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Fernwiarmerohre -

Einrohr-Verbundsysteme fiir direkt erdverlegte Fernwarmenetze -
Werkmaflig gefertigte Formstiickbaueinheiten, bestehend aus
Stahl-Mediumrohren, einer Warmedammung aus Polyurethan und einer
Ummantelung aus Polyethylen;

Deutsche und Englische Fassung prEN 448:2023

District heating pipes -

Bonded single pipe systems for directly buried hot water networks -

Factory made fitting assemblies of steel service pipes, polyurethane thermal insulation and
a casing of polyethylene;

German and English version prEN 448:2023

Tuyaux de chauffage urbain -

Systemes bloqués monotubes pour des réseaux d’eau chaude enterrés directement -
Assemblages de raccords manufacturés pour tubes de service en acier, isolation thermique
en polyuréthane et tube de protection en polyéthylene;

Version allemande et anglaise prEN 448:2023

Anwendungswarnvermerk

Dieser Norm-Entwurf mit Erscheinungsdatum 2023-07-07 wird der Offentlichkeit zur Priifung und Stel-
lungnahme vorgelegt.

Weil die beabsichtigte Norm von der vorliegenden Fassung abweichen kann, ist die Anwendung dieses
Entwurfs besonders zu vereinbaren.

Stellungnahmen werden erbeten

— vorzugsweise online im Norm-Entwurfs-Portal von DIN unter www.din.de/go/entwuerfe bzw. fiir Norm-
Entwiirfe der DKE auch im Norm-Entwurfs-Portal der DKE unter www.entwuerfe.normenbibliothek.de,
sofern dort wiedergegeben;

— oder als Datei per E-Mail an nhrs@din.de méglichst in Form einer Tabelle. Die Vorlage dieser Tabelle kann
im Internet unter www.din.de/go/stellungnahmen-norm-entwuerfe oder fiir Stellungnahmen zu Norm-
Entwiirfen der DKE unter www.dke.de/stellungnahme abgerufen werden;

— oder in Papierform an den DIN-Normenausschuss Heiz- und Raumlufttechnik sowie deren Sicherheit
(NHRS), 10772 Berlin oder Am DIN-Platz, Burggrafenstr. 6, 10787 Berlin.

Die Empfanger dieses Norm-Entwurfs werden gebeten, mit ihren Kommentaren jegliche relevanten Patent-
rechte, die sie kennen, mitzuteilen und unterstiitzende Dokumentationen zur Verfiigung zu stellen.

Gesamtumfang 76 Seiten
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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN 448:2023) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 107 ,Werkméafiig geddmmte
Mantelrohrsysteme fiir Fernwarme und Fernkalte“ erarbeitet, dessen Sekretariat von DS (Ddnemark) gehalten
wird.

Das zustidndige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 041-01-12 AA ,Werksmaf3ig
gedammte Mantelrohre fiir Fernwirme (SpA CEN/TC107)“ im DIN-Normenausschuss Heiz- und Raumluft-
technik sowie deren Sicherheit (NHRS).

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschlieflen, ist die englische Originalfassung beigefiigt. Die Nutzungs-
bedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafden auch fiir den englischen Text.

Fiir die in diesem Dokument zitierten Dokumente wird im Folgenden auf die entsprechenden deutschen Doku-
mente hingewiesen:

[SO 2859-2 siehe DIN ISO 2859-2

Aktuelle Informationen zu diesem Dokument konnen iiber die Internetseiten von DIN (www.din.de) durch eine
Suche nach der Dokumentennummer aufgerufen werden.

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 448:2020-03 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Hinzufligung von zwei weiteren Ultraschallpriifverfahren fiir die Priifung von Schweifdndhten in Tabelle 4;
b) Angleichung an die Struktur von EN 253;

c) nach 4.1.3.3 sind die Anforderungen an warmgeformte Bégen zwischen Besteller und Lieferant zu verein-
baren;

d) Festpunkte sind nicht mehr enthalten;

e) Kompensatoren und Kappen fiir den einmaligen Gebrauch sind nicht mehr enthalten, sie werden durch
EN 13941-1 abgedeckt;

f) fir das Schweifden von Stahl werden die Anforderungen an den Schweifdfachbetrieb und die Schweif3zu-
satze in 4.1.6.1 und 4.1.6.3 festgelegt;

g) die Anforderungen an die Schweifdnahtvorbereitung bei Stahl entfallen;
h) die Anforderungen an den Abstand zwischen parallelen Schweifdndhten sind in 4.1.6.5.2 festgelegt;

