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Die Arbeit an der neuen Norm DIN 19523 ,,Anforderungen und
Priifverfahren zur Ermittlung der Hochdruckstrahlbestandigkeit
und -spiilfestigkeit von Rohrleitungsteilen fiir Abwasserleitungen

und -kandle* ist abgeschlossen.

VON DiIPL.-ING. (FH) BERND
NIEDRINGHAUS, IRO GMBH OLDENBURG

Die turnusmafiige Reinigung von Abwasserka-
ndlen und Leitungen mittels Hochdruckspiilung
ist heute die am weitesten verbreitete Technik
fir die Erhaltung eines ,sauberen Kanals*.
Hierbei werden Verunreinigungen im Kanal mit
Hochdruckwasserstrahlen geldst und abtrans-
portiert. Aus diesem Reinigungsverfahren re-
sultieren Belastungen der Rohrsysteme, vor-
rangig durch den Aufprall der Hochdruckwas-
serstrahlen auf die innere Rohroberflache und
durch mechanische Einwirkungen, hervorgeru-
fen durch das Gleiten der Diise und des Hoch-
druckschlauches auf der Rohrsohle.

Die angefiihrten Belastungen erfordern eine
entsprechende Widerstandsfahigkeit der ein-
gesetzten Rohre und Formstiicke gegeniiber
diesem Reinigungsverfahren. Die Arbeit an
einer Norm fiir den Nachweis dieser Wider-
standsfdhigkeit mittels eines entsprechenden
Priifverfahrens ist abgeschlossen und die Er-
gebnisse sind in der neuen Norm DIN 19523
»Anforderungen und Priifverfahren zur Ermitt-

lung der Hochdruckstrahlbestdandigkeit und -
spiilfestigkeit von Rohrleitungsteilen fiir Ab-
wasserleitungen und -kandle* zusammenge-
fasst, die zundchst im August 2007 als Ent-
wurf verdffentlicht wurde. Die endgiiltige Fas-
sung der neuen Norm ist voraussichtlich ab Au-
gust 2008 beim Beuth-Verlag erhiltlich. Nach-
folgend wird die Entwicklung der angewandten
Priifverfahren zur Ermittlung der Hochdruck-
spiilfestigkeit und die neuen Norm mit ihren
Priifungen dargestellt.

Entwicklung der Priifverfahren

Die Hamburger Stadtentwdsserung als Betrei-
ber eines der grofiten deutschen Kanalnetze
sammelte in den 8oer Jahren Erfahrungen mit
Schdden an neu eingesetzten Materialien bei
Neubau und Sanierung. In Ermangelung eines
genormten Priifverfahrens wurde ein eigenes
Anforderungsprofil erstellt, das zukiinftig alle
zum Einsatz kommenden Materialien zu erfiil-
len hatte. Bekannt wurde dieser Spiilversuch
unter dem Begriff ,Hamburger Modell“. Dieses
Anforderungsprofil hat sich seit dem Beginn

Werkstoffpriifung nach DIN 19523 / Verfahren 1

bis heute aus den gewonnenen Erfahrungen
heraus gewandelt. Aus diesem Grunde ist es
moglich, dass sich unterschiedliche Anforde-
rungsprofile im Umlauf befinden. Gepriift wird
an einer oberirdisch montierten 20 m langen
Priifstrecke mit Abzweigen. Die Durchfiihrung
der Priifung erfolgt mit einem Spiilwagen und
einer handelsiiblichen Diise, wobei der Druck
an der Diise 120 bar betragt. Zunédchst wird die
regelmdfige Kanalreinigung mit einer vorge-
gebenen Anzahl an Priifdurchldufen nachge-
stellt, wobei vor jedem Durchlauf Geschiebe in
die Priifstrecke eingebracht wird. AnschlieBend
wird mit einer Schrittspiilung der Stillstand der
Diise bei der Kanalreinigung simuliert. Hierbei
wird an drei Stellen eine stationdre Belastung
von jeweils 3 min bei Stillstand der Diise auf-
gebracht.

Der erste verdffentlichte Entwurf einer deut-
schen Norm erschien als Vornorm DIN V 19 517
im Jahr 2001. Diese Vornorm, die im Jahr 2003
wieder zuriickgezogen wurde, entsprach dem
damaligen Arbeitsstand der europdischen Nor-
mungsarbeit. Im Wesentlichen wurde dieser
Entwurf geprdgt aus den Erkenntnissen des
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19523 / CEN/TR 14920
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Water Research Center, England. Die Grundla-
gen fiir die Arbeit ist die Verdffentlichung des
»Sewer Jetting — Code of Practice“[3] aus dem
Jahr 1997. Es wurde zwischen der dynamischer
Belastung mittels beweglicher Diise (Moving-
Test) und der stationédren Priifung (Stationary-
Test) bei Stillstand der Diise unterschieden.
Grundsatzlich wurden beiden Priifungen auf
einem Priifstand mit einer Einstrahldiise durch-
gefiihrt, um die Reproduzierbarkeit der Prii-
fungen zu erhéhen.

