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Pressure pipelines made from thermoplastics materials — Part 3:
plastic joints for PE pipes; general quality requirements, testing

MaBe in mm
Dricke sind Uberdriicke in bar

1 Anwendungsbereich 4 Anforderungen

Diese Norm gilt fir Klemmverbinder aus Kunststoffen zum 4.1 Ausfiihrung, MaBe

Verbinden von Rohren aus Polyethylen hoher Dichte 411 Die Klemmverbinder miissen fir alle Rohr-Reihen

(PE-HD) nach DIN 8074 untereinander oder mit anderen nach DIN 8074 geeignet sein und mindestens der Druckstufe
Rohrleitungsteilen unter Anwendungstemperaturen <40°C.  ppN 10 entsprechen.

ANMERKUNG: Ob Klemmverbinder nach dieser 4.1.2 AnschluBgewinde miissen DIN 2999 Teil 1 entspre-
Norm zum Verbinden von Rohren aus anderen Werk-  chen.

stoffen als PE verwendet werden kénnen, ist im Ein-

. 4.1.3 Die Klemmverbinder bzw. ihre Einzelteile miissen so
zelfall zu prifen.

beschaffen sein, daB keine Kerb- oder Torsionswirkungen
In den Technischen Lieferbedingungen fir bestimmte entstehen, welche die Gebrauchstauglichkeit des PE-Rohres
Anwendungsgebiete kdnnen einzelne Anforderungen wegfal- beeintrachtigen.

len oder ergénzt werden.

4.2 Festigkeitseigenschaften beim

2 Formstoff (Werkstoff) Zeitstand-Innendruckversuch
Die durch Innendruck beaufschiagten Kiemmverbinder und

deren Einzelteile, von denen eine bestimmte Betriebsdauer
erwartet wird, werden einer dem Werkstoff und der Funktion
zugeordneten Festigkeitspriifung unterzogen. Hierbei wird
Dies sind z. B.: zwischen einer Formstoff- (Werkstoff-) und einer Bauteil-
sowie Verbindungsprufung (Systemprifung) unterschieden.

Far Kunststoff-Klemmverbinder werden in der Regel ver-
schiedene Formstoffe (Werkstoffe), hergestellt aus Kunstoff-
Formmasse, verwendet.

— weichmacherfreies Polyvinyichlorid (PVC-U)

~ Polyacetal Typ 1 und Typ 2 4.21 Formstoff- (Werkstoff-) Priifung
_ 5By PP . : Die Formstoffprifung wird an Probekérpern in Form von Rohr-
Polypr.o;:?ylen (P.P). PP-H, PP-B, PP-R. abschnitten nach Abschnitt 5.2.1.1 vorgenommen. Die Her-
— Acrylnitril-Butadien-Styrol (ABS) stellung der Probekdrper erfolgt nach folgenden Verfahren:
SpritzguBmaterial Verfahren
3 Benennungen 1. gleich Extrusionsmaterial: Extrusion
Fir die Einzelteile der Kiemmverbinder gelten die Benennun- 2. auch im Extrusionsverfahren Spritzguf3 oder
gen nach Tabelle 1. verarbeitbar: Extrusion
3. nurim SpritzguBverfahren
Tabelle 1 verarbeitbar: Spritzguf3
Nr Benennung Der Probekérper muB3 beim Zeitstand-Innendruckversuch
ittinakd nach Abschnitt 5.2 den Festigkeitsanforderungen nach
! Fitting c.>rper Tabelle 2 entsprechen. Er darf wahrend der festgelegten
2 Klemmring Prifdauer (Mindeststandzeit) weder undicht werden noch zu
3 Uberwurfmutter/Schraubteil Bruch gehen.
4 Stitzhiilse Fir weitere Formstoffe sind die Anforderungen den Werk-
- stoffangaben des Formmasseherstellers zu entnehmen.
5 Dichtung
6 Druckring 4.2.2 Bauteilpriifung

