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District heating pipes -
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Tuyaux de chauffage urbain -

Systemes bloqués de tuyaux préisolés pour les réseaux d’eau chaude -

Raccords préisolés pour tubes de service en acier, isolation thermique en polyuréthane et
tube de protection en polyéthyléne;
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Anwendungswarnvermerk
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Internet unter www.din.de/go/stellungnahmen-norm-entwuerfe oder fiir Stellungnahmen zu Norm-
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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN 448:2018) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 107 ,Werkmafig gedammte
Mantelrohrsysteme fiir Fernwarme und Fernkalte“ erarbeitet, dessen Sekretariat von DS (Danemark)
gehalten wird.

Das zustdndige nationale Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 041-01-12 AA ,Werksmafdig
geddimmte Mantelrohre fiir Fernwdrme (SpA CEN/TC107)“ im DIN-Normenausschuss Heiz- und
Raumlufttechnik sowie deren Sicherheit (NHRS).

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschliefien, ist die englische Originalfassung beigefiigt. Die
Nutzungsbedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafien auch fiir den
englischen Text.

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 448:2016-02 wurden folgende Aderungen vorgenommen:

a) redaktionelle Anderungen der von dem Technischen Komitee CEN/TC 107 erstellten neuen
Normenstruktur.
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN 448:2018) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 107 ,Werkmaf3ig gedammte
Mantelrohrsysteme fiir Fernwarme und Fernkélte” erarbeitet, dessen Sekretariat von DS gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur CEN-Umfrage vorgelegt.
Dieses Dokument wird EN 448:2015 ersetzen.
Die wesentlichen Anderungen im Vergleich zur Vorgingerausgabe sind folgende:

— redaktionelle Anderungen der von dem Technischen Komitee CEN/TC 107 erstellten neuen
Normenstruktur.
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Einleitung

EN 448 wurde an EN 488 und andere relevante Europadische Normen angepasst.
Weitere Normen des CEN/TC 107 sind:

— EN 253, Fernwdrmerohre — WerkmdfSig geddmmte Verbundmantelrohrsysteme fiir direkt erdverlegte
Fernwdrmenetze — Verbund-Rohrsystem, bestehend aus Stahl-Mediumrohr, Polyurethan-
Wirmeddmmung und AufSenmantel aus Polyethylen;

— EN 488, Fernwdrmerohre — WerkmdfSig geddimmte Verbundmantelrohrsysteme fiir direkt erdverlegte
Fernwdrmenetze —  Vorgeddmmte  Absperrarmaturen  fiir ~ Stahlmediumrohr,  Polyurethan-
Wirmeddmmung und AufSenmantel aus Polyethylen;

— prEN 489-1, Fernwdrmerohre — Einzel- und Doppelrohr-Verbundsysteme fiir erdverlegte HeifSwasser-
Fernwdrmenetze —  Teil 1:  Mantelrohrverbindungen und Wdrmeddmmung fiir  HeifSwasser-
Fernwdrmenetze nach EN 13941-1;

— prEN 13941-1, Fernwdrmerohre — Auslegung und Installation von geddmmten Einzel- und Doppelrohr-
Verbundsystemen fiir direkt erdverlegte HeifSwasser-Fernwdrmenetze — Teil 1: Auslegung;

— prEN 13941-2, Fernwdrmerohre — Auslegung und Installation von geddmmten Einzel- und Doppelrohr-
Verbundsystemen fiir direkt erdverlegte Heifswasser-Fernwdrmenetze — Teil 2: Installation;

— EN 14419, Fernwdrmerohre — Werkmdflig geddmmte Verbundmantelrohrsysteme fiir erdverlegte
Fernwdirmenetze — Uberwachungssysteme;

— EN 15632 (alle Teile), Fernwdrmerohre — WerkmdfSig geddmmte flexible Rohrsysteme;

— EN15698-1, Fernwdrmerohre — WerkmdfSig geddmmte Verbundmanteldoppelrohre fiir direkt
erdverlegte Fernwdrmenetze — Teil 1:  Verbund-Doppelrohrsystem bestehend aus zwei Stahl-
Mediumrohren, Polyurethan-Wirmeddmmung und einem AufsSenmantel aus Polyethylen;

— EN15698-2, Fernwdrmerohre — Werkmdfig geddmmte Verbundmanteldoppelrohre fiir direkt

erdverlegte Fernwdrmenetze — Teil 2: Verbundformstiick und vorgeddmmte Absperrarmatur, bestehend
aus Stahl-Mediumrohr, Polyurethan-Wdrmeddmmung und AufSenmantel aus Polyethylen.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt die Anforderungen wund Priifverfahren fiir werkmaflig gedammte
Verbund-Doppelrohrsysteme fiir Fernwirmenetze in Ubereinstimmung mit prEN 13941-1 fest, die aus
einem  Stahl-Mediumformstiick, einer Polyurethan-Hartschaumstoffwdrmeddimmung und einem
Polyethylenmantel bestehen.

