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Druckpriifung von metallenen Rohrleitungen mit Pressfittings

Unverpresst undicht

Fir die in der Trinkwasser-Installa-
tion traditionellen Verbindungs-
techniken wie Loten, SchweilRen
und Schrauben war die in DIN
1988-2 beschriebene Dichtheits-
prifung zur Erkennung undichter
Verbindungsstellen geeignet. Dies
galt auch noch bei Aufkommen der
Presstechnik. Mit zunehmender
Verwendung von Pressfittings mit
dem Merkmal ,unverpresst un-
dicht"” muss sie jedoch im Hinblick
auf die Eigenschaften der in diesen
Fittings verwendeten Elastomere
modifiziert werden.

ach DIN 1988-2 [1] sind Trinkwas-
N seranlagen generell nach Fertigstel-

lung und vor Inbetriebnahme einer
Prufung auf Dichtheit zu unterziehen. Diese
muss — unabhangig von der Verbindungs-
technik — erfolgen, solange die Verbindungs-
stellen noch sichtbar und zugénglich sind. Im
Unterschied zu Kunststoffleitungen, bei de-
nen nach DIN 1988-2 eine Vor- und eine
Hauptprifung Uber insgesamt mindestens
drei Stunden Dauer erforderlich sind, wird fir
metallene Rohrleitungen eine Druckprifung
mit Wasser (Bild 1) tiber zehn Minuten nach
Temperaturausgleich gefordert.

Stand der Technik

Die in die Jahre gekommene DIN 1988-2
sieht die Dichtheitspriifung mit Wasser vor.
Der heutige Stand der Technik wird jedoch im
ZVSHK-Merkblatt , Dichtheitspriufung von
Trinkwasser-Installationen  mit  Druckluft,
Inertgas oder Wasser" [2] bzw. in der BHKS-
Regel 5.001 ,Druckpriifung von Trinkwas-
serleitungen mit Druckluft oder Inertga-
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Bild 1:
systems nicht iberschritten werden

sen” [3] beschrieben. Danach bieten sich fur
die Dichtheitspriifung unterschiedliche Mog-
lichkeiten an:
o Dichtheitsprifung mit Wasser,
¢ Dichtheitspriifung mit Inertgas oder Druck-
luft.
Das ZVSHK-Merkblatt [2] weist darauf hin,
dass die Priifung bei Verwendung von Press-
fittings, deren nicht verpresste Verbindungen
bestimmungsgemaR undicht sind, nach den
jeweiligen Herstellerangaben durchzufihren
ist. Wird die Dichtheitspriifung mit Wasser
durchgefiihrt, sind die Rohrleitungen unmit-
telbar im Anschluss daran in Betrieb zu neh-
men. Ldngere Zeit in den Rohrleitungen ste-
hendes Wasser verandert sich — insbesondere
hinsichtlich der hygienischen und bakteriolo-
gischen Eigenschaften. Hygieniker fordern
daher, dass zwischen Wasserdruckpriifung
und voller Inbetriebnahme des Leitungssys-
tems kein langerer Zeitraum als 48 Stunden
vergehen darf. Ist dies nicht realisierbar, soll
die Dichtheitsprifung moglichst mit Inertgas,
oder hygienisch einwandfreier, 6lfreier Druck-
luft durchgefiihrt werden [4].
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Der vom Pressfittingshersteller empfohlene Priifdruck darf beim Fiillen des Leitungs-

Zwangsundichte Pressfittings

Bei der Montage von Rohrleitungen mittels
Pressfittings wird in der Praxis haufig so vor-
gegangen, dass die Leitung zunachst durch
Zusammenstecken von Rohren und Fittings
montiert und durch Rohrschellen fixiert wird.
Erst zu einem spdteren Zeitpunkt werden die
Verbindungsstellen verpresst. Dabei werden
dann - um héufigen Werkzeugwechsel zu
vermeiden — nacheinander alle Verbindungs-
stellen einer Abmessung, dann der nachsten
Abmessung, verpresst. Hierbei ist es schon
geschehen, dass eine Verbindungsstelle Gber-
sehen und dies auch beim Abdriicken (mit
15 bar) nicht bemerkt wurde. Erst durch im
Betrieb aufgetretene Belastungen wie bei-
spielsweise Druckschldge ist das Rohr dann
aus der Fittingmuffe herausgeglitten, was zu
einem erheblichen Wasseraustritt und damit
zu einer hohen Schadensumme gefuhrt hat.
Um solche Risiken zu vermeiden, gehen eini-
ge Installateure so vor, dass sie die soeben
verpresste Verbindungsstelle unmittelbar an-
schlieRend mittels eines wasserfesten Filz-
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schreibers auffallig markieren. Bei der ab-

schlieBenden Begehung der Rohrleitungen

fallen die nicht markierten Verbindungsstel-
len deutlich auf und kénnen nach Kontrolle
der Einstecktiefe nachgepresst werden. Die