Die Bauteilpriifung wird am Fittingkérper durchgefiihri. Die
Fittingkdrper mussen beim Zeitstand-Innendruckversuch
ANMERKUNG: Tabelle 1 gilt lediglich als Beispiel, nach Abschnitt 5.2 den Festigkeitsanforderungen nach
wie die Einzelteile entsprechend ihrer Funktion zu Tabelle 3 entsprechen. Sie durfen wéhrend der festgelegten
benennen sind, ohne Hinweis auf die Ausfilhrungsart  Prifdauer (Mindeststandzeit) weder undicht werden, noch zu
eines Klemmverbinders. Bruch gehen.

Fortsetzung Seite 2 bis 7
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Tabelle 2: Formstoffpriifung

Tabelle 3: Bauteilpriifung

*) Erstpriifung bei Materialdnderung

Far weitere Formstoffe sind die Anforderungen den Werk-
stoffangaben des Formmasseherstellers zu entnehmen.

4.2.3 Verbindungspriifung

Die Verbindungsprufung wird an Klemmverbindern ohne Ver-
starkungen, Armierungen oder sonstigen Hilfsmitteln durch-
gefihrt. Die Klemmverbindung muB bei Prifung nach
Abschnitt 5.2 den Festigkeitsanforderungen nach Tabelle 4
entsprechen.

Die Klemmverbinder durfen wahrend der festgelegten Priif-
dauer weder undicht werden noch zu Bruch gehen. An dem
PE-Rohr dirfen innerhalb der Klemmverbindung und im
Abstand d von der Klemmverbindung (d AuBendurchmesser
des Rohres) keine Risse oder Briiche auftreten '

4.3 Dichtheit gegeniiber Unterdruck

Der aus PE-Rohr und Klemmverbinder hergestelite Probe-
kdrper muB bei Priifung nach Abschnitt 5.3 dicht sein.

4.4 Zugfestheit

Bei Priifung nach Abschnitt 5.4 darf das Rohr nicht aus dem
Klemmverbinder herausgezogen werden. Am Rohr dirfen
innerhalb der Klemmverbindung keine Risse oder Briiche
auftreten.

4.5 Verhalten beim Biegeversuch

Bei Priifung nach Abschnitt 5.5 muB3 der aus geradem PE-
Rohr und Klemmverbinder hergestellte Probekérper dicht
sein. Am Rohr dlrfen innerhalb der Klemmverbindung keine
Risse oder Briiche auftreten.

Formstoff Pruf- Prif- Prifdauer Formstoff Praf- . Prifdauer
des tempe- Lage- spannung | (Mindest- des tempe- Lage- praf- (Mindest-
. rungs- . o~ rungs- druck .

Fitting- ratur medium o standzeit) Fitting- ratur medium standzeit)
kérpers °C N/mm? h kérpers °C e, h
' Luft 20 |Luft 3,1-PN 1
ABS 70 oder 4 1 000 ABS oder
20 Luft 40 1 20 Lgft 6,3-PN 1
POM Typ 1 oder
POMTyp 1 15 e 10 1000 60 |Wasser| 1,5.PN 1000
Luit O 20 Lgft 5-PN 100
MTyp 2 oder
POMTyp2 | 95 |oder 6 400 P 95 |Wasser| 0,95.PN 400
Wasser
20 Luft 4,2-PN 1
Luft PP-H oder
95 oder 3,5 1000 95 |Wasser; 0,7-PN 1000
PP-H Wasser
20 Luft 3,2-PN 1
110%) | Luft 1,9 8760 PP-B oder
95 |Wasser| 0,52-PN 1000
Luft
95 oder 2,6 1 000 20 Luft 3,2 1
PP-B Wasser PP-R oder
95 |Wasser| 0,7-PN 1000
110%) | Luft 1,4 8 760
20 Luft 4,2-PN 1
Luft PVC-U oder
95 |oder 3,5 1 000 20 |Wasser| 3,2-PN 1000
PP-R
Wasser Nenndruck PN & Betriebsdruck bei 20 °C und bei Durch-
110%) | Luft 1,9 8 760 fluBstoff ,Wasser*
60 Luft 17 1 o
PVC-U oder 4.6 Verhalten nach Warmebehandiung
60  |wasser| 10 1000 Bei Priifung nach Abschnitt 5.6 an den Einzelteilen aus ther-

