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2.2

2.3

Anwendungsbereich

Diese Spezifikation ist anzuwenden fiir werksseitige Umhillungen von Stahlrohren,
Formstlicken und Armaturen bei Sonderanwendungen.

Als Sonderanwendungen gelten:
- erhéhte mechanische Beanspruchung, z.B. bei Horizontal Directional Drilling - HDD oder bei
Durchpressungen

- erhéhte thermische Beanspruchung (> 60 °C bis 80 °C).

Diese Spezifikation gilt in Verbindung mit den im Anhang 8.2 genannten Thiiga-
Spezifikationen fir Rohrleitungen und Armaturen aus Stahl.

Diese Spezifikation wurde erstellt im Arbeitskreis Stahlanwendungen und hat Giltigkeit
fur die Gesellschaften der Thiiga-Gruppe.

Ansprechpartner und Leiter des technischen Arbeitskreises:

B.Eng. Jakob Brendli

Tel.: (089) 38197 - 1223

Fax: (089) 38197 - 1235
E-Mail: jakob.brendli@thuega.de

Thiga AG
Nymphenburger StraBe 39
80335 Munchen

Allgemeine Anforderungen

Normen, Bestimmungen und Vorschriften

Werkseitige Umhillungen von Stahlrohren, Formstiicken und Armaturen bei
Sonderanwendungen missen die Anforderungen der im Anhang 8 aufgefiihrten Normen
und Bestimmungen erfiillen, soweit in dieser Spezifikation keine abweichenden
Forderungen gestellt werden.

Grundsatzlich sind alle in der Bundesrepublik Deutschland geltenden Normen,
Bestimmungen, Vorschriften, Verordnungen und Gesetze einzuhalten, auch wenn sie in
dieser Spezifikation nicht genannt werden.

Die Geschafts- und Verkehrssprache ist deutsch.

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

Fertigungsstatten

Bei Verlagerung der Produktion, auch nur von Teilmengen, ist der Mandatsflhrer 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.

Qualitatskontrolle

Der Auftragnehmer hat ein durchgéngiges Qualitdtsmanagementsystem entsprechend
DIN EN ISO 9001 nachzuweisen, das eine kontinuierliche Sicherung der in dieser
Spezifikation geforderten und durch den Hersteller zugesicherten gleich bleibenden
Produkteigenschaften gewahrleistet ist.

Der Mandatsfihrer behalt sich vor, jederzeit unangemeldet ein Audit des
Fertigungsstandortes vorzunehmen. Dabei kdnnen auch Bauteile aus der laufenden
Produktion enthommen werden, um diese zu prifen.

Der Mandatsflhrer ist berechtigt, jederzeit die Einhaltung der Produkteigenschaften und
Qualitatsparameter zu priifen bzw. prifen zu lassen.
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2.4

2.5

2.6

Technische Kundenbetreuung

Der Auftragnehmer hat eine technische Kundenbetreuung des Auftraggebers zu
gewabhrleisten. Der Auftragnehmer sollte in der Lage sein, Reparaturen auch vor Ort
durchzuflhren.

Meldepflicht des Herstellers

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

Folgende Angaben missen hierbei — soweit zutreffend - aufgefihrt sein:
o Lieferzeitraum
» Liefermenge
» Fertigungszeitraum
e Chargennummer
« Fertigungsstandort
o Werkstoff/Typ
* Dimension / Durchmesser
» Genaue Beschreibung des Fehlers
* Abschéatzung des Geféahrdungspotentials
» Vorschlag zur Schadensbeseitigung und zum Produktaustausch
« Ablauf von produktbezogenen Zulassungsbescheiden (z.B. DVGW-Zulassungs-

bescheide) und Praqualifikationen

Reklamationen

Aufwendungen, die im Zuge einer Reklamation entstehen (z. B. Kosten fir Prifungen
und Leistungen Dritter fur Austausch, Tiefbau, sowie Oberflachenherstellung), werden
dem Hersteller in Rechnung gestellt, sofern dieser die Reklamation zu verantworten hat.