i) die Vorbereitung des aufgesetzten Abzweigs mit Stahlplatte zur Verstarkung wurde in 4.1.6.5.3 hinzuge-
fugt;

j) die Anforderung flir Unvollkommenheiten der Schweifdnadhte in 4.1.6.6.1 wurde an EN 13941-2 angepasst;
k) die zerstorungsfreie Priifung (NDT) von Schweifdndhten in 4.1.6.6.2 wurde an EN 13941-2 angepasst;
1) die Priifverfahren fiir die Dichtheitspriifung von Stahlschweifdndhten wurden in 5.3 prazisiert;
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m) die Anforderungen an die Sichtpriifung von PE-Schweifsndhten in 5.4.1 wurden {iberarbeitet und erlau-
ternde Abbildungen hinzugefiigt;

n) in 6.5 wurden Anforderungen an die Kennzeichnung von Formstiickbaueinheiten hinzugefiigt;

o) Empfehlungen fiir die Qualifikation von PE-Schweifiern wurden in B.1 hinzugefiigt.
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN ISO 2859-2, Annahmestichprobenpriifung anhand von Attributen — Teil 2: Nach der riickzuweisenden
Qualitdtsgrenzlage (LQ) geordnete Stichprobenanweisungen fiir die Priifung einzelner Lose
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN 448:2023) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 107 ,Werkméafiig geddmmte
Mantelrohrsysteme fiir Fernwiarme und Fernkélte” erarbeitet, dessen Sekretariat von DS gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur CEN-Umfrage vorgelegt.
Dieses Dokument wird EN 448:2019 ersetzen.
Im Folgenden sind die wichtigsten Anderungen im Vergleich zur vorherigen Ausgabe aufgelistet:

— Tabelle 4 wurden zwei weitere Ultraschallverfahren fiir die Priifung von Schweifdverbindungen hinzuge-
fugt;

— die Struktur wurde an EN 253 angepasst;

— nach 4.1.3.3 miissen die Anforderungen flir warmverformte Bogen zwischen Kaufer und Lieferant verein-
bart werden;

— nach 4.1.3.3 miissen die Anforderungen flir warmverformte Bégen zwischen Kaufer und Lieferant verein-
bart werden;

— Festpunkte sind nicht mehr enthalten;
— Einmalkompensatoren und Kappen sind nicht mehr enthalten, sie werden in EN 13941-1 behandelt;

— in4.1.6.1 und 4.1.6.3 werden Anforderungen an den Schweif3betrieb und an Schweif3zusatze fiir Stahl-
schweifdungen angegeben;

— Anforderungen an die Vorbereitung von Stahlschweifdungen wurden weggelassen;
— in4.1.6.5.2 werden Anforderungen an den Abstand zwischen parallelen Schweifdndhten angegeben;

— in4.1.6.5.3 wurde die Vorbereitung von aufgesetzten Abzweigen mit Stahlscheiben zur Verstarkung hinzu-
gefligt;

— die Anforderung fiir Schweifdfehler in Schweifdndhten in 4.1.6.6.1 wurde an EN 13941-2 angepasst;
— die zerstorungsfreie Priifung (ZfP) von Schweifdndhten in 4.1.6.6.2 wurde an EN 13941-2 angepasst;
— in 5.3 wurden Verfahren fiir die Priifung der Dichtheit von Stahlschweifdndhten prazisiert;

— Anforderungen an die Sichtpriifung von PE-Schweifdndhten in 5.4.1 wurden iiberarbeitet und erlauternde
Bilder wurden hinzugefiigt;

— in 6.5 wurden Anforderungen an die Kennzeichnung von Verbundformstiicken hinzugefiigt;

— in B.1 wurden Empfehlungen fiir die Priifung von PE-Schweifern hinzugefiigt.

Documents
4 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 448:2023-08


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-448-2023-08
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-448-2023-08

- Entwurf -

E DIN EN 448:2023-08
prEN 448:2023 (D)

Einleitung

prEN 448 wurde an prEN 488-1 und andere relevante Europdische Normen angepasst.

