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3.3

3.4

Vorbemerkungen

Diese Gutevorschrift ersetzt die GV 16 “Spezielle Gitevorschrift flir Kanalrohre und Formstiicke
aus Polypropylen (PP) fiir den Siedlungswasserbau®, Ausgabe 01.08.2019.

Anderungsvermerk: )
- Anpassung an die ONORM EN 1852-1:2023 05 15
- Redaktionelle Anpassungen

Die Rahmenbedingungen fir diese Spezielle Gutevorschrift sind den “Allgemeinen Gitevor-
schriften des GRIS” in der jeweils gliltigen Fassung zu entnehmen.

Dieser speziellen GRIS-Giitevorschrift liegt die vom 6sterreichischen Normungsinstitut (ASI)
herausgegebene ONORM EN 1852-1 zugrunde. Die Erfiillung der Anforderungen dieser
ONORM und der vorliegenden Speziellen Giitevorschrift ist durch eine nach dem
Akkreditierungsgesetz akkreditierte Konformitatsbewertungsstelle zu bestéatigen.

Anwendungsbereich

Diese Spezielle Gutevorschrift ist fir vollwandige, erdverlegte Abwasserkanéle und —leitungen
aus Polypropylen (PP), die als Freispiegelleitungen betrieben werden, anzuwenden.

Fur Rohre und Formstucke mit mehrschichtigem Wandaufbau, profilierter Wandung oder
Schaumkernen, sowie aus hochgeftilltem Polypropylen ist diese Spezielle Giitevorschrift nicht
anwendbar.

Produktspezifische Anforderungen

Es werden folgende iiber die ONORM EN 1852-1 hinausgehende Produktanforderungen und
Prifungen festgelegt:

Konformitétsnachweis.gemaB ONORM EN 1852-1
Es ist eine giltige ,ONORM EN 1852-1 geprift® Zertifizierung fir Rohre und zugehérige
Formstlicke nachzuweisen.

Einzusetzende Werkstoffe

Die Verwendung von Neumaterial und sauberem Umlaufmaterial aus eigener Rohr- und
Formstiickproduktion gemaR? ONORM EN 1852-1 ist ohne Einschrankung zugelassen.
Rucklaufmaterial und Recyclat dirfen nicht eingesetzt werden.

Dies ist durch eine DSC-Priifung gemal ONORM EN ISO 11357-3 (2. Heizlauf im
Temperaturbereich von 20 — 200 °C) nachzuweisen. Die DSC-Auswertung erfolgt vergleichend
an dem verwendeten PP-Werkstoff, den verwendeten Additiven (z.B. Masterbatch) und des zu
prifenden Rohres.

Die DSC-Kurve des Rohres darf nur Peaks aufweisen, welche dem Werkstoff PP zuordenbar
sind. Dariber hinaus dirfen keine weiteren Peaks als jene des Werkstoffes und Additive
festgestellt werden.

Dichtheit der Muffenverbindung des Rohres mit erhéhten Anforderungen
Die Dichtheit der elastomeren Dichtringverbindung (Rohr mit angeformter Muffe bzw. glattes Rohr
mit Doppelmuffe) ist gemak’ ONORM EN 1852-1 mit erh6hten Prufkriterien nachzuweisen.

Abwinkelung der Muffenverbindung: bei DN/OD 110 bis 315 2,5°
bei DN/OD > 315 bis 630 2,0°
bei DN/OD > 630: 1,5°

Dichtheit der Verbindung Rohr mit Formstiick mit erhéhten Anforderungen
Die Dichtheit der elastomeren Dichtringverbindung zwischen Rohr und Formstiick ist gemaf
ONORM EN 1852-1 mit erhthten- Prufkriterien nachzuweisen.

