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Spezifikation

far

Formsticke und Anbohrarmaturen
aus Polyethylen PE 100 und PE 100-
RC fur die Gas- und
Wasserversorgung
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1 Anwendungsbereich

Diese technische Spezifikation gilt fir Formsticke aus PE 100/PE 100-RC der
nachfolgenden Produktgruppen die in Gas- und Trinkwasserleitungen eingesetzt
werden, im folgenden PE-Formstiicke genannt.

= Produktgruppe 1 Formstiicke mit SchweiRenden far die
Heizelementstumpfschweiung und die Heizwendelschweil3ung

= Produktgruppe 2: Formstucke fur die Heizwendelschweilung, z.B. Muffen,
Reduzierungen, Winkel, T-Stlicke

= Produktgruppe 3: Sattelformstiicke fur die Heizwendelschweilung, z.B.
Stutzenschellen, Anbohrarmaturen, Druckanbohrventile, Sperrblasenschellen

Die Spezifikation wurde erstellt im Arbeitskreis PE-Anwendungen und hat

Gultigkeit fur die Gesellschaften der Thiiga-Gruppe.

Ansprechpartner und Leiter des technischen Arbeitskreises:

Ing. Maik Wilkus

Tel.: (089) 38197-1237

Fax.: (089) 38197-1235

e-mail: maik.wilkus@thuega.de

Thiga AG
Nymphenburger Str. 39
80335 Munchen

2 Allgemeine Anforderungen

2.1 Normen, Bestimmungen und Vorschriften

Die PE-Formstiicke missen die Anforderungen der zitierten Normen und
Regelwerke erfillen, soweit in dieser Spezifikation keine weitergehenden
Forderungen festgelegt werden.

Grundsatzlich sind alle in der Bundesrepublik Deutschland geltenden Normen, Be-
stimmungen, Vorschriften, Verordnungen und Gesetze einzuhalten, auch wenn sie
in dieser Spezifikation nicht ausdriicklich genannt werden. Zuséatzlich sind die im
Anhang genannten Thliga-Spezifikationen zu beriicksichtigen.

Die Geschéfts- und Verkehrssprache ist deutsch.

Es gilt deutsches Recht. Gerichtsstand ist der Sitz des Auftraggebers.

2.2 Fertigungsstatten

Bei Verlagerung der Produktion, auch nur von Teilmengen, ist der Mandatsfihrer in
Kenntnis zu setzen. Produktionsstatten, die nicht Gegenstand des letzten
Praqualifikationsverfahrens des betreffenden Herstellers waren, sind meldepflichtig
und wahrend eines laufenden Auftrages nur im gegenseitigen Einvernehmen
zugelassen.

Der Hersteller ist fur das Produkt einschlief3lich Vormaterialien verantwortlich.

2.3 Qualitatskontrolle

Der Auftragnehmer hat ein durchgdngiges Qualitadtsmanagementsystem
entsprechend DIN EN ISO 9001 nachzuweisen, das eine kontinuierliche Sicherung
der in dieser Spezifikation geforderten und durch den Hersteller zugesicherten
gleich bleibenden Produkteigenschaften gewéhrleistet.
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Der Mandatsfihrer behalt sich vor, jederzeit unangemeldet ein Audit des
Fertigungsstandortes vorzunehmen. Dabei koénnen auch Bauteile aus der
laufenden Produktion entnommen werden, um diese zu prifen.

Der Mandatsfuhrer ist  berechtigt, jederzeit die Einhaltung der
Produkteigenschaften und Qualitatsparameter zu prifen bzw. prifen zu lassen.

Es ist nachzuweisen, dass die im DVGW Regelwerk geforderte
Fremdiberwachung durch ein vom DVGW anerkanntes Prifinstitut erfolgt. Eine
Kopie der Prufberichte ist dem Mandatsfuhrer auf Anfrage zuzusenden.

2.4 Technische Kundenbetreuung

Der Auftragnehmer hat eine technische Kundenbetreuung des Auftraggebers zu
gewabhrleisten. Bei Bedarf sind Schulungen zur Verarbeitung der PE-Formstiicke
anzubieten.

Der Hersteller/Lieferant hat den Anwendern aussagekraftige Montageanleitungen
zur Verfliigung zu stellen. Wenn es unterschiedliche Abkiihlzeiten gibt, ab wann ein
geschweilRter Fitting mechanisch belastet oder einer Druckprifung unterzogen
werden darf, dann muss dies explizit in der Einbauanleitung angegeben werden.

Auch geringfigige Produktanderungen sind dem Kunden rechtzeitig mitzuteilen.

2.5 Meldepflicht des Herstellers

Nach der Feststellung eines Produktmangels durch den Hersteller ist der
Mandatsfuhrer unverziglich zu informieren. Mdogliche weitere fehlerhafte
Produktlieferungen sind zu benennen. Alle betroffenen Unternehmen der Thiga-
Gruppe sind unaufgefordert schriftlich in Kenntnis zu setzen.

Folgende Angaben miissen hierbei — soweit zutreffend - aufgefuhrt sein:

= Lieferzeitraum

= Liefermenge

= Fertigungszeitraum

= Material (z.B. PE 100/PE 100-RC)

= Chargennummer

= Fertigungsstandort

= Dimension / Durchmesser

= Genaue Beschreibung des Fehlers

= Abschatzung des Gefahrdungspotentials

= Vorschlag zur Schadensbeseitigung und zum Produktaustausch

2.6 Reklamationen

Die Anforderungen hinsichtlich der Gewahrleistung sind im Konzernrahmenvertrag
geregelt. Ergdnzend zu diesen Anforderungen gilt, dass Aufwendungen, die im
Zuge einer Reklamation entstehen (z. B. Kosten fur Prufungen, fur den Ausbau
des Bauteils (Tiefbau, Oberflachenwiederherstellung usw.)), dem Hersteller in
Rechnung gestellt werden, sofern dieser die Reklamation zu verantworten hat.

3 Technische Anforderungen

3.1 PE-Formmasse
Zur Herstellung der PE-Formstlcke ist Neumaterial zu verwenden.

3.2 Farbe

Die PE-Formstiicke miissen schwarz eingefarbt sein.

© Thuga AG, Minchen
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3.3 Wasserstofftauglichkeit

Der Hersteller hat fir alle angebotenen Produkte in der Sparte Gas die
Wasserstofftauglichkeit (Materialeignung, Funktion) fir bis zu 100% Wasserstoff zu
untersuchen und der Thilga AG das Ergebnis anzuzeigen. Die Untersuchung ist
durch eine Zertifizierung gemal der entsprechenden wasserstoffspezifischen
Prifgrundlage bzw. Erganzungsprufung fur Wasserstoff der DVGW CERT GmbH
zu erbringen. Die Anzeige an die Thiga AG hat spéatestens ein Jahr nach dem
Inkrafttreten der vorhergenannten Prifgrundlage bzw. Erg&nzungsprifung zu
erfolgen.

3.4 Abmessungen

Die Schwei3enden der Formstlicke fiir die HeizelementstumpfschweiRung missen
mindestens die Lange L2 nach DIN EN 1555-3, Tabelle 3 haben.

3.5 Schweil3eignung
Die Schweil3eignung ist nach DVS 2203-4 nachzuweisen.

3.6 Kennzeichnungspflicht

Die Formsticke muissen dauerhaft lesbar mit folgenden Mindestangaben
gekennzeichnet sein:

= Herstellername bzw. Herstellerzeichen

=  Werkstoffbezeichnung / PE-Qualitat (z.B. PE 100/PE 100-RC)
= AuBendurchmesser des anzuschlieRenden Rohres

= AufRendurchmesser-Wanddicken-Verhéltnis (SDR)

= Chargennummer, gegebenenfalls Produktionsstatte

= Barcode zur Ruckverfolgbarkeit gemafll Thiga-Spezifikation (nicht dauerhaft
lesbar, sondern nur bis zum Verbau)

= Die Chargennummer auf der Etikette muss in einer Mindestschriftgréf3e von 2
mm ausgefuhrt sein.

Weiterhin missen die Formstlicke oder die Verpackung der einzelnen Formstlcke
mit einem DVGW-Prifzeichen versehen sein.

Die Kennzeichnungsdaten missen herstellerintern Uber einen Zeitraum von
mindestens 10 Jahren hinweg aufbewahrt werden und die Rickverfolgbarkeit der
oben aufgefuhrten Bauteile erméglichen. Der Lieferant muss im Stande sein rick
zu verfolgen an welchen Kunden welche Chargen geliefert worden sind. Er sollte
im Falle eines Mangels die betroffenen Chargen eingrenzen kénnen.

3.7 Trinkwassertauglichkeit / Unbedenklichkeitserklarung

Der Hersteller hat fur PE-Formstlicke die Einhaltung des DVGW-W 270 und der
KTW-BWGL nachzuweisen. Es dirfen nur metallische Werkstoffe in Kontakt mit
Trinkwasser eingesetzt werden, die auf der Positivliste der Bewertungsgrundlage
fur metallene Werkstoffe im Kontakt mit Trinkwasser (Metall-BWGL) des
Umweltbundesamtes aufgefiihrt werden. Ebenso ist die Bewertungsgrundlage fur
Kunststoffe und andere organische Materialien im Kontakt mit Trinkwasser (KTW-
BWGL) einzuhalten.