Industrie hat diese Problematik erkannt und

bietet inzwischen Pressfittings an, die im un-

verpressten Zustand undicht sind. Bei einer
fachgerecht, nach [2] durchgefiihrten Dicht-
heitspriifung zeigt ein rascher Druckabfall an,
dass eine oder mehrere Verbindungsstellen
offensichtlich nicht verpresst worden sind.

Durch den Wasseraustritt lassen sich diese

Stellen bei Begehung der Rohrleitung leicht

orten und nach Kontrolle der Einstecktiefe

ordnungsgemaR verpressen — und dies, ohne
dass das Wasser aus der Rohrleitung abgelas-
sen werden muss. Bei einer Dichtheitsprobe
mit Inertgas oder Druckluft kann die Ortung
der nicht verpressten Verbindungsstelle mit

z.B. Lecksuchspray durchgefiihrt werden. Fir

Pressfittings mit dem Merkmal , unverpresst

undicht” sind im Wesentlichen — je nach Pa-

tentlage — drei verschiedene Ausfihrungen
zur Erzielung dieses Merkmals tblich:

e Ausfihrung 1: Nut in der Fittingwand, die
vom unverpressten Dichtring nicht ausge-
fullt wird (Bild 2).

e Ausfuhrung 2: Aussparung im Dichtring,
die erst durch das Verpressen geschlossen
wird (Bild 3).

¢ Ausfilhrung 3: Ringspalt zwischen Dicht-
ring und Rohr im unverpressten Zustand
(Bild 4).

Alle drei Ausfihrungen haben ihre speziellen

Starken und Schwéchen: So wird bei der Aus-

fuhrung 1 die Fittingwand im Bereich der Nut

etwas geschwdcht. Es bedarf eines hohen

Fertigungsstandards, um die Nut so exakt

auszuformen, dass die Schwéchung der Fit-

tingwand nicht zu groR wird, was einerseits
zu einer Beeintrachtigung der Lebensdauer
des Fittings fuhren konnte, andererseits aber
auch dazu, dass die Nut beim Verpressen
nicht vollstindig vom Dichtring ausgefullt
wird, was dann zu ,verpresst undicht” fiih-
ren wirde. Bei zu gering ausgeformter Nut
besteht die Gefahr, dass der Fitting im unver-
pressten Zustand dicht ist. Bei Ausfiihrung 2
ist die eng tolerierte Fertigung der im Dicht-
ring eingearbeiteten Aussparung wichtig. Bei
zu grolRer Aussparung wuirde das Dichtring-
volumen nicht ausreichen, um die Dichtkam-
mer nach dem Verpressen so auszuflllen,
dass ein ausreichender Druck aufgebaut wird,
mit dem der Dichtring gegen die Rohrober-
fliche driickt. Zum anderen kann es bei die-
ser Ausfuhrung vorkommen, dass sich der

Dichtring — bei hoher Fiillgeschwindigkeit des

Leitungssystems — verdreht und somit nicht

mehr das Merkmal ,unverpresst undicht"

aufweist. Bei Ausfihrung 3 ist es neben der
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Bild 2 Pressfitting mit Nut in der Fittingwand, die vom unverpressten Dichtring nicht ausgefiillt wird
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Bild 3 Aussparung im Dichtring, die erst durch das Verpressen geschlossen wird
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Bild 4 Ringspalt zwischen Dichtring und Rohr im unverpressten Zustand

bei allen Ausfihrungen erforderlichen engen
Tolerierung der Dichtringkammer wichtig,
dass sowohl Dichtringschnurdurchmesser als
auch RohrauBendurchmesser enge Ferti-
gungstoleranzen aufweisen. Hinzu kommt,
dass sich der Dichtring bei hohen Prifdri-
cken verformen kann und der Fitting dann
auch im unverpressten Zustand dicht ist
(Bild 5). Bei allen hier vorgestellten Varianten
gilt als Voraussetzung fir eine einwandfreie
Funktion der Fittings das Zusammenspiel en-
ger Fertigungstoleranzen. Dies gilt in beson-
derem MalRe auch fur die verpresste Verbin-
dungsstelle. Fur das Verpressen ist demzufol-
ge stets einwandfreies Presswerkzeug zu ver-
wenden. Es sind daher nur solche Pressbacken

Bild 5 Bei hohen Priifdriicken kann sich der
Dichtring im Fitting verformen

und Pressmaschinen einzusetzen, die regel-
méaRig nach den Angaben der Systemanbie-
ter bzw. der Werkzeughersteller gewartet
worden sind. Die nachfolgende Abdriick-
empfehlung beriicksichtigt die verschiedenen
Fehlerquellen bei den unterschiedlichen Aus-
fuhrungen der Pressfittings mit dem Merkmal
Lunverpresst undicht” und lasst dadurch eine
sichere Ortung etwa nicht verpresster Verbin-
dungsstellen zu.