Abwinkelung der Verbindung: bei DN/OD 110 bis 315 2,5°
bei DN/OD > 315 bis 630 2,0°
bei DN/OD > 630: 1,5°
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3.5

3.6

3.7

Widerstandsfahigkeit gegen auRere Schlagbeanspruchung an Rohren

Die erhohte Widerstandsfahigkeit gegen auf3ere Schlagbeanspruchung ist gemaf
ONORM EN ISO 3127 im Umfangsverfahren, jedoch mit gegeniiber Tabelle 8 der ONORM
EN 1852-1 erhdhten Prifparametern, durchzufihren.

Prif- und Konditionierungstemperatur: -10 °C

Langzeitdichtheit und Wurzeleindringfestigkeit

Der Nachweis der Langzeitdichtheit und Wurzeleindringfestigkeit der elastomeren Dichtringver-
bindungen erfolgt durch Priifung in Anlehnung an ONORM EN 14741 an belasteten Proben in
DN/OD 200 und DN/OD 315. Vor Montage ist das Spitzende vom Rohr an der Aul3enseite
derart abzudrehen, dass das nach ONORM EN 1852-1 bzw. den Herstellerangaben
entsprechende maximale Spaltmaf3 (Maximaler Innendurchmesser am Sickengrund ds max
versus minimaler Rohrauf3endurchmesser demmin) laut Abbildung 1 erzeugt wird.

|
—

Abbildung 1: Bezeichnung der Muffenmal3e zur Definition des maximalen SpaltmaRes.
Eine Verbindung gilt hinsichtlich Ihrer Ausfiihrung und der im Gebrauch auftretenden Be-
lastungen als tber 100 Jahre dicht und bestandig gegen Wurzeleinwuchs, wenn die
Anforderungen in Tabelle 1 erflllt werden.

Tabelle 1. Anforderungen an die elastomere Dichtringverbindung

Eigenschaft Anforderungen
Anpressdruck nach 100 Jahren (p1oosahre,Def,A) > 2,0 bar
Abfall des Anpressdruckes (Apef) <30%

Die Wirkung von Erdlasten und die daraus folgenden Deformation der Rohrverbindung sowie
deren Einfluss auf die Langzeitdichtheit und Wurzeleindringfestigkeit ist mittels Versuch an
belasteten Proben zu untersuchen. Dabei sind die Verbindungen bezogen auf den Rohr-
Innendurchmesser um 10 % zu deformieren.

An belasteten Verbindungen sind die Messungen an den Positionen A (bei 45°, 135°, 225° und
315°), Positionen B (bei 60°, 150°, 240° und 330°) und Positionen C (bei 90° und 270°)
durchzufiihren und aus den aufgezeichneten Messwerten der Positionen der Mittelwert zu
bilden.

Die Prufung erfolgt iber einen Mindestzeitraum von 1000 h. Aus den aufgezeichneten Mittel-
werten ist nach den Vorgaben in ONORM EN 14741 je Position der Anpressdruck nach 1 h
(z.B. p1n,pet,a) zu berechnen und der Anpressdruck nach 100 Jahren (z.B. p1oosahre,Def,A) ZU extra-
polieren. Weiters ist der prozentuelle Abfall (Aper) des Anpressdruckes zwischen dem berechne-
ten Wert nach 1 h und dem extrapolierten Wert nach 100 Jahren zu ermitteln. Die in Tabelle 1
dargestellten Anforderungen sind fiir die Werte an den Positionen A, B und C zu erflillen.

Nach Prifung gemal? ONORM EN 14741 hat die Dichtringverbindung die in Tabelle 1
dargestellten Anforderungen zu erfullen.

