DEUTSCHE NORM Oktober 1999

Rohrverbindungen und Formstucke DIN
far Druckrohrleitungen aus Polybuten (PB) —ALh

PB 125 16831-5

Teil 5: Allgemeine Qualitdtsanforderungen, Prifung

ICS 23.040.45

Pipe joints and components of polybutene (PB) for pipes under pressure, PB 125;
Part 5: General quality requirements, testing

Raccordements et composants de tuyauterie pour canalisations en polybutene (PB),
PB 125, sous pression; Partie 5: Exigences générales de qualité, essais

Mafe in mm
Driicke sind Uberdriicke in bar
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Vorwort

Diese Norm wurde im Arbeitsausschuf® 504.4 ,Fittings fiir Druckrohre aus Thermoplasten® des Normenausschusses Kunst-
stoffe (FNK) erstellt.

DIN 16831 ,Rohrverbindungen und Formstiicke fir Druckrohrleitungen aus Polybuten (PB), PB 125“ besteht aus:

Teil 1: Winkel aus SpritzguR fur Muffenschweiung; Malte

Teil 2: T-Stlicke aus SpritzguB fiir Muffenschweilung; Malie

Teil 3: Muffen und Kappen aus Spritzgul fir Muffenschweiung; Male

Teil 4: Reduzierstiicke aus Spritzguf’ fur Muffenschweiung; Male

Teil 6: Heizwendel-Schweilfittings; Malte

Teil 7: Bunde, Flansche, Dichtringe fur Muffenschweiung; Male

Fortsetzung Seite 2 bis 7

Normenausschul® Kunststoffe (FNK) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e.V.
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1 Anwendungsbereich

Diese Norm gilt fiir Formstlicke, Rohrverbindungen und Teile
von Rohrverbindungen aus Polybuten (PB), PB 125, nach
DIN 16831-1 bis DIN 16831-4 sowie DIN 16831-6 und
DIN 16831-7. In technischen Lieferbedingungen fir
bestimmte Anwendungsgebiete konnen einzelne dieser
Anforderungen wegfallen oder erganzt werden.

ANMERKUNG: Geltende anwendungsbezogene Europaische
Normen sind zu beachten.

2 Normative Verweisungen

Diese Norm enthalt durch datierte oder undatierte Verwei-
sungen Festlegungen aus anderen Publikationen. Diese nor-
mativen Verweisungen sind an den jeweiligen Stellen im Text
zitiert, und die Publikationen sind nachstehend aufgefiihrt.
Bei datierten Verweisungen gehdren spéatere Anderungen
oder Uberarbeitungen dieser Publikationen nur zu dieser
Norm, falls sie durch Anderung oder Uberarbeitung eingear-
beitet sind. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Aus-
gabe der in Bezug genommenen Publikation.

DIN 16831-1
Rohrverbindungen und Rohrleitungsteile fir Druckrohr-
leitungen aus Polybuten (PB) — Teil 1: Winkel aus Spritz-
guB fir MuffenschweiRung; Male

E DIN 16831-2
Rohrverbindungen und Rohrleitungsteile fir Druckrohr-
leitungen aus Polybuten (PB) — Teil 2: T-Stlicke aus
Spritzgu® fir Muffenschweiflung; Mafte

E DIN 16831-3
Rohrverbindungen und Rohrleitungsteile fir Druckrohr-
leitungen aus Polybuten (PB) — Teil 3: Muffen und
Kappen aus Spritzgul fir Muffenschweilung; Malke

E DIN 16831-4
Rohrverbindungen und Rohrleitungsteile fir Druckrohr-
leitungen aus Polybuten (PB) — Teil 4: Reduzierstlcke
aus Spritzguf fir Muffenschweiung; Male

E DIN 16831-6
Rohrverbindungen und Rohrleitungsteile fir Druckrohr-
leitungen aus Polybuten (PB) — Teil 6: Heizwendel-
Schweilfittings; Male

DIN 16831-7
Rohrverbindungen und Rohrleitungsteile fir Druckrohr-
leitungen aus Polybuten (PB), PB 125 — Teil 7: Bunde,
Flansche Dichtringe fur Muffenschweiung; Mafte

DIN 16968
Rohre aus Polybuten (PB) — Allgemeine Qualitatsanfor-
derungen und Prifung

DIN 16969
Rohre aus Polybuten (PB) PB 125 — Malde

DIN EN 10204
Metallische Erzeugnisse; Arten von Priifbescheinigungen
(enthdlt  Anderung A1:1995); Deutsche Fassung
EN 10204 : 1991 + A1:1995

3 Begriffe
3.1 Innendruckfestigkeit

Die Innendruckfestigkeit o ist die Festigkeit eines mit Innen-
druck p beaufschlagten Rohres (siehe Bild 1, Probekdrper)
und berechnet sich nach Gleichung (1).

o=p L M

Dabei ist d der AuBendurchmesser und s die Wanddicke.

