es sind sechs frisch vom Innenrohr oder von der Innenwand eines Innenrohrs mit vertikaler Lochung
entnommene Stiicke mit einem Volumen von ungefdhr (50 x 103) mm3 + (10 x 103) mm3 zu verwenden, die
frei von Rissen oder beschadigten Ecken sind.

Zunichst sollte die Dicke (E) des Probekorpers (auf = 1,0 mm) gemessen werden.

50 000
E

mm?,

Die Grundflache des Probekorpers betragt ungefahr

Die Seitenldnge eines quadratischen Probekdrpers betragt ungefahr 0;00 mm.

BEISPIEL Wanddicke des Innenrohrs 12 mm

50000 2

Grundflache —— mm’ = 4167 mm?

Seitenldnge V4 167mm? = ungefahr 65 mm
16.9.2 Priifeinrichtung
16.9.2.1 Beliifteter Ofen, der eine Temperatur von (110 + 5) °C aufrechterhalten kann.
16.9.2.2 Waage, mit einer Fehlergrenze von * 0,01 g bei Belastung mit 200 g.
16.9.2.3 Siedendes Wasserbad.
16.9.2.4 Ein 2-1-Gefaf3.
16.9.2.5 Zufuhr fiir destilliertes Wasser.
16.9.2.6 Schwefelsidurelésung, c(H2S04) mit einem Massenanteil = 70 % (Dichte bei 20 °C = 1,610 kg/m3).
16.9.2.7 Bariumchloridtropfen (Konzentration 50 g je Liter).
16.9.3 Durchfithrung
Die Probekdrper sind in entionisiertem Wasser mit einer weichen Biirste zu reinigen, um lose Partikel zu
entfernen, und bei einer Temperatur von (110 £5) °C zu trocknen, bis bei nachfolgenden Wagungen in
Abstinden von 24 h kein weiterer Masseverlust (* 0,01 g) mehr festgestellt wird. Die Trockenmasse des
Probekoérpers (Mi) ist in Gramm aufzuzeichnen.
Die getrockneten Probekdrper sind 6 h 0,1 h in einem 2-1-Gefaf3 in 1,51 Schwefelsdurelésung zu tauchen.
Das Gefafd ist mit einem Beobachtungsglas abzudecken, um das Verdunsten der Sdure zu begrenzen.
Wahrend dieser Zeit muss das Gefaf3 in einem Bad mit leicht siedendem Wasser stehen.
Nach der Entnahme aus der Sidureldsung ist jeder Probekorper in ein getrenntes Gefaf? zu bringen und
30 min in entionisiertem Wasser zu waschen, wobei das Wasser 15 min bis zum Sieden zu erhitzen ist und
das Sieden weitere 15 min aufrechtzuerhalten ist.
Das Vorhandensein von Sulfat ist an einer Reagenzglasprobe nachzuweisen, die dem Spiilbad nach Zugabe

einiger Tropfen Bariumchlorid entnommen wurde. Die Bariumchloridlosung ist herzustellen, indem 50 g
Bariumchlorid in 1 I entionisiertem Wasser gel6st werden.
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Der Waschzyklus ist so lange zu wiederholen, bis die Zugabe von einigen Tropfen Bariumchlorid das Wasser
nicht mehr triibt, oder es ist bis zu hochstens 100 Zyklen zu waschen (ungefahr 50 h Spiilen), wobei das
Spiilwasser nach jedem Zyklus zu wechseln ist.

Nach dem Waschen sind die Probekorper bei einer Temperatur von (110 +5)°C zu trocknen, bis in
nachfolgenden Wagungen kein weiterer Masseverlust (0,01 g) mehr festgestellt wird. Die Endtrockenmasse
des Probekorpers (M>) ist in Gramm aufzuzeichnen.

16.9.4 Auswertung der Priifergebnisse

Der Verlust an sdureldslicher Substanz in jeder Probe ist als prozentualer Anteil der Trockenmasse wie folgt
zu berechnen:

Prozentualer Verlust der Trockenmasse = Mﬂ (7)
1

16.10 Wasseraufnahme

16.10.1Probe

Als Probekoérper gilt eine Probe des Innenrohrs mit einer Trockenmasse von 0,25 kg bis 0,4 kg.
16.10.2Priifeinrichtung

16.10.2.1 Beliifteter Ofen, der eine Temperatur von (110 * 5) °C aufrechterhalten kann
16.10.2.2 Waage mit einer Fehlergrenze von +0,1 g.

16.10.2.3 Wasserkochbehiilter, dessen Fassungsvermdgen das Eintauchen des gesamten Probekorpers in
Wasser ermoglicht.

Der Behélter muss mit einem Gitter ausgestattet sein, auf das der Probekorper so aufgelegt werden kann,
dass samtliche Aufdenflichen mit Wasser umspiilt werden.

16.10.2.4 Exsikkator, der Kieselsduregel oder ein aktiveres Trockenmittel enthalt.
16.10.3Durchfithrung

Der Probekorper ist in einem beliifteten Ofen bei einer Temperatur von (110 * 5) °C bis zur Massenkonstanz
(W1) zu trocknen. Die Masse (W) ist in Gramm zu bestimmen, nachdem die Probe in einem Exsikkator, der
ein Trockenmittel enthalt, auf Raumtemperatur abgekiihlt ist.

Der trockene Probekorper ist in Wasser mit Umgebungstemperatur einzubringen. Das Wasser ist zum
Sieden zu erhitzen und 1 h auf dem Siedepunkt zu halten, wobei der gesamte Probekdrper wahrend dieser
Zeit im Wasser eingetaucht sein muss. Nach dem Sieden muss der Probekdrper weitere 4 h im Wasser
eingetaucht bleiben. Danach ist die Probe aus dem Behalter zu nehmen, das Oberflaichenwasser ist mit einem
feuchten Tuch zu entfernen und die Probe ist unverziiglich zu wagen und das Ergebnis ist in Gramm
anzugeben (W5).

16.10.4Auswertung der Priifergebnisse

Die Wasseraufnahme des Probekorpers ist als das Verhéltnis zwischen dem Massenanstieg des gesattigten
Probekorpers zur Masse der trockenen Probe zu bestimmen. Das Verhdltnis ist in Prozent auf 0,1 %
anzugeben.

2= 100% (8)

1
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