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Vorwort

Diese Europiische Norm wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 29 "Stahlrohre sowie Fittings fiir Stahlrohre"

erarbeitet, dessen Sekretariat vom UNI gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur CEN-Umfrage vorgelegt.

1 Anwendungsbereich

Diese Norm legt Innenbeschichtungen aus flussig aufgetragenen Epoxidharzen und modifizierten Epoxidharzen

fest, die in Rohren und Rohrleitungsformteilen zur Beférderung von nicht korrosivem Gas angewendet werden,

um die Reibung zu verringern.
Andere Harze werden nicht ausgeschlossen.

Die Innenbeschichtung besteht aus einer Schicht eines Kunststoffs, der Ublicherweise im Herstellerwerk nach
einem drucklosen Spritzverfahren oder nach einem herkémmlichen, vom Besteller genehmigten Spritzverfahren

fliissig aufgebracht wird. Mit Pinsel darf die Schicht nur aufgetragen werden, wenn Ausbesserungen durch-

zufihren sind.

Diese Beschichtung kann zur Verringerung der Reibung an den innenfidchen von Rohren angewendet werden,

die bei folgenden Temperaturen eingesetzt werden:
Geringste Temperatur: -20 °C

Héchste Temperatur: +110.°C

Andere Temperaturen dirfen vereinbart werden; in diesem Fall muB jedoch fir die gewlinschte Temperatur eine

Prifung durchgefuhrt werden.
In dieser Norm gilt die Benennung “Teile” flir Rohre und Formteiie.

For Formteile mul3 die Haufigkeit der durchzufiihrenden Prifungen bei Auftragserteilung zwischen allen Beteilig-

ten vereinbart werden.

2 Normative Verweisungen

Diese Européische Norm enthalt durch datierte oder undatierte Verweisungen Festlegungen aus anderen Publika-
tionen. Diese normativen Verweisungen sind an den jeweiligen Stellen im Text zitiert, und die Publikationen sind
nachstehend aufgefiihrt. Bei datierten Verweisungen gehoren spatere Anderungen oder Uberarbeitungen dieser
Publikationen nur zu dieser Europdischen Norm, falls sie durch Anderung oder Uberarbeitung eingearbeitet sind.

Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe der in Bezug genommenen Publikation.

EN 10021

Allgemeine technische Lieferbedingungen fir Stahl und Stahlerzeugnisse
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EN 10204
Metallische Erzeugnisse - Arten von Prifbescheinigungen

EN I1SO 9001
Qualitatsmanagementsysteme — Modell zur Qualitatssicherung bei Konstruktion/Entwicklung, Produktion,

installation und Wartung

EN ISO 8002
Qualitatsmanagementsysteme - Modell zur Qualitdtssicherung bei Produktion und Installation

180 1515
Paints and varnishes — Determination of volatile and non-volatile matter of paints, varnishes and binders for

paints and varnishes

1ISO 1518

Paints and varnishes - Scratch test

ISO 1519
Paints and varnishes - Bend test (cylindrical mandrel)

ISO 2409

Paints and varnishes — Cross-cut test

1ISO 2431

Paints and varnishes — Determination of flow time by use of flow cups

ISO 2555
Resins in the liquid state or as emulsions or dispersions ~ Determination of Brookfield RV viscosity

ISO 2808 (: 1991)
Paints and varnishes — Determination of film thickness

ISO 2811

Paints and varnishes — Determination of density

1ISO 2815
Paints and varnishes - Buchholz indentation test

ISO 3001
Plastics - Epoxide compounds — Determination of epoxide equivalent
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1SO 4287-1
Surface roughness — Terminology - Part 1: Surface and its parameters

ISO 6860
Paints and varnishes — Bend test (conical mandrel)

{SO 8295
Plastics - Film and sheeting — Determination of the coefficients of friction

ISO 8501-1
Preparation of steel substrates before application of paints and related products - Visual assessment of

surface cleanliness — Part 1: Rust grades and preparation grades of uncoated steel substrates and of steel

substrates after overall removal of previous coatings

1ISO 9227

Corrosion tests in artificial atmospheres — Salt spray tests

3 Definitionen

3.1 Produktshersteller

Der Produkthersteller ist derjenige, der das Beschichtungsmaterial in einem zur Aufbringung auf das zu schit-

zende Teil geeigneten Zustand liefert.

