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DIN EN 10289:2004-08

Die Europaische Norm EN 10289:2002 hat den Status einer Deutschen Norm.

Nationales Vorwort

Diese Norm wurde vom ECISS/TC 29 ,Stahlrohre und -formstlicke® (Sekretariat: UNI) erstellt.

Der fur die deutsche Mitarbeit zustédndige Arbeitsausschuss im DIN Deutsches Institut fir Normung e. V. ist
der Arbeitsausschuss 5.2 ,Aullenkorrosion® im Normenausschuss Gastechnik (NAGas).

Diese Norm ersetzt teilweise DIN 30671.

Anderungen
Gegeniiber DIN 30671:1992-06 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

— Wahrend DIN 30671:1992-06 die Umhillung mit Duroplasten EP und PU beschreibt, wird in der
Europaischen Norm nur EP behandelt.

Frithere Ausgaben

DIN 30671: 1980-10, 1987-01, 1992-06
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EUROPAISCHE NORM EN 10289
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE August 2002

ICS 23.040.99; 25.220.60

Deutsche Fassung

Stahlrohre und -formstucke fur On- und Offshore-verlegte
Rohrleitungen
Umhdallung (AuRenbeschichtung) mit Epoxi- und epoxi-
modifizierten Materialien

Steel tubes and fittings for onshore and offshore Tubes et raccords en acier pour canalisations enterrées et
pipelines — immergées —
External liquid applied epoxy and epoxy-modified coatings Revétements externes en résine époxyde ou époxyde

modifiée appliquée a I'état liquide

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 11. April 2002 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschaftsordnung zu erflllen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen
dieser Europaischen Norm ohne jede Anderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist. Auf dem letzten Stand befindliche Listen
dieser nationalen Normen mit ihren bibliographischen Angaben sind beim Management-Zentrum oder bei jedem CEN-Mitglied auf Anfrage
erhaltlich.

Diese Européische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzésisch). Eine Fassung in einer anderen Sprache,
die von einem CEN-Mitglied in eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und dem Management-
Zentrum mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Danemark, Deutschland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland,
Island, Italien, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien, der Tschechischen
Republik und dem Vereinigten Konigreich.
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Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.
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Vorwort

Dieses Dokument EN 10289:2002 wurde vom Technischen Komitee ECISS/TC 29 ,Stahlrohre und —form-
stlicke” erarbeitet, dessen Sekretariat vom UNI gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veroffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Februar 2002 und etwaige entgegenstehende nationale
Normen mussen bis Februar 2002 zurliickgezogen werden.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europaische Norm zu Ubernehmen: Belgien, Danemark, Deutschland, Finnland,
Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Por-
tugal, Schweden, Schweiz, Spanien, Tschechische Republik und Vereinigtes Kdnigreich.

Die Anhange A bis J sind normativ, der Anhang K ist informativ.
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1 Anwendungsbereich

Diese Europaische Norm legt die Anforderungen an die Umhullung mit flissig aufgebrachtem Epoxi (EP) und
Epoxi-modifiziertem Material (EP-MOD) fur den Korrosionsschutz von Stahlrohren und -formteilen fest.

Nach dieser Norm kann die Umhiillung auf langs- und spiralgeschweifdten sowie auf nahtlose Stahlrohre und
Formteile zum Bau von Rohrleitungen fiir die Beférderung von Flissigkeiten und Gasen aufgebracht werden.

Bei der Kaltbiegung von Teilen muss die Beschichtung in Abhangigkeit ihrer Dehneigenschaften nach dem
Biegevorgang aufgebracht werden, wenn vom Besteller nicht anders vorgegeben.

Die Umhullung muss normal aus einem einschichtigen Auftragen eines Fliissigprodukts bestehen; das Auftra-
gen erfolgt mittels Streichen oder im Airless-Spritzverfahren. Andere Auftragsarten konnen vom Hersteller je
nach Art des Produktes empfohlen werden.