3.8 Lagerzeit

Die zulassige Lagerzeit der PE-Formstiicke muss bei ordnungsgemafer Lagerung
mindestens zehn Jahre betragen (Voraussetzungen: Bauteile original verpackt und
unbeschadigt, Verpackung unbeschadigt, Lagerung vor Sonnenstrahlen geschiitzt
in geschlossenem Karton, in trockenen und frostfreien Raumen, Lagertemperatur
unter 50°C).
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3.9 Auslieferungsdatum

Das Produktionsdatum des PE-Formstiicks darf nicht mehr als 24 Monate vor dem
Auslieferungsdatum an die jeweilige Gesellschaft liegen. Abweichungen hiervon
bedirfen der ausdriicklichen Zustimmung der Gesellschatft.

3.10 Druckanbohrarmatur / Druckanbohrventil

Es muss konstruktiv sichergestellt sein, dass ein Durchbohren der
gegenlberliegenden Rohrwand ausgeschlossen ist. Zum anderen muss
sichergestellt sein, dass das Schneidwerkzeug nicht in das Rohr fallen bzw. aus
dem Sattelformstuck herausgedreht werden kann. Das ausgeschnittene Stuck des
Produktenrohres darf sich nicht aus dem Schneidwerkzeug lésen.

Eine Dichtheitsprifung vom Haus aus muss mdglich sein. Eine Dichtheitspriifung
der Abgangsleitung vom Sattelformstiick aus sollte mdglich sein. Wenn dies nicht
der Fall ist, ist bei Neubezug der Kunde darauf durch den Hersteller hinzuweisen.

Das Betatigen des Schneidwerkzeugs fur die Anbohrung muss mit
Standardwerkzeug durchgefihrt werden kénnen. Das Drehmoment beim Anbohren
darf 70 Nm nicht Uberschreiten. Es darf kein Schmiermittel an der Auf3enseite des
Formstiicks vorhanden sein oder mit dem Medium in Kontakt stehen. Werkzeug,
welches fur die Montage der Anbohrarmaturen notwendig ist, ist durch den
jeweiligen Formstick-Hersteller anzubieten. Das zur Montage erforderliche
Werkzeug ist in der Einbauanleitung zu nennen.

Zum VerschlieBen des Domes muss sowohl eine Schraubkappe als auch eine
Schweil3kappe lieferbar sein, die den Dom dauerhaft dicht verschliel3t.

Die Lange des Abgangs muss eine zweimalige Verschweil3ung mit einer Standard-
Muffe zulassen.

Option:

Druckanbohrarmatur / Druckanbohrventil mit drehbarem Abgang.

Druckanbohrarmatur: Die Anbohrung auf Héhe des Rohrk&ampfers (Position 3 Uhr)
muss maoglich sein.

4 Zulassung und Prifung

4.1 Zulassungsbedingungen

Bedingung fur den Einsatz des in dieser Spezifikation spezifizierten Produktes ist
das Vorliegen einer herstellerabhéngigen technischen Produktzulassung
(Praqualifikation).

Die technische Produktzulassung kann erfolgen, wenn der Auftragnehmer zu
seinen Lasten anhand eines voll funktionsfahigen Gerate- bzw. Anlagenmusters
die seitens des Auftraggebers geforderten und durch den Auftragnehmer
zugesicherten Produkteigenschaften nachweist, die Eignung fur den betrieblichen
Einsatz durch entsprechende Erprobung oder Referenzen belegt und die
geforderten Prifzertifikate beibringt.

Die Zulassungsprifung bzw. die Bemusterung ist durch eine vom Mandatsfihrer
anerkannte Prifstelle oder unter Aufsicht eines unabhéngigen Sachverstandigen
durchzufiihren und zu bescheinigen. Die erforderlichen Prifunterlagen sind dem
Mandatsfuhrer vorzulegen.

Vom Mandatsfiihrer anerkannte Prifstellen sind z. B.:

= Belgian Research Centre for Pipes and Fittings (Becetel), Melle - Belgien
= Bundesanstalt fir Materialprifung (BAM), Berlin
= Engler-Bunte-Institut (EBI), Karlsruhe
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= Gas-Warme-Institut (GWI), Essen

= IMA Materialforschung und Anwendungstechnik GmbH, Dresden
= ofi Technologie & Innovation GmbH (OFI), Wien - Osterreich

= Staatliche Materialpriifungsanstalt (MPA), Darmstadt

= Suddeutsches Kunststoffzentrum (SKZ), Wirzburg

= Hessel Ingenieurtechnik GmbH, Roetgen

= Zentrale Mess- und Prifwerkstatt (ZMP), Rilzheim

Die PE-Formstlicke eines Herstellers/Lieferanten werden in Verbindung mit einem
oder mehreren Rohstoffen zugelassen. Fir jeden Rohstoff sind fir die
entsprechenden PE-Formstlicke die Zulassungsprufungen durchzufihren und zu
belegen. Wenn ein bereits zugelassener Hersteller/Lieferant einen neuen Rohstoff
einsetzen mochte, sind auch fir den neuen Rohstoff die Zulassungsprufungen fir
die entsprechenden PE-Formstlicke durchzufiihren und zu belegen. Der Rohstoff
ist dem Mandatsfihrer unverschlisselt bekanntzugeben. Die Rohstoffe miissen
beim Fachverband der Kunststoffrohr-Industrie fir Druckrohre und Formstiicke
aktuell gelistet sein.

Bei neuen Herstellern oder Lieferanten kann nach bestandenen und
nachgewiesenen Zulassungsprifungen eine Probelieferung verlangt werden.
Einzelheiten bezlglich der Probelieferung (Umfang, Versandanschrift etc.) werden
bei Bedarf mit dem Hersteller/Lieferanten abgesprochen.

Jede Abanderung eines auf Basis dieser Spezifikation zugelassenen Produktes
muss neu zugelassen, gegebenenfalls neu verhandelt werden. Anderungen
wahrend einer laufenden Bestellung sind nur im gegenseitigen Einvernehmen
zulassig.

Alle fremdgefertigten Produkte sind anzuzeigen und entsprechend den
Zulassungsbedingungen zu prifen. Eventuelle Zulieferer sind dem Mandatsfuhrer
auf Anfrage zu nennen.

4.2 Typprufungen / Zulassungspriufungen

421 Allgemeine Anforderungen

Grundvoraussetzung fir eine Zulassung ist der Nachweis, dass die Anforderungen
der Typprufung nach DIN EN 1555 bzw. 12201 fur die Formmasse und die PE-
Formstlicke eingehalten werden. Die Gebrauchstauglichkeit des Systems nach
DIN EN 1555-5 und DIN EN 12201-5 ist nachzuweisen.

Abweichend bzw. ergéanzend zu den Vorgaben der Typprifung in DIN EN 1555
muissen bezuglich der Zeitstand-Innendruckprifung die erhdhten
Festigkeitsanforderungen nach Abschnitt 4.2.2 erfullt werden. Fur Heizwendel-
Schwei3systeme sind bezuglich der Langzeit-SchweiReignung die Anforderung
des Zeitstand-Zugversuches nach Abschnitt 4.2.3 zu erfllen.

Die Prufungen sind bei einer anerkannten Prufstelle oder unter Aufsicht eines
unabhéngigen Sachverstéandigen durchfihren zu lassen. Fir die gepriften
Prufsticke hat der Hersteller/Lieferant die Prifberichte zusammen mit
Abnahmeprufzeugnissen 3.1 nach DIN EN 10204 dem Mandatsfiihrer vorzulegen.

4.2.2 Zeitstand-Innendruckprifung

Die PE-Formstiicke missen beim Zeitstand-Innendruckversuch die Festigkeits-
anforderungen der Tabelle 4.1 bzw. 4.2 erfillen. Die Zeitstands-
Innendruckpriifungen sind als Bauteil- bzw. Verbindungsprifungen mit
angeschwei3ten Rohrabschnitten entsprechend DIN EN 1555 Teil 3
durchzufihren.

PE-Formstiicke sind mit den Anforderungen fur SDR 11 zu prifen. Kommt es zu
einem vorzeitigen Versagen der mit dem Formstick verschweiliten
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Rohrabschnitte, wird das Ergebnis nicht gewertet und die Prifung ist zu

wiederholen.

Tritt bei der Prufung entsprechend Tabelle 4.1 ein Versagen mit Duktil- oder
Zahbruch (Dehnbruch) vor Erreichen der geforderten Standzeit auf, ist bei einem
weiteren Prfstick (der gleichen Charge) die Prifung entsprechend Tabelle 4.2 zu
wiederholen.

