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Nationales Vorwort

Diese Norm wurde von ECISS/TC 29 ,Stahlrohre und -formstlcke* (Sekretariat UNI, Italien) erstellt.
Die Norm ist in das DVGW-Regelwerk ,Gas“ aufgenommen.

Der firr die deutsche Mitarbeit zustéandige Arbeitsausschuss im DIN Deutsches Institut fir Normung e. V. ist
der Arbeitsausschuss 5.2 ,Auflenkorrosion im Normenausschuss Gastechnik (NAGas)“.
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EUROPEAN STANDARD
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ICS 23.040.01

Deutsche Fassung

Stahlrohre und -formstucke fur erd- und wasserverlegte
Rohrleitungen —
Umhdallungen fur Schweildverbindungen

Steel tubes and fittings for onshore and offshore Tubes et raccords en acier pour canalisations enterrées et
pipelines — immergées —
External field joint coatings Revétements externes des assemblages réalisés sur site

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 9. Dezember 2005 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschaftsordnung zu erfillen, 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 Europaische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzdsisch). 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, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland,
Irland, Island, Italien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Rumanien,
Schweden, der Schweiz, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der Tschechischen Republik, Ungarn, dem Vereinigten Konigreich und Zypern.
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Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.
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Vorwort

Dieses Dokument (EN 10329:2006) wurde vom Technischen Komitee ECISS/TC 29 ,Stahlrohre und —form-
stlicke fur Rohrleitungen® 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 Juli 2006, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen miissen bis Juli 2006 zuriickgezogen werden.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschéftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europaische Norm zu Ubernehmen: Belgien, Danemark, Deutschland, Estland, Finn-
land, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande, Nor-
wegen, Osterreich, Polen, Portugal, Rumanien, Schweden, Schweiz, Slowakei, Slowenien, Spanien, Tsche-
chische Republik, Ungarn, Vereinigtes Konigreich und Zypern.
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1 Anwendungsbereich

Diese Europaische Norm legt die Anforderungen und die damit verbundenen Prifungen an Korrosions-
schutznachumhillungen fest, die auf freigelassene Stahloberflachen von durch Schweilen miteinander ver-
bundenen Rohren und Formteilen (Komponenten) aufgebracht werden.

Sie klassifiziert in Tabelle 1 die verschiedenen Nachumhillungstypen fir in Béden und Wassern verlegte
Rohrleitungen.

Dieses Dokument gilt fur nahtlose und langsnahtgeschweillte Stahlrohre zum Bau von Rohrleitungen fur den
Transport von Flissigkeiten.

Komponenten, die mit diesen Typen von Nachumhillungen beschichtet sind, kénnen auRerdem kathodisch
geschutzt werden.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fiir die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten Ver-
weisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe
des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieRlich aller Anderungen).

EN 10204, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen (enthélt Anderung A1:1995)

EN 10288, Stahlrohre und -formstiicke flir erd- und wasserverlegte Rohrleitungen — Im Zweischicht-Verfahren
extrudierte Polyethylenbeschichtungen

EN 10289, Stahlrohre und -formstiicke fiir on- und offshore-verlegte-Rohrleitungen — Umbhlillung (AuBenbe-
schichtung) mit Epoxi- und epoximodifizierten Materialien

EN 10290, Stahlrohre und -formstiicke fiir on- und offshore-verlegte Rohrleitungen — Umhiillung (Aul3enbe-
schichtung) mit Polyurethan und polyurethan-modifizierten Materialien

EN 10310, Stahlrohre und Formstiicke fiir erd- und wasserverlegte Rohrleitungen — Auskleidungen und Be-
schichtungen aus Polyamid-Pulver

EN 12068, Kathodischer Korrosionsschutz — Organische Umhdillungen flir den Korrosionsschutz von in B6-
den und Wéssern verlegten Stahlrohrleitungen im Zusammenwirken mit kathodischem Korrosionsschutz —
Bénder und schrumpfende Materialien

EN ISO 306, Kunststoffe — Thermoplaste — Bestimmung der Vicat-Erweichungstemperatur (VST)
(ISO 306:1994)

EN ISO 527-3, Kunststoffe — Bestimmung der Zugeigenschaften — Teil 3: Priifbedingungen fiir Folien und
Tafeln (ISO 527-3:1995)