Der Einsatz dieser Umhillung kann zum Schutz von erd- oder wasserverlegten Rohren bei folgenden Be-
triebstemperaturen, aufgegliedert nach drei Schichtdickenklassen A (400 ym), B (800 um) und C (1500 pm),
wie folgt erfolgen.

Typ 1: —20 °C bis 40 °C Schichtdicke Klasse A, B oder C;

Typ 2: —20 °C bis 60 °C Schichtdicke Klasse B oder C;

Typ 3: —20 °C bis 80 °C Schichtdicke Klasse C.

Andere Temperaturen kénnen vereinbart werden; in diesem Fall missen fur die gewlnschten Temperaturen
Prafungen durchgefuhrt werden.

In dieser Norm gilt der Begriff ,Teile“ fir Rohre und Formteile.

Bei Auftragserteilung muss fur die Teile die Haufigkeit der durchzufihrenden Prifungen von den Vertrags-
schlieBenden bei der Auftragsvergabe festgelegt werden.

Mit einer solchen Umhdillung versehene Teile kdnnen zusatzlich kathodisch geschutzt werden.

2 Normative Verweisungen

Diese Europaische Norm enthalt durch datierte oder undatierte Verweisungen Festlegungen aus anderen
Publikationen. Diese normativen Verweisungen sind an den jeweiligen Stellen im Text zitiert, und die Publika-
tionen sind nachstehend aufgefiihrt. Bei datierten Verweisungen gehéren spatere Anderungen oder Uberar-
beitungen dieser Publikationen nur zu dieser Europaischen Norm, falls sie durch Anderung oder Uberarbei-
tung eingearbeitet sind. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe der in Bezug genommenen
Publikation (einschlieRlich Anderungen).

EN 10021, Allgemeine technische Lieferbedingungen fiir Stahl und Stahlerzeugnisse.
EN 24624, Lacke und Anstrichstoffe — AbreilBversuch zur Beurteilung der Haftfahigkeit (ISO 4624:1978).

EN ISO 868, Kunststoffe und Hartgummi — Bestimmung der Eindruckhédrte mit einem Durometer (Shore-
Hérte) (ISO 868:1985).

EN I1SO 2808, Lacke, Anstrichstoffe und &hnliche Beschichtungsstoffe — Bestimmung der Schichtdicke
(ISO 2808:1997).
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EN ISO 8501-1, Vorbereitung von Stahloberflachen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen — Visuelle
Beurteilung der Oberflachenreinheit — Teil 1: Rostgrade und Oberflachenvorbereitungsgrade von unbe-
schichteten Stahloberflachen und Stahloberflachen nach ganzfléchigem Entfernen vorhandener Beschichtun-
gen (ISO 8501-1:1988).

ISO 2815, Paints and varnishes — Buchholz indentation test.

3 Begriffe und Kurzzeichen

3.1 Begriffe
Folgende Bedingungen und Definitionen kommen in dieser Europaischen Norm zur Anwendung.

3141
Produkthersteller
Lieferant von zwei Flussigkomponenten, die zum Auftragen fir das zu beschichtende Erzeugnis geeignet sind

31.2

Beschichter

Verantwortlich fir die Anwendung der zweikomponentigen Flissigmaterialien auf die zu umhillenden Teile
nach den Vorgaben dieser Europaischen Norm oder den in der Ausschreibung und bei Auftragserteilung vor-
gegebenen besonderen Anforderungen

3.1.3

Besteller
Gesellschaft, die die beschichteten Teile erwirbt

3.2 Kurzzeichen

R, Rauhigkeitskennwert (die mittlere Rauhigkeitstiefe aus funf in Folge untersuchten Einzelflachen nach
ISO 4287-1) in Mikrometer (um);

R, Spezifischer elektrischer Umhillungswiderstand der Beschichtung, gemessen in Ohm Quadratmeter
(Q m?2).

4 Beschichtungsmaterialien

4.1 Allgemeines

Die zweikomponentige Flussigbeschichtung besteht im Allgemeinen aus einem Grundstoff (Epoxiharz) und
einem Harter.