Das Verbundformstiick darf dariiber hinaus die folgenden zusitzlichen Bauteile umfassen: Messdrahte,
Abstandhalter und Diffusionsbarrieren.

Dieses Dokument behandelt folgende Verbundformstiicke: Bogen, T-Stiick, Reduzierstiick,
Einmalkompensator und Festpunktelement.

Dieses Dokument gilt fiir Verbundformstiicke mit einem Mindestauslegungsdruck von 16 bar (Uberdruck).

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente werden im Text in solcher Weise in Bezug genommen, dass einige Teile davon
oder ihr gesamter Inhalt Anforderungen des vorliegenden Dokuments darstellen. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieflich aller Anderungen).

EN 253, Fernwdrmerohre — Werkmdflig geddmmte Verbundmantelrohrsysteme fiir direkt erdverlegte
Fernwdrmenetze — Verbund-Rohrsystem, bestehend aus Stahl-Mediumrohr, Polyurethan-Wdrmeddmmung
und Aufdenmantel aus Polyethylen

EN 10204, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen

EN 10216-2, Nahtlose Stahlrohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen — Teil 2: Rohre
aus unlegierten und legierten Stdhlen mit festgelegten Eigenschaften bei erh6hten Temperaturen

EN 10217-2, Geschweifste Stahlrohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen — Teil 2:
Elektrisch geschweifSte Rohre aus unlegierten und legierten Stdhlen mit festgelegten Eigenschaften bei
erhéhten Temperaturen

EN 10217-5, Geschweifste Stahlrohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen — Teil 5:
Unterpulvergeschweifste Rohre aus unlegierten und legierten Stdhlen mit festgelegten Eigenschaften bei
erhéhten Temperaturen

EN 10253-2, Formstiicke zum Einschweifsen — Teil 2: Unlegierte und legierte ferritische Stédhle mit besonderen
Priifanforderungen

EN 12814-1, Priifung von SchweifSverbindungen aus thermoplastischen Kunststoffen — Teil 1: Biegeversuch
EN 13018, Zerstérungsfreie Priifung — Sichtpriifung — Allgemeine Grundlagen

prEN 13941-1, Fernwdrmerohre — Auslegung und Installation von geddmmten Einzel- und Doppelrohr-
Verbundsystemen fiir direkt erdverlegte HeifSwasser-Fernwdrmenetze — Teil 1: Auslegung

prEN 13941-2, Fernwdrmerohre — Auslegung und Installation von geddmmten Einzel- und Doppelrohr-
Verbundsystemen fiir direkt erdverlegte Heifswasser-Fernwdrmenetze — Teil 2: Installation

EN 14419, Fernwdrmerohre —  WerkmdfSsig geddmmte Verbundmantelrohrsysteme fiir  erdverlegte
Fernwirmenetze — Uberwachungssysteme

EN 14870-1, Erdél- und Erdgasindustrie — Im Induktionsverfahren gefertigte Rohrbégen, Fittings und
Flansche fiir Rohrleitungs-Transportsysteme — Teil 1: Im Induktionsverfahren gefertigte Rohrbégen
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EN ISO 3452-1, Zerstérungsfreie Priifung — Eindringpriifung — Teil 1: Allgemeine Grundlagen (I1SO 3452-1)

EN ISO 5579, Zerstérungsfreie Priifung — Durchstrahlungspriifung von metallischen Werkstoffen mit Film und
Rontgen- oder Gammastrahlen — Grundlagen (1SO 5579)

EN ISO 5817, Schweifsen — SchmelzschweifSverbindungen an Stahl, Nickel, Titan und deren Legierungen (ohne
Strahlschweifsen) — Bewertungsgruppen von UnregelmdfSigkeiten (I1SO 5817)

EN ISO 8501-1, Vorbereitung von Stahloberfldchen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen — Visuelle
Beurteilung der Oberfldchenreinheit — Teil 1: Rostgrade und Oberfldchenvorbereitungsgrade von
unbeschichteten Stahloberfiichen und Stahloberflichen nach ganzflichigem Entfernen vorhandener
Beschichtungen (1SO 8501-1)

EN ISO 9606-1, Priifung von Schweifsern — Schmelzschweifsen — Teil 1: Stihle (1SO 9606-1)

EN IS0 9692-1:2013, Schweifsen und verwandte Prozesse — Arten der SchweifSnahtvorbereitung — Teil 1:
LichtbogenhandschweifSen, Schutzgasschweifden, Gasschweifsen, WIG-Schweifsen und StrahlschweifSen von
Stdhlen (1SO 9692-1:2013)

EN ISO 9934-1, Zerstérungsfreie  Priifung — Magnetpulverpriifung — Teil 1: Allgemeine Grundlagen
(150 9934-1)

EN ISO 10675-1, Zerstérungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Zuldssigkeitsgrenzen fiir die
Durchstrahlungspriifung — Teil 1: Stahl, Nickel, Titan und deren Legierungen(1SO 10675-1)

EN ISO 11666, Zerstérungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Ultraschallpriifung —
Zuldssigkeitsgrenzen (I1SO 11666)