EN ISO 868, Kunststoff und Hartgummi — Bestimmung der Eindruckhérte mit einem Durometer (Shore-Hérte)
(ISO 868:2003)

EN ISO 1133, Kunststoffe — Bestimmung der Schmelze-MasseflieBrate (MFR) und der Schmelze-
VolumenflieBrate (MVR) von Thermoplasten (ISO 1133:2005)

EN ISO 1183-1, Kunststoffe — Verfahren zur Bestimmung der Dichte von nicht verschdumten Kunststoffen —
Teil 1: Eintauchverfahren, Verfahren mit Fliissigkeitspyknometer und Titrationsverfahren (ISO 1183-1:2004)

EN ISO 2808, Lacke, Anstrichstoffe und dhnliche Beschichtungsstoffe — Bestimmung der Schichtdecke
(ISO 2808:1997)

EN ISO 2811-1, Beschichtungsstoffe — Bestimmung der Dichte — Teil 1: Pyknometer-Verfahren (ISO 2811-
1:1997)
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EN ISO 2815, Beschichtungsstoffe — Eindruckversuch nach Buchholz (ISO 2815:2003)

EN ISO 8501-1, Vorbereitung von Stahloberflachen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen — Visuelle
Beurteilung der Oberflachenreinheit — Teil 1: Rostgrade und Oberflachenvorbereitungsgrade von unbeschich-
teten Stahloberfldchen und Stahloberflachen nach ganzflachigem Entfernen vorhandener Beschichtungen (I-
SO 8501-1:1988)

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

3 Begriffe

Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe:

31

Hersteller

Lieferant des Nachumhdillungsmaterials in einem fir die Aufbringung der Nachumhtillung geeignetem Zustand
3.2

Umhdiiller

Firma, die das Nachumhillungsmaterial auf die zu umhillenden Komponenten nach den Anforderungen dieser
Norm oder den speziellen, bei der Bestellung festgelegten Anforderungen aufbringt

3.3

Abnehmer

Firma, welche die aufgebrachte Nachumhullung und/oder umhillte Rohrleitung erwirbt

3.4

maximale Betriebstemperatur
maximale Temperatur des in Béden oder Wassern verlegten umhdllten Rohrleitung transportierten Mediums

4 Vom Abnehmer anzugebende Information
4.1 Verbindliche Angaben

Der Abnehmer muss in seiner Anfrage und Bestellung die folgenden Informationen angeben:

— nach dieser Europaischen Norm nachumhillte SchweilRverbindungen missen nach dieser Norm gekenn-
zeichnet werden mit der Temperaturklasse und der mechanischen Belastungsklasse, falls anwendbar;

BEISPIEL 5000 m Rohr — EN 10224 von 406, 4-4,0 — Beschichtung der SchweilRnahte EN 10329;

— Typ des Nachumhdillungsmaterials gemaf Tabelle 1;
— Akzeptanz von Reparaturen (siehe 6.6);

— maximale Anzahl und GréfRe von Reparaturen (falls zugelassen — siehe 6.6);
— maximale Betriebstemperatur.

4.2 Wahlweise Angaben

— Art des Prifzeugnisses, wenn es von 5.3.2 abweicht;

— Ausfuhrung von Fehlstellenreparaturen (siehe 6.6);

— minimale Dicke der Nachumhillung (siehe 7.1.6.2 und 7.3.6.2);

— Uberlappung auf die Werksumhdillung (siehe 7.1.6.4, 7.2.6.4 und 7.3.6.4);
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— Qualifikation des Personals, welches die Nachumhillung aufbringt;

— Prifbedingungen fur die Bestimmung der kathodischen Unterwanderung.

5 Auswahl der Nachumhiillungen

5.1 Typen der Nachumhiillungen

Die in diesem Dokument behandelten Nachumhallungen sind nach Tabelle 1 in acht Typen unterteilt.

Tabelle 1 — Typen der Nachumhiillungen

Nummer Typ der Nachumhiillung
1 Bitumenbander
223 Flussiges Epoxi-Harz
32 Flussiges Polyurethan
4 Petrolatumbander
5 Kunststoffbander
6 Schrumpfende Materialien
7 Polypropylen
8 Epoxi-Pulver
@ Fliussiges Epoxi-Harz und flissiges Polyurethan beinhalten ebenso
Modifikationen dieser Materialien.