Technische Anforderungen
Begriffe und Abkiirzungen

In dieser Spezifikation werden die Begriffe nach DIN 30670, DIN 30678, DIN EN 10289,
DIN EN 10290, DVGW-Arbeitsblatt GW 14 sowie folgende Abklirzungen verwendet:

D geeignet fur Drilling oder Durchpressungen

EP Epoxidharz

PE Polyethylen

PP Polypropylen

PUR Polyurethan

FZM Faserzementmortel

S Sonderausfihrung

Gf-UP Glasfaserverstarkte, ungeséattigte Polyesterharze
FBE Fusion bonded epoxy

HDD Horizontal Directional Drilling

0 Thiga AG
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3.2

3.2.1

3.2.2

Werksumbhiillungen fir Stahlrohre mit erhéhter mechanischer
Beanspruchung

Umhillungsarten

Zum Einsatz kommen Polyolefin-Dreischichtumhuillungen in Anlehnung an DIN 30670 bzw.
DIN 30678, welche aus folgenden Schichten bestehen:

- Epoxidharz-Grundschicht (Flussig-EP oder FBE)
- Kleber (Pulver oder extrudiert)
- Deckschicht aus extrudiertem High Density Polyethylen (PE-HD) oder Polypropylen (PP)

Far einen erhéhten mechanischen Schutz der Polyethylen- oder Polypropylenumhillung
kénnen weitere Schichten, z.B. glasfaserverstérkte Polyesterharzbeschichtungen oder
Faserzementmdrtelummantelungen, verwendet werden.

Far erhéhte mechanische Beanspruchung im Sinne dieser Spezifikation stehen prinzipiell die in
Tabelle 1 aufgefihrten Werksumhullungsarten zur Verfigung. Die zu erfiillenden
Anforderungen sind in Abschnitt 3.3 beschrieben.

Tabelle 1: Umhdllungen fiir erhéhte mechanische Beanspruchung

Klasse | Beschreibung Bezeichnung

la Verstérkte 3-Lagen PE-Umhillung DIN 30670-PE-D

Ib Verstérkte 3-Lagen PP-Umhillung DIN 30670-PP-D

lla 3-Lagen PE-Umhillung mit Faserzement-Schutzmantel | DIN 30670-PE-FZM-S-D

Ilb 3-Lagen PP-Umhillung mit Faserzement-Schutzmantel | DIN 30670-PP-FZM-S-D

llc 3-Lagen PE-Umhullung mit Schutzmantel aus DIN 30670-PE-Gf-UP-D
glasfaserverstarktem Polyesterharz

lld 3-Lagen PP-Umhillung mit Schutzmantel aus DIN 30670-PP-Gf-UP-D
glasfaserverstarktem Polyesterharz

Systemauswahl

Die Auswahl der einzusetzenden Werksumhullung héngt von der Beschaffenheit des
Baugrundes und von den spezifischen Verhéltnissen ab, unter denen der Einziehvorgang
erfolgt. Die Auswahl hat in enger Abstimmung mit dem Auftraggeber, dem Verlegebetrieb und
dem Verarbeiter zu erfolgen. Dies betrifft insbesondere die Einstufung der Baugrundbe-
schaffenheit nach Tabelle 2. Es darf nur eine vom Auftraggeber genehmigte und fir die
jeweiligen Bedingungen geeignete Werksumhillung zum Einsatz kommen.

Bei Rohrnennweiten = DN 500 ist bei HDD-Verlegung Polypropylen einzusetzen. Bei kleineren
Nennweiten kann, in Abstimmung mit dem Auftraggeber, auch Polyethylen eingesetzt werden.

In Tabelle 2 sind die abhangig vom Verlegeverfahren sowie vom Rohrdurchmesser
einsetzbaren Werksumhullungsarten aufgelistet. Werden abweichend hiervon Materialien oder
Systemkomponenten eingesetzt, so sind diese fiir jeden Einzelfall vom Fachbereich des
Auftraggebers schriftlich zu genehmigen.