Dynamische Spulbestandigkeit

Der Nachweis der dynamischen Spilbestandigkeit erfolgt in Anlehnung nach

CEN/TR 14920:2005. Abweichend zu dieser Norm sind folgende Parameter und
Prufkérpergeometrien einzuhalten und nachstehend angefiihrte Folgeprufungen durchzufihren:
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3.7.1 Prifanforderung und Priufkérperaufbau

Prufdruck an der Dise: (120 £ 5) bar

Anzahl Zyklen (Vor- Zuriick Uber gesamte Rohrlange): 25 (50)
Vorschubgeschwindigkeit Dise: 1 m/min (gem. CEN/TR 14920)
Spillwassermenge: > 45 I/min

Wassertemperatur: (20£5) °C
Umgebungstemperatur: (20 £ 10) °C

Prufkdérper und Prufaufbau: gemalf Abbildung 2
Dusendurchmesser: 2,8 mm (gem. CEN/TR 14920)
Dusen-Strahlwinkel: (5= 1)° (gem. CEN/TR 14920)
Dusenlage zur Rohrinnenwand: 30° (gem. CEN/TR 14920)
Dusenabstand von Rohrinnenwand: 10 mm (gem. CEN/TR 14920)
Anmerkung:

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

- Spllwassermenge: 400l/min

- Schlauchdimension: DN 32
- Schlauchlénge: 250 Ifm

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

Spulrichtung

Diisenlage

30° [ :

\ Doppelmuffe
1,5 m glattes Rohr 2,5 m glattes Rohr

1,0 m Rohr mit |
angeformter Muffe

Abbildung 2: Prufkérper und Priafaufbau fur die dynamische Spllbestandigkeit

Prifkorper fur dynamische Spulbestandigkeit und nachfolgende Priifungen (3.7.2 - 3.7.5):

1 x 1,0 m Rohr mit angeformter Muffe in DN/OD 200 - Dichtheit und Ringsteifigkeit

1 x 1,5 m glattes Rohr in DN/OD 200 - Dichtheit und Kugelfall

1 x 2,5 m glattes Rohr in DN/OD 200 - Zeitstand-Innendruckverhalten

1 x Doppelmuffe in DN/OD 200 - optische Begutachtung

Fuhrt der Rohrhersteller kein Rohr mit angeformter Muffe in seinem Programm, kann anstelle
der angeformten Muffe eine Doppelmuffe verwendet werden.

Nach der Durchfiihrung der dynamischen Spulbesténdigkeit ist das Prifprogramm nach
Abschnitt 3.7.2 bis Abschnitt 3.7.5 an den gespilten Rohren bzw. deren Verbindung
durchzufiihren. Der Rohrabschnitt, auf dem sich der Wendepunkt der Diise befindet, ist bei den
nachfolgenden Prufungen nicht zu beriicksichtigen.

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

3.7.2 Zeitstand-Innendruckverhalten
Die Priifung ist nach ONORM EN ISO 1167-1 und -2 {iber 140 h bei 80 °C gemaR den
Anforderungen nach Abschnitt 5.4 der ONORM EN 1852-1 an drei, nach der Spiilung
entnommenen Rohren durchzuftihren. An keiner der Proben darf wahrend der Priifzeit ein
Bruch auftreten.
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3.7.3

3.7.4
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3.8

3.9

3.10

3.11

3.12

4.1

Ringsteifigkeit

Die Priifung der Ringsteifigkeit ist in Anlehnung an die ONORM EN ISO 9969 an einer
Belastungsposition derart durchzuftihren, dass sich die nach 3.7.1 beanspruchte Innenflache in
der maximalen Zugspannungszone befindet (Scheitel- oder Sohlzone). Der ermittelte Wert
muss mindestens der Nenn-Ringsteifigkeit SN entsprechen.

Dichtheit der elastomeren Dichtringverbindungen
Die Dichtheit der elastomeren Dichtringverbindungen ist nach den Anforderungen der ONORM
EN 1852-1, Abschnitt 10 nachzuweisen.

Widerstand gegen auf3ere Schlagbeanspruchung

Der Widerstand gegen auRere Schlagbeanspruchung ist nach den Anforderungen der ONORM
EN 1852-1, Abschnitt 8.1.1 nachzuweisen. Die nach 3.7.1 beanspruchte Innenflache des
Rohres ist in die Aufschlagzone des Fallgewichtes zu positionieren.