ANMERKUNG  Es ist beabsichtigt, bei der nachsten Flinf-Jahresuberarbeitung die Materialien Polyamid und Polyethylen
in Tabelle 1 einzufligen, wenn mehr Erfahrungen mit diesen Materialien vorliegen werden.

5.2 Auswahl des Nachumhiillungsmaterials in Abhangigkeit von dem Material der
Werksumbhiillung

Zur Information sind die Kombinationen von Nachumhdillungsmaterialien mit den verschiedenen Werksumhil-
lungen in Tabelle 2 angegeben, vorausgesetzt, dass die Materialien kompatibel sind und das Nachumhdil-

lungsmaterial fUr die Betriebstemperatur geeignet ist. Die auszufiihrenden Prufungen sind in den folgenden
Kapiteln beschrieben.

Die Art und die Eigenschaften der Werksumhullung missen dem Nachumhiller bekannt sein.
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Tabelle 2 — Typen von Nachumhiillungen in Abhéngigkeit von der Werksumhiillung

Werksumhiillung Typen der SchweiRnahtnachumhiillung
N | &
8 | £
T | @ 5
) S| 2|22 8
Norm Typ der Werksumhiuillung 2 =1 o S o © S 5
g Wi ae ) fl 2 E|S|2
2| 2| 8 S| el 28| 2|3
s | 2| 2| 8|2 | E| g%
El 88|28 2| 3|5
= = = [ S 3] [<) o
m [T T8 o X n o w
EN 10310 |Polyamidumhullung X X X X X X
Polyethylenumhdillung X X X X X X
Polypropylenumhallung X X X X X X X
Bitumen X X X X
Epoxi-Pulver X X X X X X X
EN 10288 | Extrudiertes Polyethylen (2-lagig) X X X X X X
Gesintertes Polyethylen-Pulver X X X X X X
EN 10289 U.mhullungen aus flissigem Epoxi-Harz und mo- X X X X X X
difiziertem Epoxi-Harz
EN 10290 Umh_ij_llyngen aus flussigem Polyurethan und X X X X X X
modifiziertem Polyurethan

5.3 Dokumente

5.3.1 Information fiir den Nachumbhiiller
Informationen zum Nachumhullungsmaterial sind in den Datenblattern des Herstellers angegeben.

Der Mindestinhalt eines Datenblattes ist in den Unterabschnitten der verschiedenen Nachumhillungsmateria-
lien angegeben.

5.3.2 Priifzeugnis fiir die Nachumhiillung

Prifungen werden ausgefihrt, wie zwischen Abnehmer und Umhiiller bei der Anfrage und Auftrag abgestimmit.
Die Prufzeugnisse sollten EN 10204 entsprechen.

6 Aufbringen der Nachumhiillung und allgemeine Anforderungen
6.1 Oberflaichenvorbereitung vor dem Aufbringen der Nachumhiillung

6.1.1 Allgemeines

Die Oberflachenvorbereitung muss nach den Empfehlungen des Herstellers erfolgen.
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6.1.2 Vorbereitung der Stahloberflache

6.1.2.1  Allgemeines

Die zu umhillende Oberflache muss beim Aufbringen der Nachumhdillung trocken und frei sein von jeglichen
Verunreinigungen (wie alte Umhullungen, nicht haftende Partikel, Fett, Ol, Salz usw.), die die Haftfestigkeit der
Nachumhllung auf der Stahloberflache verschlechtern kénnten.

Die Oberflache muss gereinigt werden, um alle fettigen Substanzen und Salz zu entfernen. Feilen oder Schlei-
fen mussen benutzt werden, um Schweil3perlen, Schlacke oder Grate zu entfernen, die die Nachumhiillung
durchdringen kénnten.

Die Oberflachenvorbereitung kann entweder durch Bursten oder Strahlen erfolgen.

6.1.2.2 Biirsten

Rost und Schichten missen von Hand oder mechanisch mit rotierenden Stahlbirsten oder anderen geeigne-
ten Mitteln entfernt werden, die nicht die Qualitat der nach zu umhullenden Oberflache beeinflussen. Der bei
der Reinigung erzeugte Staub muss sorgfaltig entfernt werden.

Nach der Reinigung muss die Stahloberflache mindestens den Anforderungen St 3 nach EN ISO 8501-1 ge-
ndgen. Die gereinigte Oberflache muss eine Rauheit, wie vom Hersteller gefordert, aufzuweisen. Sie wird nach
einer Methode gemessen, die in der Verarbeitungsvorschrift des Nachumhullungsmaterials und der Repara-
turanweisung angegeben wird.