EN ISO 14732, Schweifspersonal — Priifung von Bedienern und Einrichtern zum mechanischen und
automatischen Schweifsen von metallischen Werkstoffen (I1SO 14732)

EN ISO 15607, Anforderung und Qualifizierung von SchweifSverfahren fiir metallische Werkstoffe — Allgemeine
Regeln (ISO 15607)

EN ISO 16810, Zerstérungsfreie Priifung — Ultraschallpriifung — Allgemeine Grundsdtze (1SO 16810)

EN ISO 17636-1, Zerstérungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Durchstrahlungspriifung — Teil 1:
Réntgen- und Gammastrahlungstechniken mit Filmen (I1SO 17636-1)

EN ISO 17636-2, Zerstérungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Durchstrahlungspriifung — Teil 2:
Réntgen- und Gammastrahlungstechniken mit digitalen Detektoren (1SO 17636-2)

EN ISO 17637, Zerstérungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Sichtpriifung von
Schmelzschweifsverbindungen (1SO 17637)

EN ISO 17638, Zerstdérungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Magnetpulverpriifung (1SO 17638)

EN ISO 17640, Zerstérungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Ultraschallpriifung — Techniken,
Priifklassen und Bewertung (1SO 17640)

EN ISO 23277, Zerstérungsfreie Priifung von Schweifdverbindungen — Eindringpriifung von
Schweifdverbindungen — Zuldssigkeitsgrenzen (1SO 23277)

EN ISO 23278, Zerstérungsfreie  Priifung von  Schweifsverbindungen —  Magnetpulverpriifung  von
Schweifsverbindungen — Zuldssigkeitsgrenzen (ISO 23278)

ISO 6761, Steel tubes — Preparation of ends of tubes and fittings for welding
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3 Begriffe
Es werden keine Begriffe in diesem Dokument angegeben.

ISO und IEC stellen terminologische Datenbanken fiir die Verwendung in der Normung unter den folgenden
Adressen bereit:

— IEC Electropedia: unter http://www.electropedia.org/

— IS0 Online Browsing Platform: unter http://www.iso.org/obp

4 Anforderungen
4.1 Stahlteile
4.1.1 Allgemeines

Der Werkstoff der Stahlteile von Formstiicken muss nach EN 10204 zertifiziert sein. Sofern der
Endverbraucher die Riickverfolgbarkeit der Werkstoffe verlangt, muss dies bei der Bestellung festgelegt
werden. Wurde dies bei der Bestellung festgelegt, miissen dem Endverbraucher die entsprechenden
Werkstoffzertifikate bereitgestellt werden.

4.1.2 Spezifikation

Alle Stahlrohre und Komponenten, die fiir die Herstellung von Verbund-Rohrsystemen im Rahmen dieser
Norm verwendet werden, miissen dem Hersteller mindestens mit einem Priifzertifikat 3.1 nach EN 10204
geliefert werden. Das Priifzertifikat muss auf Anforderung an den Kunden weitergegeben werden.

Sofern der Kunde, der die Verbundformstiicke bestellt, ein werkstoffbezogenes Priifzertifikat 3.1 nach
EN 10204 wiinscht, muss er dies dem Hersteller der Verbundformstiicke bei Auftragserteilung mitteilen.

Jede spatere Anforderung eines solchen Dokuments kann zu spat sein und eventuell von dem Hersteller
nicht mehr erfiillt werden, da dieser die Zuweisung von 3.1-Zertifikaten zu den Rohren und Rohrteilen vor
dem Produktionsbeginn organisieren muss.

4.1.3 Wanddicke und Durchmesser

Entsprechend dem Anwendungsbereich dieser Europdischen Norm miissen alle Bauteile fiir einen Druck von
mindestens 1,6 MPa ausgelegt sein.

Sind die Verbundformstiicke fiir den Einsatz bei Driicken tiber 1,6 MPa vorgesehen, werden gesonderte
Berechnungen erforderlich.

Die Mindestnennwanddicke aller Bauteile muss vor der Bearbeitung mindestens die gleiche sein wie die der
Mediumrohre nach EN 253.

Der Nenndurchmesser, der Aufdendurchmesser, die Toleranzen fiir den Durchmesser der Rohrenden und die
Wanddicke miissen den Festlegungen fiir Mediumrohre nach EN 253 geniigen.

Je nach Gestaltungserwagungen diirfen auch andere Wanddicken als in EN 253 angegeben verwendet
werden. Diese diirfen jedoch in keinem Fall die in EN 253 angegebenen Mindestwerte unterschreiten.

Alle Bauteile missen nach prEN 13941-1 fiir die Belastungen und Beanspruchungen ausgelegt sein, die
iiblicherweise wahrend der Lebensdauer der Verbundformstiicke (oder des Bauteils) auftreten.
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414 Bogen
4.1.4.1 Stumpfgeschweifdte Bogen

Die Mafde miissen EN 10253-2 mit der Ausnahme entsprechen, dass der Biegeradius mindestens
das 1,5-fache des Aufsendurchmessers betragen muss.

