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DIN EN 448:2009-07

Nationales Vorwort

Dieses Dokument (EN 448:2009) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 107 ,WerkmaRig gedammte
Mantelrohrsysteme fiir Fernwarme* erarbeitet, dessen Sekretariat vom DS (Danemark) gehalten wird.

Das zustandige deutsche Gremium ist NA 041-01-12 AA ,WerksmaRig gedammte Mantelrohre flir Fernwarme
(SpA CEN/TC 107)" im Normenausschuss Heiz- und Raumlufttechnik (NHRS).

Far die in diesem Dokument zitierten Internationalen Normen werden im Folgenden auf die entsprechenden
Deutschen Normen hingewiesen:

ISO 2859-2 siehe  DIN ISO 2859-2

Anderungen
Gegeniiber DIN EN 448:2003-05 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) der Anwendungsbereich in Bezug auf die Formstlicke wurde um Einmalkompensatoren erweitert;

b) Definitionen fur Kappen, Formstlcke, warmverformte Rohrb6gen, im Induktionsverfahren gefertigte Rohr-
bdgen, das Induktionsbiegen, die NenngrolRe sowie fir Einmalkompensatoren und Uberwachungs-
systeme wurden aufgenommen;

c) Abschnitt 4 ,Anforderungen® wurde umfangreich modifiziert;

d) in Abschnitt 5 ,Prifverfahren wurde die Dichtheitsprifung der Mantelrohr-Formstiicke gestrichen, eine
Verweisung auf die Priifung des Uberwachungssystems hinzugefiigt, und der Abschnitt ,Radiographische
Prufung von Stumpfschweilnahten® in ,Zerstoérungsfreie Prifung von Schweillungen® geandert;

e) in Abschnitt 6 ,Kennzeichnung“ wurde den fir die Verbund-Formstlicke geforderten Kennzeichnungen die
LArt des Treibmittels hinzugeflgt;

f) die Tabelle 1 ,Priifung der Stahlteile“ von Anhang A ,Uberwachungs- und Priifrichtlinien“ wurde ergénzt,
und Tabelle 2 ,Prifung der Polyethylen-Ummantelung, des Polyurethans und des Verbund-Form-
stlickes” wurde geandert;

g) die Verweisungen wurden an den aktuellen Stand angepasst;

h) die Norm wurde an die aktuell geltenden Gestaltungsregeln angepasst.

Frithere Ausgaben

DIN EN 448: 1994-12, 2003-05

Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN ISO 2859-2, Annahmestichprobenpriifung anhand der Anzahl fehlerhafter Einheiten oder Fehler (Attribut-
priifung) — Nach der zurlickzuweisenden Qualitédtsgrenzlage (LQ) geordnete Stichprobenanweisungen fiir die
Priifung einzelner Lose anhand der Anzahl fehlerhafter Einheiten
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EUROPAISCHE NORM EN 448
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE Februar 2009

ICS 23.040.40 Ersatz fir EN 448:2003

Deutsche Fassung

Fernwarmerohre —

WerkmaRig gedammte Verbundmantelrohrsysteme fur direkt
erdverlegte Fernwarmenetze —
Verbundformstucke, bestehend aus Stahl-Mediumrohr,
Polyurethan-Warmedammung und Au3enmantel aus
Polyethylen

District heating pipes — Tuyaux de chauffage urbain —
Preinsulated bonded pipe systems for directly buried hot Systémes bloqués de tuyaux préisolés pour des réseaux
water networks — d'eau chaude enterrés directement —
Fitting assemblies of steel service pipes, polyurethane Raccords préisolés pour tubes de service en acier, isolation
thermal insulation and outer casing of polyethylene thermique en polyuréthane et tube de protection en
polyéthylene

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 3. Januar 2009 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschaftsordnung zu erflllen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen
dieser Europdischen 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 des CEN 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, Bulgarien, Danemark, Deutschland, Estland, Finnland, Frankreich,
Griechenland, Irland, Island, ltalien, 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.