Der Grundstoff (Epoxiharz) und der Harter sollten unterschiedliche Farben aufweisen, die den Nachweis des
korrekten Mischungsverhaltnisses erlaubt und auf die einheitliche Farbe des gemischten Produktes hinweist.

Die Beschichtung gilt als ausgehartet, wenn die Harte entsprechend den Angaben des Produktherstellers er-
reicht ist (siehe Tabelle 1).

Diese Norm erfordert die Verwendung von Substanzen und/oder Verfahren, die gesundheitsschadlich sein
kénnen, wenn keine entsprechenden Vorkehrungen getroffen werden. Sie weist nur auf die technische Eig-
nung hin und entbindet keineswegs den Anwender von der vorgeschriebenen Verpflichtung bezliglich der Ge-
sundheits- und der Sicherheitsvorkehrungen.
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4.2 Technische Spezifikation

Die vom Produkthersteller erstellte technische Spezifikation muss mindestens die Informationen nach Ta-
belle 1 enthalten. Die Prifverfahren miissen nach den in Tabelle 1 genannten Prifungen vorgegeben werden.

Zum Zeitpunkt der Anfrage und/oder Auftragserteilung kann auf Anforderung folgende Option zur Anwendung
kommen.

Option 1: Ein Infrarotspektrum eines KBr-Normpresslings oder einer anderen Methode des Bestellers
muss vereinbarungsgemal fir jede Komponente (Grundstoff, Harter und ausgehartetes Produkt) mitgeliefert
werden, so dass der Besteller oder der Beschichter es mit dem Referenzspektrum des gelieferten Materials
vergleichen kdnnen.

Andere Prifungen kénnen zum Zeitpunkt der Anfrage und/oder Auftragserteilung zwischen den Parteien ver-
einbart werden.

4.3 Verpackung

Alle Beschichtungsmaterialien missen entsprechend gekennzeichnet sein und zumindest folgende Angaben
enthalten:

— Name des Produktherstellers;

— Produktname;

— Anwendungsmethode;

— Chargen-Nummer;

— Herstellungsdatum und Verfalldatum;
— Empfohlene Lagerbedingungen;

— Materialfarbe.

4.4 Qualitatssicherung

Der Produkthersteller muss mit der Qualitatskontrolle die Einhaltung der gleichbleibenden Qualitat des Pro-
duktes und der Anforderungen der in Tabelle 1 angeflhrten Eigenschaften garantieren.

Wenn der Hersteller tber eine vom Beschichter anerkannte Qualitatskontrolle verflgt, muss er dem Be-
schichter ein Prifzeugnis mit Angabe seiner Priifergebnisse zur Verfiigung stellen, damit dieser ggfs. Uber-
prifungen vornehmen kann. Die Prifung muss fiir jede Charge vorgenommen werden.

Fir spezielle Anforderungen kann der Kaufer zusatzliche Information zum Zeitpunkt der Anfrage und der Be-
stellung anfordern.
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Tabelle 1 — Inhalt der technischen Datenblattern und Priifzeugnissen

Elemente

Technische Daten

Test-Zertifikat

Ausstellungsdatum

X

X

Name des Herstellers

Name, Einsatz und Art des Produktes

Art des Grundstoffes (Epoxiharz) und Modifizierungen

Art des Harters

XX | X|X

Produktionsort

Chargen- oder Produktionsnummer

Herstellungs- und Verfallsdatum

XXX | X[ XXX

Farbe

Physikalischer Zustand des gelieferten Produkts

Anwendungsart

Festkorperanteil nach Volumen

Festkorperanteil nach Gewicht

Theoretischer Verbrauch pro m? der Sollschichtdicke

Gebindegrole

Lagerzeit

Lagerbedingungen

Verarbeitungszeit

Oberflachenvorbehandlung

Empfohlene Verarbeitungshinweise

Empfohlenes Ausbesserungsmaterial(ien)

Hinweise fir das Anmischen

Empfohlene Trockenfilmdicke

Typische Schichtdicke pro Arbeitsgang

Minimaler und maximaler Uberarbeitungszeitraum

Betriebstemperaturbereich des Rohres

Anwendungstemperaturbereich (Umgebung, Rohr und
Umhdallungsmaterial) und Luftfeuchtigkeit