Tabelle 2: Zuldssige Umhillungsarten in Abh&ngigkeit von Baugrund und Nennweite

Boden Nennweite HDD-Verlegung | Pressung
Weitestgehend steinfreie < DN 500 la, Ib, llc, lld la, Ib, llc, lld
Bdéden (la, 1lb) (la, llb)
Weitestgehend steinfreie = DN 500 Ib, lic, lid la, Ib, llc, lld
Béden (Ila, llb) (Ila, llb)
Steinhaltige Béden alle Ib, llc, lld, (lla, llb)

Far den Einsatz von Umhullungssystemen mit FZM-Ummantelungen (Klasse lla und Ib) ist in
jedem Fall die schriftliche Zustimmung des Auftraggebers erforderlich. Insbesondere ist bei
groBen Nennweiten und dem damit vorhandenen hohen Eigengewicht des Rohrstranges die
Belastung der FZM-Ummantelung wéhrend des Einziehvorgangs zu berlcksichtigen.
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3.23

3.2.3.1

3.2.3.1

Anforderungen

Mindestschichtdicken

Die Schichtdicke der Umhiillung muss mindestens den nachfolgend aufgefiihrten Werten

entsprechen.

Tabelle 3: Mindestschichtdicken

Teilschicht Klasse < DN 500 = DN 500
EP-Grundschicht la, Ib 20,12 mm 20,30 mm
3-Lagen Polyolefin la, Ib 23,7 mm
gesamt

3-Lagen Polyolefin lla, llc geman DIN 30670
gesamt

3-Lagen Polyolefin llb, lld Gemani DIN 30678
gesamt

FZM lla, llb Geman DVGW GW 340
Gf-UP llc, lld 245 mm

Technische Umhiillungseigenschaften

Die Umhdillungen missen die nachfolgend aufgefihrten normativen und ergdnzenden
Anforderungen erfillen.

Tabelle 4: Umhdillungseigenschaften

Eigenschaft Klasse/ DN Anforderung Priifnorm

la DIN 30670-S-v DIN 30670

llc DIN 30670-S DIN 30670

' DIN 30670-S DIN 30670

i a

Normative DVGW GW 340 DVGW GW 340
Anforderungen

b Ild DIN 30678 DIN 30678

’ DIN 30678 DIN 30678

llb DVGW GW 340 DVGW GW 340
Schélwiderstand < DN 500 2100 N/cm DIN 30670 /
(23°C £3°C) > DN 500 > 200 Nicm DIN 39678
Spannungsriss- Alle Keine Briche ASTMD 1693
bestandigkeit des
Polyolefins
Zugscherfestig- llc, Iid 2 50 N/cm? DVGW GW 340
keit der Gf-UP-
Umhdllung
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3.2.1

3.2.1.1

3.2.1.2

3.2.1.3

Umhiillungsausfiihrung

Oberfldchenvorbereitung

Das Aufbringen der Umhiillung darf ausschlie3lich auf gestrahlte Rohroberfldchen erfolgen, die
mindestens dem Reinheitsgrad Sa 2% nach DIN EN ISO 8501-1 entsprechen. Die
Strahlreinigung hat unmittelbar vor dem Beschichtungsvorgang zu erfolgen.

Dartiberhinausgehende Forderungen des Beschichtungsmaterial-Herstellers sind einzuhalten.

Im Falle einer zusétzlichen Gf-UP-Umhdillung (Klasse Illc und Ild) muss die Polyolefinoberfldche
unmittelbar vor Aufbringen des Polyesterharzes mittels Schmirgeln in Umfangsrichtung
aufgeraut werden. Fir das Schmirgeln ist Material mit 40er Kérnung zu verwenden. Es sind nur
maschinelle Schmirgelverfahren (Verwendung von Bandschleifern oder maschinelles Aufrauen
auf WickelstralBen) zuldssig.

Im Falle von zusétzlichen FZM-Umhdllungen (Klasse Illa und 1Ib) sind beziiglich der Untergrunad-
vorbehandlung die Anforderungen des DVGW-Arbeitsblattes GW 340 zu beriicksichtigen.

Bei allen Umhdllungen der Klasse Il muss vor Aufbringen der zusétzlichen mechanischen
Schutzumhdillung (GF-UP oder FZM) eine Hochspannungs-Porenpriifung nach DIN 30670 bzw.
DIN 30678 erfolgen. Etwaige Fehlstellen sind geméf3 den Vorgaben dieser Spezifikation
auszubessern.

Endenbearbeitung

Wird ein temporérer Kanten- und Endenschutz aufgebracht, muss dieser mittels einer
Handdrahtblirste entfernbar sein. Die Kosten fiir einen Mehraufwand (z.B. Strahlen) zur
Entfernung des tempordren Schutzes gehen zu Lasten des Herstellers.