Tabelle 4.1: Festigkeitsanforderungen nach DVGW GW 335-B2

SDR 11
Material PE 100/PE 100-RC
Prufdruck >10,8 bar
Pruftemperatur 80°C
Standzeit >1000 h

Anm.: Der Prufdruck ist errechnet mit einer Prifspannung von 5,4 N/mm?2 (PE 100/PE 100-RC) fiir ein
Rohr mit entsprechendem Durchmesser/Wanddicken-Verhaltnis (SDR).

Tabelle 4.2: Festigkeitsanforderungen (reduzierter Prufdruck)

SDR 11
Material PE 100/PE 100-RC
Prifdruck > 10 bar
Priaftemperatur 80°C
Standzeit >2000 h

Anm.: Der Prifdruck ist errechnet mit einer Prifspannung von 5,0 N/mm?2 (PE 100/PE 100-RC) fir ein
Rohr mit entsprechendem Durchmesser/Wanddicken-Verhaltnis (SDR).

4.2.3 Zeitstand-Zugversuch

Zum Nachweis der Langzeit-Schweif3eignung sind fur Heizwendel-Schweildmuffen
Zeitstand-Zugversuche durchzufuhren. Die Prifung hat nach der Richtlinie DVS
2203-4, Beiblatt 1 zu erfolgen. Die Anforderungen des DVGW-Arbeitsblatt GW
335-B2 sind zu erfillen.

Erganzend zu DVGW-Arbeitsblatt GW 335-B2, Kap. 5.5.6, ist die Prifung
mindestens fir eine reprasentative Muffe (Nennweite moglichst d 110 oder d 125)
fur Schweil3verbindungen mit Rohren aus PE 100/PE 100-RC nachzuweisen.

Soweit bereits entsprechende Prifungen vorliegen, kénnen diese anerkannt
werden, wenn die ehemals geprifte mit der aktuellen Konstruktion noch
Ubereinstimmt (Nachweis durch den Hersteller/Lieferanten).

4.3 Produktionsbegleitende Prifungen

Uber die Freigabepriifung einer Charge von PE-Formstiicken (siehe auch DIN
CEN/TS 1555-7) muss vom Hersteller ein Abnahmeprufzeugnis 3.1 nach DIN EN
10204 erstellt werden koénnen. Es sind sowohl die Sollwerte als auch — soweit
sinnvoll - die Istwerte, d. h. die tatsachlich gemessenen Werte anzugeben. Die
PE-Formstiicke missen dabei eindeutig dem jeweiligen Priifzeugnis zugeordnet
werden konnen. Die Daten fur die Abnahmeprifzeugnisse sind vom Hersteller
mindestens 10 Jahre zu archivieren.

Im Einzelnen ist im Abnahmeprifzeugnis mindestens zu bescheinigen:
Allgemeine Angaben:

= Produktbezeichnung, Abmessungen
= Chargennummer der PE-Formstlicke und gegebenenfalls Produktionszeitraum

= Typ der Formmasse (z. B. Eltex TUB 121) und Chargennummer der
Formmasse

» PE-Qualitat (z. B. PE 100/PE 100-RC)

© Thuga AG, Minchen



Spezifikation Stand:  13.10.2022

_I h l-'s 1 far Ersetzt: 19.07.2018
titngesellsc PE-Formstiicke Seite: 9/21

= Prufnormen/Prufrichtlinien

Rohstoffprifung (Prifung des Formstiickherstellers am Rohstoff):
=  Schmelzindex MFR 190/5

Formstickprufung:

= Oberflachenbeschaffenheit, visuelle Prifung
= Dimensionskontrolle, geometrische Eigenschaften
= Elektrischer Widerstand (bei PE-Formstiicken fir Heizwendel-Schweif3ungen)

= Zeitstand-Innendruckversuch: Die Formsticke mussen beim Zeitstand-
Innendruckversuch die Festigkeitsanforderungen der Tabelle 4.3 erflllen.

Tabelle 4.3: Festigkeitsanforderungen (in Anlehnung an DIN EN 1555-3)

SDR 11
Material PE 100/PE 100-RC
Prafdruck > 10,8 bar
Priaftemperatur 80°C
Standzeit >165h

Anm.: Der Prifdruck ist errechnet mit einer Prifspannung von 5,4 N/mm?2 (PE 100/PE 100-RC) fir ein
Rohr mit entsprechendem Durchmesser/Wanddicken-Verhaltnis (SDR).

Die Zeitstandprufungen sind als Bauteil- bzw. Verbindungsprifungen mit
angeschweif3ten Rohrabschnitten entsprechend DIN EN 1555 Teil 3
durchzufihren. Formstiicke sind mit den Anforderungen fur SDR 11 zu prifen.

Die in DIN EN 1555 und DIN EN 12201 fur PE-Formmassen geforderten
Prifungen fir die Freigabe einer Charge sowie die hygienische, toxikologische,
geruchliche und geschmackliche Unbedenklichkeit der Formmassen hat sich der
Formstiickhersteller vom Hersteller der Formmassen mindestens durch ein
Abnahmeprifzeugnis 3.1 nach DIN EN 10204 bescheinigen zu lassen.

Vor Auslieferung der PE-Formstiicke missen die Prifungen zur Freigabe einer
Charge abgeschlossen sein. Abweichungen hiervon bedurfen der ausdricklichen
Zustimmung der am Mandat beteiligten Gesellschaft.

Die Abnahmeprifzeugnisse sind unverzuglich nach Auslieferung der Formstiicke
an den Besteller zu senden. Wenn das Fertigungsdatum mindestens drei Wochen
vor dem Lieferdatum liegt, sind die Zeugnisse zeitgleich mit der Lieferung
zuzusenden.

Auf Wunsch werden die Abnahmeprifzeugnisse nicht mit der Lieferung versandt,
sondern vom Hersteller auf Abruf oder am Jahresende der jeweiligen Gesellschaft
vorsortiert ausgehandigt. Die Abnahmeprifzeugnisse kdénnen in Papierform, auf
CD-ROM oder Uber Internet geliefert werden.

5 Dokumentation

Bei der Zulassung bzw. auf Anforderung des Mandatsfihrers sind vom
Auftragnehmer vorzulegen:

= ein glltiges QS-Zertifikat fur die Fertigungsstatte nach DIN EN ISO 9001. Die
Zertifizierungsstelle muss bei der Deutschen Akkreditierungsstelle (DAKKS)
oder bei einer Stelle, die Mitglied des European cooperation of Accreditation
(EA) ist, akkreditiert sein;

= ggof. Nachweise Uber die Giltigkeit des QS-Zertifikates und die regelmafige
Uberwachung durch die Zertifizierungsstelle;

= die vom DVGW Regelwerk geforderte Fremduberwachung durch ein vom
DVGW anerkanntes Prifinstitut;

© Thuga AG, Minchen
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= die glltigen DVGW-Zertifikate;
= Prifberichte / Nachweise Uber die Zulassungsprifungen;

= Typprifberichte fir nicht zeichenfahige Ausfuhrungen (die Zertifizierungsstelle
muss bei der DAKKS oder bei einem Mitglied des EA akkreditiert oder vom VDE
auditiert und anerkannt sein);

= Konformitatserklarung des Herstellers flr Zusatzforderungen aus dieser
Spezifikation;

Ferner sind alle Dokumente, Nachweise und Prufberichte auf Verlangen des

Auftraggebers in elektronischer Form (z.B. im PDF-Format) zu Ubergeben. Alle

Prufberichte sind beim Auftragnehmer 10 Jahre zu archivieren.

Alle Unterlagen, Dokumente und Beschreibungen sowie Hinweis-, Typen-,
Warnschilder usw. sind in deutscher Sprache auszufiihren. Ubersetzungen sind zu
beglaubigen und mit dem Originaltext zu Ubergeben.

6 Verpackung, Begleitpapiere und Transport

Die Verpackung der Produkte hat so zu erfolgen, dass eine Beschadigung oder
Beeintrachtigung der Funktion wahrend des Transportes und bei der Lagerung
auszuschlie3en ist. Die PE-Heizwendel- Formsticke sind zum Schutz vor
Umwelteinflissen (Schmutz, Feuchtigkeit, usw.) einzeln in einer geschlossenen
Schutzfolie dicht zu verpacken.

Der Verpackungseinheit und den Begleitpapieren (Lieferschein) missen jeweils
deutlich Anzahl, Typ und Abmessung der gelieferten PE-Formstlicke sowie deren
Chargennummer zu entnehmen sein. Dabei missen die Chargennummer auf dem
Lieferschein und dem Bauteil sowie dem Barcode zur Rickverfolgbarkeit identisch
sein.