. — |

EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG
EUROPEAN COMMITTEE FOR STANDARDIZATION
COMITE EUROPEEN DE NORMALISATION

Management-Zentrum: Avenue Marnix 17, B-1000 Briissel

© 2009 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. EN 448:2009 D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.
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EN 448:2009 (D)

Vorwort

Dieses Dokument (EN 448:2009) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 107 ,WerkmaRig gedammte
Mantelrohrsysteme fir Fernwarme* erarbeitet, dessen Sekretariat vom DS gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veroffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis August 2009, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen mussen bis August 2009 zuriickgezogen werden.

Es wird auf die Méglichkeit hingewiesen, dass einige Texte dieses Dokuments Patentrechte bertihren kénnen.
CEN [und/oder CENELEC] sind nicht dafur verantwortlich, einige oder alle diesbezlglichen Patentrechte zu
identifizieren.

Dieses Dokument ersetzt EN 448:2003.

Die wesentlichen Anderungen gegeniiber EN 448:2003 sind im informativen Anhang C aufgefihrt.
Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europdische Norm zu uUbernehmen: Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland,
Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta,

Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Rumanien, Schweden, Schweiz, Slowakei, Slowenien,
Spanien, Tschechische Republik, Ungarn, Vereinigtes Konigreich und Zypern.
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Einleitung

Die erste Ausgabe von EN 448 wurde 1994 bestatigt. Im Jahr 2003 wurde eine vollstandig Uberarbeitete Norm
veroffentlicht. Die Hauptgebiete der aktuellen Uberarbeitung sind in Anhang C aufgefihrt.

Der Hauptgrund fir die Erarbeitung des Norm-Entwurfs EN 448:2009 ist der Abgleich mit EN 13941 und
anderen einschlagigen aktuellen Europaischen Normen.

Far Informationen zur erwarteten thermischen Mindestlebensdauer bei unterschiedlichen Betriebstemperaturen
unter Berucksichtigung der Haltbarkeit des PUR-Schaumstoffs siehe EN 253:2009, Anhang B.

Die anderen Normen des CEN/TC 107 sind:

EN 253, Fernwdrmerohre — WerkméRig geddmmte Verbundmantelrohrsysteme fiir direkt erdverlegte
Fernwérmenetze — Verbund-Rohrsystem bestehend aus Stahl-Mediumrohr, Polyurethan-Wérmeddmmung
und AuBBenmantel aus Polyethylen

EN 488, Fernwdrmerohre — WerkméRig geddmmte Verbundmantelrohrsysteme fiir direkt erdverlegte
Fernwdrmenetze — Absperrarmaturen flir Stahlmediumrohre mit Polyurethan-Wéarmedédmmung und
AuBenmantel aus Polyethylen

EN 489, Fernwdrmerohre — WerkméRig geddmmte Verbundmantelrohrsysteme fiir direkt erdverlegte
Fernwédrmenetze — Vorgeddmmte Rohrverbindungen fiir ~ Stahlmediumrohre mit  Polyurethan-
Wérmeddmmung und AulBenmantel aus Polyethylen

EN 13941, Berechnung und Verlegung von werkméfig geddmmten Verbundmantelrohren fiir Fernwérme

EN 14419, Fernwdrmerohre — Werkmél3ig geddmmte Verbundmantelrohrsysteme fiir erdverlegte
Fernwérmenetze — Uberwachungssysteme

EN 15632, (alle Teile) Fernwdrmerohre — WerkméB3ig geddmmte flexible Rohrsysteme
EN 15698-1, Fernwdrmerohre — Werkméalig geddmmte Verbundmanteldoppelrohre fir direkt erdverlegte

Fernwdrmenetze —  Teil 1: Verbund-Doppelrohrsystem bestehend aus zwei Stahl-Mediumrohren,
Polyethylen-Wéarmedéammung und einem AuBenmantel aus Polyethylen
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1 Anwendungsbereich

Diese Europaische Norm legt Anforderungen an und Prifverfahren fir Formstiicke von werkmaRig war-
megedammten Verbundmantelrohren fur erdverlegte Fernwarmenetze fest, die aus einem Stahlformstiick als
Mediumformstlick von DN 20 bis DN 1200 mit Warmedammung aus Polyurethan-Hartschaumstoff und einer
Ummantelung aus Polyethylen nach EN 253 bestehen.

Diese Europaische Norm behandelt folgende Formstiicke: Bogenstiicke, T-Stlicke, Reduzierstiicke, Einmal-
Kompensatoren und Festpunktelemente.

