DEUTSCHE NORM Oktober 1999

Rohrverbindungen und Formstucke DIN
far Druckrohrleitungen aus Polyethylen (PE) —ALh
PE 80 und PE 100 -
Teil 5: Allgemeine Qualitdtsanforderungen, Prifung 16963 5

ICS 23.040.45 Ersatz fir Ausgabe 1989-10

Pipe joints and components of polyethylene (PE) for pipes under pressure, PE 80
and PE 100; Part 5: General quality requirements testing

Raccordements et composants de tuyauterie pour canalisations en polyéthyléne (PE),
PE 80 et PE 100, 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 Arbeitsausschul® 504.4 ,Fittings fiir Druckrohre aus Thermoplasten“ des Normenausschusses Kunst-
stoffe (FNK) erstellt.

DIN 16963 ,Rohrverbindungen und Formstlicke fiir Druckrohrleitungen aus Polyethylen (PE), PE 80 und PE 100" besteht aus:

Teil 1:  In Segmentbauweise hergestellte Rohrbogen fiir Stumpfschweilung; Malke
Teil 2:  In Segmentbauweise und durch Aushalsen hergestellte T-Stlicke und Abzweige fiir StumpfschweiBung; Malle
Teil 3:  Aus Rohr geformte Rohrbogen fir Stumpfschweilung; Mafie

Teil 4: Bunde fir Heizelement-StumpfschweiRung, Flansche, Dichtungen; Malte
Teil 6:  Fittings aus Spritzgu fir Stumpfschweiung; Malte

Teil 7: Heizwendel-Schweilfittings; Malte

Teil 8:  Winkel aus SpritzguR fir Muffenschweiung; Malte

Teil 9: T-Stlcke aus SpritzguB fir Muffenschweiung; Malle

Teil 10: Muffen und Kappen aus Spritzguf3 fir Muffenschweiung; Malke

Teil 11: Bunde, Flansche, Dichtringe fir Muffenschweilung; Malke

Teil 13: Gedrehte und geprefdte Reduzierstiicke fur Stumpfschweiung; Malte

Teil 14: Reduzierstiicke und Nippel aus SpritzguR fir Muffenschweiung; Malte
Teil 15: Rohrverschraubungen; Malke

Anderungen

Gegeniiber der Ausgabe Oktober 1989 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
Die Norm wurde redaktionell Giberarbeitet.

Der Werkstoff PE 100 wurde aufgenommen.

a)
)
) Die Anforderungen an die Zeitstand-Innendruckfestigkeit wurden geandert.
)
)

Q O T

Die Prifung ,Veranderung nach Warmebehandlung® wurde wegen mangelnder Aussagefahigkeit gestrichen.
Die Werkstoff-(Formstoff-)prifung wurde geandert.

D

Frithere Ausgaben
DIN 16963-5: 1977-07, 1989-10

Fortsetzung Seite 2 bis 8

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

Diese Norm gilt fiir Formstiicke, Rohrverbindungen und Teile
von Rohrverbindungen aus Polyethylen (PE), PE 80 und
PE 100, nach DIN 16963-1 bis DIN 16963-4 und DIN 16963-6
bis DIN 16963-15. 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 aufgefihrt.
Bei datierten Verweisungen gehoren spatere Anderungen
oder Uberarbeitungen dieser Publikationen nur zu dieser
Norm, falls sie durch Anderung oder Uberarbeitung einge-
arbeitet sind. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe der in Bezug genommenen Publikation.

DIN 8074
Rohre aus Polyethylen (PE), PE 63, PE 80, PE 100,
PE-HD — MaRe

DIN 8075
Rohre aus Polyethylen (PE), PE 63, PE 80, PE 100,
PE-HD — Allgemeine Giteanforderungen, Priifung

DIN 16963-1
Rohrverbindungen und Rohrleitungsteile fur Druckrohr-
leitungen aus Polyethylen hoher Dichte (HDPE), Typ 1
und Typ 2; In Segmentbauweise hergestellte Rohrbogen
fur Stumpfschweilung; MaRe

DIN 16963-2
Rohrverbindungen und Rohrleitungsteile fur Druckrohr-
leitungen aus Polyethylen hoher Dichte (HDPE), Typ 1
und Typ 2; In Segmentbauweise und durch Aushalsen
hergestellte T-Stiicke und Abzweige fiir Stumpfschwei-
Rung; Male

DIN 16963-3
Rohrverbindungen und Rohrleitungsteile fur Druckrohr-
leitungen aus Polyethylen hoher Dichte (HDPE), Typ 1
und Typ 2; Aus Rohr geformte Rohrbogen fiir Stumpf-
schweiflung; Malde

DIN 16963-4
Rohrverbindungen und Rohrleitungsteile fur Druckrohr-
leitungen aus Polyethylen hoher Dichte (HDPE), Typ 1
und Typ 2; Bunde fir Heizelement-Stumpfschweiltung,
Flansche, Dichtungen; Malke