Oxidation und Rost missen von Hand oder mechanisch durch rotierenden Stahlblrsten oder anderen geeig-
neten Mitteln entfernt werden, die nicht die Qualitat des zu umhdllenden Teiles beeinflussen. Der bei der Rei-
nigung erzeugte Staub muss sorgfaltig entfernt werden.

6.1.2.3 Strahlen

Rost und Schichten missen durch Strahlen mit einem geeigneten Strahimittel gestrahlt werden, um eine
Oberflache zu erhalten, die mindestens Sa 22 nach EN ISO 8501-1 entspricht. Die Rauheit und Wahl des
Strahlmittels der gestrahlten Oberflache missen vom Hersteller angegeben werden. Die Rauheit muss nach
einer Methode gemessen werden, die in der Verarbeitungsvorschrift des Nachumhullungsmaterials und der
Reparaturanweisung angegeben wird.

Nach dem Strahlen muss die Oberflache der Schweildverbindungen inspiziert werden. Alle Spane, Schichtun-
gen, Schweil3perlen und andere Oberflachenungénzen, die beim Reinigungsprozess sichtbar werden und die
schadlich fur die Qualitat der Nachumhiillung sein kénnen, missen nach Ubereinkunft mit dem Abnehmer ent-
fernt werden. Nach der Entfernung dieser Unganzen muss die verbleibende Restschichtdicke des Stahls den
Anforderungen an die Mindestschichtdicke nach der Norm fiir Rohre genligen.

6.1.2.4 Rekonditionierung
Wenn nach der Oberflachenvorbereitung der zu umhiillenden Schweilverbindung diese wieder verunreinigt

oder mit Rost bedeckt ist, so muss sie erneut einer teilweisen oder vollstandigen Oberflachenvorbereitung un-
terworfen werden, um eine Nachumhillung nach den Vorschriften dieser Norm aufbringen zu kénnen.

6.1.3 Vorbereitung der angrenzenden Werksumbhiillung
Die Oberflache der zu Uberlappenden Werksumhillung muss prapariert werden, um die Haftfestigkeit der

Nachumhillung zu verbessern. Die Methode ist in den Kapiteln der verschiedenen Nachumhullungsmaterialien
beschrieben.
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6.2 MaRnahmen vor dem Umhiillen
Die Temperatur der SchweilRverbindung muss mindestens 3 °C Gber dem Taupunkt liegen.

Vor dem Nachumhiillen muss die Schweilverbindung von restlichem Strahlstaub nach einer Methode der
Verarbeitungsvorschrift und der Reparaturanweisung gereinigt sein. Chemische Behandlung des Stahls darf
als Erganzung zur Oberflachenvorbereitung in Abstimmung mit dem Abnehmer durchgefiihrt werden.

Qualifiziertes Personal muss die Nachumhullung nach der Verarbeitungsvorschrift, zu welcher der Abnehmer
seine Zustimmung gegeben haben kann, aufbringen.

Die Schweil3naht darf nicht Bedingungen wie zu hohe Temperaturen ausgesetzt werden, die eine Oxidation
der Oberflache hervorrufen kénnten, die nachteilig fir die Qualitat und Haftfestigkeit der Umhdllung ist.

Wenn die Nachumhillung aufgebracht wird, muss die Oberflachentemperatur der SchweilRverbindung in dem
von dem Hersteller spezifizierten Temperaturbereich liegen. Die Temperatur der Schweildverbindung muss mit
geeigneten Mitteln Uberwacht werden, um sicherzustellen, dass die Verarbeitungsbedingungen vollsténdig
erfullt werden (Stahloberflache und Werksumhillung).

Bei schlechtem Wetter, wie Regen und Wind, dirfen Reinigungsverfahren nur durchgefuhrt werden, wenn

wirksame Schutzplanen, moéglicherweise beheizt in Abhangigkeit vom Typ des Nachumhillungsmaterials, in-
stalliert sind.

6.3 Aussehen der Nachumhiillung
Bei der visuellen Prifung muss die aufgebrachte Nachumhdllung Uber die gesamte Oberflache homogen aus-

sehen, insbesondere dirfen keine fir die Qualitat der Nachumhillung schadlichen Oberflachenfehler (Sand,
Fremdkérper, Krater, Blasen, ...) zu erkennen sein.