Bei dem Moving-Test sollte die Belastung des
Priifstiickes einschlielich Rohrverbindung
und Abzweig durch den Hochdruckwasser-
strahl bei der {iblichen Praxis der Kanalreini-
gung unter moglichst reproduzierbaren Bedin-
gungen nachgestellt werden. Mit der Durch-
fiihrung von 5o Priifzyklen und einem Druck an

Diise nach DIN 19523 / Verfahren 2
(Praxispriifung) im Plexiglaskanal

mit Keramikeinsatz(1)

20

der Diise von 120 bar sollte die Belastung von
einem Nutzungszeitraum von 50 Jahren simu-
liert werden, ausgehend von einer einmal im
Jahr stattfindenden Kanalreinigung. Diese Prii-
fung ist angelehnt an die in Deutschland gén-
gige Praxis der vorbeugenden Reinigung.

Bei dem stationdren Versuch bezogen sich die
Anforderungen auf die Praxis bei der Beseiti-
gung von Verstopfungen, wo in der Regel mit
hohem Druck und geringeren Durchfluss gear-
beitet wird. In diesem Priifverfahren wurden
die maximalen Driicke (120 bar bis 340 bar) er-
mittelt, die bei der Beseitigung von Verstop-
fungen (Deblocking) keine Besch&digung der
Rohroberflache verursachen. Hintergrund die-
ser Priifung ist die in England gebrduchliche
»Feuerwehrstrategie“, bei der Abwasserkanile
nur bei Verstopfungen gereinigt werden.

‘1*: 'ﬁkvlw

Nach dem Erscheinen der deutschen Vornorm
wurde vom europdischen Normungskomitee
(CEN) die Arbeit an einer europdischen Norm
aufgenommen, die nationale Normungsarbeit
wurde eingestellt. Die Ergebnisse sind im CEN/
TR 14920:2004 zusammengefasst. Als wesent-
liche Neuerung gegeniiber der DIN V 19 517 ist
zum einem der Verzicht auf den Stationary-Test
zu nennen, da dieses Priifverfahren sich zu
sehr auf die nationalen Begebenheiten in Eng-
land bezieht. Die Bedenken bei der Angabe der
zuldssigen Spildriicke bezogen sich auf die zu
erwartenden Irritationen und einer damit ver-
bundenen Wettbewerbsbeeintrachtigung. Wei-
terhin wurde der Movingtest iiberarbeitet. Im
Wesentlichen lag die Verdnderung in der Uber-
arbeitung der Diisengeometrie, da dieses Bau-
teil entscheidend fiir die resultierende Mate-
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rialbelastung ist und reproduzierbare Bedin-
gungen angestrebt wurden. Als weitere Neue-
rung ist die Einfiihrung des CD-Wertes zur Be-
schreibung der Diise und im Besonderen die
Einfiihrung der Spiilstrahlleistungsdichte zu
nennen. Dieser Kennwert erméglicht eine Be-
rechnung und Beschreibung der erfolgten Be-
lastung an der Materialoberflache, resultie-
rend aus dem Spiilstrahl. Die Berechnung er-
folgt nach der Formel

Dj =44,72xd * xyp’ xsina

wobei P der Druck, O0 der Winkel zwischen
Spiilstrahl und Priifstiick und cd der Beiwert
der Diise ist. Dieser Beiwert wird berechnet
nach der Formel

Q
cd O,2875><dzx\/ﬁ
unter Beriicksichtigung des Durchflusses Q
durch den Diiseneinsatz mit der Austrittsflache
d2 und die hierzu notwendige Hohe der Was-
sersdule H.
Betrachtet man die beiden Formeln so stellt
man fest, dass der Druck bei der Berechnung
der Spiilstrahlleistungsdichte keine Rolle
spielt. Die Spiilstrahlleistungsdichte ist nur ab-
hdngig von dem Durchfluss im Bezug auf die
Aufprallflache des Spiilstrahls auf die Oberfla-
che des Priifstiickes unter Beriicksichtigung
des Auftreffwinkels auf das Priifstiick.
Letztendlich fiihrte die Arbeit zu keiner euro-
pdischen Norm. Abschliefend zu den Aktivi-
tdten der europdische Workgroup wurden im
Jahr 2004 die Ergebnisse in einem ,,Technical
Report“ zusammengefasst und veréffentlicht.
Damit wurde die Normungsarbeit auf europa-
ischer Ebene wieder eingestellt.