7 Entsorgung

Die Rucknahme von Verpackungsmaterialien und Transportbehélter ist vom
Lieferanten kostenfrei vorzunehmen und zu organisieren. Ebenso sind auf Wunsch
die Montagevorrichtungen kostenfrei zuriickzunehmen.
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DIN CEN/TS 1555-7

DIN EN ISO 9001
DVGW GW 335-B2

DVGW W 270

DVS 2203-4

KTW-BWGL

Metall-BWGL

Spezifikation Barcode

Spezifikation PE-Rohre

8 Zitierte Normen und Regelwerke

DIN EN 1555-1 Kunststoff-Rohrleitungssysteme fur die Gasversorgung -
Polyethylen (PE) - Teil 1: Allgemeines

DIN EN 10204 Metallische Erzeugnisse — Arten von Prifbescheinigungen

DIN EN 12201, Kunststoff-Rohrleitungssysteme fir die Wasserversorgung

Teil 1 — Polyethylen (PE) — Teil 1: Allgemeines

DIN EN 12201, Kunststoff-Rohrleitungssysteme fiir die Wasserversorgung

Teil 5 — Polyethylen (PE) — Teil 5: Gebrauchstauglichkeit des
Systems

DIN EN 1555-3 Kunststoff-Rohrleitungssysteme fur die Gasversorgung -
Polyethylen (PE) - Teil 3: Formstiicke

DIN EN 1555-5 Kunststoff-Rohrleitungssysteme fiir die Gasversorgung -

Polyethylen (PE) - Teil 5: Gebrauchstauglichkeit des
Systems

Kunststoff-Rohrleitungssysteme fir die Gasversorgung -
Polyethylen (PE) - Teil 7: Empfehlungen fiir die Beurteilung
der Konformitat

Qualitatsmanagementsysteme — Anforderungen

Kunststoff-Rohrleitungssysteme in  der Gas- und
Wasserverteilung; Anforderungen und Prifungen — Teil B2:
Formstiicke aus PE 80 und PE 100

Vermehrung von Mikroorganismen auf Mineralien fur den
Trinkwasserbereich; Prifung und Bewertung

Prifen von SchweiRverbindungen an Tafeln und Rohren
aus thermoplastischen Kunststoffen — Zeitstandzugversuch

Bewertungsgrundlage  fur  Kunststoffe und andere
organische Materialien im Kontakt mit Trinkwasser;
Festlegung des Umweltbundesamtes gemafl 8§17 Absatz
3TrinkwV

Metal-BWGL  Bewertungsgrundlage  fur  metallene
Werkstoffe; Festlegung des Umweltbundesamtes geman
817 Absatz 3TrinkwV

Thiga technische
Ruckverfolgbarkeit

Spezifikation fur Barcodes zur

Thiga technische  Spezifikation fur Gas- und
Trinkwasserrohre aus Polyethylen PE 100 und PE 100-RC
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9 Auflistung der Ausfihrungen und Optionen

Lfd. Nr. | Ausf./Opt. | Bezeichnung

1 Ausfuhrung | PE Fittinge

11 Ausfuhrung | Heizw.-Muffen PE100, SDR 11

1.1.1 Ausfuhrung PE-Heizwendel-Muffen PE100, SDR 11 d32
11.2 Ausfuhrung PE-Heizwendel-Muffen PE100, SDR 11 d40
1.1.3 Ausfuhrung PE-Heizwendel-Muffen PE100, SDR 11 d50
114 Ausfuhrung PE-Heizwendel-Muffen PE100, SDR 11 d63
115 Ausfuhrung PE-Heizwendel-Muffen PE100, SDR 11 d75
1.1.6 Ausfuhrung PE-Heizwendel-Muffen PE100, SDR 11 d90
117 Ausfiihrung PE-Heizwendel-Muffen PE100, SDR 11 d110
1.1.8 Ausfuhrung PE-Heizwendel-Muffen PE100, SDR 11 d125
1.1.9 Ausfiihrung PE-Heizwendel-Muffen PE100, SDR 11 d160

1.1.10 Ausfiihrung PE-Heizwendel-Muffen PE100, SDR 11 d180

1.1.11 Ausfuhrung PE-Heizwendel-Muffen PE100, SDR 11 d225
1.1.12 Ausfiihrung PE-Heizwendel-Muffen PE100, SDR 11 d280
1.1.13 Ausfuhrung PE-Heizwendel-Muffen PE100, SDR 11 d315

1.1.14 Ausfiihrung PE-Heizwendel-Muffen PE100, SDR 11 d355

1.1.15 Ausfuhrung PE-Heizw.Langmuffen PE100, SDR 11 d32

1.1.16 Ausfuhrung PE-Heizw.Langmuffen PE100, SDR 11 d40

1.1.17 Ausfiihrung PE-Heizw.Langmuffen PE100, SDR 11 d50

1.1.18 Ausfuhrung PE-Heizw.Langmuffen PE100, SDR 11 d63

12 Ausfiihrung | Heizw.-Anbohrschell. PE100, SDR11

1.2.1 Ausfiihrung PE-Heizw.-Anbohrschellen PE100, SDR11, d50/32, starrer bzw. drehbarer Abgang
122 Ausfiihrung PE-Heizw.-Anbohrschellen PE100, SDR11, d63/25, starrer Abgang

123 Option PE-Heizw.-Anbohrschellen PE100, SDR11, d63/25, drehbarer Abgang

1.2.4 Ausfiihrung PE-Heizw.-Anbohrschellen PE100, SDR11, d63/32, starrer Abgang

125 Option PE-Heizw.-Anbohrschellen PE100, SDR11, d63/32, drehbarer Abgang

1.2.6 Ausfiihrung PE-Heizw.-Anbohrschellen PE100, SDR11, d63/40, starrer bzw. drehbarer Abgang
127 Ausfiihrung PE-Heizw.-Anbohrschellen PE100, SDR11, d63/50, starrer bzw. drehbarer Abgang
1.2.8 Ausfliihrung PE-Heizw.-Anbohrschellen PE100, SDR11, d63/63, starrer bzw. drehbarer Abgang
1.29 Ausfiihrung PE-Heizw.-Anbohrschellen PE100, SDR11, d75/40, starrer bzw. drehbarer Abgang

1.2.10 Ausfuhrung PE-Heizw.-Anbohrschellen PE100, SDR11, d90/32, starrer Abgang

1.2.11 Option PE-Heizw.-Anbohrschellen PE100, SDR11, d90/32, drehbarer Abgang

1.2.12 Ausfuhrung PE-Heizw.-Anbohrschellen PE100, SDR11, d90/50, starrer bzw. drehbarer Abgang

1.2.13 Ausfliihrung PE-Heizw.-Anbohrschellen PE100, SDR11, d90/63, starrer bzw. drehbarer Abgang

1.2.14 Ausfuhrung PE-Heizw.-Anbohrschellen PE100, SDR11, d110/32, starrer Abgang

1.2.15 Option PE-Heizw.-Anbohrschellen PE100, SDR11, d110/32, drehbarer Abgang

1.2.16 Ausfliihrung PE-Heizw.-Anbohrschellen PE100, SDR11, d110/50, starrer bzw. drehbarer Abgang

1.2.17 Ausfuhrung PE-Heizw.-Anbohrschellen PE100, SDR11, d110/63, starrer Abgang

1.2.18 Option PE-Heizw.-Anbohrschellen PE100, SDR11, d110/63, drehbarer Abgang
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1.2.19 Ausfuhrung PE-Heizw.-Anbohrschellen PE100, SDR11, d125/32, starrer Abgang

1.2.20 Option PE-Heizw.-Anbohrschellen PE100, SDR11, d125/32, drehbarer Abgang

1.2.21 Ausfuhrung PE-Heizw.-Anbohrschellen PE100, SDR11, d125/50, starrer bzw. drehbarer Abgang
1.2.22 Ausfuhrung PE-Heizw.-Anbohrschellen PE100, SDR11, d125/63, starrer bzw. drehbarer Abgang
1.2.23 Ausfuhrung PE-Heizw.-Anbohrschellen PE100, SDR11, d160/32, starrer Abgang

1.2.24 Option PE-Heizw.-Anbohrschellen PE100, SDR11, d160/32, drehbarer Abgang

1.2.25 Ausfuhrung PE-Heizw.-Anbohrschellen PE100, SDR11, d160/50, starrer bzw. drehbarer Abgang
1.2.26 Ausfuhrung PE-Heizw.-Anbohrschellen PE100, SDR11, d160/63, starrer Abgang

1.2.27 Option PE-Heizw.-Anbohrschellen PE100, SDR11, d160/63, drehbarer Abgang

1.2.28 Ausfuhrung PE-Heizw.-Anbohrschellen PE100, SDR11, d180/32, starrer bzw. drehbarer Abgang

1.2.29 Ausfiihrung PE-Heizw.-Anbohrschellen PE100, SDR11, d180/50, starrer bzw. drehbarer Abgang

1.2.30 Ausfiihrung PE-Heizw.-Anbohrschellen PE100, SDR11, d180/63, starrer bzw. drehbarer Abgang

1.2.31 Ausfiihrung PE-Heizw.-Anbohrschellen PE100, SDR11, d225/32, starrer bzw. drehbarer Abgang

1.2.32 Ausfiihrung PE-Heizw.-Anbohrschellen PE100, SDR11, d225/63, starrer bzw. drehbarer Abgang

1.2.33 Option SchweilRkappe (SchweiBverschluss) fur kleine Anbohrschellen
1.2.34 Option SchweilRkappe (Schweiverschluss) fur mittlere Anbohrschellen
1.2.35 Option SchweilRkappe (Schweildverschluss) fiir gro3e Anbohrschellen
1.3 Ausfihrung | Heizw.Anbohrventile PE100, SDR11, starrer bzw. drehbarer Abgang
131 Ausfiihrung PE-Heizwendel-Anbohrventile PE100, SDR11, d63/32