3.2 Beschichter

Der Beschichter ist dafir verantwortlich, dal das Material unter Einhaltung der Festlegungen in der vorliegenden

Norm oder der bei Ausschreibung und Auftragserteilung vorgegebenen Sonderanforderungen auf die zu be-

schichtenden Teile aufgeb'racht wird.

3.3 Besteller

Der Besteller ist das Unternehmen, das die beschichteten Teile erwirbt.
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3.4 Nicht klebrig

Die Beschichtung gilt als nicht mehr klebrig, wenn bei Berithrung der beschichteten Oberflache keine Finger-

abdriicke zurlickbleiben.

4 Kurzzeichen

Rz: Rauhigkeitsparameter {mittlere Rauhtiefe aus 5 aufeinanderfolgenden Messungen), in Mikrometer {nach

ISO 4287-1).

5 Beschichtungsmaterial
5.1 Allgemeines
Die Beschichtung besteht im allgemeinen aus zwei Komponenten: Epoxidharz und Harter.

Epoxidharz und Hérter sollten, wenn mdglich, unterschiedliche Farben haben, damit aus der GieichméRigkeit der

Farbe des gemischten Materials auf eine vollstandige Vermischung der einzelnen Komponenten geschlossen

werden kann.

Produkthersteller und Beschichter miissen sicherstellen, da® die auf die Teile aufgetragene Beschichtung den

gultigen Gesundheits- und Sicherheitsvorschriften des Landes entspricht, in dem die Teile eingesetzt werden.

5.2 Eignung der Beschichtung

In diesem Abschnitt werden Laborpriifungen beschrieben, mit denen die Eignung eines Beschichtungsmaterials

far den vorgesehenen Zweck ermittelt wird.
Die Eignung des Beschichtungsmaterials muf vor Produktionsbeginn gepriift werden.

Der Besteller muf (ber alle Verdnderungen der Rezeptur des Beschichtungsmaterials informiert werden. Das

veranderte Beschichtungsmaterial darf erst dann ausgeliefert werden, wenn die Veranderung genehmigt wurde.

Die in Tabelle 1 aufgefiGhrten Prifungen der aufgebrachten Beschichtung missen, sofern nicht anders festgelegt,
an Prifplatten {aus Stahl) durchgefibrt werden, die entsprechend der Anforderungen des Produktherstellers:

(Tabeile 2) vorbereitet und beschichtet wurden.
Die Trockenschichtdicke der Beschichtung auf den Platten muB nach 5.2.7 gemessen werden.

in Tabelle 1 werden die Eigenschaften angegeben, die Gber die Eignung der Beschichtung entscheiden.
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Die auf Glas- und Stahlplatten aufgebrachte Beschichtung muR in Abhangigkeit vom Priifverfahren nach einem

der folgenden Abliufe konditioniert werden:

Ablauf A
~ Probe: Glasplatte
- Behandlung bei (23 £ 2} °C und einer relativen Luftfeuchtigkeit £ 80 %, bis die Beschichtung zumindest

"nicht klebrig" ist {siehe 3.4)
-~ Erwarmung fir 30 Minuten in einem Heif’luftschrank bei (+75 + 2) °C

Ablauf B

- Probe: Stahliplatte
- Behandlung bei {23 £ 2} °C und einer relativen Luftfeuchtigkeit < 80 %, bis die Beschichtung zumindest

"nicht klebrig” ist (siehe 3.4)
- Erwiérmung fur 30 Minuten in einem HeiBluftschrank bei (+ 150 £ 2) °C

Ablauf C

~ Probe: Stahlplatte
- Behandlung fur eine Dauer von 10 Tagen bei (23 + 2) °C und einer relativen Luftfeuchtigkeit < 80 %

~ Erwérmung fur eine Dauer von 24 Stunden in einem Heif3luftschrank bei (+50 = 2) °C
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Tabelle 1: Eignung der Beschichtung