Rohre und SchweiBBfasen der Rohrenden dlirfen nicht beschéddigt werden. Die
Rohrkennzeichnungen missen sichtbar und lesbar erhalten bleiben.

Das Ende der Umhiillung muss in einem Winkel zwischen 10° und 20° zur Rohrldngsachse
abgeschréagt sein.

Fir Rohre mit einer Wanddicke < 6,3 mm gilt:

Die Rohrenden miissen auf einer Ldnge von 100 mm vollstandig frei von PE-/PP-Umhiillung
und auf einer Ldnge von mindestens 80 mm frei von Kleber oder anderem Umbhdiillungsmaterial
sein.

Fidr Rohre mit einer Wanddicke > 6,3 mm gilt:

Die Rohrenden miissen auf einer Ldnge von 150 mm vollstandig frei von PE-/PP-Umhdillung
und auf einer Ldnge von mindestens 100 mm frei von Kleber oder anderem Umhdillungsmateria
sein.

Abweichungen von diesen Lédngen sind mit dem Auftraggeber gesondert zu vereinbaren.

Werkseitige Reparaturen

Die Auswahl des Nachumbhdillungsmaterials fiir die werkseitige Reparatur von Fehlstellen hat
gemaf DIN 30672-2 Abschnitt 5.2 zu erfolgen. Es dlirfen nur Fehlstellen bis zu einer max.
Fldche von 10 cm? repariert werden, wobei max. 2 Reparaturstellen pro Rohr (Lénge 18 m)
zuldssig sind. Bei gréBeren Fehlstellen oder einer hheren Anzahl an Reparaturstellen ist das
Rohr neu zu beschichten. Fir die Verfillung einer Fehlistelle kbnnen neben PE- bzw. PP-Pulver
auch Meltsticks aus einem PE- oder PP-Copolymer eingesetzt werden. Die Eignung des
Reparaturmaterials ist nachzuweisen. Bei Ausfiihrung der Reparatur darf die angrenzende
Werksumhdiillung nicht beschddigt werden. Oberfldchenvorbereitung und Priifung ist geméai DIN
30672-2 Abschnitt 6-8 durchzufiihren.

Werkseitige Reparaturen mit Kunststoffbdndern, Reaktivharzen oder Reparaturflicken sind nicht
zugelassen.
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3.3

3.3.1

3.3.2

3.3.3

3.3.3.1

Werksumbhillungen fir Stahlrohre, Formstiicke und Armaturen mit
erhéhter thermischer Belastung

Umhillungsarten

Far erhéhte thermische Beanspruchung im Sinne dieser Spezifikation geman Absatz 1.1 stehen
prinzipiell die in Tabelle 5 aufgefihrten Werksumhillungsarten zur Verfigung. Zum Einsatz
kommen im Regelfall Epoxidharz- oder Polyurethanbeschichtungen. Die zu erflillenden
Anforderungen sind in Abschnitt 3.3.3 beschrieben.

Das Umhillungsmaterial ist generell dem Auftraggeber anzuzeigen. Die Genehmigung und
Zulassung erfolgt geman Abschnitt 5.

Tabelle 5: Umhullungen fir erhéhte thermische Beanspruchung

Klasse Beschreibung Auftragsverfahren

llla Epoxidharz-Pulverbeschichtung Sinterverfahren

b Lésemittel- und teerfreie Airless-
Flussigepoxidharzbeschichtung HeiBspritzverfahren

llc Lésemittel- und teerfreie Airless-
Polyurethanbeschichtung HeiBspritzverfahren

Umhiillungsarten

Die Auswahl der einzusetzenden Werksumhillung hangt von der Beschaffenheit des
Baugrundes sowie von den spezifischen Betriebsbedingungen ab. Die Auswahl hat in enger
Abstimmung mit dem Auftraggeber, dem Verlegebetrieb und dem Verarbeiter zu erfolgen. Es
darf nur eine vom Auftraggeber genehmigte und fiir die jeweiligen Bedingungen geeignete
Werksumhillung zum Einsatz kommen.

Anforderungen

Mindestschichtdicken

Die Schichtdicke der Umhiillung muss mindestens den nachfolgend aufgefiihrten Werten
entsprechen.