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

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

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

Beschaffenheit, Farbe und Abmessungen
Die Beschaffenheit, Farbe und Abmessungen von Rohren und Formsticken sind gemal den
Vorgaben der ONORM EN 1852-1 mit erhéhter Prufhaufigkeit zu tiberprifen und miissen mit den
Angaben des Herstellers Ubereinstimmen.

Die Rohre und Formstiicke missen durchgehend und gleichmaRig eingefarbt sein.

Dichtringe

Die Dichtringe mussen der ONORM EN 681-1 oder einer Veroffentlichung der EN 681-1 eines
anderen benannten Normungsinstituts entsprechen und sind durch eine
Konformitatsbewertungsstelle zu Gberwachen. Der Nachweis ist durch eine Herstellerdeklaration
des Systemanbieters zu erbringen.

Zusétzliche Ringsteifigkeiten

In Erganzung zu den Nennringsteifigkeiten SN 4, SN 8 und SN 16 gemaR ONORM EN 1852-1
sind zusatzlich die Nennringsteifigkeiten SN 6, SN 10, SN 12 und SN 14 zul&ssig.

Die zusatzlichen Nennringsteifigkeiten sind gema ONORM EN I1SO 9969 nachzuweisen.

Kennzeichnung

Die Rohre sind mit ,ONORM EN 1852-1 gepriift und der zugehérigen Zertifikatsnummer sowie
zusatzlich mit ,GRIS* und der dem Hersteller verliehenen Gitezeichennummer zu kennzeichnen.
Die Kennzeichnung mit der Gitezeichennummer ist zu Uberprifen.

Produktionsspezifische Anforderungen

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

Qualitditsmanagementsystem

Der  Werkstoffhersteller  sowie der Rohrhersteller  missen ein zertifiziertes
Qualitatsmanagementsystem nach ONORM EN ISO 9001 oder gemaR einer Veroffentlichung der
ISO 9001 eines anderen benannten Normungsinstituts nachweisen.
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4.2

4.3

4.4

44.1

4.4.2

4.5

4.6

4.7

4.8

Werkstoffeingangskontrolle

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

Materialversorgung

Die Beschickung der Rohrextruder hat grundsétzlich mit Siloware zu erfolgen. Die Formmassen
sind in Silos zu lagern und in einem geschlossenen Foérdersystem zum Extruder zu férdern.
Eine kurzfristige Beschickung der Extruder mit Sackware oder aus Oktabins ist ausschlie3lich
bei Materialwechsel und Mindermengenfertigung oder wéhrend Reparatur- und
Wartungsarbeiten zulassig.

Grundsatzlich ist das Material, sofern nicht in Silos gelagert, in geschlossenen Hallen zu lagern
und vor Verunreinigungen zu schitzen.

Trockenheit des Werkstoffes

Im Zuge der Wareneingangskontrolle ist die Trockenheit des Werkstoffes zu priifen. Dies erfolgt
durch die Bestimmung der fliichtigen Bestandteile (gemanR 4.4.1) bzw. des Feuchtegehaltes
(gemani 4.4.2).

Die Trockenheit des Werkstoffes vor der Produktion ist durch Lagerung gemaf 4.3 und
geeignete MaBnahmen (z.B. Trocknungsgerate) sicher zu stellen.

Flichtige Bestandteile im Granulat

Die Bestimmung des Anteils an fliichtigen Bestandteilen im Granulat hat nach einer der
folgenden Methoden zu erfolgen:

a) Prifung gemar’ ONORM EN 12099. Das Ergebnis darf einen Maximalwert von 350 mg/kg
nicht tiberschreiten.

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

Wird eine der Anforderungen nicht erfullt, ist die Prufung nach Abschnitt 4.4.2 durchzufiihren.

Feuchtegehalt im Granulat

Der Feuchtegehalt im Granulat gemal ONORM EN ISO 15512 darf einen Maximalwert von 300
mg/kg nicht Gberschreiten. Der Nachweis ist nur dann erforderlich, wenn die Anforderung an
flichtige Bestandteile (siehe 4.4.1) nicht erflllt wird. Im Zweifelsfall gilt die Anforderung an den
Feuchtegenhalt.