Diese Europaische Norm gilt nur fir gedammte Verbundsysteme und Einmal-Kompensatoren fir den
Dauerbetrieb mit Warmwasser bei unterschiedlichen Betriebstemperaturen nach EN 253:2009, Abschnitt 1.

Diese Europaische Norm gilt fir Formstiicke, die fir einen Druck von mindestens 16 bar (Uberdruck) nach
EN 13941 ausgelegt sind.

Richtlinien zur Qualitatsprifung sind in Anhang A dieser Norm angegeben.
Verfahren fir das PE-Schweil3en sind in Anhang B dieser Norm angegeben.

ANMERKUNG Diese Norm enthalt keine Regeln fiir die Berechnung von Druck- und Zugbelastungen.

2 Normative Verweisungen

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

EN 253:2009, Fernwdrmerohre — Werkméaf3ig geddmmte Verbundmantelrohrsysteme fiir direkt erdverlegte
Fernwérmenetze — Verbund-Rohrsystem bestehend aus Stahl-Mediumrohr, Polyurethan-Wérmeddmmung
und AuBenmantel aus Polyethylen

EN 287-1, Priifung von Schweil3ern — SchmelzschweilBen — Teil 1: Stahle

EN 489:2009, Fernwdrmerohre — WerkméBig geddmmte Verbundmantelrohrsysteme fiir direkt erdverlegte
Fernwédrmenetze — Rohrverbindungen flir Stahlmediumrohre mit Polyurethan-Wéarmeddmmung und AulBen-
mantel aus Polyethylen

EN 571-1, Zerstérungsfreie Priifung — Eindringpriifung — Teil 1: Allgemeine Grundlagen

EN 1289, Zerstérungsfreie Priifung von SchweilBverbindungen — Eindringpriifung von Schweillverbindungen
— Zuléssigkeitsgrenzen

EN 1290, Zerstérungsfreie Priifung von Schweil3verbindungen — Magnetpulverpriifung von Schweil3verbin-
dungen

EN 1291, Zerstérungsfreie Priifung von SchweilSverbindungen — Magnetpulverpriifung von Schweil3verbin-
dungen — Zuléssigkeitsgrenzen

EN 1418, Schweillpersonal — Priifung von Bedienern von Schweil3einrichtungen zum Schmelzschweil3en
und von Einrichtern fiir das Widerstandsschweilen fiir vollmechanisches und automatisches Schweil3en von
metallischen Werkstoffen

EN 1435, Zerstérungsfreie Prifung von SchweilBverbindungen — Durchstrahlungspriifung von Schmelz-
schweilBverbindungen
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EN 10253-2:2007, Formstiicke zum Einschweillen — Teil 2: Unlegierte und legierte ferritische Stéhle mit
besonderen Priifanforderungen

EN 12517-1, Zerstérungsfreie Priifung von SchweilRverbindungen — Teil 1: Bewertung von Schweil3verbin-
dungen in Stahl, Nickel, Titan und ihren Legierungen mit Durchstrahlung — Zulédssigkeitsgrenzen

EN 12814-1, Priifung von SchweilRverbindungen aus thermoplastischen Kunststoffen — Teil 1: Biegeversuch
EN 13941, Berechnung und Verlegung von werkméf3ig gedédmmten Verbundmantelrohren fiir Fernwérme

EN 14419:2009, Fernwédrmerohre — Werkmal3ig geddmmte Verbundmantelrohre fiir erdverlegte Fernwérme-
netze — Uberwachungssysteme

EN 14870-1, Erdél- und Erdgasindustrie — Im Induktionsverfahren gefertigte Rohrbdgen, Fittings und
Flansche fir Rohrleitungs-Transportsysteme — Teil 1: Im Induktionsverfahren gefertigte Rohrbégen
(ISO 15590-1:2001, modifiziert)

EN ISO 5817, Schweillen — SchmelzschweilBverbindungen an Stahl, Nickel, Titan und deren Legierungen
(ohne Strahlschweil3en) — Bewertungsgruppen von Unregelméalligkeiten

EN ISO 8501-1, Vorbereitung von Stahloberfldchen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen — Visuelle
Beurteilung der Oberflachenreinheit — Teil 1: Rostgrade und Oberflichenvorbereitungsgrade von
unbeschichteten Stahloberflichen und Stahloberflaichen nach ganzfldchigem Entfernen vorhandener
Beschichtungen (ISO 8501-1:2007)