6.4 Prifungen

RegelmaRige Prifungen der Oberflachenvorbereitung und der Aufbringung der Nachumhdillung sollten wah-
rend der Produktion durchgefiihrt werden. Die Vorgehensweise ist in Anhang | angegeben.

6.5 Zusatzlicher mechanischer Schutz

Ein zusatzlicher mechanischer Schutz (z. B. Rohrschutzmatte) wird in diesem Dokument nicht behandelt.

6.6 Reparaturen

Die Zulassigkeit der Reparatur von Nachumhiillungen und die Reparaturvorschrift ist Gegenstand einer Uber-
einkunft zwischen Abnehmer und Umbhdiller.

6.7 Qualifikation des Nachumhiillungsverfahrens und des Umhiillers

Einzelheiten des Nachumhillungsverfahrens und der Typ des eingesetzten Nachumhillungsmaterials missen
dem Abnehmer auf Verlangen bekannt gegeben werden. Wenn gefordert, muss eine Abnahmeprifung durch-
geflhrt werden, um zu zeigen, dass die Eigenschaften der Nachumhullung unter Benutzung des Nachumhal-
lungsmaterials, des Verarbeitungsverfahrens, der maschinellen Einrichtungen und des Personals erhalten

werden. Dabei werden die speziellen Nachumhillungsbedingungen auf der Baustelle in Betracht gezogen;
Empfehlungen fiir die Vorgehensweise sind in Anhang | aufgeflhrt.

6.8 Vorbereitende Qualifikationspriifungen
Der Nachumhiller muss folgende Punkte prifen:
— dass die Materialien mit den Spezifikationen Ubereinstimmen;

— dass die Lagervorschriften befolgt werden.
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7 Nachumhillungen
7.1 Bitumenbander, Petrolatumbander, Kunststoffbander oder Schrumpfmaterialien

7.1.1 Allgemeines

Alle Nachumhillungen aus Bandern oder Schrumpfmaterialien missen die Anforderungen der EN 12068 erful-
len.

7.1.2 Definition der Nachumhiillung

7.1.2.1 Bitumenbander

Bitumenbander-Nachumhullungen bestehen aus einem Voranstrich und einer oder mehreren Lagen von
schmelzbarem Bitumenband.

7.1.2.2 Petrolatumbander

Petrolatumbander-Nachumhillungen bestehen aus einer oder mehreren Lagen von Petrolatumband.

7.1.2.3 Kunststoffbander

Kunststoffbander-Nachumhillungen beinhalten einen Voranstrich und eine oder mehrere Lagen von Kunst-
stoffbandern.

7.1.2.4 Warmeschrumpfende Materialien

Nachumhillungen aus warmeschrumpfenden Materialien bestehen aus einer auf Polyolefin basierenden Folie,
die auf einer Seite mit einem Kleber beschichtet ist.

Warmeschrumpfende Materialien sind in folgenden Formen erhaltlich:

— Schrumpfschlauch;

— Schrumpfmanschette;

— vorgeformte Materialien (zur Montage auf kompliziert geformten Teilen).

Warmeschrumpfende Materialien kénnen in Abhangigkeit von der Natur des Klebers mit und ohne Voranstrich
aufgebracht werden.

7.1.3 Informationen fiir den Nachumbhiiller

Der Hersteller muss Informationen zu den Nachumhillungsmaterialien nach EN 12068 erstellen.

7.1.4 Oberflachenvorbereitung

Die Oberflachenvorbereitung muss nach den Empfehlungen des Herstellers durchgeflihrt werden (siehe Her-
stellerinformationen nach EN 12068).
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7.1.5 Aufbringen der Nachumhiillung

7.1.5.1 Allgemeines

Das Aufbringen der Nachumhillung muss nach den Empfehlungen des Herstellers (siehe Herstellerinformati-
onen nach EN 12068) erfolgen.

7.1.5.2 Aufbringen des Voranstrichs

Das Aufbringen des Voranstrichs muss nach den Empfehlungen des Herstellers (siehe Herstellerinformationen
nach EN 12068) erfolgen.

Fuar Petrolatumbander ist normalerweise kein Voranstrich erforderlich.

7.1.5.3 Aufbringen des Bandes oder des warmeschrumpfenden Materials

Die Aufbringen des Materials muss nach den Empfehlungen des Herstellers (siehe Herstellerinformationen
nach EN 12068) erfolgen.