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

Kontrolle der Abmessungen

Durch eine kontinuierliche, automatische Aulendurchmesser- und Wanddickenkontrolle mit ent-
sprechender Warneinrichtung ist sicherzustellen, dass die in den Regelwerken vorgegebenen
Abmessungstoleranzen eingehalten werden.

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

Produktionssteuerung

Der Fertigungsprozess ist durch kontinuierliche Massetemperatur- und
Massendruckmessungen zu Uberwachen. Die fir die Fertigung erforderlichen
Maschineneinstellparameter sind nachweislich durch Vorversuche zu ermitteln. Bei Anderungen
von Werkstofftypen, maschinellen Einrichtungen und dergleichen sind vor einer Fertigung
neuerlich die optimalen Verfahrensparameter zu ermitteln.

Ablangvorrichtung
Die Sdgen mussen so konzipiert zu sein, dass wahrend der kontinuierlichen Produktion glatte
Schnitte senkrecht zur Rohrachse und ohne anhéngende Spane maglich sind.
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4.9

4.10

4.11

5.2

53

5.4

55

Verpackung

Die Verpackung von Rohrstangen hat so zu erfolgen, dass die Verpackungseinheit eine
ausreichende Stabilitat fir die Manipulation bei der Einlagerung, Verladung, Transport usw.
aufweist. Die jeweilige Verpackungsart ist in entsprechenden Arbeitsanweisungen festzulegen.
Rohrstangen sind in Holzrahmeneinheiten (Hobbocks) so zu verpacken, dass die Rohre unter
normalen Bedingungen nicht beschéadigt und deformiert werden kénnen.

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

Lagerung und Manipulation beim Hersteller

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

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

Qualitatsdatenerfassung — Rickverfolgbarkeit

Im Bereich Produktion (Fertigungsauftrége, Schichtprotokolle, ...), sowie im Bereich Qualitats-
sicherung (Prufberichte, Freigabeprotokolle, ...) muss die Voraussetzung fur eine liickenlose
Dokumentation gegeben sein, um im Schadensfall die Ruckverfolgbarkeit zu ermdglichen. Die
Fertigungsdaten sind mindestens 10 Jahre lang aufzubewahren.

Kundenbezogene Anforderungen

Gebrauchsgerechte Handhabung

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

Kundenberatung

Es muss sichergestellt sein, dass technische Unterlagen in deutscher Sprache vorliegen.
Weiters muss fir die Kundenberatung mindestens ein qualifizierter deutschsprachiger
Fachmann mit Kenntnis der 6sterreichischen Normen und sonstigen Vorschriften, den Planern,
Behorden, Baufirmen, Verlegefirmen und Handlern zur Verfiigung stehen. Der Fachmann und
dessen Qualifikation ist vom Hersteller oder dem 6sterreichischen Lieferanten zu benennen und
im QM-System des Herstellers nachzuweisen.

Baustellenbetreuung

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

Haftpflichtversicherung

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

Materialricknahme

Fur Rohre und Formstiicke verpflichtet sich der Hersteller, nach Abschluss der Baustelle nicht
bendtigte, in einem verkaufsfahigen Zustand befindliche Standardrohre, Standardformstiicke
und Zubehdrteile unter Berticksichtigung einer Manipulationsgebtihr, im Umfang von max. 3%
der gelieferten Menge, zuriickzunehmen.
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5.6

5.7

6.1

6.2

Vertriebssystem und Verfigbarkeit

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

Der Hersteller hat im Rahmen seines QM-Systems Vorkehrungen zu treffen, die sicherstellen,
dass die mit dem Kunden vereinbarten Lieferfristen eingehalten werden.

Als kurze Lieferzeiten im Sinne dieser Bestimmung ist zu verstehen, dass Standardrohre in
Mengen bis zu einem ganzen LKW-Zug sowie Standard-Armaturen innerhalb von drei Tagen auf
der Baustelle sein mussen; entsprechendes Standardzubehor (z.B. Rohrkupplungen) muss
innerhalb von 24 Stunden verflugbar sein.