Eigenschaften Abschnitt Prifverfahren
Massenanteil der Feststoffe 5.2.1 1ISO 1515
Viskositat bei {23 = 2) °C ') 5.2.2 ISO 2431
Dichte ) 5.2.3 iSO 2811
Aschegehalt 5.2.4 Anhang A
Topfzeit ' 5.2.5 -
Erscheinungsbild 5.2.6 Sichtprifung
Trockenschichtdicke 5.2.7 Anhang B
‘Prifung der Haftfestigkeit - Gitterschnittprﬁfung 5.2.8 ISO 2409
Buchholz-Eindruckhérte 5.2.9 ISO 2815
Salzspruhprifung 5.2.10 1SO 9227
Alterungsprifung 5.2.11 -
Biegeversuch konischem Dorn 5.2.12.1 iSO 6860
mit zylindrischem Dorn 5.2.12.2 ISO 1519
Ritzprifung 5.2.13 1ISO 1518
Reibungskoeffizient 5.2.14 ISO 8295
Gasblasenbildung 5.2.15 Anhang C
Bestidndigkeit gegen destilliertes Wasser 5.2.16 Anhang D
Kohlenwasserstoffe
Chemische . .
Bestandigkeit Diethylen- oder Triethylenglycollésung 5217 Anhang E
gegen Schmierdl
reines Methanol
Wasserblasenbildung 5.2.18 Anhang F
®  Prifverfahren noch festzulegen
Yy e Fir Beschichtungen aus zwei Komponenten: Angaben erforderlich fur Harz, Harter und ge-
mischtes Produkt
s Fiir Beschichtungen aus nur einer Komponente: Angaben erforderfich fUr die Beschichtung im Lie-
' ferzustand
Auf Anforderung des Bestellers dirfen andere Eignungspriifungen angewendet werden.

5.2.1 Massenanteil der Feststoffe

Der Massenanteil der Feststoffe mufl nach dem in ISO 1515 beschriebenen Verfahren bestimmt werden.

Das Abnahmekriterium ist der vom Produkthersteller im Datenblatt festgelegte Wert.
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5.2.2 Viskositdt bei (23 + 2) °C

Die Viskositat muBl nach dem in ISO 2431 und 1SO 2555 festgelegten Verfahren bestimmt werden.

Das Abnahmekriterium ist der vom Produkthersteiler im Datenblatt festgelegte Viskositatswert.

5.2.3 Dichte

Die Dichte mufd nach dem in ISO 2811 festgelegten Verfahren bestimmt werden.

Das Abnahmekriterium ist der vom Produkthersteller im Datenblatt festgelegte Wert.

5.2.4 Aschegehalt

Der Aschegehalt muf® nach'dem im Anhang A beschriebenen Verfahren bestimmt werden.

5.2.5 Topfzeit

Die Topfzeit ist die Zeit, wahrend der eine Viskositdt vorhanden ist, die eine zufriedenstellende Verarbeitung des

Beschichtungsmaterials erméglicht.
Der Produkthersteller muR die Topfzeit und'die maximale Viskositat angeben.

Das Abnahmekriterium ist der vom Produkthersteller im Datenblatt festgelegte Wert.

5.2.6 Erscheinungsbild

Aussehen und GleichméaRigkeit der Beschichtung miissen visuell untersucht werden.

Die Beschichtung muB eine gleichmallige Farbe und ein einheitliches Aussehen haben sowie frei von Poren oder

sonstigen Fehlern, z. B. frei von Laufnasenbildung, sein.

5.2.7 Trockenschichtdicke

Die Schichtdicke muRR nach dem im Anhang B beschriebenen Verfahren gemessen werden.
Die Dicke der auf die Glasplatten aufgebrachten Schicht wird mit einer MeRschraube ermittelt.

Die Schichtdicke ist zufriedenstellend, wenn ein Wert zwischen 60 ym und 100 ym vorliegt.

5.2.8 Priifung der Haftfestigkeit - Gitterschnittpriifung

Die Haftfestigkeit mu3 nach dem in ISO 2409 beschriebenen Verfahren bestimmt werden; sie muf kleiner als

oder gleich Stufe 1 sein.
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5.2.9 Buchholz-Eindruckharte

Diese Prifung muf® nach dem in ISO 2815 festgelegten Verfahren durchgefiihrt werden.
In ISO 2815 wird festgelegt, daf die Priifung an Glasplatten durchzufithren ist.
Das Abnahmekriterium ist der vom Produkthersteller im Datenblatt festgelegte Mindestwert.

Die Buchholz-Eindruckharte mul stets mehr als 94 betragen.

5.2.10 Salzsprihpriiffung

Die Gebrauchstauglichkeit einer Beschichtung, die durch eine Salzsprihidsung beansprucht wird, muf3 nach dem
in 1ISO 9227 beschriebenen Verfahren beurteilt werden,

Die Prufdauer betragt 480 Stunden.