7.1.5.4 Uberlappung

Die Uberlappung von Band zu Band beim Wickeln eines Bandes ist in Tabelle 3 angegeben. Der Umhuiller
muss immer die durch den Hersteller angegebene Uberlappung beachten, wenn sie groRer als unten angege-
ben ist.

Die Uberlappung von Béandern und Schrumpfmaterialien auf die Werksumhdllung wird durch den Hersteller in
EN 12068 angegeben. Fur alle Materialien betragt die Uberlappung mindestens 50 mm.

Die Breite des eingesetzten Materials hangt vom Rohrdurchmesser ab. Fir alle Arten der manuellen Aufbrin-

gung sollte eine geeignete Breite gewahlt werden, um Falten beim Wickeln zu vermeiden, die bei zu grol3er
Bandbreite entstehen.

Tabelle 3 — Uberlappung von Bindern

Bandbreite Uberlappung
<50 mm >50 %
> 50 mm > 25 mm

7.1.6 Eigenschaften der aufgebrachten Nachumhiillung
7.1.6.1 Allgemeines
Die folgenden Priifungen sind auszufihren.

7.1.6.2 Dicke
Die Nenndicke ist die berechnete Summe der Dicke aller Lagen vor der Aufbringung.

Wenn nicht anders mit dem Abnehmer vereinbart, darf der Minimalwert der Dicke der Nachumhiillung, gemes-
sen im schweif3nahtfreien Bereich, nicht kleiner als 90 % der nominellen Dicke nach EN 12068 sein.
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Wenn nicht anders mit dem Abnehmer vereinbart, darf der auf der Spitze der Schweilnaht gemessene Mini-
malwert nicht kleiner sein als 0,6 mm.

ANMERKUNG Die Dicke auf der Schweillnaht ist normalerweise kleiner als die Dicke aufierhalb der Schweilinaht, da
ein Teil des polymeren Klebers wahrend und nach der Aufbringung von der Schweiflnaht in den benachbarten Bereich
flieRt. Dies ist notwendig, um Hohlrdume zu vermeiden, und fiir den Korrosionsschutz nicht nachteilig.

Die Dicke sollte nach dem Verfahren in Anhang A geprtift werden.

7.1.6.3 Fehlstellenpriifung

Die gesamte Oberflache muss auf Poren oder Unstetigkeiten mit einer Spannung von 5 kV/mm Schichtdicke +
5 kV, maximal 15 kV, nach der Methode in Anhang B geprift werden. Es sind keine Fehlstellen erlaubt.

7.1.6.4 Schalwiderstand

Die Mindestwartezeit zwischen der Aufbringung der Umhillung und der Schalprifung ist in Tabelle 4 angege-
ben. Die Prifung muss nach der Methode in Anhang D durchgefihrt werden.

Der Schélwiderstand im Schwei3nahtbereich muss die Anforderungen der EN 12068 erfullen.

Tabelle 4 — Wartezeit vor Durchfiihrung des Schalversuches

Material Wartezeit
Bitumenbander >24h
Petrolatumbander > 30 min
Kunststoffbander >120 h
Schrumpfmaterialien@ >48 h
@ Die Wartezeit kann nach Absprache mit dem Hersteller verringert
werden.

7.2 Fliussiges Epoxiharz oder fliissiges Polyurethan

7.21 Allgemeines

Das flissige Epoxiharz (EP) und das flissige Polyurethan (PUR) missen die Qualifikationsanforderungen
nach EN 10289 und EN 10290 mit Ausnahme des IR-Spektrums und des Ruckschnitts an den Rohrenden er-
fullen.

7.2.2 Definition der Nachumhiillung

Die Nachumhillung von Schweifldverbindungen besteht aus der Aufbringung von einer oder mehreren Lagen
von flissigem Epoxiharz oder flissigem Polyurethan, entweder modifiziert oder nicht. Diese Materialien kén-
nen mit oder ohne Primer aufgebracht werden.

Die Dickenklassen und die maximalen Betriebstemperaturen der Nachumhullungen aus flissigem EP oder

PUR sind in EN 10289 und EN 10290 angegeben. Materialien aller Klassen sind geeignet flr den Einsatz bis
herab zu — 20 °C. Die Kombination dieser Klassen ist in Tabelle 5 angegeben.
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