Qualitatsmanagementsystem

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

Umweltspezifische Anforderungen

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

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

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

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

Umweltmanagement-System

Der Hersteller hat den Nachweis zu erbringen, dass er ein Umweltmanagement-System nach den
Regeln der ONORM EN ISO 14001 oder gemaR einer Verdffentlichung der ISO 14001 eines
anderen benannten Normungsinstituts oder nach den Vorgaben von Responsible Care betreibt.

Der Nachweis ist entweder durch Vorlage eines Zertifikates oder durch einen dafir befugten
Auditor zu erbringen.

Fir bestehende Giitezeichen gilt eine Ubergangsfrist von 18 Monaten nach Ausgabedatum
dieser Gutevorschrift.

Gutevorschrift 16 — Ausgabedatum 01.06.2023 Seite 8 von 12



Priafumfang und Haufigkeit
Erstprufung

Erstmalige Uberpriifung der Produkte durch eine akkreditierte Konformitatsbewertungsstelle
entsprechend dieser Speziellen Gutevorschrift im Umfang der GRIS-Erstprifung geman

Tabelle 2.

Tabelle 2: Prifumfang der GRIS-Erstprifung

Prifmerkmal

GRIS-Erstprifung

GRIS-GV Abschnitt

Haufigkeit der
Probennahme/Nachweise

Konformitatsnachweis geman

Normkonformitatsbescheinigung

ONORM EN 1852-1 3.1 (ONORM gepriift)

. 1 mal pro
Einzusetzende Werkstoffe 3.2 Abmessungsgruppe?
Dichtheit der Muffenverbindung 1 mal pro Abmessunasaruppe?
des Rohres mit erhéhten 33 lf)nd Verbindungstg PP
Anforderungen gstyp
Dichtheit der Verbindung Rohr
mit Formstuick mit erhéhten 3.4 1 mal pro Abmessungsgruppe?
Anforderungen
Widerstandsfahigkeit gegen 1 mal pro
auRere Schlagbeanspruchung 35 Abmessungsgruppe® und
(Umfangsverfahren) Steifigkeitsklasse?
Langzeitdichtheit und 3)
Wurzeleindringfestigkeit 3.6 1 mal pro DN/OD 200 und DN/OD 315
Dynamische Spilbestandigkeit 3.7 1 mal an der Prifanordnung DN/OD 200%)

. I 1 mal vorzugsweise an einer
X\g(rjigijstandsfahlgkelt gegen 3.8 Rohrdimension von

DN/OD 200 bis DN/OD 315%
Beschaffenheit, 1 mal pro 1
Abmessungsgruppe® und
Farbe und Abmessungen an 3.9 o0 )
N Steifigkeitsklasse? bzw.

Rohren und Formstlicken N 4

Formstiickgruppe?
Dichtringe 3.10 Herstellerdeklaration

- . e 1 mal pro Abmessungsgruppe? je

Zusétzliche Ringsteifigkeiten 3.11 zusitzlicher Steifigkeitsklasse?
Kennzeichnung der Rohre 3.12 Kontrolle der Signiervorschrift
Produktionsspezifische 4 Nachweis gemaR GRIS Audit-Checkliste
Anforderungen
Kundenbezogene 5 Nachweis gemaR GRIS Audit-Checkliste
Anforderungen
Umweltspezifische 6 Nachweis gemaR GRIS Audit-Checkliste
Anforderungen
Uberpriifung der Voraussetzung 79 Kontrolle durch die

fur die Eigenuberwachung

Konformitatsbewertungsstelle

1

2
3

4)

DN/OD 110 - 200
DN/OD 250 - 500
DN/OD 630 — 1200
DN/OD 1400 - 1600

Abmessungsgruppe 1:
Abmessungsgruppe 2:
Abmessungsgruppe 3:
Abmessungsgruppe 4:

Steifigkeitsklassen geméal GRIS-Registrierumfang

Fir den Fall, dass der Hersteller diese Rohrdimensionen nicht im Produktionsprogramm hat, kdnnen auf Vereinbarung
mit der Konformitatsbewertungsstelle auch andere Dimensionen herangezogen werden.