moplastischen Kunststoffen dlirfen, auBer in der AnguBzone,
keine Risse, Blasen und Aufblatterungen auftreten. In der
AnguB3zone darf die Tiefenschadigung nicht gréBer als 30 %
der Wanddicke sein. Die verbleibende ungeschéadigte Wand-
dicke muB 70 % betragen. Die Flachenausdehnung der
Schédigung darf nicht gréBer sein als:

— beim StangenanguB3 innerhalb eines Kreises mit

R =0,3d (R = 50 mm)

— Unter einem Ring- oder TelleranguB eine Umfangs-

zone mit Hohe L = 0,3 d (L., = 50 mm) d’ = Innendurch-

messer des Rohrleitungsteiles.

4.7 Oberflichenbeschaffenheit

Die Einzelteile der Klemmverbinder miissen in ihrer Oberfls-
che frei von Blasen und Graten sein, welche die Funktion
und Handhabung beeintrachtigen.

Verbrannte Stellen, die durch Uberhitzen bei der Fertigung
entstanden sind, diirfen nicht vorhanden sein.

5 Priifung
5.1 Zeitpunkt der Priifungen

Alle Prifungen dlirfen frilhestens 15 h nach der Herstellung
durchgeflhrt werden.

5.2 Zeitstand-Innendruckversuch
5.2.1 Probekorper
5.2.1.1 Formstoffprifung

3 Probekérper je Prifoedingung werden unter Verwendung
von VerschluBstlicken gepriift:

Bei extrudierten Rohrabschnitten erfolgt die Prifung nach
DIN 8061.

Bei im SpritzguB hergestellten Probekdrpern nach Bild 1.
AuBendurchmesser des Probekdrpers = 50 mm.
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Tabelle 4: Verbindungspriifung
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Tabelle 5: Rohrabschnitte fiir Probekdrper

AuBendurchmesser Lénge des
des Rohres d Rohrabschnittes
<50 = 150
63 und 75 =200
=90 = 300

Formstoff Prif- Priif- Prifdauer
des (Mindest-
. temperatur druck .

Fitting- °C standzeit)
kdrpers Qe h
20 1,96 - PN 1000
ABS
40 1,1-PN 1 000
20 1,96-PN 1 000
POM
40 0,9:-PN 1 000
20 1,96-PN 1 000
PP-H
40 1,0-PN 1 000
20 1,52-PN 1 000
PP-B
40 0,72-PN 1000
20 1,56-PN 1000
PP-R
40 0,72-PN 1 000
20 1,7-PN 1 000
PVC-U
40 0,92-PN 1 000

5.2.1.2 Bauteilprifung

3 Fittingskorper je Prifbedingung werden unter Verwendung
von speziellen VerschluBsticken geprift. Dabei soll der Fit-
tingskorper als Einzelteil der hydraulischen Belastung ausge-
setzt sein. Die Funktion der Klemmverbindung ist nicht
Gegenstand der Prifung.

5.2.1.3 Verbindungsprifung

Die Prufung wird an 3 verschiedenen Rohrdurchmessern mit
je 3 Probekdrpern je Prifbedingung durchgefiihrt. Die
Abschnitte aus PE-Rohr nach Tabelle 5 werden einseitig ver-
schlossen und mit jeweils einem Klemmverbinder zu einem
Probekérper zusammengebaut. Beim Zusammenbau der
Probekdrper ist die Montageanleitung des Herstellers zu
beachten.