EN ISO 9692-1:2003, Schweillen und verwandte Prozesse — Empfehlungen zur Schweil3nahtvorbereitung —
Teil 1: Lichtbogenhandschweil3en, Schutzgasschweil3en, Gasschweilen, WIG-Schweillen und Strahlschwei-
Ben von Stahlen (ISO 9692-1:2003)

EN ISO 15607, Anforderung und Qualifizierung von Schweil3verfahren fiir metallische Werkstoffe — Allge-
meine Regeln

ISO 17636, Non-destructive testing of welds — Radiographic testing of fusion-welded joints

3 Begriffe
Far die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach EN 253:2009 und die folgenden Begriffe.

31

Festpunktelement

Stahlkonstruktion, die dazu dient, die Belastung in axialer Richtung vom Stahl-Mediumrohr Uber die Dammung
und Ummantelung auf einen Fixpunkt zu tbertragen

3.2

Biegewinkel

[24

Ablenkung in Richtung der Stahlrohr-Mittelachsen

3.3

stumpfgeschweillter Bogen

Bogen, der entweder durch Warmbiegen von Stahlrohren oder durch Warmverformung von Stahlplatten, die
anschliellend zusammengeschweildt werden, hergestellt wird

3.4

kaltverformter Bogen
Bogen, der durch Kaltverformen von Stahlrohren hergestellt wird
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3.5

Kappe

stumpfgeschweilltes, nicht werkmaRig gedammtes Formstiick, das an das Ende eines Rohrs oder Rohrele-
ments angeschweif3t wird

3.6
Formstiick
Rohrelement

3.7

geschmiedetes T-Stiick

T-Stiick, das durch Warmverformen entweder von Stahlrohren oder von Stahlplatten, die anschlieRend zu-
sammengeschweil’t werden, hergestellt wird

3.8
warmverformter Bogen
Bogen, der durch Erwarmen des Rohrs wahrend der Biegung hergestellt wird

3.9
im Induktionsverfahren gefertigter Bogen
Bogen, der durch Induktionsbiegen hergestellt wird

3.10

Induktionsbiegen

kontinuierlicher Biegeprozess, bei dem eine Induktionsheizung dazu verwendet wird, ein schmales, umlau-
fendes erwarmtes Band um das zu biegende Material zu legen

3.1

Nennmal

DN

numerisch metrische Bezeichnung der Grole, die Rohrleitungssystembauteilen einer bestimmten GroRle
gemein ist

3.12

Rohrelement

Reduzierstuck, T-Stuck, werkmaRig hergestellter Krimmer oder Bogen, Flansch, Kappe, Vorschweil3ende,
mechanisches Verbindungsstick

3.13
Reduzierstiick
stumpfgeschweildtes Formstiick, das zwischen zwei Stahlrohre verschiedener Durchmesser geschweif3t wird

3.14

Einmalkompensatoren

ein Einmalkompensator mit Einzeldehnung verfigt Gber Einrichtungen zur Aufnahme der Ausdehnung im
Rohrleitungssystem, wenn dieses erstmalig erwarmt wird

ANMERKUNG  Durch Verblockung der Ausdehnungseinrichtung (durch Verschwei3en) werden weitere Ausdehnungen
im Rohrsystem als Zug- und Druckspannungen aufgenommen. Einmalkompensatoren werden nicht werkmaRig gedammt.

3.15

Uberwachungssystem )

System, das aus Messstrecken und Messgeraten zur Uberwachung von Rohrsystemen nach EN 14419
besteht

3.16

geschweilltes T-Stiick

stumpfgeschweilltes Formstlick, das durch Zusammenschweil3en von Stahlrohren mit oder ohne Verwendung
eines Schweilisattels oder eines gezogenen Kragens auf dem Hauptrohr hergestellt wird
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3.17
Schweillsattel

DIN EN 448:2009-07
EN 448:2009 (D)

stumpfgeschweiltes Formstlick, das fur die SchweiRverbindung zwischen Hauptrohr und Abzweig in einem