Formstuckgruppe 1: Bogen
Formstuckgruppe 2: Abzweige
Formstlickgruppe 3: andere Formstiicke
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7.2  Eigenuberwachungsprifung

Uberprufung der Produkte durch den Hersteller entsprechend den Festlegungen dieser
Speziellen Gutevorschrift gemaf Tabelle 3.

Tabelle 3: Prifungsumfang der GRIS-Eigeniiberwachung

Prufmerkmal EbRslcShﬁ\t/t Haufigkeit der Probennahme
Widerstandsfahigkeit gegen
aulere 35 1 x wochentlich je prod. Dimension und nach jedem
Schlagbeanspruchung ) Anfahren
(Umfangsverfahren)
Kennzeichnung der Rohre 3.12 1 x alle 8 Stunden und nach jedem Anfahren
Trockenheit des Werkstoffes 4.4 Wareneingangsprifung je Formmassencharge
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7.3

Erweiterte Uberwachungsprifung und Uberwachungspriifung
Uberprifung des Herstellers und der Produkte durch die Konformititsbewertungsstelle
entsprechend den Festlegungen dieser Speziellen Gitevorschrift geman Tabelle 4.

Tabelle 4: Prifumfang der GRIS-Fremdiberwachung

Erweiterte - .
- N Uberwachungsprifun
Uberwachungsprufung gsp 9
Prifmerkmal Aufi i
GRIS-GV Haufigkeit der GRIS-GV P'*%“J('g%ﬁ;gg/
Abschnitt | Probennahme/Nachweise | Abschnitt .
Nachweise
Konformitétsnachweis geman 31 Konformitétsbescheinigung } )
ONORM EN 1852-1 : (ONORM gepriift)
Einzusetzende Werkstoffe 3.2 1 Prifung - -
Dichtheit der 1 mal pro
Muffenverbindung des 3.3 Abmessungsgruppe® und - -
Rohres mit erhdhten Verbindunast
Anforderungen gstyp
Z\lljlgg:ztandsfahlgkelt gegen 1 mal pro
1) - -
Schlagbeanspruchung 35 Abmes;png;gruppe 2)und
Steifigkeitsklasse
(Umfangsverfahren)
1 mal pro
Beschaffenheit, 1 mal pro Abmessungsgruppe?
Farbe und Abmessungen 39 Abmessungsgruppe® und 39 ) und
von Rohren und : Steifigkeitsklasse? bzw. ' Steifigkeitsklasse?
Formstiicken Formstuckgruppe® bzw.
Formstiickgruppe®
Dichtringe 3.10 Herstellerdeklaration - -
1 mal pro 1 mal pro
- 1
Zt_Jsatzll_c_he . 3.11 Abmessungsgruppe® und 3.11 Abmessungsgruppe
Ringsteifigkeiten Steifigkeitsklasse? ) und
9 Steifigkeitsklasse?
1 mal pro 1 mal pro
1
Kennzeichnung der Rohre 3.12 Abmessungsgruppe® und 312 Abmess)uSr%]dsgruppe
oo 2)
Steifigkeitsklasse Steifigkeitsklasse?
Produktionsspezifische 4 Nachweis gemafR GRIS Audit- ) )
Anforderungen Checkliste
Kundenbezogene 5 Nachweis gemafR GRIS-Audit- ) )
Anforderungen Checkliste
Umweltspezifische 6 Nachweis gemaR GRIS Audit- ) )
Anforderungen Checkliste
Kontrolle der Protokolle und
Eigeniberwachung und Protokolle und Kontrolle durch .
- N . Kontrolle durch die
Uberprifung der 7.2 die 7.2 o
R - Konformitatsbewertu
Voraussetzung fur die Konformitatsbewertungsstelle
) - ngsstelle
Eigenuiberwachung