DIN 19523 ,,Anforderungen und
Priifverfahren zur Ermittlung der
Hochdruckstrahlbestandigkeit und
-spiilfestigkeit von Rohrleitungsteilen
fiir Abwasserleitungen und -kandle*

Im Anschluss an die Verdffentlichung des
»Technical Report“ wurde die nationale Nor-
mungsarbeit wieder aufgenommen. Das Er-
gebnis dieser Arbeit ist in der neuen Norm DIN
19523 zusammengefasst, die von dem Arbeits-
ausschuss NA 119-05-09 AA ,Allgemeine An-
forderungen an Rohre, Rohrverbindungen etc.
fiir Abwasserkandle und leitungen* erarbeitet
wurde. Es flossen die Erfahrungen aus den ma-
terialbezogenen Priifungen des ,, Technical Re-
port“ und die Erfahrungen aus der in Deutsch-
land bewédhrten und praxisbezogenen Priifung
nach dem ,,Hamburger Modell“ ein.

Eine wesentliche Neuerung ist hier noch an-
zumerken: Als belastungsbestimmender Priif-
parameter wird nicht mehr der Druck vorgege-
ben, sondern die Spiilstrahlleistungsdichte!
Der Hintergrund ist schnell erldutert: Der Druck
ist eine erheblich verlustbehaftete Kenngréfie.
Es treten ortliche Verluste zwischen Druckmes-
sung und Diiseneinsatz auf. Differenzen in der
Fertigung (auch innerhalb der Toleranz) fiih-
ren bereits zu unterschiedlichen Verldufen der
Drucklinie. Somitist die Reproduzierbarkeit der
Versuche nicht gewdhrleistet! Da Wasser prak-
tisch nicht komprimierbar ist, kann der Durch-
fluss im ganzen System als konstant angesetzt
werden. Weitere Toleranzen sind in den Durch-
messern der Diiseneinsdtze vorhanden. Durch
die Vorgabe der Spiilstrahlleistungsdichte wer-
den diese Toleranzen kompensiert. Fiir den tat-

sdchlich vorhandenen Diisendurchmesser wird
fiir die vorgegebene Spiilstrahlleistungsdichte
unter Beriicksichtigung des Strahlwinkels der
zugehdorige Durchfluss errechnet, der wéhrend
der gesamten Priifung einzuhalten ist. Somit
wird sichergestellt, dass reproduzierbare Er-
gebnisse erreicht werden.

Die neue Norm findet neben neuen Rohren und
Formstiicken auch Anwendung bei renovierten
Abwasserleitungen und -kandlen nach DIN EN
752-5. Grundsdtzlich werden die zu priifenden
Bauteile mit zwei Verfahren gepriift. Die Bela-
stung der Oberflache des Probekérpers durch
den Spiilstrahl wird mit dem Verfahren 1 (Werk-
stoffpriifung) erzeugt. Hydraulische und me-
chanische Belastungen, die bei einer Hoch-
druckspiilung auftreten, werden durch das Ver-
fahren 2 (Praxispriifung) generiert.

Das Verfahren 1 (Werkstoffpriifung) resultiert
aus den Erfahrungen der nationalen und eu-
ropdischen Normungsarbeit. Ziel ist es, einen
Probekorper unter moglichst reproduzier-
baren Bedingungen mit einem Hochdruck-
wasserstrahl zu belasten, der unter einem be-
stimmten Winkel und aus einem festgelegten
Abstand auf die Oberflache des Bauteils trifft.
Dieser Wasserstrahl wird parallel zu der Bau-
teiloberfliche bewegt. Getestet wird nur die
Bauteiloberflache, nicht an Schnittkanten oder
Abzweigen. Gepriift wird auf drei Priifstecken,
die einem 10 cm Abstand zueinander unterlie-
gen. Auf diesen Priifstrecken werden jeweils 3
Priifzyklen mit einer Geschwindigkeit von o,2
m/min durchgefiihrt. Gepriift wird mit einer
Spiilstrahlleistungsdichte von 450 W/mm2,
Zur Orientierung: Bei dem Technical Report
des CEN betrdgt die berechnete Spiilstrahllei-
stungsdichte 480 W/mm?2 unter Beriicksich-
tigung der dort angegebenen Standartpara-
meter Durchfluss mit 46 |/min und Durchmes-
ser des Diiseneinsatzes von 2,8 mm bei einem
Strahlwinkel von 30°. Der Priifaufbau und der
Spiilkopf sind in der Norm genau beschrieben.
Die Entwicklung des Verfahrens 2 (Praxispri-
fung) wurde gepragt aus den Erfahrungen des
Hamburger Spiilversuches. Hier werden die
Belastungen bei der Hochdruckreinigung si-
muliert, die durch die Hochdruckwasserstrah-
len in Kombination mit den mechanischen Be-
lastungen durch Spiilkopf und Schlauch verur-
sacht werden. Die Priifung erfolgt an einer ge-
raden, mindestens 15 m langen Versuchsstre-
cke, die 3 Rohrverbindungen und 4 nachtrag-
lich montierte Anschliisse aufweist. Gepriift
wird mit einer handelsiiblichen Rundumstrahl-
diise mit 8 keramischen Diiseneinsdtzen mit
2,6 mm Offnungsweite und einem Strahlwinkel
von 30°. Die genaue Konfiguration ist ebenso
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wie der Priifaufbau in der Norm festgeschrie-
ben. Gepriift werden 60 Spiilzyklen mit einer
Vorschubgeschwindigkeit von 1 m/s und einer
Riickzuggeschwindigkeit von 0,1 m/s und einer
Spiilstrahlleistungsdichte von 330 W/mmz2,
Auch hier zur Orientierung: Splilversuche nach
dem ,,Hamburger Model“ mit 120 bar an der
Diise und Diiseneinsdtzen mit 2,4 mm Durch-
messer fiihren mit den von uns gemessenen
Durchfluss zu einer Spiilstrahlleistungsdichte
von ca. 380 W/mmz2,