Weitere Normen des CEN/TC 107 sind:

— EN 253, Fernwdrmerohre — Einzelrohr-Verbundsysteme fiir direkt erdverlegte Fernwdrmenetze — Werkmd-
Jig gefertigte Verbundrohrsysteme, bestehend aus Stahl-Mediumrohr, einer Wdrmeddmmung aus Polyure-
than und einer Ummantelung aus Polyethylen

— prEN 488-1, Fernwdrmerohre — Einrohr-Verbundsysteme fiir direkt erdverlegte Fernwdrmenetze — Werk-
mdfsig gefertigte Stahlarmaturenbaueinheit fiir Stahl-Mediumrohre, Wdrmeddmmung aus Polyurethan und
einer Ummantelung aus Polyethylen

— prEN488-2, Fernwdrmerohre — Rohr-Verbundsysteme fiir erdverlegte Fernwdrme- und Fernkdltenetze —
Teil 2: WerkmdfSig gefertigte Baueinheiten fiir Entleerungs- und Entliiftungsarmaturen bestehend aus Stahl,

einer Wirmeddmmung aus Polyurethan und einer Ummantelung aus Polyethylen

— EN489-1, Fernwdrmerohre — Einzel- und Doppelrohr-Verbundsysteme fiir erdverlegte Fernwdrmenetze —
Teil 1: Mantelrohrverbindungen und Wédrmeddmmung fiir Fernwdrmenetze nach EN 13941-1

— EN13941-1, Fernwdrmerohre — Auslegung und Installation von geddmmten Einzel- und Doppelrohr-
Verbundsystemen fiir direkt erdverlegte Fernwdrmenetze —Teil 1: Auslegung

— EN13941-2, Fernwdrmerohre — Auslegung und Installation von geddmmten Einzel- und Doppelrohr-
Verbundsystemen fiir direkt erdverlegte Fernwdrmenetze — Teil 2: Installation

— EN 14419, Fernwdrmerohre — Einzel- und Doppelrohr-Verbundsysteme fiir erdverlegte Fernwdrmenetze —
Uberwachungssysteme

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

— prEN 15698-1, Fernwdrmerohre — Verbundmanteldoppelrohre fiir direkt erdverlegte Fernwdrmenetze —
Teil 1: WerkmdifSig hergestelltes Verbund-Doppelrohrsystem, bestehend aus Stahl-Mediumrohr, Polyurethan-
Wirmeddmmung und einem Mantel aus Polyethylen

— prEN 15698-2, Fernwdrmerohre — Verbundmanteldoppelrohre fiir direkt erdverlegte Fernwirmenetze —
Teil 2: WerkmdifSig hergestelltes Verbundformstiick und vorgeddmmte Absperrarmatur, bestehend aus Stahl-
Mediumrohr, Polyurethan-Wirmeddmmung und einem Mantel aus Polyethylen

— EN 17248, Fernwdrme- und Fernkdlterohrsysteme — Begriffe

— EN 17414 (alle Teile), Fernkdlterohre — Werkmdfsig gefertigte flexible Rohrsysteme

— EN 17415 (alle Teile), Fernkdlterohre — Einrohr-Verbundsysteme fiir direkt erdverlegte Fernkdltenetze

— EN 17878 (alle Teile), Fernwdrmerohre — Flexible Rohrsysteme mit einem niedrigeren Temperaturprofil

Das Abfallmanagement und das Werkstoffrecycling werden in Anhang C behandelt.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt die Anforderungen und Priifverfahren fiir werkmafiig gefertigte, warmegedammte
Verbundformstiicke fiir Fernwiarmenetze in Ubereinstimmung mit EN 13941-1 fest, die aus einem Stahl-
Mediumrohr, in den meisten Féllen einer Stahlarmatur, einer Warmedammung aus Polyurethan-Schaum (PUR)
und einer Ummantelung aus Polyethylen bestehen.

Das Verbundformstiick kann dartiber hinaus die folgenden zusatzlichen Bauteile umfassen: Messdrahte,
Abstandhalter und Diffusionsbarrieren.

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

Dieses Dokument gilt fiir Verbundformstiicke mit einem Mindestauslegungsdruck von 1,6 MPa.

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 (einschlieBlich aller Anderungen).