DIN 16963-6
Rohrverbindungen und Rohrleitungsteile fur Druckrohr-
leitungen aus Polyethylen hoher Dichte (HDPE), Typ 1
und Typ 2; Fittings aus SpritzguR fir Stumpfschweiftung;
Male

DIN 16963-7
Rohrverbindungen und Rohrleitungsteile fur Druckrohr-
leitungen aus Polyethylen hoher Dichte (HDPE), Typ 1
und Typ 2; Heizwendel-Schweilfittings; Male

DIN 16963-8
Rohrverbindungen und Rohrleitungsteile fur Druckrohr-
leitungen aus Polyethylen hoher Dichte (HDPE), Typ 1
und Typ 2; Winkel aus Spritzgul? fir Muffenschweiftung;
Male

DIN 16963-9
Rohrverbindungen und Rohrleitungsteile fur Druckrohr-

leitungen aus Polyethylen hoher Dichte (HDPE), Typ 1
und Typ 2; Muffen und Kappen aus Spritzgul3 fir Muffen-
schweiflung; Malde

DIN 16963-11
Rohrverbindungen und Formstiicke fir Druckrohr-
leitungen aus Polyethylen (PE) PE 80 und PE 100 —
Teil 11: Bunde, Flansche, Dichtringe fiir Muffen-
schweiflung; Malle

DIN 16963-13
Rohrverbindungen und Rohrleitungsteile fur Druckrohr-
leitungen aus Polyethylen hoher Dichte (HDPE), Typ 1
und Typ 2; Gedrehte und gepreRte Reduzierstiicke fir
StumpfschweilRung; Male

DIN 16963-14
Rohrverbindungen und Rohrleitungsteile fur Druckrohr-
leitungen aus Polyethylen hoher Dichte (HDPE), Typ 1
und Typ 2; Reduzierstiicke und Nippel aus SpritzguR® fir
MuffenschweiRung; MaRe

DIN 16963-15
Rohrverbindungen und Rohrleitungsteile fur Druckrohr-
leitungen aus Polyethylen hoher Dichte (PE-HD); Rohr-
verschraubungen; Maf3e

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

DIN EN ISO 12162
Thermoplastische Werkstoffe fiir Rohre und Formstiicke
bei Anwendungen unter Druck; Klassifizierung und Werk-
stoffbezeichnung, Gesamtbetriebs(berechnungs)koeffizient
(1ISO 12162 : 1995); Deutsche Fassung
ENISO 12162 : 1995

3 Begriffe

3.1 Innendruckfestigkeit

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

d-s
2s

wobei d der Aufendurchmesser und s die Wanddicke ist.

o=p (1

3.2 Werkstoffbezeichnung

Die Werkstoffbezeichnungen PE 80 und PE 100 des Form-
stlickformstoffes werden jeweils bestimmt durch die Zeit-
stand-Innendruckfestigkeit bei Innendruckbeanspruchung mit
Wasser bei 20 °C nach 50 Jahren. Deren Klassifizierung ist
in DIN EN ISO 12162 festgelegt. Tabelle 1 zeigt den Zusam-
menhang zwischen Werkstoffbezeichnung und Mindestzeit-
stand-Innendruckfestigkeit MRS.

ANMERKUNG: Die Extrapolationszeitgrenzen der Rohr- und
Formstlickwerkstoffe indizieren Betriebszeiten von
100 Jahren fiir Temperaturen bis 20 °C, siehe DIN 8074
und DIN 8075.

Tabelle 1: Werkstoffbezeichnung/Mindestzeitstand-
Innendruckfestigkeit MRS

MRS
leitungen aus Polyethylen hoher Dichte (HDPE), Typ 1 Werkstoffbezeichnung 2
und Typ 2; T-Stiicke aus SpritzguR fiir Muffenschwei- N/mm
Bung; MaRe PE 80 8,0
DIN 16963-10
Rohrverbindungen und Rohrleitungsteile fur Druckrohr- PE 100 10,0
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4 Werkstoff (Formstoff)

Polyethylen (PE), PE 80 oder PE 100, stabilisiert (in der
Regel mit Ru® und geeigneten Antioxidantien), hergestellt
aus Formmasse (siehe DIN 8075). Die Wahl der Stabilisa-
toren und sonstiger Zusatzstoffe liegt in der Verantwortung
des Herstellers.

Formmassen unbekannter Zusammensetzung durfen nicht
verwendet werden.

5 Anforderungen

5.1 Lieferzustand

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

5.2 Oberflachenbeschaffenheit

Die Formstiicke und Rohrverbindungen miissen 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 Grenzabmale der Formstiicke und Rohr-
verbindungen gelten die Angaben in den einzelnen Maf-
normen (siehe Abschnitt 2). Die tibrigen MaRe sind vom Her-
steller so auszufiihren, dal auf’er den festgelegten
Festigkeitsanforderungen nach 5.4 die in der Praxis mog-
lichen zusatzlichen Anforderungen von den Formstlicken und
Rohrverbindungen erfiillt werden.