Dieser Wert unterliegt aber aufgrund der zuvor
beschriebenen Problematik des Belastungs-
parameters Druck starken Schwankungen. Auf
eine Zugabe von Spiilgut wird aufgrund der in
der Vergangenheit gesammelten Erfahrungen
verzichtet.

Versuchseinrichtungen im iro

Das Institut fiir Rohrleitungsbau begleitete seit
der Erarbeitung der DIN V 19 517 kontinuierlich
die Normungsarbeit und stellte einen Mitarbei-
ter des Gremiums. Es wurde fiir die Priifungen

nach DIN V 19 517 eine Versuchseinrichtung
entwickelt, mit der ebenfalls die Priifung nach
CEN/TR 14920:2004 sowie auch die Priifung
des Verfahrens 1 (Werkstoffpriifung) nach der
neuen Norm DIN 19523 durchgefiihrt werden.
Die Ausstattung des Priifstandes erfiillt samt-
liche Anforderungen, die fiir reproduzierbare
Ergebnisse bei der Durchfiihrung der Priifung
erforderlich sind. Insgesamt kann auf eine Viel-
zahlvon Versuchen zuriickgeblickt werden. Die
dabei gewonnenen reichhaltigen Erfahrungen
sind in die Normarbeit mit eingeflossen.

Auch die Durchfiihrung der Priifung nach dem
Verfahren 2 (Praxispriifung) oder dem ,,Ham-
burger Modell* kann véllig autark durchgefiihrt
werden. Hierzu kommt neben einer fest instal-
lierten Hochdruckpumpe eine mobile Schlauch-
haspel zum Einsatz.

Neben dem Bestand aller bisher geforderten
Diisen fiir die zuvor genannten Priifungen ver-
fiigt das iro liber eine erweiterte Auswahl an
Diiseneinsdtzen. Dies ermoglicht die Durch-
fiihrung von orientierenden Versuchen, um die
Grenzbelastungen einzelner Materialien und

Schlauchhaspel im Einsatz bei Verfahren 2 (Praxispriifung)

die damit verbundenen Sicherheiten aufzuzei-
gen. Dies wurde bereits von einigen Herstellern
bei der Entwicklung neuer Materialien genutzt.

Schlussbemerkung

Die langjdhrigen Erfahrungen von Kanalnetzbe-
treibern haben gezeigt, dass die Entwicklung
einer Norm zur Vorgabe von Priifverfahren zur
Ermittlung der Bestdndigkeit gegeniiber den
resultierenden Belastungen aus dem Hoch-
druckspiilverfahren zwingend erforderlich war.
Anhand der neuen Norm kénnen in Zukunft alle
Rohrmaterialien oder Sanierungsverfahrenihre
Eignung fiir den Einsatz im Kanalsystem nach-
weisen. Um sicher zu gehen, dass bewédhrte
Materialien nicht durch den Einsatz unsach-
gemdfier Spiilparameter beschadigt werden,
sollte man aber auch die Durchfiihrung der Ka-
nalreinigung im Auge behalten. Vielleicht ist es
auch hier ratsam, in Zukunft iiber ein entspre-
chendes Regelwerk nachzudenken.

Infos unter Tel.: 0441 / 36 10 39 0 oder

Email: info@iro-online.de 1