EN 253, Fernwdrmerohre — Einzelrohr-Verbundsysteme fiir direkt erdverlegte Fernwdrmenetze — WerkmdfSig
gefertigte Verbundrohrsysteme, bestehend aus Stahl-Mediumrohr, einer Wdrmeddmmung aus Polyurethan und
einer Ummantelung 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 Stihlen mit festgelegten Eigenschaften bei erhohten Temperaturen

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

EN 10217-5, GeschweifSte Stahlrohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen — Teil 5:
Unterpulvergeschweifste Rohre aus unlegierten und legierten Stihlen mit festgelegten Eigenschaften bei

erhéhten Temperaturen

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

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

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

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

EN 14419, Fernwdrmerohre — Einzel- und Doppelrohr-Verbundsysteme fiir erdverlegte Fernwdirmenetze —
Uberwachungssysteme

EN 17248, Fernwdrme- und Fernkdlterohrsysteme — Begriffe

EN ISO 3452-1, Zerstorungsfreie Priifung — Eindringpriifung — Teil 1: Allgemeine Grundlagen (1SO 3452-1)
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EN ISO 3834-3, Qualitdtsanforderungen fiir das Schmelzschweifsen von metallischen Werkstoffen — Teil 3:
Standard-Qualitdtsanforderungen (1SO 3834-3)

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

EN ISO 5817, Schweifsen — Schmelzschweifdverbindungen an Stahl, Nickel, Titan und deren Legierungen (ohne
StrahlschweifSen) — Bewertungsgruppen von UnregelmdfSigkeiten (1SO 5817)

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

EN IS0 9606-1, Priifung von Schweifsern — Schmelzschweifsen — Teil 1: Stchle (ISO 9606-1)

EN IS0 9934-1, Zerstorungsfreie Priifung — Magnetpulverpriifung — Teil 1: Allgemeine Grundlagen
(IS0 9934-1)

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

ENISO 11666, Zerstérungsfreie Priifung von SchweifSverbindungen — Ultraschallpriifung —
Zuldssigkeitsgrenzen (1S0 11666)

ENISO 14732, Schweifspersonal — Priifung von Bedienern und Einrichtern zum mechanischen und
automatischen Schweifden von metallischen Werkstoffen (1SO 14732)

ENISO 15607, Anforderung und Qualifizierung von Schweifsverfahren fiir metallische Werkstoffe — Allgemeine
Regeln (1S015607)

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

ENISO 17636-1, Zerstorungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Durchstrahlungspriifung — Teil 1:
Réntgen- und Gammastrahlungstechniken mit Filmen (ISO 17636-1)

ENISO 17636-2, Zerstorungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Durchstrahlungspriifung — Teil 2:
Réntgen- und Gammastrahlungstechniken mit digitalen Detektoren (ISO 17636-2)

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

EN ISO 17638, Zerstérungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Magnetpulverpriifung (ISO 17638)

ENISO 17640, Zerstérungsfreie Priifung von SchweifSverbindungen — Ultraschallpriifung — Techniken,
Priifklassen und Bewertung (1SO 17640)

ENISO 23277, Zerstérungsfreie Priifung von Schweifdverbindungen — Eindringpriifung von
Schweifsverbindungen — Zuldssigkeitsgrenzen (1S0 23277)

ENISO 23278, Zerstérungsfreie Priifung von Schweifdverbindungen — Magnetpulverpriifung von
Schweifdverbindungen — Zuldssigkeitsgrenzen (1SO 23278)

3 Begriffe

Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach EN 17248.
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ISO und IEC stellen terminologische Datenbanken fiir die Verwendung in der Normung unter den folgenden
Adressen bereit:

— IEC Electropedia: verfiigbar unter https://www.electropedia.org/

— ISO Online Browsing Platform: verfligbar unter https://www.iso.org/obp

4 Anforderungen

4.1 Stahlteile

4.1.1 Spezifikation

Stahlsorten sind in EN 13941-1 festgelegt.

Alle Stahl-Mediumrohre und Stahl-Formstiicke fiir die Herstellung von Verbundformstiicken, die in den Anwen-
dungsbereich dieses Dokuments fallen, miissen mindestens mit einem Priifzertifikat 3.1 nach EN 10204 an den
Hersteller ausgeliefert werden. Das Priifzertifikat muss auf Anforderung an den Kunden weitergegeben wer-

den.

Sofern der Kunde, der die Verbundformstiicke bestellt, ein werkstoffbezogenes Priifzertifikat3.1 nach
EN 10204 fordert, muss er dies dem Hersteller der Verbundformstiicke bei Auftragserteilung mitteilen.

ANMERKUNG1 Jede spatere Anforderung eines solchen Dokuments kénnte zu spit sein und kann gegebenenfalls
vom Hersteller nicht mehr erfiillt werden, da der Produktionsbeginn von der vorherigen Organisation der Zuweisung

von 3.1-Zertifikaten zu den Stahlarmaturen und Bauteilen der Stahl-Mediumrohre abhangt.