DX XXX XX XX XX XXX X[ X[ XX | X[ X

Aushartezeit — Anforderungen

>

Shore-Harte ,D“ bei (23 + 2) °C

x

Zeit bei (23 + 2) °C zur Erreichen der Shore-Harte ,D bei
Aushartung

X

Zeit bei (23 + 2) °C zur Erreichen der Shore-Harte ,D* vor
Handhabung

X

Viskositat

X

Dichte

>
o

Schlagbestandigkeit

Haftfestigkeitspriifung bei (23 + 2) °C

Kathodische Unterwanderung bei (23 + 2) °C

Spezifischer elektrischer Umhullungswiderstand

XXX | X

Warmealterung

X

Es missen die Prifmethoden der vorliegenden Norm zur Anwendung kommen. Fur jede Prifung muss die
anzuwendende Prifmethode genannt werden. Die Sollwerte missen im Prifzeugnis genannt werden.

a

Bezogen auf den Grundstoff (Epoxiharz) und den Harter

Bezogen auf den Grundstoff (Epoxiharz), Harter und das gemischte Produkt

8
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5 Bestellangaben

5.1 Verbindliche Angaben
Der Besteller muss bei Anfrage und bei Auftragserteilung mindestens folgende Hinweise geben:

— Rohre und Formteile, welche nach dieser Europaischen Norm beschichtet werden, missen nach diesem
Standard ausgelegt sein, unter Angabe von Ausgangsmaterial, der Schichtdickenklasse und dem Be-
triebstemperaturbereich der Umhullung. Erforderlichenfalls muss auch auf die Norm des Teils, auf das die
Beschichtung aufgebracht wird, verwiesen werden:

BEISPIEL 5 000 Meter Rohr — EN 10 224 von 406, 4-4, 0
Umhillung EN 10289, EP, Klasse A, Typ 3

— Ausgangsmaterial (EP oder EP-MOD);

— Schichtdickenklasse der Umhiillung A, B oder C (siehe 7.2);
— Betriebstemperaturbereich (Typ 1, 2 oder 3);

— Umhdillungsfreie Enden (bei Formteilen);

— Maximale Anzahl und Ausmal} von Reparaturen (ohne Ausbesserung von Fehlstellen aufgrund von Zer-
stérungsprufungen).

Die nach dieser Europaischen Norm beschichteten Teile missen wie folgt gekennzeichnet werden durch:
— Hinweis auf diese Norm;

— Ausgangsmaterial (EP oder EP-modifiziertes Material);

— Schichtdickenklasse der Umhiillung (A, B oder C);

— Betriebstemperaturbereich Typ (1, 2 oder 3).

5.2 Optionen gemaB Angaben des Bestellers

1) Infrarot-Spektrum (siehe 4.2);

2) Umhillungsfreies Rohrende (siehe 7.5);

3) Haftfestigkeitsprifung — Abziehtest (siehe 7.9);

4) Kathodische Unterwanderung (siehe 7.10);

5) Spezifischer elektrischer Umhullungswiderstand (siehe 7.11);

6) Haftfestigkeitsprifung nach Wasserbelastung (siehe 7.12);

7) Eindruckwiderstand (siehe 7.13);

8) Warmealterung (siehe 7.14);

9) Art der erforderlichen Priifzeugnisse, falls abweichend zu den in 8 genannten (siehe 8.2.2);
10) Andere Arten der Verfahrensprifung (siehe Tabelle 5).
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6 Aufbringen der Umhiillung

6.1 Oberflaichenvorbehandlung

6.1.1 Vor dem Strahlvorgang muss die Metalloberflache trocken und frei von Verunreinigungen (Ol, Fett,
temporaren Korrosionsschutz, usw.) und von Oberflachenbeschadigungen (Schweil3perlen, Zunder u.a.) sein,
die die Oberflache oder die Haftfestigkeit der Umhiillung beeintrachtigen.