4.1.4.2 Kaltverformte Bogen

Kaltverformte Bogen sind aus nahtlosen oder langsgeschweifdten Rohren herzustellen. Bei kaltverformten
Bogen aus langsgeschweifdten Rohren muss die Schweifdwulst auf den Faktor V=1
(Berechnungsspannung = 100 %) geschweifdt werden.

Nach dem Biegen darf die Mindestwanddicke des gebogenen Rohrs nicht weniger als 85 % der Wanddicke
des geraden Rohrs betragen (siehe EN 253).

Die maximale Unrundheit der gebogenen Flache darf 6 % nicht liberschreiten.
Die Formel fiir die Berechnung der Unrundheit lautet:

(Ds max Ds min)

= X 100 1
0 . (1)
Dabei ist
o] die Unrundheit, in %;

D¢ nax der grofite Auflendurchmesser;

D der kleinste Auflendurchmesser im gleichen Querschnitt in der Biegezone;

s min

D der festgelegte Aufdendurchmesser.

S
Auf der gebogenen Flache darf keine Faltenbildung auftreten. Wellen kdnnen zuldssig sein, wenn die grofite
Hoéhe zwischen Wellental und Wellenberg 25 % der Nennwanddicke des gebogenen Rohres nicht
liberschreitet.

4.1.4.3 Warmverformte Bogen

Bei Bogen, die durch Warmverformung mit Hilfe von Induktionsheizungen aus geraden Rohren hergestellt
wurden (im Induktionsverfahren gefertigte Rohrbdgen), ist keine Warmebehandlung erforderlich, sofern
dieses Verfahren mit unlegiertem oder niedrig legiertem Stahl mit [Mo] < 0,65 % durchgefiihrt wird.
Warmverformte Bégen miissen in Ubereinstimmung mit EN 14870-1 geliefert werden.

Falls beim Biegen andere Erwarmungsverfahren angewendet werden, ist im Anschluss an das Biegen der
Rohre eine Warmebehandlung erforderlich.

Falls ein warmverformtes Bogenstiick aus einem Leitungsrohr hergestellt wird, sollte dies dem
Rohrhersteller gegeniiber bei der Auftragserteilung spezifiziert werden, so dass der Hersteller dies bei der
Auswahl der (chemischen) Zusammensetzung des Rohrwerkstoffs und des Schweifdzusatzwerkstoffs
berticksichtigen kann.

Es wird empfohlen, je Charge den Durchmesser, die Wanddicke und den Biegeradius durch mechanische
Priifung zu bestimmen, um die Ubereinstimmung der Rohrbogen mit den dafiir geltenden
Werkstoffspezifikationen zu tiberpriifen. Das {ibliche Verfahren ist die Herstellung eines reprasentativen
Rohrbogens oder eines (zusatzlichen) Rohrbogensegments ausreichender Liange im Verlauf des
Produktionsprozesses und die Priifung von 10 % der Rohrbogen.
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4.1.4.4 Toleranzen der Biegewinkel
Die Abweichung vom Nennbiegewinkel darf die in Tabelle 1 angegebenen Toleranzen nicht iiberschreiten.

Tabelle 1 — Abweichungen vom Nennbiegewinkel

Nenndurchmesser des Mediumrohrs Abweichung
< DN 200 +2,0°
> DN 200 +1,0°

415 T-Stiicke
4.1.5.1 Geschmiedete T-Stiicke

Die Wanddicken T und T, siehe EN 10253-2, miissen mindestens denen der geraden Rohre entsprechen,
siehe EN 253. Alle anderen Abmessungen miissen mit EN 10253-2 {ibereinstimmen.

4.1.5.2 Geschweifdte T-Stiicke

Geschweifste T-Stlicke miissen durch Ziehen eines Kragens, an den ein Abzweig angeschweifdt wurde, oder
durch direktes Anschweifden des Abzweigs an das Hauptrohr hergestellt werden. Die Wanddicke des
Kragens muss mindestens der des Abzweigs entsprechen, sieche EN 253. Der Kragen muss an der der
Schweifdnaht des Hauptrohrs gegeniiberliegenden Seite gezogen werden. Bei Anwendung eines direkt an das
Hauptrohr angeschweifdten Abzweigs konnen scheibenférmige Verstarkungen (zur Verstiarkung) nach den
Anforderungen von prEN 13941-1 eingesetzt werden.

4.1.5.3 Toleranzen der Winkel zwischen Abzweigen und Hauptrohren

Die Abzweige miissen mit einer Toleranz von +2,0° rechtwinklig an die Hauptrohre anschliefRen.

4.1.6 Reduzierstiicke

Die Reduzierstiicke miissen EN 10253-2 entsprechen, mit Ausnahme der Wanddicken T und T, siehe

EN 10253-2, die mindestens denen der geraden Rohre (siehe EN 253) entsprechen miissen, die mit den
Formstiicken verschweifdt werden sollen.