ANMERKUNG 2  Bei kaltverformten Bogen beziehen sich die Werkstoffe nach EN 10204 auf die Werte der chemischen
Zusammensetzung, nicht auf die Werte der mechanischen Eigenschaften.

4.1.2 Wanddicke und Durchmesser

Entsprechend dem Anwendungsbereich dieses Dokuments miissen alle Bauteile aus Stahl fiir einen Druck von
mindestens 1,6 MPa ausgelegt sein.

Wenn die Verbundformstiicke bei Auslegungsdriicken tiber 1,6 MPa eingesetzt werden, werden gesonderte
Berechnungen erforderlich.

Der Nenndurchmesser und die Mindestnennwanddicke aller Bauteile miissen vor der Bearbeitung mindestens
die gleichen sein wie die der Mediumrohre nach EN 253.

Am Ende des Verbundformstiicks miissen der AufRendurchmesser, die Toleranzen fiir den Durchmesser der
Rohrenden und die Wanddicke den Festlegungen fiir Mediumrohre nach EN 253 gentigen.

Je nach Gestaltungserwégungen 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 miissen nach EN 13941-1 fiir die Belastungen und Beanspruchungen ausgelegt sein, die {iblicher-
weise wahrend der Nutzungsdauer der Verbundformstiicke (oder des Bauteils) auftreten.

4.1.3 Bogen
4.1.3.1 Stumpfgeschweifdte Bogen

Das Fertigungsverfahren und die Maf3e miissen EN 10253-2 entsprechen, mit der Ausnahme, dass der Biegera-
dius mindestens das 1,5-fache des Aufdendurchmessers betragt.

Documents
8 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 448:2023-08


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-448-2023-08
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-448-2023-08

- Entwurf -

E DIN EN 448:2023-08
prEN 448:2023 (D)

4.1.3.2 Kaltverformte Bogen
Kaltverformte Bogen sind aus nahtlosen oder langsgeschweifdten Rohren herzustellen.

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

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

D —D i
0 = S, max s, min 100 )
Dg

Dabei ist
0 die Ovalitat, in %;
Ds max der grofite Aufdendurchmesser;
Ds min der kleinste Aufdendurchmesser im gleichen Querschnitt in der Biegezone;
Dg der festgelegte Aufdendurchmesser.

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

4.1.3.3 Warmverformte Béogen

Die Lieferung warmverformter Bogen muss zwischen Kaufer und Lieferant vereinbart sein. Wenn nichts ande-
res vereinbart ist, gelten dieselben Anforderungen wie in 4.1.3.2.

4.1.3.4 Toleranzen der Biegewinkel fiir kalt- und warmverformte Bégen

Bei kalt- und warmverformten Bogen darf die Abweichung vom Nennbiegewinkel die in Tabelle 1 angegebenen
Toleranzen nicht iiberschreiten.

Tabelle 1 — Abweichungen vom NennbiegewinKkel fiir kalt- und warmverformte Bégen

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

4.1.4 T-Stiicke
4.1.4.1 T-Stiicke hergestellt durch Warmverformverfahren
T-Stiicke miissen durch Warmverformverfahren nach EN 10253-2 hergestellt werden.

Die Wanddicken t und t1, siehe EN 10253-2, miissen mindestens denen der geraden Rohre entsprechen, siehe
EN 253. Alle anderen Abmessungen miissen mit EN 10253-2 iibereinstimmen.

Documents
Document Sharin§ Hub

Full document details: E DIN EN 448:2023-08


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-448-2023-08
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-448-2023-08

- Entwurf -

E DIN EN 448:2023-08
prEN 448:2023 (D)

4.1.4.2 T-Stiick als aufgesetzter Abzweig

T-Stilicke als aufgesetzte Abzweige miissen hergestellt werden, indem das Abzweigrohr direkt an das
Hauptrohr geschweifdt wird, mit oder ohne Ausgleichsscheiben (zur Verstarkung) nach den Anforderungen
von EN 13941-1, siehe Bild 2 und Bild 3. Die Abzweigrohre miissen mit einer Toleranz von +2,0° rechtwinklig
an die Hauptrohre anschliefen.

4.1.4.3 T-Stiick hergestellt durch Ziehen eines Kragens

Durch Ziehen eines Kragens hergestellte T-Stlicke miissen hergestellt werden, indem ein Kragen warmgezo-
gen wird, an den das Abzweigrohr angeschweifdt wird. Die Wanddicke des Kragens muss mindestens der des
Abzweigrohrs entsprechen, siehe EN 253. Der Kragen muss an der der Schweifinaht des Hauptrohrs gegen-
iiberliegenden Seite gezogen werden.