5.2.2 Durchfithrung der Priifung

Die Probekérper nach Abschnitt 5.2.1 werden durch eine
verschlieBbare Offnung in einem der VerschiuBstiicke mit
Wasser von Priiftemperatur nach Abschnitt 4.2 (Grenzabwei-
chungen +g K) gefilit, in ein auf Priftemperatur (Grenz-
abweichung + 2 K) temperiertes Wasserbad gebracht und
zur Temperaturangleichung eine Stunde im Bad belassen.

AnschlieBend wird der vorgesehene Prifdruck g, o in dem im
Wasserbad befindlichen Probekérper innerhalb von 10 bis
15 Sekunden kontinuierlich aufgebracht.

Der Prifdruck ist mit Grenzabweichungen von + 2,5 % wéah-
rend der festgelegten Priifdauer (Mindeststandzeit) einzuhal-

==
E_‘_,__._i___}

Bild 1: Probekorper

Full document details: DIN 8076-3:1994-08

Fur die Formstoff-(Werkstoff-)Priifung wird der Prifdruck g o
nach folgender Gleichung berechnet:

Der Prafdruck wird nach folgender Gleichung berechnet:

2-5- 04
Qo= "g—5

Hierin bedeuten:

d AuBendurchmeser des Probekérpers;
d =50 mm

s Wanddicke des Probekérpers bzw. Rohres
0, Prifspannung nach Tabelle 2
Q.o Prufdruck

Es wird festgestellt, ob wéhrend der festgelegten Prufdauer
der Probekérper oder Fittingskdrper undicht geworden oder
zu Bruch gegangen ist, oder die Klemmverbindung bei der
Verbindungspriifung undicht geworden ist.

An dem PE-Rohr dirfen innerhalb der Klemmverbindung und
im Abstand d (d AuBendurchmesser des Rohres) von dem
Klemmverbinder keine Risse oder Briiche aufgetreten sein.

5.3 Dichtheit gegeniiber Unterdruck

Die Prufung wird an 3 verschiedenen Rohr-Durchmessern
mit je 3 Klemmverbindermn durchgefiihrt. Der Probekérper,
bestehend aus Klemmverbinder und PE-Rohr, wird (iber eine
Saugleitung mit Absperrarmatur an einen Unterdruckerzeu-
ger (Vakuumpumpe, Unterdruck-Kessel usw.) angeschlos-
sen. Das DruckmefBgerat ist zwischen Absperrarmatur und
Probekérper anzuordnen. Zur Temperaturangleichung wird
das MefBsystem 1 Stunde bei (20t 5)°C gelagert und
anschlieBend bei dieser Temperatur die Prifung durchge-
fuhrt. Temperaturschwankungen wéhrend der Priifdauer sol-
len nicht groBer als 2 K sein. Uber den Unterdruckerzeuger
wird im Probekdrper eine atmosphdarische Druckdifferenz von
(- 0,8+ 0,05) bar aufgebracht und die Absperrarmatur
geschlossen. Von diesem Zeitpunkt an beginnt die Prif-
dauer. Andert sich die eingestellte atmospharische Druckdif-
ferenz wahrend der Prifdauer von 1 Stunde um nicht mehr
als 0,05 bar, gilt der Probekdrper als dicht. Ist die Druckande-
rung gréBer als 0,05 bar und liegt die undichte Stelle in einer
Klemmverbindung, so gilt diese als nicht dicht gegeniiber
Unterdruck.

5.4 Zugfestheit

Die Prufung wird an 3 verschiedenen Rohr-Durchmessern
mit je 3 Probekdrpern, bestehend aus Klemmverbinder und
PE-Rohr, durchgefihrt. Die verwendeten PE-Rohre miissen
gerade sein.

Die Probekdrper werden in eine Belastungseinrichtung ein-
gespannt, die es gestattet, biegungsfrei eine Axialspannung
von 1,5 - 0y flir das betreffende Rohr aufzubringen (z. B. mit
Gewichten, gegebenenfalls Uber einen Hebelarm).

Die aufzubringende Prifkraft wird nach der Gleichung
F=15-0y-(d-s) -7 s
berechnet.
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