4.1.7 Festpunktelemente

Festpunktelemente miissen mit der Information in Bezug auf die maximalen Belastungen gekennzeichnet
sein, fiir die die Konstruktion ausgelegt und berechnet wurde. Die Bauweise der Festpunktelemente darf
keinen Einfluss auf die Lebensdauer des Systems haben.

4.1.8 Einmalkompensatoren

Einmalkompensatoren miissen die Anforderungen nach prEN 13941-1 erfiillen.

4.19 Kappen

Kappen (gewdlbte Boden) miissen EN 10253-2 entsprechen und die Anforderungen nach prEN 13941-1
erfiillen.
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4.1.10 Schmelzschweifien von Stahlformstiicken
4.1.10.1 Schweifdzusatzwerkstoff

Der Schweifdzusatzwerkstoff muss nach dem Verschweifien mechanische Eigenschaften aufweisen, die mit
denen des Grundmetalls vergleichbar sind.

4.1.10.2 Schweifdverfahren

Alle Schmelzschweifdverfahren diirfen angewendet werden, das Elektroschweifien mit Mantelelektroden
und das Metall-Schutzgas-Schweifen sind jedoch vorzuziehen. Das Schweifdverfahren muss nach
EN ISO 15607 festgelegt werden und anerkannt sein.

Der Hersteller darf das Anerkennungsverfahren selbst wahlen.

Formstiicke mit einer Wanddicke > 5,6 mm miissen in mehr als einem Durchgang geschweifst werden.
4.1.10.3 Schweifdvorbereitungen

Die Rohrenden miissen dem angewendeten Schweifdverfahren entsprechend vorbereitet werden. Beim
Schweifsen mit Mantelelektroden oder beim Metall-Schutzgas-Schweifen miissen Rohrenden und

Schweifsformstiicke von gleicher Wanddicke nach EN ISO 9692-1 vorbereitet werden.

Tabelle 2 dieser Norm ist nach EN ISO 9692-1:2013, Tabelle 1, abgeleitet und gibt die Beziehung zwischen
Wanddicke und Kennzahlnummer wieder.

Tabelle 2 — Vorbereitung der Enden von Rohren und Formstiicken fiir das Schweifden nach
EN ISO 9692-1:2013

Symbol | Artder Vorbereitung Wanddicke T von Stahl- Verweisung auf
Mediumrohr-Formstiicken ENISO 9692-1:2013,
oder -Formstiickenden Tabelle 1
II [-Fuge T<3mm 1.2.1
\' Einzelne V-Fuge 3mm<T<10mm 1.3
Y Einzelne Y-Fuge mit T>10 mm 1.5
breitem Steg
ANMERKUNG  Symbole sind in Ubereinstimmung mit EN ISO 2553 angegeben.

Rohrenden und Formstiicke unterschiedlicher Wanddicken sind nach Tabelle 3 und Bild 1 dieser Norm
herzustellen und in Bezug auf den Versatz anzupassen.
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Tabelle 3 — Versatzanpassung und Wanddickendifferenz

Anpassung Erforderliche Manahme
Versatz
Versatz h < 0,3 t, max. 1 mm Bild 1, Einzelheit A
Versatz 1 mm < h < 10 mm Anpassung der Rohrenden
Versatz h > 10 mm Zusatzliches Gesondert hergestelltes

Formstiick Stahlformstiick mit Mindestldnge,

sieche ANMERKUNG

Wanddickendifferenz
Wanddickendifferenz: t'< 1,5 ¢, Bild 1, Einzelheit B | Anpassung der dickeren Wand t'
Wanddickendifferenz: t'> 1,5 t,, Bild 1, Einzelheit C | Anpassung beider Seiten
Die Schweifdnahtabstidnde miissen so bemessen sein, dass die Warmeeinflusszonen sich nicht tiberlappen
oder wechselseitig beeinflussen. Ein Abstand von 00 mm oder mehr wird empfohlen. Der Mindestabstand
betragt 50 mm.
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C ©
Legende
h Versatz
t. kleinste Wanddicke

n

t’ grofite Wanddicke

Bild 1 — Versatz, Wanddickendifferenz und Vorbereitung der Enden von Stahl-Mediumrohren in
Ubereinstimmung mit prEN 13941-2

Bei der Herstellung von T-Stiicken mit direkt an das Hauptrohr geschweifstem Abzweig miissen die
Vorbereitungen Bild 2 entsprechen.
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T

{08 — 25mm __| | 0,8-25mm

I
45°min. 45°
_;_1.6 -3mm min. _l 1,6 -3mm
NN =
>T7
>T
A b
e 3 mm max.