6.1.2 Teile missen strahlgereinigt sein. Der Reinheitsgrad von Sa 2 % nach EN ISO 8501-1 muss erfillt
sein.

Die gestrahlte Oberflache muss eine Rautiefe R, zwischen 50 ym und 90 pm nach ISO 4287-1 aufweisen.

6.1.3 Nach dem Strahlen muss die Oberflache der Teile Uberprift werden. Walzsplitter, Walzhaut, Schweil3-
perlen und alle Mangel an der Oberflache, die durch das Strahlen freigelegt wurden, missen entfernt werden.

Nach Entfernen dieser Fehler muss die verbleibende Wandstarke der Teile innerhalb der in der zutreffenden
Norm festgelegten Mindestanforderungen an die Toleranz liegen. Alle behandelten Flachen mit einer Ausdeh-
nung grofer als 10 cm? muissen so vorbereitet werden, dass ihr Profil den Anforderungen nach 6.1 genlgt.

6.1.4 Vor dem Aufbringen der Umhiillung missen die Teile bei mindestens 3 °C Uber dem Taupunkt dem
Umgebungstemperatur gelagert werden.

6.1.5 Verunreinigungen (z. B. Strahlstaub) muss vor der Beschichtung entfernt werden.

Eine chemische Behandlung des Stahles kann zusatzlich zu dem Strahlen nach Absprache zwischen Bestel-
ler und Beschichter vereinbart werden.

6.1.6 Die Temperatur und die Lagerzeit der Teile vor der Beschichtung darf auf der Oberflache keine Oxida-
tion hervorrufen, die die Qualitat und Haftfestigkeit der Umhillung beeintrachtigen.

Fir das Aufbringen der Umhillung muss der Temperaturbereich der zu umhillenden Oberflache der Teile in
Absprache mit dem Hersteller des Produktes festgelegt werden.

Die Temperatur der Teile muss durch geeignete MalRnahmen Gberwacht werden, um sicherzustellen, dass die
Bedingungen fiir das Aufbringen der Umhiillung erfullt werden.

6.2 Zusammensetzung der Umhiillung

6.2.1 Allgemeines

Die Umhiillung muss in Ubereinstimmung mit der anerkannten Verfahrenweise erfolgen.
Die Datenblatter missen die in Tabelle 1 genannten Punkte enthalten.

6.2.2 Anmischen

Der Grundstoff (Epoxiharz) und der Harter miissen in separaten Gebinden geliefert werden.

Vor der Entnahme aus den Gebinden muss der Inhalt grindlich durchgemischt werden, bis eine homogene
Masse entstanden ist.

Grundstoff (Epoxiharz) und Harter missen griindlich entsprechend den Herstellerangaben gemischt werden.

Wenn die Materialien in zwei Gebinden in verschiedenen Farben geliefert werden, wird eine vollstandige Mi-
schung durch einheitliche Farbgebung ohne jegliche Streifenbildung angezeigt.

Bei der Verarbeitung in Zweikomponenten-Anlagen missen die entsprechende Kontrollvorrichtungen die ge-
naue Dosierung der Zweikomponentematerialien anzeigen.
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Es soll nur soviel Material angemischt werden, wie wahrend der vom Hersteller angegebenen Topfzeit verar-
beitet werden kann oder notwendig ist, um die zu beschichtenden Stelle vollig abzudecken.

6.2.3 Allgemeine Verarbeitungshinweise

Das Auftragen der flissigen Umhillung auf die gestrahlten Teile muss mit der vom Hersteller empfohlenen
Methode und Ausriistung erfolgen.

Die Umhullung muss gleichmaRig sein.

Wenn ein zweites Auftragen erforderlich ist, um die geforderte Schichtdicke zu erhalten, muss die vom Her-
steller vorgeschriebene Wartezeit eingehalten werden.

Die empfohlene Trockenschichtdicke erfordert besondere Aufmerksamkeit.
Die Nassschichtdicke wird nach EN ISO 2808 gemessen.

Wenn ein Vorwarmen des Grundstoffes (Epoxiharz) und/oder des Harters vor dem Anmischen und Auftragen
erforderlich ist, muss dies nach dem Verfahren des Produktherstellers erfolgen.