Tabelle 6: Mindestschichtdicke

|[Eigenschaft Anwendung Klasse Anforderung Prifnorm
llla 20,4 mm DIN EN ISO 21809-2
Eg:‘r;it‘[’;;ﬁe lllb 20,8 mm DIN EN 10289
sk llc >1,5mm DIN EN 10290
allen Flachen la 20,4 mm
Armaturen lllb 20,8 mm DIN 3476-2
Ific > 1,5 mm
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3.3.3.2

3.34

3.3.4.1

3.34.2

3.34.3

Technische Umhiillungseigenschaften

Die Umhdillungen missen die nachfolgend aufgefihrten normativen und ergénzenden
Anforderungen erfillen.

Tabelle 7: Umhillungseigenschaften

Eigenschaft Klasse [Anwendung Anforderung Prifnorm
" Rohre und Formstiicke DIN EN ISO 21809-2 |DIN EN ISO 21809-2
a
Armaturen DIN 3476-2 DIN 3476-2
Normative b Rohre und Formstiicke Klasse C, Typ 3 DIN EN 10289
Anforderungen Armaturen DIN 3067-2 DIN 3476-2
" Rohre und Formstiicke [Klasse B, Typ3 DIN EN 10290
c
Armaturen DIN 3476-2 DIN 3476-2
Spezifischer lla
Umhdllungs- DIN EN 10289
widerstand bei m I > 106 Om?
erhdéhter Tempe- alle 2 10°Om
ratur (70°C £ 2°C,
30 Tage) lllc DIN EN 10290

Umhiillungsausfithrung

Oberfldchenvorbereitung

Das Aufbringen der Umhiillung darf ausschlie3lich auf gestrahlte Rohroberflachen erfolgen, die
mindestens dem Reinheitsgrad Sa 22 nach DIN EN ISO 8501-1 entsprechen. Die
Strahlreinigung hat unmittelbar vor dem Beschichtungsvorgang zu erfolgen.

Dariiber hinausgehende Forderungen des Beschichtungsmaterial-Herstellers sind
einzuhalten.

Endenbearbeitung

Rohre und SchweiBfasen der Rohrenden dirfen nicht beschddigt werden. Die
Kennzeichnungen mussen sichtbar und lesbar erhalten bleiben.

Die Umhiillung muss am Ende in einem Winkel von ca. 20° zur Rohrldngsachse abgeschrégt
sein.

Die AnschweiBenden miissen einheitlich auf einer Ldnge von 100 mm vollstdndig vom
Umbhdallungsmaterial befreit sein. Abweichungen von dieser Ldnge sind mit dem Auftraggeber
gesondert zu vereinbaren.

Beschichtungsvorgang

Ist es zur Erzielung einer vorgegebenen Mindestschichtdicke erforderlich, die Beschichtung in
mehreren aufeinanderfolgenden Arbeitsgdngen aufzutragen, muss dies vor dem endgdiltigen

Aushdrten der vorhergehenden Beschichtung (entsprechend Herstellerangaben) erfolgen, damit
eine ausreichende Zwischenhaftung zustande kommt.

Die Beschichtungsarbeiten dtirfen nur dann erfolgen, wenn sichergestellt ist, dass die in den
Herstellerangaben genannten Werte fiir die untere Temperaturgrenze und die maximale relative
Luftfeuchtigkeit eingehalten werden. Als Grenzwerte, ab denen keine weitere Verarbeitung
erfolgen darf gelten

- Temperaturen < 10 °C

- eine maximale relative Luftfeuchtigkeit > 80 %

- Oberflachentemperaturen, die < 3°C oberhalb des Taupunkts liegen

Das tatsdchliche Mischungsverhdéltnis darf nicht mehr als + 5 % vom Soll-Mischungsverhdltnis

0 Thiga AG
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3.3.4.4

4.2

4.21

4.2.2

4.2.3

(Herstellerangabe) abweichen.

