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Vorwort

Diese Norm wurde im Arbeitsausschuß 504.4 „Fittings für Druckrohre aus Thermoplasten“ des Normenausschusses Kunst-
stoffe (FNK) erstellt.

DIN 16831 „Rohrverbindungen und Formstücke für Druckrohrleitungen aus Polybuten (PB), PB 125“ besteht aus:

Teil 1: Winkel aus Spritzguß für Muffenschweißung; Maße

Teil 2: T-Stücke aus Spritzguß für Muffenschweißung; Maße

Teil 3: Muffen und Kappen aus Spritzguß für Muffenschweißung; Maße

Teil 4: Reduzierstücke aus Spritzguß für Muffenschweißung; Maße

Teil 6: Heizwendel-Schweißfittings; Maße

Teil 7: Bunde, Flansche, Dichtringe für Muffenschweißung; Maße

Fortsetzung Seite 2 bis 7
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1 Anwendungsbereich

Diese Norm gilt für Formstücke, 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 für
bestimmte Anwendungsgebiete können einzelne dieser
Anforderungen wegfallen oder ergänzt werden.

ANMERKUNG: Geltende anwendungsbezogene Europäische
Normen sind zu beachten.

2 Normative Verweisungen

Diese Norm enthält 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 aufgeführt.
Bei datierten Verweisungen gehören spätere Änderungen
oder Überarbeitungen dieser Publikationen nur zu dieser
Norm, falls sie durch Änderung oder Überarbeitung eingear-
beitet sind. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Aus-
gabe der in Bezug genommenen Publikation.

DIN 16831-1
Rohrverbindungen und Rohrleitungsteile für Druckrohr-
leitungen aus Polybuten (PB) – Teil 1: Winkel aus Spritz-
guß für Muffenschweißung; Maße

E DIN 16831-2
Rohrverbindungen und Rohrleitungsteile für Druckrohr-
leitungen aus Polybuten (PB) – Teil 2: T-Stücke aus
Spritzguß für Muffenschweißung; Maße

E DIN 16831-3
Rohrverbindungen und Rohrleitungsteile für Druckrohr-
leitungen aus Polybuten (PB) – Teil 3: Muffen und
Kappen aus Spritzguß für Muffenschweißung; Maße

E DIN 16831-4
Rohrverbindungen und Rohrleitungsteile für Druckrohr-
leitungen aus Polybuten (PB) – Teil 4: Reduzierstücke
aus Spritzguß für Muffenschweißung; Maße

E DIN 16831-6
Rohrverbindungen und Rohrleitungsteile für Druckrohr-
leitungen aus Polybuten (PB) – Teil 6: Heizwendel-
Schweißfittings; Maße

DIN 16831-7
Rohrverbindungen und Rohrleitungsteile für Druckrohr-
leitungen aus Polybuten (PB), PB 125 – Teil 7: Bunde,
Flansche Dichtringe für Muffenschweißung; Maße

DIN 16968
Rohre aus Polybuten (PB) – Allgemeine Qualitätsanfor-
derungen und Prüfung

DIN 16969
Rohre aus Polybuten (PB) PB 125 – Maße

DIN EN 10204
Metallische Erzeugnisse; Arten von Prüfbescheinigungen
(enthält Änderung A1 : 1995); Deutsche Fassung
EN 10204 : 1991 + A1 : 1995

3 Begriffe

3.1 Innendruckfestigkeit

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

s = p (1)

Dabei ist d der Außendurchmesser 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 dürfen nicht
verwendet werden.

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

5 Anforderungen

5.1 Lieferzustand

Die Formstücke und die Teile von Rohrverbindungen müssen
frei von Lunkern (auch Fremdkörpern), Inhomogenitäten,
Blasen und Graten sein, die die Funktion beeinträchtigen.
Ferner darf der Grat bei der Handhabung der Teile nicht stö-
ren.

