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Vorwort

Diese Norm wurde vom Arbeitsausschuss NA 032-02-09 AA ,AuRenkorrosion“ im Normenausschuss Gas-
technik (NAGas) uberarbeitet. Die letzte Fassung der DIN 30678 wurde 1992 verdffentlicht und durfte auf-
grund des Normungsprojekts EN 10286 auf europdischer Ebene lange Zeit nicht Uberarbeitet werden. Die
vorliegende Fassung der DIN 30678 deckt nunmehr nicht nur die Anwendungsbereiche ab, die von
DIN EN ISO 21809-1 nicht erfasst sind, sondern berticksichtigt dariiber hinaus den aktuellen Stand der Tech-
nik. Dies betrifft nicht nur die neu aufgenommenen Prifungen und Prifhaufigkeiten, sondern auch verschie-
dene Produktanforderungen.

Unter technologischen Aspekten wurde eine Uberpriifung der Stabilisatorwirksamkeit bei der Produktion durch
die Kontrolle der Schmelze-MasseflieRrate vor und nach der Extrusion aufgenommen. Neu ist auch die Pri-
fung des Aushartegrades der Epoxidharzbeschichtung durch DSC-Messungen und die international immer
wieder geforderte Priifung der kathodischen Unterwanderung.

Umfangreiche Untersuchungen und praktische Beobachtungen haben gezeigt, dass unabhangig vom Her-
stellverfahren je nach Salzgehalt des Bodenwassers sowie HOhe einer kathodischen Polarisation von Verlet-
zungen ausgehend die Polypropylenumhdllung unterwandert werden kann. Mit diesem Vorgang ist aber we-
der eine Unterrostung, noch eine Erhéhung des Schutzstrombedarfes verbunden. Die Prifung der kathodi-
schen Unterwanderung dient somit nicht einer Bewertung dieser in der Praxis unvermeidlichen Grenzphasen-
reaktion im Falle der Beschadigung, sondern wird in erster Line zur Bewertung der Grenzflachen zwischen
Epoxidharz und Stahloberflache und damit zur Bewertung der Oberflachenvorbehandlung aufgenommen. Im
Falle der einschichtigen gesinterten Polypropylenumhillung sind ohne entsprechende Oberflachenvorbehand-
lung die geforderten Schéalwiderstande kaum realisierbar. Aus diesem Grunde wurde im Falle der einschichti-
gen gesinterten Polypropylenumhillung auf die Prufung der kathodischen Unterwanderung verzichtet.

Die Schalwiderstande wurden den heute Ublichen Fertigungstechniken angepasst. Die verfahrensbedingten
Unterschiede zwischen den gesinterten und den schlauch- bzw. wickelextrudierten Polypropylenumhallungen
sind berulcksichtigt. Die Erfahrungen mit Lagerung, Transport und Verlegung von Rohren und Rohrleitungen
mit Polypropylenumhillungen haben gezeigt, dass zum Vermindern mdglicher Schaden durch mechanische
Einwirkungen eine hohe Haftfestigkeit der Umhdillung erforderlich ist. Flr die Korrosionsschutzwirkung ist die
Haftfestigkeit der Umhillung an sich nicht maRgebend, soweit Dicke und Qualitat (formstabil und defektfrei)
der Umhillung den Anforderungen dieser Norm entsprechen.

Bereits DIN 30678:1992-10 verweist in den Erlauterungen auf die Moglichkeit einer Prifung der Spannungs-
rissbestandigkeit unter Netzmitteleinfluss. Heute liegen Erkenntnisse vor die bestatigen, dass Prifungen an
neuwertigen Materialien in Gegenwart von Netzmitteln bei hdheren Temperaturen keinerlei Aussagekraft in
Bezug auf das alterungsbedingte Spannungsrissverhalten haben. Relevante Materialveranderungen wahrend
des Betriebes, wie der Abbau an Reidehnung und Reilfestigkeit und damit die Anderung bruchmechani-
scher Eigenschaften des Polypropylens, werden in einer Kurzzeitprifung unter Netzmitteleinwirkung auch bei
héheren Pruftemperaturen nicht abgebildet. Die Mdglichkeit einer Verseifung von Kleberkomponenten und
damit eine Spannungsrissbildung durch Netzmitteleinflisse sind systembedingt durch den Einsatz des Epo-
xidharzprimers sowie den Einsatz von Klebercopolymerisaten in den Dreischichtsystemen ausgeschlossen.
Gleiches gilt flr die einschichtige gesinterte Polypropylenumhiillung. Eine Netzmitteluntersuchung wird daher
in dieser Norm nicht weiter behandelt.