Werkseitige Reparaturen

Fdr die werkseitige Reparatur von Fehlstellen sind die im DVGW-Merkblatt GW 14, Abschnitt
3.2.1 und 3.2.2 genannten Verfahren zuldssig. Abweichend von den Angaben in Abschnitt 3.2.2
muss die Stahloberflache mittels Schmirgeln oder Strahlen von sdmtlichen Verunreinigungen
und Anrostungen befreit werden. Bei Fehlstellen mit einer Fldche > 25 cm? muss die
Stahloberfldche in jedem Fall mittels Strahireinigung (Mindestreinheitsgrad Sa 2 1% nach DIN
EN ISO 8501-1) gereinigt werden. Neben dem Spachtelverfahren ist auch die Reparatur mittels
airless-HeiBspritzen zuladssig.

Die Schichtdicken an den Reparaturstellen miissen ebenfalls die in Abschnitt 3.2.3 dieser
Spezifikation genannten Anforderungen erflillen.

Zulassung und Priifung

Zulassungsbedingungen

Bedingung fir den Einsatz des in dieser Spezifikation spezifizierten Produktes ist das
Vorliegen einer herstellerabhangigen 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 fir den betrieblichen Einsatz durch
entsprechende Erprobung oder Referenzen belegt und die geforderten Prifzertifikate
beibringt.

Die Durchfiihrung der Zulassungspriifung bzw. die Bemusterung kann auch durch ein
vom Mandatsflihrer bestimmtes Prifinstitut erfolgen.

Jede Ab&nderung 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.

Eventuelle Zulieferer sind dem Mandatsflhrer auf Anfrage zu nennen.

Typpriifungen / Zulassungsprifungen

Priifnachweise

Die Erfullung der Anforderungen dieser ,Technischen Bedingungen® ist mit einem
Werkszeugnis 2.2 nach DIN EN 10204 zu bescheinigen.

Falls im Bestellschreiben verlangt, hat der Abnahmebeauftragte oder die in der Bestellung
genannte Abnahmestelle zusétzlich stichprobenweise Priifungen (etwa 10 % der fir das
Werkszeugnis 2.2 vorzusehenden Rohre oder Bauteile) vorzunehmen. Der Prifumfang ist
zwischen Auftraggeber und Auftragnehmer abzustimmen. Im Rohrabnahmezeugnis ist die
Prifung der Umhillung entsprechend zu bestéatigen.

Nachweis der Giiteeigenschaften

Die generelle Eignung des Umhdllungsmaterials ist durch einmalige Vorlage des DIN/DVGW-
Prifzeugnisses, sowie ggf. durch Einzelprifnachweise zu bestatigen. Bei Anderung der
Umhdllungsmaterialien bzw. bei den nach DIN/DVGW-Richtlinien geforderten turnusmaBigen
Neuprifungen sind die Prifergebnisse erneut durch Vorlage des Priifzeugnisses zu bestatigen.

Kennzeichnung der Nachumhiillung

Die Rohre sind an einem Ende mit einer Stahlstempelung dauerhaft und einwandfrei lesbar zu
kennzeichnen. Auf der PE-Umhdllung ist eine fortlaufende Kennzeichnung mit DIN-Norm,
Herstellungsdatum, Hersteller und Werkstoff aufzudrucken. Eine eindeutige Zuordnung Uber
das Abnahmeprifzeugnis zum Herstellungsprozess und den gelieferten Rohren muss eindeutig
gewahrleistet sein. Die Stahlstempelung ist durch einen geeigneten Anstrich vor Korrosion zu
schutzen.
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Dokumentation
Auf Anforderung des Mandatsfihrers sind vom Auftragnehmer vorzulegen:

* ein gultiges QS-Zertifikat fur die Fertigungsstatte nach EN 1ISO 9001 ggf. DIN ISO
14001. Die Zertifizierungsstelle muss beim DAKKS oder bei einer Stelle, die Mitglied
des European cooperation of Accreditation (EA) ist, akkreditiert sein;

+ gof. Nachweise Uber die Giiltigkeit des QS-Zertifikates und die regelméaBige
Uberwachung durch die Zertifizierungsstelle;

» die vom DVGW-Regelwerk geforderte Fremdiiberwachung durch ein vom DVGW
anerkanntes Prifinstitut;

» die gultigen DVGW-Zertifikate;
» Prifberichte / Nachweise Uber die Zulassungsprufungen;

» Typprifberichte fir nicht zeichenféhige Ausfihrungen (die Zertifizierungsstelle muss
beim DAKKS oder bei einem Mitglied des European co-operation of Accreditation (EA)
akkreditiert oder vom VDE Prif- und Zertifizierungsinstitut auditiert und anerkannt
sein);

» Konformitatserklarung des Herstellers flr Zusatzforderungen aus dieser Spezifikation;

Ferner sind dem Auftraggeber alle geforderten produktspezifischen Dokumentationen,
Nachweise und Prifprotokolle auf Verlangen in zweifacher Ausfertigung zu Ubergeben.