5.2 Oberflächenbeschaffenheit

Die Formstücke und Rohrverbindungen müssen bei Prüfung
nach 6.2 eine dem Herstellverfahren entsprechende glatte
Oberfläche aufweisen. Verbrannte Stellen, die durch Über-
hitzen bei der Fertigung entstanden sind, dürfen nicht vor-
handen sein.

5.3 Maße und Grenzabmaße

Für die Maße und Grenzabmaße der Formstücke und Rohr-
verbindungen gelten die Angaben in den einzelnen Maß-
normen (siehe Abschnitt 2). Die übrigen Maße sind vom
Hersteller so auszuführen, daß außer den festgelegten
Festigkeitsanforderungen nach 5.4 die in der Praxis mög-
lichen zusätzlichen Anforderungen von den Formstücken und
Rohrverbindungen erfüllt werden.

5.4 Festigkeitseigenschaften beim
Zeitstand-Innendruckversuch

Das innendruckabhängige Festigkeitsverhalten der Form-
stücke und Rohrverbindungen wird mittels Zeitstand-Innen-
druckversuch überprüft. Hierbei wird zwischen der Werkstoff-
(Formstoff-), Bauteil- und Verbindungsprüfung unterschieden.

5.4.1 Werkstoff-(Formstoff-)prüfung

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

Der Probekörper, gefertigt aus PB 125, muß bei der Prüfung
nach 6.4 den jeweiligen Festigkeitsanforderungen nach
Tabelle 1 entsprechen. Er darf während der festgelegten
Prüfdauer (Mindeststandzeit) weder undicht werden noch zu
Bruch gehen.

Bei aus Rohren nach DIN 16969 in den Qualitätsanforde-
rungen nach DIN 16968 hergestellten Formstücken gelten
die Festigkeitsanforderungen an den Werkstoff (Formstoff)
als erfüllt.

d s–

2 s
------------

Spritzgußmaterial Verfahren

1) gleich Extrusionsmaterial: Extrusion

2) auch im Extrusionsverfahren 
verarbeitbar: Spritzguß oder Extrusion

3) nur im Spritzgießverfahren
verarbeitbar: Spritzguß
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Tabelle 1: Festigkeitsanforderungen an Probekörper
beim Zeitstand-Innendruckversuch (Werkstoffprüfung)

5.4.2 Bauteilprüfung

Die Bauteilprüfung wird am Formstück durchgeführt. Die
Formstücke müssen bei der Prüfung nach 6.4 den Festig-
keitsanforderungen nach Tabelle 2 entsprechen. Sie dürfen
während der festgelegten Prüfdauer (Mindeststandzeit)
weder undicht werden noch zu Bruch gehen.

Tabelle 2: Festigkeitsanforderungen an Formstücke
beim Zeitstand-Innendruckversuch (Bauteilprüfung)

5.4.3 Verbindungsprüfung

Die Verbindungsprüfung wird an einem aus einem Formstück
und Rohren oder an einem aus mehreren Formstücken
zusammengesetzten System durchgeführt.

5.4.3.1 Schweißverbindungen

Die Verbindungsprüfung wird an Formstücken mit ein-
geschweißten Rohren durchgeführt. Die Verbindungen
müssen bei der Prüfung nach 6.4 den Festigkeitsanforde-
rungen nach Tabelle 3 entsprechen. Sie dürfen während der
festgelegten Prüfdauer (Mindeststandzeit) nicht undicht
werden.

Tabelle 3: Festigkeitsanforderungen an
Schweißverbindungen beim Zeitstand-

Innendruckversuch (Verbindungsprüfung)

5.4.3.2 Bauteilkombinationen

Die Verbindungsprüfung wird an kompletten Flanschverbin-
dungen, zusammengesetzt aus Bauteilen nach DIN 16831-7,
durchgeführt. Die Flanschverbindungen müssen bei der Prü-
fung nach 6.4 den Festigkeitsanforderungen nach Tabelle 4
entsprechen. Sie dürfen während der festgelegten Prüfdauer
(Mindeststandzeit) nicht undicht werden.