Die Prifung mu® als Doppelbestimmung durchgeflihrt werden. Die zur Priifung verwendeten Prufplatten missen

eine Trockenschichtdicke von (65 + 5) ym haben.

In jede Prufplatte wird mindestens 20 mm vom Rand entfernt ein durch das Beschichtungsmaterial bis zum

Grundwerkstoff {Stahl) verlaufender "X-Schnitt” eingebracht.
Die aus der Priifkammer entnommenen Prufplatten werden fir eine Dauer von 30 Minuten getrocknet.

Die Gebrauchstauglichkeit der Beschichtung ist zufriedenstellend, wenn auer am "X-Schnitt” keine Blasen-

bildung auftritt und die Schicht héchstens (iber eine Linge von 3,2 mm in einer beliebigen Richtung abgezogen

werden kann.

5.2.11 Alterungspriifung

Diese Priifung wird an zwei Reihen von Proben mit Maen von (100 x 50 x 0,8} mm durchgefiihrt:

Der erste Reihe der Proben wird nach Ablauf C {(Abschnitt 5.2} vorbereitet; es folgen in einem Trocken-

schrank Gber eine Dauer von 100 Stunden eine Warmealterung bei 80 °C sowie eine Konditionierung tiber

eine Dauer von 24 Stunden bei Raumtemperatur.
Die zweite Probenreihe wird lediglich nach Ablauf C (Abschnitt 5.2) vorbereitet und keiner Warmealterung
ausgesetzt.

Falls nach Tabelle 2 besondere Aushér‘cungsbedingbungen gefordert werden, ist die erste Probenreihe diesen

Sonderbedingungen auszusetzen, bevor die Vorbereitung nach Ablauf C und die Alterung Gber 100 Stunden

erfolgt.

Nach der Alterung mussen die Proben derin 5.2.12.1 beschriebenen Priifung unterzogen werden. Diese Priifung

mul nach 5.2.12.1 ausgewertet werden,
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5.2.12 Dornbiegeversuch
5.2.12.1 Biegeversuch mit konischem Dorn

Der Biegeversuch mit konischem Dorn mufl nach dem in ISO 6860 beschriebenen Verfahren durchgefihrt

werden.

Die Lidnge eines am kleineren Dorndurchmesser entstehenden Risses in der Beschichtung auf der Priifplatte darf

héchstens 1,3 cm betragen.

5.2.12.2 Biegeversuch mit zylindrischem Dorn

Der Biegeversuch muR nach dem in [SO 1519 beschriebenen Verfahren durchgefiihrt werden.

Die Beschichtung darf weder reien noch sich abldsen, wenn zur Prifung ein Dorn mit 13 mm Durchmesser ver-

wendet wurde.

5.2.13 Ritzprifung (informativ)

Die Priifung mu? nach dem in ISO 1518 festgelegten Verfahren durchgefihrt werden.

Die Ergebnisse werden nur zur Information angegeben.

5.2.14 Reibungskoeffizient (informativ)

Die Priffung muB® nach dem in ISO 8295 beschriebenen Verfahren durchgefiihrt werden.

Die Ergebnisse werden nur zur Information angegeben.

5.2.15 Gasblasenbildung

Das allgemeine Erscheinungsbild der Beschichtung mufl 5.2.6 entsprechen; der Wert fiir die Haftfestigkeit der
Beschichtung mull Abschnitt 5.2.8 entsprechen, wenn die Beschichtung nach Anhang C gepriift und Uber eine

Dauer von 24 Stunden, 48 Stunden und 72 Stundén bei (23 + 2) °C konditioniert wurde.

Der Pritfdruck betragt 100 bar; auf besondere Anforderung, die bei Angebot und Auftragserteilung festzulegen

ist, wird fur Systeme mit einer Trockenschichtdicke von iiber 100 um ein Prafdruck angewendet, der dem 1,5fa-

chen maximalen Betriebsdruck entspricht.

Wenn der Betriebsdruck der beschichteten Rohre 100 bar (iberschreitet, muf die Besténdigkeit gegentiber Druck-
schwankungen beurteilt werden, indem die Bestandigkeit der Beschichtung beim maximalen Betriebsdruck nach

einer Priifung verifiziert wird, bei der das im Anhang C beschriebene Prifverfahren (C.3.2: Blasenbildung durch

Druckentlastung) angewendet wird.
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