Alle Prifberichte 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.

Ferner sind alle Dokumente, Nachweise und Priifberichte auf Verlangen des
Auftraggebers in elektronischer Form (z.B. im PDF-Format) zu Ubergeben.

Verpackung, Begleitpapiere und Transport

Der Transport und die Verpackung der umhdalliten Rohre, Formstiicke und Armaturen
haben so zu erfolgen, dass Beschadigungen vermieden werden.

Fir die Verladung dirfen keine Stahlseile, sondern nur Gurte oder andere Verladeeinrichtungen
verwendet werden, die keine Beschadigung der Umhallung verursachen.

Auf dem Transportmittel sind die umhillten Rohre, Armaturen und Formstiicke auf geeigneten
Stiitzen zu lagern, die keine Beschadigung der Umhullung hervorrufen.

Langfristig (>1 Jahr) zu lagernde Rohre, Armaturen und Formstiicke missen gegen die
Einwirkung von ultraviolettem Licht geschiitzt werden.

Anhang
Anzuwendende Normen

ASTM D 1693 Standard Test Method for Environmental Stress-Cracking of
Ethylene Plastics

DIN 30670 Umhllung von Stahlrohren und -formstlicken mit
Polyethylen

DIN 30672-1 Nachumhllungsmaterialien fir den Korrosionsschutz von
erdiberdeckten Rohrleitungen - Teil 1: Anforderungen und
Produktprifungen
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DIN 3476-2 Armaturen - Anforderungen und Priifungen - Teil 2:
Korrosionsschutz durch duromere Dickbeschichtungen
DIN 30678 Umhdllung von Stahlrohren mit Polypropylen
DIN EN 10204 Metallische Erzeugnisse - Arten von Prifbescheinigungen
DIN EN 10289 Stahlrohre und -formstiicke fur On- und Offshore-verlegte

Rohrleitungen - Umhdllung (AuBenbeschichtung) mit Epoxi-
und epoxi-modifizierten Materialien;

DIN EN 10290 Stahlrohre und -formstiicke fir On- und Offshore-verlegte
Rohrleitungen - Umhdllung (AuBenbeschichtung) mit
Polyurethan und polyurethan-modifizierten Materialien

DIN EN ISO 8501-1 Vorbereitung von Stahloberflachen vor dem Auftragen von
Beschichtungsstoffen -Visuelle Beurteilung der
Oberflachenreinheit - Teil 1: Rostgrade und
Oberflachenvorbereitungsgrade von unbeschichteten

Stahloberflachen und Stahloberflachen nach ganzflachigem
Entfernen vorhandener Beschichtungen

DIN EN ISO 9001 Qualitdtsmanagementsysteme — Anforderungen

DIN 30672-2 Nachumhllungsmaterialien fir den Korrosionsschutz von
erdiberdeckten Rohrleitungen - Teil 2: Ausfiihrung und
Qualitétskontrolle auf der Baustelle

DVGW-Arbeitsblatt GW 340 FZM-Ummantelung zum mechanischen Schutz von
Stahlrohren und —formstiicken mit Polyolefinumhillung -
Anforderungen und Prifung, Nachumhillung und

Reparatur, Hinweise zur Verlegung und zum
Korrosionsschutz

7.2 Anzuwendende Thiiga-Spezifikationen

Werkseitige Umhillung von Rohren, Formstiicken und Armaturen aus Stahl
Spezifikation fur HFW-langsnahtgeschweiBte Stahlrohre, DP < 16 bar und > 16bar
Kugelhahne im Leitungsbau, DP < 16 bar bis DN 500

Absperrschieber, DP < 16ar

Absperrschieber, DP > 16ar

Barcodes zur Rickverfolgbarkeit von Rohren, Armaturen und Formstlcken aus Stahl
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