Tabelle 4: Festigkeitsanforderungen an

Bauteilkombinationen (mechanische Verbindungen)
beim Zeitstand-Innendruckversuch (Verbindungsprüfung)

6 Prüfungen

6.1 Allgemeines und Zeitpunkt der Prüfungen

Nach Extrusion oder Spritzgießen durchläuft PB eine kristal-
line Phasenumwandlung, bevor es seine optimalen Eigen-
schaften entwickelt. Für Zwecke der Qualitätskontrolle sollten
deshalb Prüfmuster unmittelbar nach der Extrusion oder dem
Spritzgießen entnommen werden und 10 Tage lang vor der
Prüfung in einem Konditionierungsraum bei (20 ± 5) °C gela-
gert werden.

6.2 Lieferzustand und Oberflächenbeschaffenheit

Die äußere und, soweit möglich, auch die innere Oberfläche
sind unter Verwendung einer geeigneten Lichtquelle zu
besichtigen.

6.3 Maße und Grenzabmaße

Die mittleren Muffen-Innendurchmesser der Formstücke für
Heizwendelschweißung und Heizelement-Muffenschweißung
werden als arithmetisches Mittel von zwei rechtwinklig zu-
einander gemessenen Innendurchmessern in der Mitte der
Schweißlänge mit geeigneten Meßgeräten ermittelt. Die
Unrundheit dieser Formstücke wird als Differenz zwischen
dem in einer Meßebene gemessenen größten und kleinsten
Muffen-Innendurchmesser ermittelt. Die übrigen Maße werden
gleichfalls mit geeigneten Meßgeräten bestimmt.

6.4 Zeitstand-Innendruckversuch

6.4.1 Probekörperanzahl

Je Prüfbedingung sind nach Tabelle 1 drei Probekörper, nach
Tabelle 2 drei Formstücke und nach den Tabellen 3 und 4
drei komplette Rohrverbindungen zu prüfen.

6.4.2 Probekörperanordnung

6.4.2.1 Werkstoff-(Formstoff-)prüfung

Folgende Probekörper werden unter Verwendung von Ver-
schlußstücken geprüft:

Bei extrudierten Rohrabschnitten Probekörper nach
DIN 16968.

Bei im Spritzgießverfahren hergestellten Probekörpern Aus-
führungen nach Bild 1.

Prüftem-
peratur

Lagerungs-
medium

Prüfdauer
(Mindest-
standzeit)

Prüf-
spannung

s0

°C h N/mm2

20
Luft
oder
Wasser

 1 15,5

95 1 000 6,0

110 8 760 *) 2,4

*) Qualitätskontrolle bei Produktionsbeginn, Material-
oder Herstellungsänderung.

Prüftem-
peratur

Lagerungs-
medium

Prüfdauer
(Mindest-
standzeit)

Prüfdruck
pe, p

°C h bar

20
Luft
oder
Wasser

 1

95 1 000

SDR: Nennwert vom Durchmesser/Wanddicken-Verhält-
nis des Formstücks, entsprechend dem Nennwert des
zugehörigen Rohres nach DIN 16969.

Prüftem-
peratur

Lagerungs-
medium

Prüfdauer
(Mindest-
standzeit)

Prüfdruck
pe, p

°C h bar

20
Luft
oder
Wasser

 1

95 1 000

SDR: Nennwert vom Durchmesser/Wanddicken-Verhält-
nis des Formstücks, entsprechend dem Nennwert des
zugehörigen Rohres nach DIN 16969.

310
SDR-1
------------------

120
SDR-1
------------------

310
SDR-1
------------------

120
SDR-1
------------------

Prüftem-
peratur

Lagerungs-
medium

Prüfdauer
(Mindest-
standzeit)

Prüfdruck
pe, p

°C h bar

20
Luft
oder
Wasser

1 000

95 1 000

SDR: Nennwert vom Durchmesser/Wanddicken-Verhält-
nis des Formstücks, entsprechend dem Nennwert des
zugehörigen Rohres nach DIN 16969.

238
SDR-1
------------------

98
SDR-1
------------------
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