NN

|16 - 3mm |16 —3mm
45° =
min. 45° |

min.

c
d
Legende
a SchnittX an der Gabelung des rechtwinkligen c¢ SchnittY an der Flanke eines ungleichen
Abzweigs Abzweigs Quote der Durchmesser > 2/3
b SchnittY an der Flanke eines ungleichen
Abzweigs Quote der Durchmesser < 2/3 d Schnitt W an der Flanke eines gleichen Abzweigs

Bild 2 — Vorbereitung von aufgesetzten Abzweigen
4.1.10.4 Priifung der Schweifdverbindungen

4.1.10.4.1 Einzelheit a - Sichtpriifung der Oberflache

Bei Durchfithrung einer Sichtpriifung der Oberfliche muss diese in Ubereinstimmung mit 5.3.1 erfolgen.
Diese Untersuchungen umfassen eine Uberpriifung der Oberfliche, der Innenseite, der
Verbindungsgeometrie und diverser Mangel. Die Schweifung muss der ,Giiteklasse B“ nach EN ISO 5817
entsprechen.

4.1.10.4.2 Einzelheit b - Priifung der Dichtheit

Bei der Priifung der Dichtheit nach 5.3.2 oder 5.3.3 miissen die Schweifdverbindungen die dort aufgefiihrten
Bedingungen erfiillen.
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4.1.10.4.3 Einzelheit c - Zerstorungsfreie Priifung von Schweifdverbindungen

Bei Durchfiihrung von zerstérungsfreien Priifungen miissen diese in Ubereinstimmung mit 5.3.4 erfolgen.
Die Schweifdverbindung muss der ,,Giiteklasse B“ nach EN ISO 5817 entsprechen.

4.1.10.5 Befihigung des Schweifders
Der Schweifier muss eine giiltige Priifbescheinigung nach EN ISO 9606-1 fiir die betreffenden Verfahren,
Werkstoffgruppen, Mafibereiche und Schweifdpositionen besitzen. Das Schweifpersonal von maschinellen

Schweifeinrichtungen muss nach EN ISO 14732 qualifiziert sein.

4.1.11 Oberflachenbeschaffenheit

Das folgende Verfahren muss angewendet werden, um die richtige Haftung zwischen dem Stahl-Mediumrohr
und der Polyurethan-Schaumstoffwarmeddmmung (PUR) sicherzustellen:

a) vor dem PUR-Schaumstoff muss die dufiere Rohroberflache gereinigt werden, damit sie frei von Rost,
Walzsinter, Olen, Fetten, Staub, Beschichtungsstoffen, Feuchtigkeit und anderen Verunreinigungen ist;

b) vor dem Reinigen muss die &duflere Oberfliche des Rohrs den Rostgraden A, B oder C nach
EN ISO 8501-1 entsprechen; Lochfraf darf nicht vorhanden sein.

4.2 Ummantelung

Ummantelungen miissen die Anforderungen nach EN 253 erfiillen.

Die Ummantelung muss nach 5.4 dieser Norm gepriift werden.

4.3 Polyurethan-Schaumstoffwirmedammung (PUR)

Die PUR-Schaumstoffwdrmedammung fiir Verbundformstiicke muss die Anforderungen von EN 253 erfiillen
und nach 5.5 dieser Norm gepriift werden. Zum Nachweis der Schaumstoffeigenschaften miissen den
Verbundformstiicken Probekorper nach 5.2 dieser Norm entnommen werden.

4.4 Verbundformstiicke

4.4.1 Formstiickenden

44.1.1 Mediumrohr

Die Enden der Stahl-Mediumrohre miissen nach EN 253 frei von Warmeddmmung sein und nach ISO 6761
fiir das Schweiflen vorbereitet werden.

4.4.1.2 Koaxialititsabweichung

Bei Priifung nach 5.6.1 darf der Abstand zwischen den Mittellinien des Stahl-Mediumrohrs und der
Ummantelung an den Enden der Formstiicke die in EN 253 angegebenen Grenzwerte nicht iiberschreiten.

4.4.1.3 Winkelabweichung zwischen Stahl-Mediumrohr und Ummantelung
Bei Priifung nach 5.6.1 darf die Winkelabweichung zwischen den Mittellinien des nicht gedammten Endes

des Mediumrohrs und der Ummantelung auf einer Lange von 100 mm, vom Ende an gerechnet, 2° nicht
tiberschreiten.
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4.4.2 Winkel zwischen Ummantelungssegmenten der Bogen und Mindestlinge

Der grofdte Winkel, @, zwischen zwei aneinander stofsenden Ummantelungssegmenten eines Bogens darf 45°
nicht tiberschreiten, siehe Bild 4.

Die Liange, L, der Ummantelung an den Enden der Formstiicke muss mindestens 200 mm betragen, siehe
Bild 3.

45°

Legende

a  a<45°mit mindestens 2 Segmenten
b o> 45° mit mindestens 3 Segmenten

Bild 3 — Segmentire Mantelrohrbégen
4.4.3 Anforderungen an Polyethylen-Schweifdungen
4.4.3.1 Allgemeines
Die Glite einer PE-Schweifdung ldsst sich nur schwer mit zerstérungsfreien Verfahren priifen.
Durch die Einhaltung geeigneter Arbeitsverfahren ist die Dichtheit der Schweifdungen sicherzustellen.

Der Schweifdvorgang sollte daher nach einem AnhangB entsprechenden oder gleichwertigen
dokumentierten Verfahren durchgefiihrt werden.