Es wird auf die Mdglichkeit hingewiesen, dass einige Texte dieses Dokuments Patentrechte beriihren kénnen.
Das DIN [und/oder die DKE] sind nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbezliglichen Patentrechte zu
identifizieren.
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Anderungen

Gegeniiber DIN 30678:1992-10 wurden folgende Anderungen und Erganzungen vorgenommen:

a) Einschrankung des Anwendungsbereiches;

b) Anforderungen an und Prifungen flir den Epoxidharzprimer der Dreischicht-Polypropylenumhillung;
c) Angaben zur Prifhaufigkeit;

d) Berlcksichtigung aktueller Normen;

e) Anforderungen an die Dokumentation;

f) getrennte Anforderungen an die verschiedenen Umhillungsverfahren (Sintern oder extrudierte Verfah-
ren);

g) Anderung des Temperaturbereiches;
h) Prifung der kathodischen Unterwanderung;

i) Anpassung der Schalwiderstande.

Frihere Ausgaben

DIN 30678: 1992-10
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1 Anwendungsbereich

Diese Norm legt die Anforderungen an werkseitig im Dreischichtverfahren extrudierten und ein- bzw. mehr-
schichtig gesinterten Polypropylenumhllungen fest, die dem Korrosionsschutz von Rohren und Rohrleitungs-
teilen dienen.

Die vorliegende Norm legt Anforderungen an Umhullungen fest, welche auf l&ngs- oder spiralgeschweilte
sowie nahtlose Stahlrohre und Formstiicke aus Stahl zum Bau von Rohrleitungen fir die Beférderung von
Flissigkeiten oder Gasen aufgebracht werden.

Durch die Anwendung dieser Norm ist sichergestellt, dass die Schutzwirkung der Polypropylenumhillung ge-
genuber den sich im Betrieb, bei Transport, Lagerung und Verlegung ergebenden mechanischen, thermi-
schen und chemischen Belastungen ausreichend ist.

Mit der DIN EN ISO 21809-1 werden die Anforderungen an dreischichtige extrudierte Polyethylen- und Polyp-
ropylenumhdillungen fiir Stahlrohre von Leitungen zum Transport von Ol und Gas international festgelegt.

Folgende Anwendungsbereiche deckt die DIN EN ISO 21809-1 nicht ab:

— alle Polypropylenumhullungen von Stahlrohren und Formsticken aus Stahl zum Transport und fur die
Verteilung von Wasser und Abwasser;

— alle Polypropylenumhullungen von Stahlrohren und Formstlicken aus Stahl von Verteilungsleitungen fir
gasférmige und flissige Medien;

— ein- bzw. mehrschichtig gesinterte Polypropylenumhdllungen von Stahlrohren und Formstlicken aus Stahl
fur Transport- und Verteilungsleitungen.

Fir diese Anwendungsbereiche behalt die vorliegende Norm weiterhin ihre Giiltigkeit.

Die Umhdllungen eignen sich zum Schutz erd- oder wasserverlegter Stahlrohre bei Designtemperaturen
von - 20 °C bis + 110 °C, siehe DIN EN ISO 21809-1:2011-10, Tabelle 1. Fir Temperaturen kleiner 0 °C sind
weitreichende VorsichtsmalRnahmen bezlglich Transport, Handhabung und Verlegung zu beachten. Tempe-
raturbereiche unterhalb von 0 °C und oberhalb von 90 °C sind vom Besteller zu benennen, da entsprechende
Materialanpassungen der Umhillungskomponenten erforderlich werden kénnen.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fur die An-
wendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Aus-
gabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (ein-
schlieBlich aller Anderungen).

DIN EN 10204:2005-01, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen
DIN EN ISO 306, Kunststoffe — Thermoplaste — Bestimmung der Vicat-Erweichungstemperatur (VST)
DIN EN ISO 527-1, Kunststoffe — Bestimmung der Zugeigenschaften — Teil 1: Allgemeine Grundsétze

DIN EN ISO 527-2:2012-06, Kunststoffe — Bestimmung der Zugeigenschaften — Teil 2: Priifbedingungen fiir
Form- und Extrusionsmassen

DIN EN ISO 868, Kunststoffe und Hartgummi — Bestimmung der Eindruckhérte mit einem Durometer (Shore-
Hérte)

DIN EN ISO 1133-1:2012-03, Kunststoffe — Bestimmung der Schmelze-MasseflieBrate (MFR) und der
Schmelze-VolumenflieBrate (MVR) von Thermoplasten — Teil 1: Allgemeines Priifverfahren

DIN EN ISO 1183-1, Kunststoffe — Verfahren zur Bestimmung der Dichte von nicht verschdumten Kunststof-
fen — Teil 1: Eintauchverfahren, Verfahren mit Fliissigkeitspyknometer und Titrationsverfahren