1.3.2 Ausfuhrung PE-Heizwendel-Anbohrventile PE100, SDR11, d63/40

133 Ausfiihrung PE-Heizwendel-Anbohrventile PE100, SDR11, d63/50

134 Ausfuhrung PE-Heizwendel-Anbohrventile PE100, SDR11, d63/63

135 Ausfiihrung PE-Heizwendel-Anbohrventile PE100, SDR11, d90/32

1.3.6 Ausfuhrung PE-Heizwendel-Anbohrventile PE100, SDR11, d90/40

1.3.7 Ausfuhrung PE-Heizwendel-Anbohrventile PE100, SDR11, d90/50

1.3.8 Ausfiihrung PE-Heizwendel-Anbohrventile PE100, SDR11, d90/63

1.3.9 Ausfuhrung PE-Heizwendel-Anbohrventile PE100, SDR11, d110/32

1.3.10 Ausfiihrung PE-Heizwendel-Anbohrventile PE100, SDR11, d110/40

1.3.11 Ausfuhrung PE-Heizwendel-Anbohrventile PE100, SDR11, d110/50

1.3.12 Ausfiihrung PE-Heizwendel-Anbohrventile PE100, SDR11, d110/63

1.3.13 Ausfiihrung PE-Heizwendel-Anbohrventile PE100, SDR11, d125/32

1.3.14 Ausfuhrung PE-Heizwendel-Anbohrventile PE100, SDR11, d125/40

1.3.15 Ausfiihrung PE-Heizwendel-Anbohrventile PE100, SDR11, d125/50

1.3.16 Ausfuihrung PE-Heizwendel-Anbohrventile PE100, SDR11, d125/63

1.3.17 Ausfuhrung PE-Heizwendel-Anbohrventile PE100, SDR11, d160/32

1.3.18 Ausfuihrung PE-Heizwendel-Anbohrventile PE100, SDR11, d160/40

1.3.19 Ausfuihrung PE-Heizwendel-Anbohrventile PE100, SDR11, d160/50
1.3.20 Ausfuhrung PE-Heizwendel-Anbohrventile PE100, SDR11, d160/63
1.3.21 Ausfuihrung PE-Heizwendel-Anbohrventile PE100, SDR11, d180/32
1.3.22 Ausfuhrung PE-Heizwendel-Anbohrventile PE100, SDR11, d180/40
1.3.23 Ausfuihrung PE-Heizwendel-Anbohrventile PE100, SDR11, d180/50
1.3.24 Ausfuhrung PE-Heizwendel-Anbohrventile PE100, SDR11, d180/63
1.3.25 Ausfuhrung PE-Heizwendel-Anbohrventile PE100, SDR11, d225/32
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1.3.26 Ausfuhrung PE-Heizwendel-Anbohrventile PE100, SDR11, d225/40

1.3.27 Ausfuhrung PE-Heizwendel-Anbohrventile PE100, SDR11, d225/50

1.3.28 Ausfuhrung PE-Heizwendel-Anbohrventile PE100, SDR11, d225/63

14 Ausfuhrung | Heizw.-Red.-St.PE100, SDR11

14.1 Ausfuhrung PE-Heizw.-Red.-St.PE100, SDR11, d32/20
142 Ausfuhrung PE-Heizw.-Red.-St.PE100, SDR11, d32/25
143 Ausfuhrung PE-Heizw.-Red.-St.PE100, SDR11, d40/20
1.4.4 Ausfuhrung PE-Heizw.-Red.-St.PE100, SDR11, d40/32
145 Ausfuhrung PE-Heizw.-Red.-St.PE100, SDR11, d50/20
1.4.6 Ausfuhrung PE-Heizw.-Red.-St.PE100, SDR11, d50/32
147 Ausfiihrung PE-Heizw.-Red.-St.PE100, SDR11, d50/40
1.4.8 Ausfiihrung PE-Heizw.-Red.-St.PE100, SDR11, d63/32
14.9 Ausfuhrung PE-Heizw.-Red.-St.PE100, SDR11, d63/40

1.4.10 Ausfiihrung PE-Heizw.-Red.-St.PE100, SDR11, d63/50

14.11 Ausfuhrung PE-Heizw.-Red.-St.PE100, SDR11, d90/50

14.12 Ausfiihrung PE-Heizw.-Red.-St.PE100, SDR11, d90/63

1.4.13 Ausfuhrung PE-Heizw.-Red-St.PE100, SDR11, d110/63

14.14 Ausfiihrung PE-Heizw.-Red.-St.PE100, SDR11, d110/90

1.4.15 Ausfiihrung PE-Heizw.-Red.-St.PE100, SDR11, d125/90

1.4.16 Ausflhrung PE-Heizw.-Red.-St.PE100, SDR11, d125/110

14.17 Ausfiihrung PE-Heizw.-Red.-St.PE100, SDR11, d160/110

1.4.18 Ausfuhrung PE-Heizw.-Red.-St.PE100, SDR11, d160/125

1.4.19 Ausfiihrung PE-Heizw.-Red.-St.PE100, SDR11, d180/125

15 Ausfihrung | Heizw.-T-Stuecke PE100, SDR11

151 Ausfuhrung PE-Heizwendel-T-Stuecke PE100, SDR11 d32
152 Ausfiihrung PE-Heizwendel-T-Stuecke PE100, SDR11 d40
153 Ausfuhrung PE-Heizwendel-T-Stuecke PE100, SDR11 d50
154 Ausfiihrung PE-Heizwendel-T-Stuecke PE100, SDR11 d63
155 Ausfuhrung PE-Heizwendel-T-Stuecke PE100, SDR11 d75
156 Ausfiihrung PE-Heizwendel-T-Stuecke PE100, SDR11 d90
157 Ausfiihrung PE-Heizwendel-T-Stuecke PE100, SDR11 d110
15.8 Ausfuhrung PE-Heizwendel-T-Stuecke PE100, SDR11 d125
15.9 Ausfiihrung PE-Heizwendel-T-Stuecke PE100, SDR11 d160

1.5.10 Ausfuihrung PE-Heizwendel-T-Stuecke PE100, SDR11 d180

1511 Ausfuhrung PE-Heizwendel-T-Stuecke PE100, SDR11 d225

1.6 Ausfuhrung | Heizw.-Winkel/Bogen PE100, SDR11

1.6.1 Ausfuihrung PE-Heizw.-Winkel und Bogen PE100, SDR11, d125, 22,50°
1.6.2 Ausfuhrung PE-Heizw.-Winkel und Bogen PE100, SDR11, d160, 22,50°
1.6.3 Ausfuihrung PE-Heizw.-Winkel und Bogen PE100, SDR11, d180, 22,50°
1.6.4 Ausfuhrung PE-Heizw.-Winkel und Bogen PE100, SDR11, d90, 30°
1.6.5 Ausfuihrung PE-Heizw.-Winkel und Bogen PE100, SDR11, d110, 30°
1.6.6 Ausfuhrung PE-Heizw.-Winkel und Bogen PE100, SDR11, d160, 30°
1.6.7 Ausfuhrung PE-Heizw.-Winkel und Bogen PE100, SDR11, d32, 45°
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1.6.8 Ausfuhrung PE-Heizw.-Winkel und Bogen PE100, SDR11, d40, 45°
1.6.9 Ausfuhrung PE-Heizw.-Winkel und Bogen PE100, SDR11, d50, 45°

1.6.10 Ausfuhrung PE-Heizw.-Winkel und Bogen PE100, SDR11, d63, 45°
1.6.11 Ausfuhrung PE-Heizw.-Winkel und Bogen PE100, SDR11, d75, 45°
1.6.12 Ausfuhrung PE-Heizw.-Winkel und Bogen PE100, SDR11, d90, 45°
1.6.13 Ausfuhrung PE-Heizw.-Winkel und Bogen PE100, SDR11, d110, 45°
1.6.14 Ausfuhrung PE-Heizw.-Winkel und Bogen PE100, SDR11, d125, 45°
1.6.15 Ausfuhrung PE-Heizw.-Winkel und Bogen PE100, SDR11, d160, 45°
1.6.16 Ausfuhrung PE-Heizw.-Winkel und Bogen PE100, SDR11, d180, 45°
1.6.17 Ausfuhrung PE-Heizw.-Winkel und Bogen PE100, SDR11, d225, 45°