Fiir das PE-Schweifden miissen die folgenden Vorsichtsmafinahmen getroffen und dokumentiert werden:
a) nur Ummantelungswerkstoffe, die die Anforderungen nach EN 253 erfiillen, sollen verwendet werden;

ANMERKUNG  Fiir die Ummantelung von Formstiicken werden {iblicherweise PE-Rohre als halbfertige Erzeugnisse
verwendet.

b) Schweifdzusatzwerkstoffe aus PE miissen die Anforderungen nach EN 253 erfiillen;

c) es miissen bewdhrte Schweifdprozesse unter Verwendung geeigneter und gewarteter Gerdte und
Werkzeuge angewendet werden;

d) das Schweif3personal muss ausgebildet sein und iiber giiltige Qualifikationsnachweise verfiigen;

e) eine 100 %ige Sichtpriifung nach 4.4.3.3 muss durchgefiihrt werden.
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44.3.2 Schmelzflussrate

Die Schmelzflussraten der zu verschweiffenden Ummantelungen diirfen sich bei der Bestimmung nach
EN 253 um nicht mehr als 0,5 g/10 min unterscheiden.

4.4.3.3 Auflere Beschaffenheit
Alle Schweiflungen miissen nach 5.6.2 gepriift werden. Die folgenden Anforderungen miissen erfiillt werden:
a) Stumpfschmelzschweifien:

1) die Kehle zwischen den Schweifdwiilsten darf nicht bis unter die Oberflache des Rohrs reichen;

2) der zulassige Versatz bei einer Stumpfschweifdung darf iiber die gesamte Liange der Schweifdnaht
héchstens 20 % der Wanddicke betragen. An bestimmten Formstiicken, wie z. B. stranggepressten
T-Stiicken, kénnen ein Versatz von bis zu 30 % und die sich daraus ergebende Ungenauigkeit
toleriert werden. Der zuldssige Versatz der Stumpfschweifdung gilt sowohl innen als auch aufen.
Bei zwei unterschiedlichen Wanddicken muss der zuldssige Versatz auf die geringere Wanddicke

bezogen werden;

3) die beiden Schweifdwiilste miissen bei gleichen Rohrwanddicken anndhernd gleich und
symmetrisch sein;

4) die Schweifdwiilste miissen liber die gesamte Linge anndhernd die gleiche Form und Grofde
aufweisen. Eine Doppelwulstbreite von etwa (0,6 —1,2) mm X e muss erreicht werden. Bei
e < 6 mm muss jedoch eine Breite von 2 mm X e erreicht werden;

5) die Wanddicke der Ummantelung ist zu iiberpriifen;

6) die Schweifdwiilste miissen glatt, gerundet und frei von Graten, Kerben oder wesentlichen
Abdriicken der Werkzeugtrennlinie sein.

b) Extrusionsschweifdndhte:
1) der Schweifdzusatzwerkstoff muss die Schweifdverbindung vollstindig ausfiillen;
2) im Verlauf von zerstérenden Priifungen darf die Naht weder im Langs- noch im Querschnitt
sichtbare Auftrennungen oder Bindefehler zwischen dem Schweifdzusatz- und dem Mantelwerkstoff

zeigen;

3) die Nahtoberfliche muss konvex geformt und um 10 % bis 40 % der Wanddicke hoher als die
Manteloberflache sein;

4) die Kanten der V-formigen Naht des Mantelwerkstoffs miissen mit > 2 mm von der iiberlappenden
Schweifdnaht bedeckt sein;

5) neben der Schweiffnaht muss eine Schmelzmarke des Schweif3schuhs zu sehen sein;

6) Schmelzgrate konnen auftreten und sind gegebenenfalls kerbfrei zu entfernen;

7) die Nahtwurzel muss durchgeschweifst werden. Kerben in der Nahtwurzel sind unzulissig.
Wurzelriickfall ist ortlich bis zu einer Liange von etwa 20 mm und einer Tiefe von <0,1 X e,

hochstens jedoch 1 mm, zulassig;

8) die Wanddicke des Mantelrohrs ist zu liberpriifen;
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9) Kerben an den Kanten (aufgrund der Schweifdschuhmarken oder der Bearbeitung) sind allgemein
zuldssig, wenn diese flach zulaufen und nicht mehr als 10 % der Wanddicke betragen;

10) an der Nahtwurzel ist ein Austriebsgrat von 20 % der Wanddicke zulassig;
11) Schweifsbindefehler sind unzulassig;
12) Poren und Lunker diirfen 15 % der Hauptrohrwanddicke nicht libersteigen;

13) Kantenversatz darf bis zu 20 % der Rohrwanddicke an der Wurzelseite betragen, hochstens jedoch
2 mm.

4.4.3.4 Biegeversuch

Bei Priifung nach EN 12814-1 diirfen bis zum Erreichen des Priifwinkels keine Risse/Briiche in der
Schweifdnaht auftreten. Der Mindestbiegewinkel, a, muss den im Diagramm in Bild 4 angegebenen Werten
entsprechen.