DIN EN ISO 2808:2007-05, Beschichtungsstoffe — Bestimmung der Schichtdicke
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DIN EN ISO 4287, Geometrische Produktspezifikation (GPS) — Oberflaéchenbeschaffenheit: Tastschnittver-
fahren — Benennungen, Definitionen und KenngréBen der Oberflachenbeschaffenheit

DIN EN ISO 4457, Kunststoffe — Polypropylen und Propylen-Copolymere — Bestimmung der thermischen
Oxidationsstabilitét in Luft, Ofen-Verfahren

DIN EN ISO 4892-2, Kunststoffe — Kiinstliches Bestrahlen oder Bewittern in Gerdten — Teil 2: Xenonbogen-
lampen

DIN EN ISO 8130-1, Pulverlacke — Teil 1: Bestimmung der Teilchengré3enverteilung durch Sieben

DIN EN ISO 8130-2, Pulverlacke — Teil 2: Bestimmung der Dichte mit einem Gasvergleichspyknometer
(Schiedsverfahren)

DIN EN ISO 8130-3, Pulverlacke — Teil 3: Bestimmung der Dichte mit einem Pyknometer durch Fliissigkeits-
verdrdngung

DIN EN ISO 8130-6, Pulverlacke — Teil 6: Bestimmung der Gelzeit von wdrmehértenden Pulverlacken bei
einer gegebenen Temperatur

DIN EN ISO 8501-1, Vorbereitung von Stahloberflachen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen — Vi-
suelle Beurteilung der Oberfldchenreinheit — Teil 1: Rostgrade und Oberflachenvorbereitungsgrade von un-
beschichteten Stahloberflichen und Stahloberflachen nach ganzflachigem Entfernen vorhandener Beschich-
tungen

DIN EN ISO 9001, Qualitatsmanagementsysteme — Anforderungen

DIN EN ISO 11357-1, Kunststoffe — Dynamische Differenz-Thermoanalyse (DSC) — Teil 1: Allgemeine
Grundlagen

DIN EN ISO 15512, Kunststoffe — Bestimmung des Wassergehaltes

DIN EN ISO 21809-1:2011-10, Erdél- und Erdgasindustrie — Umbhdillungen fiir erd- und wasserverlegte Rohr-
leitungen in Transportleitungssystemen — Teil 1: Polyolefinumhiillungen

ISO 11357-2, Plastics — Differential scanning calorimetry (DSC) — Part 2: Determination of glass transition
temperature

3 Begriffe

Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach DIN EN ISO 21809-1 und die folgenden Be-
griffe.

3.1
Produkthersteller
Lieferant des fiir die Umhillung geeigneten Materials

3.2

Beschichter

fur die Umhillung der Formstlicke aus Stahl entsprechend den Anforderungen dieser Norm oder den in der
Ausschreibung und bei Auftragserteilung vereinbarten Abweichungen verantwortliche Person

3.3
Besteller
derjenige, der die umhillten Teile erwirbt
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4 Symbole und Abkiirzungen

Ay ReiRdehnung in %
w Schlagarbeit in J
1 Stromstarke in A

Lo, Ly Langenangaben zur Ermittlung der Dehnung (gleiche Einheit, z. B. m oder mm)
MFR Schmelze-MasseflieRrate in g/(10 min)
oIT Oxidations-Stabilitatszeit nach DIN EN ISO 11357-1

Rz Rauheitskennwert (mittlere Rautiefe auf finf nacheinander untersuchten Flachen nach
DIN EN ISO 4287)

Ty spezifischer elektrischer Umhillungswiderstand in Qm?

S Flache in m?

elektrische Spannung in V
AT Abweichung von der Taupunkttemperatur in °C
AT g Abweichung der Glasilibergangstemperatur in °C
7 Korrekturfaktor bei der Schlagbestandigkeitspriifung

DSC Dynamische Differenz-Thermoanalyse (Differential Scanning Calorimetry) nach
DIN EN ISO 11357-1

5 Umhillung

Die extrudierte Umhillung besteht aus drei Schichten: einem Epoxidharzprimer, einem PP-Kleber und einer
aulleren Schicht aus extrudiertem Polypropylen. Der Epoxidharzprimer wird als Pulver appliziert. Der Kleber
darf als Pulver oder durch Extrusion aufgebracht werden. Bei der Extrusion der Polypropylenschicht sind
Schlauch- und Wickelverfahren zu unterscheiden. Die gesinterte Polypropylenumhillung ist ein ein-, bzw.
mehrschichtiges System. Das Polypropylenpulver wird auf das zuvor erwarmte Bauteil, bis zur gewlinschten
Schichtdicke, aufgeschmolzen.

6 Bestellangaben des Bestellers

6.1 Verbindliche Angaben

Folgende Angaben sind vom Besteller anzugeben:

— Anzahl und Abmessungen der zu umhiullenden Rohre oder Formstiicke;
— Verweisung auf diese Norm;

— Designtemperatur.