Dichtheitspriifung mit Wasser

Fur die Prifung ist ein Druckmessgerat zu
verwenden, das ein einwandfreies Ablesen
einer Druckénderung von 10 kPa (0,1 bar)
gestattet. Das Druckmessgerét ist moglichst
an der tiefsten Stelle der Leitungsanlage an-
zuordnen. Die Prifung erfolgt mit einem
Prufdruck vom 1,5 fachen des zuldssigen Be-
triebstiberdrucks. Nach DIN 1988-2 miissen
Bauteile fir Trinkwasser-Installationen min-
destens fur einen Nenndruck PN 10 ausge-
legt sein. Dies wird in [2] so interpretiert, dass
der Prufdruck generell 1500 kPa (15 bar) be-
tragen muss. Zur Dichtheitspriifung werden
die Leitungen mit filtriertem Wasser befullt
und vollstindig entluftet. Bei Temperaturdif-
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ferenzen von mehr als 10 K zwischen Fll-
wasser und Umgebungstemperatur ist nach
dem Aufbringen des Priifdrucks eine Warte-
zeit von mindestens 30 Minuten fiir den Tem-
peraturausgleich einzuhalten. Die Priifzeit —
nach dem Temperaturausgleich — betragt
mindestens 10 Minuten. Wéhrend dieser Zeit
darf der Prifdruck nicht abfallen und es dir-
fen keine Undichtheiten erkennbar sein.
Prifdruck: 1500 kPa (15bar) 2 ppy 2
1,5 PN,

Prufzeit: > 10 Minuten

Es empfiehlt sich dringend, die Priifung in An-
wesenheit eines unabhangigen Fachkundigen
—dies kann z. B. ein Beauftragter des Bauherrn
sein — durchzufithren und zu protokollieren.
Vorlagen fur ein solches Priufprotokoll sind in
[2] und [3] enthalten. Sind — wie heute tblich
— Pressfittings mit dem Merkmal ,,unverpresst
undicht" installiert worden (Bild 6), ist bei der
Dichtheitspriifung mit Wasser zunéchst, wie
in [2] gefordert, der vom Fittinghersteller
empfohlene Prufdruck (dieser wird haufig mit
1 bar angegeben) bei moderater Fullge-
schwindigkeit des Leitungssystems aufzubrin-
gen. Keinesfalls sollte dieser empfohlene Priif-
druck beim Fillen des Leitungssystems Uber-
schritten werden, da sich der Dichtring bei zu
hoher Druckbeaufschlagung verformen und
damit die Verbindungsstelle abdichten kann.
Eine Ruckverformung des Dichtrings tritt
oftmals erst bei deutlich niedrigeren Driicken
als bei dem vom Pressfittinghersteller ge-
nannten Prifdruck ein. Wenn innerhalb von
10 Minuten kein deutlicher Druckabfall fest-
stellbar ist, kann davon ausgegangen werden,
dass alle Verbindungsstellen verpresst wurden
und es kann mit der eigentlichen Dichtheits-
prifung, wie oben beschrieben, fortgefahren
werden. Wird ein deutlicher Druckabfall fest-
gestellt, ist die Leitungsanlage zu begehen
und die Verbindungsstellen sind optisch auf
Wasseraustritt zu prifen. Werden hierbei
nicht verpresste Verbindungsstellen geortet,
sind diese nach Kontrolle der Einstecktiefe zu
verpressen. Ein Entleeren der Leitung ist hier-
fur nicht erforderlich.