(o2

160 \
150 \
140 \

130
N

120 AN

110 \\
100 AN
90

80 @
70 \

60 -~

50 j—@

6 8 10 12 14 15e mm

Legende

1  Stumpfschweifien
2 Extrusionsschweifden

Bild 4 — Mindestbiegewinkel
4.4.4 Dichtheit der geschweif3ten Ummantelung
Die Formstiicke miissen dicht sein.

Falls nach dem Verschiumen an der Auflenseite der Schweifdstelle PUR-Schaumstoff sichtbar ist, muss die
gesamte Ummantelung entfernt und die gesamte Fertigungsserie gepriift werden.
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Der Schweifdprozess muss fehlerfrei sein und das Produkt nach 4.4.3.3 und 4.4.3.4 gepriift werden.

ANMERKUNG  Anhang B enthilt eine Leitlinie fiir die Ausbildung, Prozessparameter, Wartung und sachgemafie
Ausfiihrung der Arbeit.

4.4.5 Durchmesser und Wanddicke der Ummantelung
Der Aufiendurchmesser und die Mindestwanddicke der Ummantelung miissen EN 253 entsprechen.
4.4.6 Mindestdicke der Wirmedammung in Rohrbégen

Bei der Messung nach 5.6.4 darf die Dicke der Warmedammung in den Bégen an keinem Punkt weniger als
50 % der Nennddammdicke und an keinem Messpunkt weniger als 15 mm betragen.

4.4.7 Toleranzen bei den Hauptmafden der Formstiicke
Die Toleranzen fiir die Hauptmafie der in Bild 5 dargestellten Formstiicke miissen Tabelle 4 entsprechen.

Tabelle 4 — Toleranzen fiir die Hauptmaf3e von Formstiicken

DN H L
mm mm
<300 +10 +20
> 300 +25 +50

i
m

|

Bild 5 — Hauptmafde der Formstiicke
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4.5 Uberwachungssystem

Falls Messelemente fiir ein Uberwachungssystem in das Formstiick eingebaut werden, miissen alle
Spezifikationen EN 14419 entsprechen.

5 Priifverfahren
5.1 Allgemeines

Unterscheiden sich in dieser Norm festgelegte Priifanforderungen von denen in anderen Normen, auf die
Bezug genommen wird, gelten die Anforderungen dieser Norm.

5.2 Probekorper
Die Probekorper diirfen der Ummantelung erst entnommen werden, nachdem diese mindestens 16 h bei
23 + 2 °C aufbewahrt wurde, oder dem PUR-Schaumstoff und den Verbundformstiicken, nachdem diese

mindestens 72 h bei 23 + 2 °C aufbewahrt wurden.

Abweichungen von diesen Zeitraumen sind beispielsweise bei Qualitatskontrollen zuldssig; in Streitfallen
miissen jedoch die geforderten Zeitraume eingehalten werden.

Zum Nachweis der Schaumstoffeigenschaften miissen allen Enden der Verbundformstiicke Probekérper
entnommen werden, mindestens jedoch 100 mm von dem Ende, an dem der Schaumstoff eingebracht wurde,

sowie 50 mm von den Schweif3stellen der Ummantelung entfernt.

Diesbeziigliches Einvernehmen vorausgesetzt, diirfen die Probekdrper naher an den Formstiickenden und
den Schweif3stellen der Ummantelung entnommen werden, z. B. fiir Qualitdtskontrollen.

Bei Entnahme der Probekorper aus dem Schaumstoff zur Bestimmung der Druckfestigkeit diirfen diese nicht
in der Nahe der Stahl-Mediumrohr- und Ummantelungsoberflichen entnommen werden. Ein Abstand von

mindestens 5 mm bzw. 3 mm ist einzuhalten.

An den Stellen, an denen Probekorper zur Bestimmung der Druckfestigkeit entnommen werden, sind
mindestens drei Probekoérper, gleichméf3ig iiber den Umfang verteilt, zu entnehmen.

Die Aufienmafie der Probekdrper sind mit einem Messgerat zu messen, dessen quadratischer oder runder
Stempel eine Druckfliche von 100 mm?2 aufweist, wobei ein Druck zwischen 0,75 N und 1,0 N aufgebracht
wird.

5.3 Stahlteile

5.3.1 Sichtpriifung der Oberfliche von Schweifdnihten

Die Sichtpriifung der Schweifdnaht auf Fehler ist nach EN ISO 5817 durchzufiihren. Die Schweifdnaht ist tiber
ihre gesamte Lange einer Sichtpriifung zu unterziehen.

5.3.2  Dichtheitspriifung mit Wasser
Es ist sauberes Wasser zu verwenden.
Der Priifdruck muss mindestens das 1,3-fache des Auslegungsdrucks betragen.

Auf der Oberflache der Schweifdnaht darf nach einer Priifzeit von 10 min kein Wasser sichtbar sein.

Documents
20 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 448:2018-03


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-448-2018-03
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-448-2018-03