1.6.18 Ausfiihrung PE-Heizw.-Winkel und Bogen PE100, SDR11, d32, 90°

1.6.19 Ausfuhrung PE-Heizw.-Winkel und Bogen PE100, SDR11, d40, 90°

1.6.20 Ausfuhrung PE-Heizw.-Winkel und Bogen PE100, SDR11, d50, 90°

1.6.21 Ausfiihrung PE-Heizw.-Winkel und Bogen PE100, SDR11, d63, 90°

1.6.22 Ausfuhrung PE-Heizw.-Winkel und Bogen PE100, SDR11, d75, 90°
1.6.23 Ausfiihrung PE-Heizw.-Winkel und Bogen PE100, SDR11, d90, 90°
1.6.24 Ausfuhrung PE-Heizw.-Winkel und Bogen PE100, SDR11, d110, 90°

1.6.25 Ausfiihrung PE-Heizw.-Winkel und Bogen PE100, SDR11, d125, 90°
1.6.26 Ausfiihrung PE-Heizw.-Winkel und Bogen PE100, SDR11, d160, 90°
1.6.27 Ausfuhrung PE-Heizw.-Winkel und Bogen PE100, SDR11, d180, 90°
1.6.28 Ausfiihrung PE-Heizw.-Winkel und Bogen PE100, SDR11, d225, 90°

1.7 Ausfuhrung | Sperrblasenarmatur PE 100, SDR 11

171 Ausfiihrung PE-Sperrblasenarmaturen PE 100, SDR 11, d63
1.7.2 Ausfuhrung PE-Sperrblasenarmaturen PE 100, SDR 11, d90
1.7.3 Ausfuhrung PE-Sperrblasenarmaturen PE 100, SDR 11, d110
1.7.4 Ausfiihrung PE-Sperrblasenarmaturen PE 100, SDR 11, d125
1.7.5 Ausfuhrung PE-Sperrblasenarmaturen PE 100, SDR 11, d160
1.7.6 Ausfiihrung PE-Sperrblasenarmaturen PE 100, SDR 11, d180
1.7.7 Ausfuhrung PE-Sperrblasenarmaturen PE 100, SDR 11, d200
1.7.8 Ausfiihrung PE-Sperrblasenarmaturen PE 100, SDR 11, d225
1.8 Ausfuihrung | Stutzenschelle PE100, SDR11

18.1 Ausfuhrung PE-Stutzenschelle PE100, SDR11, d63/32

18.2 Ausfiihrung PE-Stutzenschelle PE100, SDR11, d90/32

1.8.3 Ausfiihrung PE-Stutzenschelle PE100, SDR11, d90/63

184 Ausfuhrung PE-Stutzenschelle PE100, SDR11, d110/32

185 Ausfuihrung PE-Stutzenschelle PE100, SDR11, d110/63

1.8.6 Ausfuihrung PE-Stutzenschelle PE100, SDR11, d110/90

1.8.7 Ausfuhrung PE-Stutzenschelle PE100, SDR11, d125/32

1.8.8 Ausfuihrung PE-Stutzenschelle PE100, SDR11, d125/63

1.8.9 Ausfuhrung PE-Stutzenschelle PE100, SDR11, d125/90

1.8.10 Ausfuihrung PE-Stutzenschelle PE100, SDR11, d160/32
1.8.11 Ausfuhrung PE-Stutzenschelle PE100, SDR11, d160/63
1.8.12 Ausfuhrung PE-Stutzenschelle PE100, SDR11, d160/90
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1.8.13 Ausfuhrung PE-Stutzenschelle PE100, SDR11, d160/110
1.8.14 Ausfuhrung PE-Stutzenschelle PE100, SDR11, d180/32
1.8.15 Ausfuhrung PE-Stutzenschelle PE100, SDR11, d180/63
1.8.16 Ausfuhrung PE-Stutzenschelle PE100, SDR11, d180/90
1.8.17 Ausfuhrung PE-Stutzenschelle PE100, SDR11, d180/125

19 Ausfuhrung | Heizw.-Endkappen PE100, SDR11

191 Ausfuhrung PE-Heizwendel-Endkappen PE100, SDR11, d25
1.9.2 Ausfuhrung PE-Heizwendel-Endkappen PE100, SDR11, d32
193 Ausfuhrung PE-Heizwendel-Endkappen PE100, SDR11, d40
194 Ausfuhrung PE-Heizwendel-Endkappen PE100, SDR11, d50
195 Ausfiihrung PE-Heizwendel-Endkappen PE100, SDR11, d63
1.9.6 Ausfiihrung PE-Heizwendel-Endkappen PE100, SDR11, d75
1.9.7 Ausfiihrung PE-Heizwendel-Endkappen PE100, SDR11, d90
198 Ausfiihrung PE-Heizwendel-Endkappen PE100, SDR11, d110
1.9.9 Ausfiihrung PE-Heizwendel-Endkappen PE100, SDR11, d125

1.9.10 Ausfiihrung PE-Heizwendel-Endkappen PE100, SDR11, d160

1.9.11 Ausfiihrung PE-Heizwendel-Endkappen PE100, SDR11, d180

1.9.12 Ausfiihrung PE-Heizwendel-Endkappen PE100, SDR11, d225

1.10 Ausfihrung | Diverse Stumpfschw.-Fittinge, SDR11

1.10.1 Ausfuhrung | PE100 Winkel

1.10.1.1 | Ausfithrung PE100 Winkel 30°110mm SDR11 schw.

1.10.1.2 | Ausfiihrung PE100 Winkel 30°160mm SDR11 schw.

1.10.1.3 | Ausfithrung PE100 Winkel 45°32mm SDR11 schw.

1.10.1.4 | Ausfiihrung PE100 Winkel 45°40mm SDR11 schw.

1.10.1.5 | Ausfiihrung PE100 Winkel 45°50mm SDR11 schw.

1.10.1.6 | Ausfiihrung PE100 Winkel 45°63mm SDR11 schw.

1.10.1.7 | Ausfiihrung PE100 Winkel 45°90mm SDR11 schw.

1.10.1.8 | Ausfiihrung PE100 Winkel 45°110mm SDR11 schw.

1.10.1.9 | Ausfiihrung PE100 Winkel 45°125mm SDR11 schw.

1.10.1.10 | Ausfiihrung PE100 Winkel 45°160mm SDR11 schw.
1.10.1.11 | Ausfiihrung PE100 Winkel 90°32mm SDR11 schw.
1.10.1.12 | Ausfiihrung PE100 Winkel 90°110mm SDR11 schw.
1.10.1.13 | Ausfiithrung PE100 Winkel 90°125mm SDR11 schw.
1.10.1.14 | Ausfiihrung PE100 Winkel 90°160mm SDR11 schw.
1.10.2 Ausfuhrung | PE100 T-Stiicke

1.10.2.1 | Ausfiihrung PE100 T-Stueck 50mm SDR11

1.10.2.2 | Ausfiihrung PE100 T-Stueck 63mm SDR11
1.10.2.3 | Ausfuhrung PE100 T-Stueck 90mm SDR11
1.10.2.4 | Ausfithrung PE100 T-Stueck 110mm SDR11

1.10.2.5 | Ausfuhrung PE100 T-Stueck 125mm SDR11

1.10.2.6 | Ausfiihrung PE100 T-Stueck 160mm SDR11
1.10.2.7 | Ausfuhrung PE100 T-Stueck 180mm SDR11
1.10.2.8 | Ausfuhrung PE100 T-Stueck 225mm SDR11
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1.10.3 Ausfuhrung | PE 100 T-Sticke reduziert

1.10.3.1 | Ausfihrung PE100 T-St. Red. 63/32 SDR11

1.10.3.2 Ausfuhrung PE100 T-St. Red. 110/63 SDR11
1.10.3.3 | Ausfiihrung PE100 T-St. Red. 125/90 SDR11
1.10.3.4 | Ausfuhrung PE100 T-St. Red. 160/110 SDR11
1.10.3.5 | Ausfiihrung PE100 T-St. Red. 180/125 SDR11
1.10.3.6 | Ausfiihrung PE100 T-St. Red. 225/125 SDR11,schw.
1.10.3.7 Ausfuhrung PE100 T-St. Red. 225/160 SDR11,schw.
1.10.4 Ausfuhrung | PE 100 Reduzier-Stiicke

1.10.4.1 | Ausfuhrung PE100 Red.-St. 40/32 mm SDR11 schw.
1.10.4.2 | Ausfithrung PE100 Red.-St. 63/32 mm SDR11 schw.
1.10.4.3 | Ausfiihrung PE100 Red.-St. 63/50 mm SDR11 schw.
1.10.4.4 | Ausfiihrung PE100 Red.-St. 75/63 mm SDR11 schw.
1.10.4.5 | Ausfiihrung PE100 Red.-St. 90/63 mm SDR11 schw.
1.10.4.6 | Ausfiihrung PE100 Red.-St. 90/75 mm SDR11 schw.
1.10.4.7 | Ausfiihrung PE100 Red.-St. 110/63 mm SDR11 schw.
1.10.4.8 | Ausfiihrung PE100 Red.-St. 110/90 mm SDR11 schw.
1.10.4.9 | Ausfiihrung PE100 Red.-St. 125/63 mm SDR11 schw.