Dichtheitspriifung mit
Inertgasen oder Druckluft

Sollte eine Dichtheitsprufung mit Wasser
nicht zweckmaBig sein, kann diese nach [2]
bzw. [3] auch mit inerten Gasen, wie Stick-
stoff oder Kohlendioxid oder mit Olfreier
Druckluft, durchgefiihrt werden. Die Dicht-
heitspriifung mit inertem Gas oder 6lfreier
Druckluft sollte in jedem Falle durchgefiihrt
werden bei:
e Anlagen, bei denen aus Griinden der Frost-
einwirkung nicht mit Wasser abgedriickt
werden kann,
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Bild 6 Fiir Pressfittings mit Zwangsundichtig-
keit diirfen nur Pressbacken eingesetzt werden,
die nach den Angaben der Systemanbieter bzw.
der Werkzeughersteller gewartet worden sind

e Leitungen, in denen nach der Prifung lan-
gere Stagnationszeiten (mehr als 48 Stun-
den) zu erwarten sind,

e Leitungen, die aus Baufortschrittsgrinden
geprift werden missen, jedoch anschlie-
Rend noch nicht in Betrieb genommen
werden kdnnen,

e Leitungen, die nicht entleerbar sind,

e Leitungen mit besonderen Anforderungen
an die Hygiene (z.B. Krankenhé&user, Kin-
derkrippen, Altenheime etc.).

Die Priifung mit Inertgas oder 6lfreier Druck-

luft ist in eine Dichtheits- und in eine Belas-

tungsprufung unterteilt:

Dichtheitspriifung:

Die Prifung wird mit einem Prifdruck von

11 kPa (110 mbar) durchgefiihrt. Die Priifzeit

betrdgt bis 100 Liter Leitungsvolumen min-

destens 30 Minuten. Je weitere 100 Liter Lei-
tungsvolumen verldngert sich die Prufzeit um

10 Minuten. Die verwendeten Manometer

mussen kalibriert sein und eine Ablesegenau-

igkeit von 0,1 kPa (1 mbar oder 10 mm WS)
ermdglichen. Sind Pressfittings mit dem Merk-
mal ,,unverpresst undicht” eingebaut worden,
ist bei dieser Dichtheitsprifung fur den Fall,
dass Verbindungsstellen nicht verpresst wor-
den sind, ein starker Druckabfall festzustellen.

Es konnen dann alle Verbindungsstellen mit

einem geeigneten aufschiumenden Mittel ge-

prift werden. Werden hierbei nicht verpresste

Verbindungsstellen geortet, sind diese nach

Kontrolle der Einstecktiefe zu verpressen.

Belastungspriifung:

Bis zur Leitungsdimension DN 50 wird die Be-

lastungspriifung mit einem Druck von maxi-

mal 300 kPa (3 bar) durchgefuihrt. Bei Lei-
tungsdimensionen von groRer DN 50 wird mit
einem Druck von maximal 100 kPa (1 bar) ge-
pruft. Wéhrend der Priifdauer von 10 Minu-
ten nach dem Aufbringen des Priifdrucks darf

kein  Druckabfall erkennbar sein. Die

verwendeten Manometer missen kalibriert

sein und eine Ablesegenauigkeit von 10 kPa

(0,1 bar) ermdglichen. Firr die Dichtheits- und

Belastungspriifung kénnen folgende Medien

verwendet werden:

e Inertgase, wie z.B. Stickstoff und Kohlen-
dioxid,

e Olfreie Druckluft,

e Formiergas mit 5 % Wasserstoff in Stick-
stoff (Anwendung bei Leckortungsverfah-
ren).

Aus Sicherheitsgrinden diirfen die oben ge-

nannten Prifdriicke nicht tiberschritten wer-

den. Dartliber hinaus sind die zusatzlichen Si-
cherheitsvorschriften, die beispielsweise unter

Punkt 3 des ZVSHK-Merkblattes aufgefiihrt

sind, unbedingt einzuhalten. Es empfiehlt sich

auch hier — wie bereits bei der Dichtheitspri-
fung mit Wasser angeraten — die Prifung in

Anwesenheit eines unabhdngigen Fachkun-

digen durchzufiihren und zu protokollieren.

austechnische  Rohrleitungssysteme
H werden heutzutage vielfach unter
Verwendung von Pressfittings erstellt.
Fir die ordnungsgemafRe Herstellung aller
Rohrleitungsverbindungen ist der ausfithren-
de Unternehmer verantwortlich. Die Verwen-
dung von Pressfittings mit dem Merkmal ,,un-
verpresst undicht” mindert das unternehme-
rische Risiko, da es diese Fittings ermdglichen,
bei der Dichtheitspriifung versehentlich nicht
verpresste Verbindungsstellen zu erkennen.
Die Erkennbarkeit ist allerdings nur dann si-
cher gegeben, wenn diese Dichtheitspriifung
— wie zuvor beschrieben — entsprechend dem
Stand der Technik durchgefihrt wird.
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