5.4 Festigkeitseigenschaften beim
Zeitstand-Innendruckversuch

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

5.4.1 Werkstoff-(Formstoff-)priifung

Die Werkstoffprifung auf Innendruckfestigkeit wird an Probe-
korpern in Form von Rohrabschnitten nach 6.4.2.1 vor-
genommen. Die Herstellung der Probekorper erfolgt wahl-
weise nach jeweils einem der folgenden Verfahren:

SpritzguBmaterial Verfahren
1) gleich Extrusionsmaterial: Extrusion

2) auch im Extrusionsverfahren

verarbeitbar: Spritzgu3 oder Extrusion

3) nurim SpritzgieRverfahren

verarbeitbar: Spritzgu®

Der Probekorper, gefertigt aus PE 80 oder PE 100, muf bei
der Prifung nach 6.4 den jeweiligen Festigkeitsanforde-
rungen nach Tabelle 2 entsprechen. Er darf wahrend der
festgelegten Prifdauer (Mindeststandzeit) weder undicht
werden noch zu Bruch gehen.

Bei aus Rohren nach DIN 8074 in den Qualitatsanforde-
rungen nach DIN 8075 hergestellten Formstiicken (siehe
DIN 16963-1 bis DIN 16963-3) gelten die Festigkeitsanforde-
rungen an den Werkstoff (Formstoff) als erfillt.

5.4.2 Bauteilpriifung

Die Bauteilpriifung wird am Formstick durchgefihrt. Die
Formstiicke missen bei der Prifung nach 6.4 den Festig-
keitsanforderungen nach Tabelle 3 entsprechen. Sie dirfen
wahrend der festgelegten Prifdauer (Mindeststandzeit)
weder undicht werden noch zu Bruch gehen.
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Tabelle 2: Festigkeitsanforderungen an Probekorper
beim Zeitstand-Innendruckversuch (Werkstoffpriifung)

Praf- Lagerunas- Prifdauer
tem- gerung (Mindest- Prifspannung o
medium .
peratur standzeit)
°C M h N/mm?2
PE 80 PE 100
20 Luft oder 100 10,0 12,4
80 Wasser 165 46 55
Folgeprifung im Falle von Zahbrichen
bei der 80 °C-Priifung?
go | Luftoder |4 4n9 40 5,0
Wasser
1) In Schiedsféllen: Wasser
2) Ein Sproédbruch vor 165 h stellt einen Fehler dar.
Falls jedoch eine Probe bei der 165-h-Priifung durch
einen Zahbruch vor 165 h ausfallt, ist eine Folge-
prafung mit einer Prifdauer von 1000 h und mit der
betreffenden Prifspannung durchzufiihren.

Tabelle 3: Festigkeitsanforderungen an Formstiicke
beim Zeitstand-Innendruckversuch (Bauteilpriifung)

Prif- Lage- Prufdauer
tem- rungs- (Mindest- Prifdruck pe
peratur medium | standzeit)
°C M h bar
PE 80 PE 100
80 Luft oder 165 92 110
Wasser SDR-1 SDR-1
Folgeprifung im Fall von Zahbriichen
bei der 80 °C-Priifung?)
80 Luft oder 1000 80 100
Wasser SDR-1 SDR-1

SDR: Nennwert vom Durchmesser/Wanddicken-
Verhaltnis des Formstlicks entsprechend dem Nenn-
wert des zugehorigen Rohres nach DIN 8074.

ANMERKUNG: Bei aus Rohren in Segmentbauweise
hergestellten Formstiicken ist die Innendruckbelast-
barkeit niedriger als jene des Ausgangsrohres, aus
welchem das Formstiick besteht. Fir den zulassigen
Betriebsdruck werden fiir Segmentbogen nach
DIN 16963-1 Abminderungsfaktoren von 0,8 und fir
Segment-T-Stlicke nach DIN 16963-2 Abminderungs-
faktoren von 0,5 empfohlen. Abminderungsfaktoren
fur die Prifung sind im Einvernehmen mit dem Her-
steller festzulegen.

" In Schiedsfallen: Wasser

2) Ein Sprédbruch vor 165 h stellt einen Fehler dar.
Falls jedoch eine Probe bei der 165-h-Prifung
durch einen Zahbruch vor 165 h ausfallt, ist eine
Folgeprifung mit einer Prifdauer von 1000 h und
mit der betreffenden Priifspannung durchzufiihren.

5.4.3 Verbindungspriifung

Die Verbindungsprifung wird an einem aus einem Formstulck
und Rohren oder an einem aus mehreren Formstiicken
zusammengesetzten System durchgefiihrt.
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