1.10.4.10 | Ausfiihrung PE100 Red.-St. 125/90 mm SDR11 schw.

1.10.4.11 | Ausfiihrung PE100 Red.-St. 125/110 mm SDR11 schw.

1.10.4.12 | Ausfithrung PE100 Red.-St. 160/90 mm SDR11 schw.

1.10.4.13 | Ausfiihrung PE100 Red.-St. 160/110 mm SDR11 schw.

1.10.4.14 | Ausfiihrung PE100 Red.-St. 160/125 mm SDR11 schw.

1.10.4.15 | Ausfiihrung PE100 Red.-St. 180/125 mm SDR11 schw.

1.10.4.16 | Ausfiihrung PE100 Red.-St. 180/160 mm SDR11 schw.

1.10.4.17 | Ausfiihrung PE100 Red.-St. 225/110 mm SDR11 schw.

1.10.4.18 | Ausfiihrung PE100 Red.-St. 225/160 mm SDR11 schw.

1.10.4.19 | Ausfiihrung PE100 Red.-St. 225/180 mm SDR11 schw.

1.10.4.20 | Ausfiihrung PE100 Red.-St. 250/180 mm SDR11 schw.

1.10.5 Ausfiuihrung | PE 100 Vorschweissbunde

1.10.5.1 | Ausfithrung PE100 Vorschweissbh. 63mm SDR11 schw.
1.10.5.2 | Ausfiihrung PE100 Vorschweissb. 75mm SDR11 schw.
1.10.5.3 | Ausfiihrung PE100 Vorschweissb. 90mm SDR11 schw.
1.10.5.4 | Ausfiihrung PE100 Vorschweissb. 110mm SDR11 schw.
1.10.5.5 | Ausfuhrung PE100 Vorschweissb. 125mm SDR11 schw.
1.10.5.6 | Ausfiihrung PE100 Vorschweissb. 160mm SDR11 schw.
1.10.5.7 | Ausfiihrung PE100 Vorschweissb. 180mm SDR11 schw.
1.10.5.8 | Ausfuhrung PE100 Vorschweissb. 225mm SDR11 schw.
1.10.6 Ausfihrung | PE 100 Endkappen

1.10.6.1 | Ausfuhrung PE100 Endkappen 75mm SDR11 schw.
1.10.6.2 | Ausfiihrung PE100 Endkappen 110mm SDR11 schw.
1.10.6.3 | Ausfuhrung PE100 Endkappen 125mm SDR11 schw.
1.10.6.4 | Ausfuhrung PE100 Endkappen 160mm SDR11 schw.
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1.10.6.5 | Ausfuhrung PE100 Endkappen 180mm SDR11 schw.
1.10.7 Ausfiuhrung | PE 100 Bégen schwarz

1.10.7.1 | Ausfuhrung PE100-Bogen 22°110x10,0 schwarz SDR11
1.10.7.2 | Ausfiihrung PE100-Bogen 45°110x10,0 schwarz SDR11
1.10.7.3 | Ausfuhrung PE100-Bogen 11'125x11,4 schwarz SDR11
1.10.7.4 | Ausfiihrung PE100-Bogen 30°125x11,4 schwarz SDR11
1.10.7.5 | Ausfiihrung PE100-Bogen 45°125x11,4 schwarz SDR11
1.10.7.6 | Ausfuhrung PE100-Bogen 30°160x14,6 schwarz SDR11
1.10.7.7 | Ausfiihrung PE100-Bogen 45°160x14,6 schwarz SDR11
1.10.7.8 | Ausfuhrung PE100-Bogen 30°180x16,4 schwarz SDR11
1.10.7.9 | Ausfiihrung PE100-Bogen 90°180x16,4 schwarz SDR11
1.10.7.10 | Ausfiihrung PE100-Bogen 11'225x20,5 schwarz SDR11
1.10.7.11 | Ausfiihrung PE100-Bogen 30°225x20,5 schwarz SDR11
111 Ausfihrung | Diverse Stumpfschw.-Fittinge, SDR17
1.11.1 Ausfuhrung | PE 100 Winkel

1.11.1.1 | Ausfithrung PE100 Winkel 30° 90mm SDR17 schw.
1.11.1.2 | Ausfiihrung PE100 Winkel 30" 110mm SDR17 schw.
1.11.1.3 | Ausfithrung PE100 Winkel 45° 110mm SDR17 schw.
1.11.1.4 | Ausfiihrung PE100 Winkel 45° 140mm SDR17 schw.
1.11.1.5 | Ausfiihrung PE100 Winkel 45° 160mm SDR17 schw.
1.11.1.6 | Ausfiihrung PE100 Winkel 45° 225mm SDR17 schw.
1.11.1.7 | Ausfiihrung PE100 Winkel 45° 280mm SDR17 schw.
1.11.1.8 | Ausfithrung PE100 Winkel 45° 315mm SDR17 schw.
1.11.1.9 | Ausfiihrung PE100 Winkel 90 90mm SDR17 schw.
1.11.1.10 | Ausfiihrung PE100 Winkel 90" 110mm SDR17 schw.
1.11.1.11 | Ausfithrung PE100 Winkel 90" 160mm SDR17 schw.
1.11.1.12 | Ausfiihrung PE100 Winkel 90" 225mm SDR17 schw.
1.11.2 Ausfuihrung | PE 100 T-Stiicke

1.11.2.1 | Ausfiihrung PE100 T-Stueck 90mm SDR17

1.11.2.2 | Ausfithrung PE100 T-Stueck 110mm SDR17

1.11.2.3 | Ausfithrung PE100 T-Stueck 125mm SDR17

1.11.2.4 | Ausfiihrung PE100 T-Stueck 160mm SDR17

1.11.2.,5 | Ausfiihrung PE100 T-Stueck 180mm SDR17

1.11.2.6 Ausfliihrung PE100 T-Stueck 225mm SDR17

1.11.3 Ausfuhrung | PE 100 T-Sticke reduziert

1.11.3.1 Ausfliihrung PE100 T-St. Red. 90/63 SDR17/11

1.11.3.2 Ausfliihrung PE100 T-St. Red. 110/63 SDR17/11
1.11.3.3 | Ausfuhrung PE100 T-St. Red. 125/90 SDR17

1.11.34 Ausfliihrung PE100 T-St. Red. 160/90 SDR17

1.11.3.5 | Ausfuhrung PE100 T-St. Red. 160/110 SDR17

1.11.3.6 Ausfuihrung PE100 T-St. Red. 180/125 SDR17

1.11.3.7 | Ausfuhrung PE100 T-St. Red. 180/160 SDR17

1.11.3.8 | Ausfuhrung PE100 T-St. Red. 225/110 SDR17
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1.11.3.9 | Ausfuhrung PE100 T-St. Red. 225/160 SDR17

1.11.3.10 | Ausfiihrung PE100 T-St. Red. 225/180 SDR17

1.11.4 Ausfuhrung PE 100 Reduzier-Sticke

1.11.4.1 | Ausfiihrung PE100 Red.-St. 90/63 mm SDR17/11 schw.
1.11.4.2 | Ausfuhrung PE100 Red.-St. 110/63 mm SDR17/11 schw.
1.11.4.3 | Ausfiihrung PE100 Red.-St. 110/ 90 mm SDR17 schw.
1.11.4.4 | Ausfiihrung PE100 Red.-St. 125/ 63 mm SDR17/11 schw.
1.11.4.5 | Ausfuhrung PE100 Red.-St. 125/ 90 mm SDR17 schw.
1.11.4.6 | Ausfiihrung PE100 Red.-St. 160/ 90 mm SDR17 schw.
1.11.4.7 | Ausfuhrung PE100 Red.-St. 160/ 110 mm SDR17 schw.
1.11.4.8 | Ausfithrung PE100 Red.-St. 160/ 125 mm SDR17 schw.
1.11.4.9 | Ausfiihrung PE100 Red.-St. 180/ 125 mm SDR17 schw.

1.11.4.10 | Ausfiihrung PE100 Red.-St. 225/ 160 mm SDR17 schw.
1.11.4.11 | Ausfithrung PE100 Red.-St. 225/ 180 mm SDR17 schw.
1.11.5 Ausfuihrung | PE 100 Vorschweissbunde

1.11.5.1 | Ausfithrung PE100 Vorschweissb. 90mm SDR17 schw.

1.11.5.2 | Ausfiihrung PE100 Vorschweissb. 110mm SDR17 schw.

1.11.5.3 | Ausfithrung PE100 Vorschweissb. 125mm SDR17 schw.

1.11.5.4 | Ausfithrung PE100 Vorschweissb. 160mm SDR17 schw.

1.11.5.,5 | Ausfiihrung PE100 Vorschweissb. 225mm SDR17 schw.

1.11.5.6 | Ausfiihrung PE100 Vorschweissb. 315mm SDR17 schw.

1.11.6 Ausfihrung PE 100 Endkappen

1.11.6.1 | Ausfiihrung PE100 Endkappen 90mm SDR17 schw.