1)

2)
3)

Abmessungsgruppe 1:
Abmessungsgruppe 2:
Abmessungsgruppe 3:
Abmessungsgruppe 4:

DN/OD 110 - 200
DN/OD 250 - 500
DN/OD 630 — 1200
DN/OD 1400 — 1600

Steifigkeitsklasse gemaR GRIS-Registrierungsumfang

Formstuckgruppe 1: Bogen
Formstuckgruppe 2: Abzweige

Formstlickgruppe 3: andere Formstiicke
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8 Zitierte Normen und Regelwerke

Die folgenden zitierten Dokumente sind fur die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei
datierten Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten
Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlief3lich aller
Anderungen). Rechtsvorschriften sind immer in der jeweils geltenden Fassung anzuwenden.

ONORM EN 681-1

ONORM EN 1852-1

ONORM EN 12099

ONORM EN 14741

ONORM EN ISO 15512
ONORM EN ISO 1167-1

ONORM EN ISO 1167-2

ONORM EN ISO 3127

ONORM EN ISO 9001
ONORM EN ISO 9969
ONORM EN ISO 11357-3

CEN/TR 14920:2005

DIN 19565-1:1989

BGBI. | Nr. 28/2012

OWAV-RB 34

Elastomer-Dichtungen, Werkstoffanforderungen fur Rohrleitungs-
dichtungen fir Anwendungen in der Wasserversorgung und Ent-
wasserung (Vulkanisierter Gummi)

Kunststoff-Rohrleitungssysteme fiir erdverlegte drucklose
Abwasserkanéle und —leitungen - Polypropylen (PP) - Teil 1:
Anforderung an Rohre, Formstiicke und das Rohrleitungssystem

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

Rohrleitungs- und Schutzrohrsysteme aus Thermoplasten -
Verbindungen  fir  erdverlegte drucklose Anwendungen -
Prufverfahren flr das Langzeit-Dichtverhalten von Verbindungen
mit Elastomer-Dichtungen durch Abschéatzung des Dichtdrucks

Kunststoffe - Bestimmung des Wassergehaltes

Rohre, Formstlcke und Bauteilkombinationen aus
thermoplastischen Kunststoffen fiir den Transport von Fliissigkeiten
- Bestimmung der Widerstandsféhigkeit gegen inneren Uberdruck -
Teil 1: Allgemeines Prifverfahren

Rohre, Formstlicke und Bauteilkombinationen aus
thermoplastischen Kunststoffen flr den Transport von Flissigkeiten
- Bestimmung der Widerstandsfahigkeit gegen inneren Uberdruck -
Teil 2: Vorbereitung der Rohr-Probekorper

Rohre aus Thermoplasten - Bestimmung der Widerstandsfahigkeit
gegen aullere Schlagbeanspruchung - Umfangsverfahren

Qualitatsmanagementsysteme — Anforderungen
Thermoplastische Rohre — Bestimmung der Ringsteifigkeit

Kunststoffe - Dynamische Differenz-Thermoanalyse (DSC) - Teil 3:
Bestimmung der Schmelz- und Kristallisationstemperatur und der
Schmelz- und Kristallisationsenthalpie

Widerstandsfahigkeit von Rohrleitungsteilen fur Abwasserkanéle
und —leitungen beim Hochdruckspulen — Prifung mit beweglicher
Duse

Rohre und Formstiicke aus glasfaserverstarktem Polyesterharz
(UP-GF) fur erdverlegte Abwasserkandle und -leitungen;
geschleudert, gefillt — MaRe, Technische Lieferbedingungen

Bundesgesetz iUber die Akkreditierung von Konformitéts-
bewertungsstellen (Akkreditierungsgesetz 2012 — AkkG 2012)

Hochdruckreinigung von Kanélen

Allgemeine Gutevorschriften des GRIS

GRIS Audit-Checkliste
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