T-Stlick in das Hauptrohr eingeschweif3t wird

ANMERKUNG  Bild 1 zeigt Beispiele fiir Formstiicke.
|
S/
/
s e — g
a b

Legende

Kalt- oder warmverformte Bogen
Stumpfgeschweillte Rohrbégen
Biegewinkel, «

Geschmiedetes T-Stlck

Q0 T

4 Anforderungen
4.1 Stahlteile

4.1.1 Qualitat

e T-Stuck mit Schweilisattel
f  T-Stick mit gezogenem Kragen
g Geschweildtes T-Stlck (aufgesetzt)

Bild 1 — Beispiele

Die Qualitat des fir die Verbindung von Formsticken verwendeten Rohrwerkstoffs muss EN 253:2009,

Tabelle 1, entsprechen.
entsprechen.

ANMERKUNG 1

Die Qualitat von stumpfgeschweilten Rohrformsticken muss EN 10253-2

Die Stahlsorte P235GH, auf die in EN 253 Bezug genommen wird, ist am ahnlichsten den Werkstoffen

P235GH und P235TR2, auf die in EN 10253-2 verwiesen wird.

ANMERKUNG 2
EN 253:2009, Anhang G).

4.1.2 Wanddicke und Durchmesser

In Schweden ist EN 253:2009, Tabelle 1, nicht in dieser Weise anwendbar (siehe A-Abweichung in

Nach dem Anwendungsbereich der vorliegenden Norm missen alle Bauteile fir einen Druck von mindestens

16 bar ausgelegt sein.

Full document details: DIN EN 448:2009-07
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ANMERKUNG Verbundsysteme fiir Driicke hohere als 16 bar, werden gesonderte Berechnungen erforderlich.

Die Mindest-Nennwanddicke aller Bauteile muss vor der Bearbeitung mindestens die gleiche sein wie die der
geraden Rohre.

Der Nenndurchmesser, der AuRendurchmesser und die Mindest-Nennwanddicke mussen den flr gerade
Rohre in EN 253:2009, Tabelle2, angegebenen Werten entsprechen. Die Toleranzen des
Aullendurchmessers an den Rohrenden missen den in EN 253:2009, Tabelle 3, angegebenen Werten
entsprechen.

Je nach Rohrnetzauslegung diirfen andere als die in EN 253:2009, Tabelle 2, angegebenen Wanddicken ver-
wendet werden, jedoch diirfen sie in keinem Fall kleiner als die in von EN 253:2009, Tabelle 2, angegebenen
Mindestwerte sein.

Alle Bauteile missen nach EN 13941 fir die Belastungen und Beanspruchungen ausgelegt sein, denen das
System ublicherweise im Verlauf seiner gesamten Lebensdauer ausgesetzt ist.

4.1.3 Bogen

4.1.31 Stumpfgeschweite Bogen

Die Mafle missen EN 10253-2 mit der Ausnahme entsprechen, dass der Krimmungsradius grofer oder
gleich dem 1,5fachen des Aullendurchmessers sein muss.

4.1.3.2 Kaltverformte Bogen

Kaltverformte Bogen sind aus nahtlosen oder langsgeschweillten Rohren herzustellen. Bei kaltverformten
Bdgen aus langsgeschweillten Rohren muss die Schweillwulst auf den Faktor V = 1 (Berechnungsspannung
=100 %) geschweil’t werden.

Nach dem Biegen darf die Mindestwanddicke des gebogenen Rohres nicht weniger als 85 % der Nennwand-
dicke des geraden Rohres betragen (siehe EN 253:2009, Tabelle 2).

Die maximale Unrundheit der gebogenen Flache darf 6 % nicht Uberschreiten.

Die Formel fur die Berechnung der Unrundheit lautet:

_ (Dsmax = Dsmin) 00 1)
DS
Dabei ist
0 die Unrundheit, in %;
Dg max  der grofite AuRendurchmesser,
Dg min  der kleinste AuRendurchmesser im gleichen Querschnitt in der Biegezone;
Dy der festgelegte AuRendurchmesser.

Auf der gebogenen Flache darf keine Faltenbildung auftreten. Wellen kénnen zulassig sein, wenn die grofite
Hohe zwischen Wellental und Wellenberg 25 % der Nennwanddicke des gebogenen Rohres nicht Uber-
schreitet.
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