1.11.6.2 | Ausfiihrung PE100 Endkappen 110mm SDR17 schw.

1.11.6.3 | Ausfiihrung PE100 Endkappen 125mm SDR17 schw.

1.11.6.4 | Ausfiihrung PE100 Endkappen 160mm SDR17 schw.

1.11.6.5 | Ausfiihrung PE100 Endkappen 180mm SDR17 schw.

1.11.6.6 | Ausfiihrung PE100 Endkappen 225mm SDR17 schw.

1.11.6.7 | Ausfiihrung PE100 Endkappen 315mm SDR17 schw.

1117 Ausfiuihrung | PE 100 Gasbdgen schwarz

1.11.7.1 | Ausfiihrung PE100-Gasbogen 11°90x5,4 schwarz SDR17

1.11.7.2 | Ausfiihrung PE100-Gasbogen 22°90x5,4 schwarz SDR17

1.11.7.3 | Ausfithrung PE100-Gasbogen 30°90x5,4 schwarz SDR17

1.11.7.4 | Ausfiihrung PE100-Gasbogen 45°90x5,4 schwarz SDR17

1.11.7.5 | Ausfuhrung PE100-Gasbogen 11°110x6,6 schwarz SDR17

1.11.7.6 | Ausfiihrung PE100-Gasbogen 22°110x6,6 schwarz SDR17

1.11.7.7 | Ausfiihrung PE100-Gasbogen 30°110x6,6 schwarz SDR17

1.11.7.8 | Ausfuhrung PE100-Gasbogen 45°110x6,6 schwarz SDR17

1.11.7.9 | Ausfiihrung PE100-Gasbogen 90°110x6,6 schwarz SDR17

1.11.7.10 | Ausfuhrung PE100-Gasbogen 11°125x7,4 schwarz SDR17

1.11.7.11 | Ausfiihrung PE100-Gasbogen 22°125x7,4 schwarz SDR17

1.11.7.12 | Ausfuhrung PE100-Gasbogen 30°125x7,4 schwarz SDR17

1.11.7.13 | Ausfuhrung PE100-Gasbogen 45°125x7,4 schwarz SDR17
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1.11.7.14 Ausfiihrung | PE100-Gasbogen 90°125x7,4 schwarz SDR17
1.11.7.15 Ausfiihrung | PE100-Gasbogen 11°160x9,5 schwarz SDR17
1.11.7.16 Ausfiihrung | PE100-Gasbogen 22°160x9,5 schwarz SDR17
1.11.7.17 Ausfiihrung | PE100-Gasbogen 90°160x9,5 schwarz SDR17
1.11.7.18 Ausfiihrung | PE100-Gasbogen 30°180x10,7 schwarz SDR17
1.11.7.19 Ausfiihrung | PE100-Gasbogen 45°180x10,7 schwarz SDR17
1.11.7.20 Ausfiihrung | PE100-Gasbogen 90°180x10,7 schwarz SDR17

1.12 Ausfuhrung | Diverse Fittinge 0.Bezug zur Spezif.
1.12.1 Ausfiihrung | PE 100 Uebergm. Ausseng.
1.121.1 Ausfiihrung | PE 100 Uebergm. Ausseng. d25/ 3/4™" SDR 11

1.12.1.2 Ausfiihrung | PE 100 Uebergm. Ausseng. d32/ 3/4” SDR 11

1.12.1.3 Ausfiihrung | PE 100 Uebergm. Ausseng. d32/1"° SDR 11

1.12.1.4 Ausfiihrung | PE 100 Uebergm. Ausseng. d32/1 1/4™° SDR 11

1.12.1.5 Ausfiihrung | PE 100 Uebergm. Ausseng. d32/1 1/2°° SDR 11

1.12.1.6 Ausfiihrung | PE 100 Uebergm. Ausseng. d40/ 1" SDR 11

1.12.1.7 Ausfiihrung | PE 100 Uebergm. Ausseng. d40/1 1/4™° SDR 11

1.12.1.8 Ausfiihrung | PE 100 Uebergm. Ausseng. d40/1 1/2™° SDR 11

1.12.1.9 Ausfiihrung | PE 100 Uebergm. Ausseng. d40 2°° SDR 11

1.12.1.10 Ausfiihrung | PE 100 Uebergm. Ausseng. d50/1 1" SDR 11

1.12.1.11 Ausfiihrung | PE 100 Uebergm. Ausseng. d50/1 1/4™° SDR 11

1.12.1.12 Ausfiihrung | PE 100 Uebergm. Ausseng. d50/1 1/2°° SDR 11

1.12.1.13 Ausfiihrung | PE 100 Uebergm. Ausseng. d50/ 2™ SDR 11

1.12.1.14 Ausfiihrung | PE 100 Uebergm. Ausseng. d63/ 1 1/4™ SDR 11

1.12.1.15 Ausfiihrung | PE 100 Uebergm. Ausseng. d63/ 1 1/2°° SDR 11

1.12.1.16 Ausfiihrung | PE 100 Uebergm. Ausseng. d63/ 2" SDR 11

1.12.1.17 Ausfiihrung | PE 100 Uebergm. Ausseng. d75/ 2" SDR 11

1.12.2 Ausfiihrung | PE 100 Uebergw. Ausseng.

1.12.2.1 Ausfiihrung | PE 100 Uebergw. 45Gr. AUSSEN.d32/ 1 1/2"° SDR 11
1.12.2.2 Ausfiihrung | PE 100 Uebergw. 45Gr. AUSSEN.d40/ 1 1/4™ SDR 11
1.12.2.3 Ausfiihrung | PE 100 Uebergw. 45Gr. AUSSEN.d40/ 1 1/2" SDR 11
1.12.2.4 Ausfiihrung | PE 100 Uebergw. 45Gr. AUSSEN.d63/ 1 1/2°° SDR 11
1.12.2.5 Ausfiihrung | PE 100 Uebergw. 45Gr. AUSSEN.d63/ 2" SDR 11
1.12.2.6 Ausfiihrung | PE 100 Uebergw. 90Gr. AUSSEN.d32/ 1" SDR 11
1.12.2.7 Ausfiihrung | PE 100 Uebergw. 90Gr. AUSSEN.d40/ 1" SDR 11
1.12.2.8 Ausfiihrung | PE 100 Uebergw. 90Gr. AUSSEN.d40/ 1 1/4" SDR 11
1.12.2.9 Ausfiihrung | PE 100 Uebergw. 90Gr. AUSSEN.d40/ 1 1/2° SDR 11

1.12.2.10 Ausfiihrung | PE 100 Uebergw. 90Gr. AUSSEN.d50/ 1" SDR 11
1.12.2.11 Ausfiihrung | PE 100 Uebergw. 90Gr. AUSSEN.d50/ 1 1/4 SDR 11
1.12.2.12 Ausfiihrung | PE 100 Uebergw. 90Gr. AUSSEN.d50/ 1 1/2° SDR 11
1.12.2.13 Ausfiihrung | PE 100 Uebergw. 90Gr. AUSSEN.d63/ 1 1/4 SDR 11
1.12.2.14 Ausfiihrung | PE 100 Uebergw. 90Gr. AUSSEN.d63/ 1 1/2° SDR 11
1.12.2.15 Ausfiihrung | PE 100 Uebergw. 90Gr. AUSSEN.d63/ 2°° SDR 11
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1.12.3 Ausfuhrung | PE 100 Uebergw. Inneng.

1.12.3.1 Ausfiihrung PE 100 Uebergw. 90Gr. Inneng.d50/ 1 1/2™° SDR 11
1.12.3.2 Ausfiihrung PE 100 Uebergw. 90Gr. Inneng.d63/ 2 SDR 11
1.12.4 Ausfihrung | Ubergangsstiicke Stahl/PE

1.12.41 Ausfihrung Uebergangsstuecke Stahl/PE 100 d 32/DN 25
1.12.4.2 Ausfiihrung Uebergangsstuecke Stahl/PE 100 d 40/DN 32
1.12.4.3 Ausfiihrung Uebergangsstuecke Stahl/PE 100 d 50/DN 40
1.12.44 Ausfihrung Uebergangsstuecke Stahl/PE 100 d 63/DN 50
1.12.45 Ausfiihrung Uebergangsstuecke Stahl/PE 100 d 90/DN 80
1.12.4.6 Ausfihrung Uebergangsstuecke Stahl/PE 100 d 110/DN 100

1.12.4.7 Ausfiihrung Uebergangsstuecke Stahl/PE 100 d 125/DN 100

1.12.4.8 Ausfiihrung Uebergangsstuecke Stahl/PE 100 d 160/DN 150

1.12.4.9 Ausfiihrung Uebergangsstuecke Stahl/PE 100 d 180/DN 150

1.12.4.10 Ausfiihrung Uebergangsstuecke Stahl/PE 100 d 225/DN 200
Alle Ausfiihrungen und optionale Ausfiihrungen mit PE 100 gelten analog auch fir PE 100-RC
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