6.2 Bestelloptionen

Folgende Bestellangaben kénnen optional angefordert werden:

— Abweichende Schichtdicken;

— Prifbescheinigung, z. B. Prufzeugnis 2.2 nach DIN EN 10204 oder andere Arten nach DIN EN 10204;
— abweichende Endenausflihrung;

— abweichende Kennzeichnung der Umhdillung;

— Anforderungen der Umhllungseigenschaften;

— abweichende Prifhaufigkeiten;

— Materialvorgaben.
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7 Aufbringen der Umhiillung

7.1 Allgemeines

Die Wahl der Einsatzmaterialien obliegt dem Beschichter, da je nach Anlagen und Umbhllungsverfahren un-
terschiedliche Materialien die in dieser Norm geforderten Mindestanforderungen an die fertige Umhillung er-
moglichen. Abweichende Vorgaben des Bestellers bezlglich der Einsatzmaterialien missen vereinbart wer-
den.

7.2 Oberflaichenvorbehandlung

Die Oberflachenvorbehandlung erfolgt durch eine Strahlentrostung. Die Strahlentrostung der Oberflache so-
wie evtl. erforderliche Nacharbeiten durfen nicht zur Unterschreitung der in den Liefernormen fir das Stahlrohr
geforderten Mindestwanddicken flihren. Strahimittelreste sind vor dem Aufbringen der Umhillung zu entfer-
nen.

7.3 Aufbau der Umhiillung

7.3.1 Allgemeines

Wahrend fur die in drei Schichten applizierte extrudierte Polypropylenumhiillung Epoxidharzprimer, Kleber
und Polypropylenmaterialien zu unterscheiden ist, ist bei der gesinterten Umhullung einschlieBlich des Drei-
Schicht-Verfahrens nur das Polypropylen mit den entsprechenden Anforderungen zu beriicksichtigen. Die Ta-
belle 2 gibt einen Uberblick der erforderlichen technischen Daten in den Lieferpapieren und technischen Da-
tenblattern.

Tabelle 1 — Erforderliche Angaben in den technischen Datenbléttern und Lieferpapieren des
Produktherstellers

Werkspriifzeugnis:
Konformitéats- Technische

Material Eigenschaft Priufgrundlage bestitigung (K) bzw. | Datenblitter
Chargenpriifung (C)
Allgemeine | Materialbezeichnung - K,C ja
Angaben Produkthersteller - K, C ja
Lagerbedingungen - - ja
Chargennummer - C -
Epoxidharz | Kornverteilung DIN EN ISO 8130-1 C ja
Fertigungsdatum - C
Haltbarkeit - - ja
SRENERE c .
DSC (4T,) DIN EN ISO 11357 C ja
Gelzeit DIN EN ISO 8130-6 C ja
Wassergehalt DIN EN ISO 15512 C ja
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Tabelle 1 — Erforderliche Angaben in den technischen Datenbléttern und Lieferpapieren des Pro-

duktherstellers (fortgesetzt)

Werkspriifzeugnis:
Konformitats-

Technische

Material Eigenschaft Priifgrundlage bestitigung (K) bzw. | Datenblatter
Chargenpriifung (C)
Kleber Kornverteilung?  (nur ) K )
bei Pulverkleber)
Fertigungsdatum - C -
MFR
DIN EN ISO 1133-1 C ja
(230 °C/2,16 kg)
Vicat- .
Erweichungspunkt DIN EN SO 306 K 1a
Polypropy- | OIT (210 °C oder .
len 220 °C) DIN EN ISO 11357 K, C ja
MFR .
(230 °C/2,16 kg) DIN EN ISO 1133-1 C ja
: DIN EN ISO 527-1 und .
b -
Reiltdehnung DIN EN SO 527-2 ja
Streckspannung® DIN EN ISO 527-1 und i i
P 9 DIN EN ISO 527-2 J
: o DIN EN ISO 527-1 und .
b -
Reilfestigkeit DIN EN ISO 527-2 ja
Erweichungspunkt .
A/50 (9.8 N) DIN EN ISO 306 - ja
Shore-Harte DP DIN EN ISO 868 - ja

a

b

Die Angaben beziehen sich auf das gemahlene Material.

Weiterhin erforderlich sind Angaben, ob gepresste, spritzgegossene oder extrudierte Proben verwendet wurden.

7.3.2 Epoxidharzprimer

Der Epoxidharzprimer wird als Pulver appliziert und die Mindestschichtdicke betragt 60 um. Die Uberwachung

der Schichtdicke erfolgt nach DIN EN ISO 2808:2007-05, Verfahren 1A.

Full document details: DIN 30678:2013-09

Documentd

Document Sharing Hub


http://avadocuments2026.com/doc/din-30678-2013-09
http://avadocuments2026.com/doc/din-30678-2013-09