4 Werkstoff (Formstoff)

Polybuten (PB), PB 125, hergestellt aus Formmasse, stabili-
siert mit geeigneten Antioxidantien (siehe DIN 16968). Die
Wahl der Stabilisatoren und sonstiger Zusatzstoffe liegt in
der Verantwortung des Herstellers.

Formmassen unbekannter Zusammensetzung dirfen nicht
verwendet werden.

ANMERKUNG: Zur Werkstoffbezeichnung ,PB 125“ siehe
DIN 16969.

5 Anforderungen

5.1 Lieferzustand

Die Formstiicke und die Teile von Rohrverbindungen miissen
frei von Lunkern (auch Fremdkoérpern), Inhomogenitaten,
Blasen und Graten sein, die die Funktion beeintrachtigen.
Ferner darf der Grat bei der Handhabung der Teile nicht st6-
ren.

5.2 Oberflachenbeschaffenheit

Die Formstiicke und Rohrverbindungen missen bei Prifung
nach 6.2 eine dem Herstellverfahren entsprechende glatte
Oberflache aufweisen. Verbrannte Stellen, die durch Uber-
hitzen bei der Fertigung entstanden sind, dirfen nicht vor-
handen sein.

5.3 MaRe und Grenzabmale

Fir die MaRe und Grenzabmalle der Formstiicke und Rohr-
verbindungen gelten die Angaben in den einzelnen Maf-
normen (siehe Abschnitt 2). Die lbrigen Mafe sind vom
Hersteller so auszufiihren, dafl auRer den festgelegten
Festigkeitsanforderungen nach 5.4 die in der Praxis mog-
lichen zusatzlichen Anforderungen von den Formstiicken und
Rohrverbindungen erfiillt werden.

5.4 Festigkeitseigenschaften beim
Zeitstand-Innendruckversuch

Das innendruckabhangige Festigkeitsverhalten der Form-
stlicke und Rohrverbindungen wird mittels Zeitstand-Innen-
druckversuch tberprift. Hierbei wird zwischen der Werkstoff-
(Formstoff-), Bauteil- und Verbindungsprifung unterschieden.

5.4.1 Werkstoff-(Formstoff-)priifung

Die Werkstoffpriifung auf Innendruckfestigkeit wird an Probe-
kérpern in Form von Rohrabschnitten nach 6.4.2.1 vorge-
nommen. Die Herstellung der Probekorper erfolgt wahlweise
nach jeweils einem der folgenden Verfahren:

SpritzguBmaterial Verfahren
1) gleich Extrusionsmaterial: Extrusion

2) auch im Extrusionsverfahren

verarbeitbar: Spritzgu3 oder Extrusion

3) nurim SpritzgieRverfahren

verarbeitbar: Spritzgul

Der Probekorper, gefertigt aus PB 125, muf bei der Prifung
nach 6.4 den jeweiligen Festigkeitsanforderungen nach
Tabelle 1 entsprechen. Er darf wahrend der festgelegten
Prufdauer (Mindeststandzeit) weder undicht werden noch zu
Bruch gehen.

Bei aus Rohren nach DIN 16969 in den Qualitdtsanforde-
rungen nach DIN 16968 hergestellten Formstlicken gelten
die Festigkeitsanforderungen an den Werkstoff (Formstoff)
als erfllt.
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Tabelle 1: Festigkeitsanforderungen an Probekorper

beim Zeitstand-Innendruckversuch (Werkstoffpriifung)

Priiftem- Lagerungs- | | rdfdaver Pruf-
gerung (Mindest- spannung
peratur medium .
standzeit) 0y
°C h N/mm?
20 Luft 1 15,5
95 oder 1000 6
110 Wasser 8760") 2.4
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5.4.3.2 Bauteilkombinationen

Die Verbindungspriifung wird an kompletten Flanschverbin-
dungen, zusammengesetzt aus Bauteilen nach DIN 16831-7,
durchgefiihrt. Die Flanschverbindungen missen bei der Pri-
fung nach 6.4 den Festigkeitsanforderungen nach Tabelle 4
entsprechen. Sie dirfen wahrend der festgelegten Prifdauer
(Mindeststandzeit) nicht undicht werden.

Tabelle 4: Festigkeitsanforderungen an
Bauteilkombinationen (mechanische Verbindungen)
beim Zeitstand-Innendruckversuch (Verbindungspriifung)

) Qualitétskontrolle bei Produktionsbeginn, Material-
oder Herstellungsanderung.