Wenn ein Nachwarmen nach dem Auftragen erforderlich ist, muss dies nach dem Verfahren des Produkther-
stellers erfolgen.

Es darf kein Verdliinner eingesetzt werden, falls nicht vom Hersteller empfohlen. Gerate und Ausristung dur-
fen nur mit dem vom Hersteller angegebenen Lésemitteln gesaubert werden.

Besonders geachtet werden muss auf die Handhabung der Teile, wenn die Beschichtung den vom Hersteller
empfohlenen erforderlichen Mindesthartegrad noch nicht erreicht hat.

6.2.4 Feldseitige und werkseitige Verarbeitungshinweise

Bei feldseitiger Umhdallung darf bei Regen, Nebel oder Dunst oder, wenn sich Feuchtigkeit auf den vorbehan-
delten Oberflachen angesammelt hat, kein Auftragen erfolgen.

Der Umhdallungsvorgang muss unterbrochen, wenn die Metalltemperatur unter 3 °C des Taupunktes fallt oder
weniger als 5 °C betragt oder wenn die relative Luftfeuchtigkeit héher als 90 % ist.

Bei unglinstigen Witterungsverhaltnissen kann ein Auftragen auch dann erfolgen, wenn die o6rtlichen Bedin-
gungen so gestaltet werden kénnen, dass die oben genannten unglinstigen auleren Bedingungen vermieden
werden. Das wird mit der Errichtung von Schutzzelten, durch den Einsatz von Heizstrahlern und Entfeuchtern
entsprechend den Angaben des Herstellers erreicht.

Die Umhillung muss immer entsprechend den Angaben des Herstellers aufgebracht werden.

Eine Verlegung der Teile darf erst erfolgen, wenn der vom Hersteller (siehe Tabelle 1) angegebene Hartegrad
erreicht ist.

7 Anforderungen an die aufgebrachte Umhiillung

7.1 Allgemeines

Die an die aufgebrachte Umhillung gestellten Anforderungen sind nachstehend angegeben:

— Mindesttrockenfilmdicke der Umhdllung

— Shore-Harte D
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— Erscheinungsbild und Gleichmafigkeit

— Infrarot-Spektrum

— Umhillungsfreies Ende

— Porenprifung

— Schlagbestandigkeit

— Haftfestigkeit — Messertest

— Haftfestigkeit — Abziehtest

— Kathodische Unterwanderung

— Spezifischer elektrischer Umhullungswiderstand
— Haftfestigkeit nach Wasserbelastung

— Eindruckwiderstand

— Warmealterung

Weitere Eigenschaften kdnnen bei Anfrage oder Auftragserteilung spezifiziert werden.

Eine Zusammenfassung der geforderten Eigenschaften ist aus Tabelle 4 ersichtlich.

7.2 Mindesttrockenfilmdicke der Umhiillung
Die Schichtdicke wird nach dem Verfahren in Anhang A gemessen.

Wenn mit dem Besteller nicht anders vereinbart, muss die Mindesttrockenschichtdicke des Umhullungssys-
tems Uberall die folgenden Werte entsprechend der Schichtdickenklasse (A, B oder C) erreichen:

400 pm Klasse A
800 um Klasse B

1500 ym Klasse C

7.3 Shore-Harte ,,D“
Diese Prifung muss nach dem Verfahren in EN ISO 868 durchgefuhrt werden.
Die Prifung kann auch bei einer Schichtdicke von 800 um durchgefiihrt werden.

Die Abnahmekriterien basieren auf den vom Hersteller festgelegten Hartewerten.

7.4 Erscheinungsbild und GleichmaRigkeit

Das Erscheinungsbild und die gleichmaRige Beschichtung werden visuell Uber die gesamte Lange aller Teile
Uberpruft.

Die Beschichtung soll von gleichmaRiger Farbgebung sein, eine glatte Oberflache haben und frei von Poren,
Lauferbildung oder anderen Defekten sein, die fiir die Qualitat der Beschichtung nachteilig sind.
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