5.4.2 Bauteilpriifung

Die Bauteilpriifung wird am Formstiick durchgefiihrt. Die
Formstiicke miissen bei der Prifung nach 6.4 den Festig-
keitsanforderungen nach Tabelle 2 entsprechen. Sie diirfen
wahrend der festgelegten Prifdauer (Mindeststandzeit)
weder undicht werden noch zu Bruch gehen.

Tabelle 2: Festigkeitsanforderungen an Formstiicke
beim Zeitstand-Innendruckversuch (Bauteilpriifung)

Priftem- Lagerungs- Pru_fdauer Prufdruck
eratur medium (Mindest-
P standzeit) Pe.p
°C h bar
238
20 Luft 1000 SDR.1
oder
95 Wasser 1000 98
SDR-1
SDR: Nennwert vom Durchmesser/Wanddicken-Verhalt-
nis des Formstlcks, entsprechend dem Nennwert des
zugehorigen Rohres nach DIN 16969.

Priftem- Lagerungs- Pru_fdauer Prufdruck
eratur medium (Mindest-

P standzeit) Pe.p
°C h bar
310

20 Luft 1 SDR-1

oder

95 Wasser 1000 120

SDR-1

SDR: Nennwert vom Durchmesser/\WWanddicken-Verhalt-
nis des Formstlcks, entsprechend dem Nennwert des
zugehorigen Rohres nach DIN 16969.

5.4.3 Verbindungspriifung

Die Verbindungspriifung wird an einem aus einem Formstlck
und Rohren oder an einem aus mehreren Formstiicken
zusammengesetzten System durchgefiihrt.

5.4.3.1 Schweilverbindungen

Die Verbindungsprifung wird an Formstliicken mit ein-
geschweildten Rohren durchgefiihrt. Die Verbindungen
mussen bei der Prifung nach 6.4 den Festigkeitsanforde-
rungen nach Tabelle 3 entsprechen. Sie durfen wahrend der
festgelegten Prifdauer (Mindeststandzeit) nicht undicht

werden.

Tabelle 3: Festigkeitsanforderungen an
SchweiRverbindungen beim Zeitstand-
Innendruckversuch (Verbindungspriifung)

Priftem- Lagerungs- Pru_fdauer Prufdruck
eratur medium (Mindest-

P standzeit) Pe.p
°C h bar
310

20 Luft 1 SDR-1

oder

95 Wasser 1000 120

SDR-1

SDR: Nennwert vom Durchmesser/\Wanddicken-Verhalt-
nis des Formstlcks, entsprechend dem Nennwert des
zugehorigen Rohres nach DIN 16969.
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6 Priifungen

6.1 Allgemeines und Zeitpunkt der Priifungen

Nach Extrusion oder Spritzgief3en durchlauft PB eine kristal-
line Phasenumwandlung, bevor es seine optimalen Eigen-
schaften entwickelt. Fir Zwecke der Qualitatskontrolle sollten
deshalb Prifmuster unmittelbar nach der Extrusion oder dem
Spritzgiellen entnommen werden und 10 Tage lang vor der
Prifung in einem Konditionierungsraum bei (20 £ 5) °C gela-
gert werden.

6.2 Lieferzustand und Oberflachenbeschaffenheit

Die auBere und, soweit moglich, auch die innere Oberflache
sind unter Verwendung einer geeigneten Lichtquelle zu
besichtigen.

6.3 MaRe und Grenzabmale

Die mittleren Muffen-Innendurchmesser der Formstlcke fir
HeizwendelschweilRung und Heizelement-MuffenschweilRung
werden als arithmetisches Mittel von zwei rechtwinklig zu-
einander gemessenen Innendurchmessern in der Mitte der
Schweilllange mit geeigneten Melfgeraten ermittelt. Die
Unrundheit dieser Formstiicke wird als Differenz zwischen
dem in einer Mel3ebene gemessenen grofsten und kleinsten
Muffen-Innendurchmesser ermittelt. Die Gibrigen Mafte werden
gleichfalls mit geeigneten MeRgeraten bestimmt.

6.4 Zeitstand-Innendruckversuch
6.4.1 Probekorperanzahl

Je Priifbedingung sind nach Tabelle 1 drei Probekorper, nach
Tabelle 2 drei Formstiicke und nach den Tabellen 3 und 4
drei komplette Rohrverbindungen zu priifen.

6.4.2 Probekorperanordnung

6.4.2.1 Werkstoff-(Formstoff-)priifung

Folgende Probekorper werden unter Verwendung von Ver-
schluBstlicken geprift:

Bei extrudierten Rohrabschnitten

DIN 16968.

Bei im SpritzgieRBverfahren hergestellten Probekorpern Aus-
fihrungen nach Bild 1.

Probekorper nach
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