Durch Ziehen eines Kragens hergestellte T-Stiicke miissen frei von durch Sichtpriifung feststellbaren inneren
und dufderen Oberflachenfehlern sein.

Die Beschaffenheit der Innen- und Aufdenoberflachen der Formstiicke muss fiir das Herstellungsverfahren und
ggf. fiir die angewendete Warmebehandlung typisch sein. Ublicherweise miissen Beschaffenheit und Zustand
der Oberflache so sein, dass Fehler, die eine Nachbearbeitung erforderlich machen, erkannt werden.

4.1.5 Reduzierstiicke

Die Reduzierstiicke miissen EN 10253-2 entsprechen, mit Ausnahme der Wanddicken T und Tq, siehe
EN 10253-2, die mindestens denen der geraden Rohre (siehe EN 253) entsprechen miissen, die mit den
Formstiicken verschweifdt werden sollen.

4.1.6 Schweifden von Stahlteilen

4.1.6.1 Qualifikation des Herstellers

Der Hersteller der Armaturenbaugruppen muss die Qualitatsanforderungen nach EN ISO 3834-3 erfiillen.
4.1.6.2 Qualifikation des Schweifders

Handschweifder miissen nach EN ISO 9606-1 qualifiziert sein.

Schweifer flir das mechanische Schweifien miissen nach EN ISO 14732 qualifiziert sein.

4.1.6.3 Schweifdprozess und Schweiflanweisung

Alle Arten von Schweifsprozessen sind zuldssig, solange nachgewiesen ist, dass die mechanischen und tech-
nischen Eigenschaften der geschweifdten Mantelrohrverbindung vergleichbar zu denen des Grundwerkstoffs

sind.

Der Schweifdprozess muss nach EN ISO 15607 festgelegt werden und anerkannt sein. Der Hersteller darf das
Anerkennungsverfahren selbst wéhlen.

Alle Schweifdndhte miissen vollstindig durchgeschweifst sein.
4.1.6.4 Schweifdzusatze
Die Qualitdt von Schweifdzusdtzen muss so sein, dass die mechanischen Eigenschaften der Schweifdndhte min-

destens denen des Grundmetalls entsprechen und zur Schweiflanweisung und zu den Schweif3bedingungen
passen.
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4.1.6.5 Durchfiihrung der Schweif3arbeiten
4.1.6.5.1 Fiigekantenvorbereitung und Wanddickendifferenz
Fiir Verbindungen zwischen Stahlteilen mit unterschiedlicher Wanddicke gilt Bild 1.
Fiir die unterschiedlichen Werte der moglichen Versatzanpassung und der Wanddickendifferenz gilt Tabelle 2.

Tabelle 2 — Versatzanpassung und Wanddickendifferenz nach EN 13941-2

Anpassung Erforderliche Mafdnahme
Versatz
Versatzh<0,3 ¢t max. 1 mm Bild 1, Einzelheit A
Versatz1 mm<h <10 mm Anpassung der Rohrenden
Versatz h> 10 mm Zusatzliches Gesondert hfergesFelltt.as )
Formstiick Stahlformstiick mit Mindestlange.
Wanddickendifferenz
Wanddickendifferenz: t'< 1,5 ¢, Bild 1, EinzelheitB | Anpassung der dickeren Wand ¢
nach EN1708-1
Wanddickendifferenz: t'> 1,5 t,, Bild 1, Einzelheit C Anpassung der dickeren Wand t' nach
EN1708-1
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Legende

h Versatz
tn kleinste Wanddicke
t’ grofite Wanddicke

Bild 1 — Versatz, Wanddickendifferenz und Vorbereitung der Enden von Stahl-Mediumrohren nach
EN 13941-2

4.1.6.5.2 Abstand zwischen parallelen Schweifdndhten

Der Mindestabstand zwischen zwei parallelen Schweifdndahten muss so sein, dass die Warmeeinflusszonen sich
nicht iberlappen oder wechselseitig beeinflussen, der Mindestabstand betragt 50 mm, in besonderen Féllen
darf der Mindestabstand auf das 7-fache der Wanddicke verringert werden.

Ein Abstand von 100 mm oder mehr wird empfohlen.

4.1.6.5.3 Schweif3en von aufgesetzten Abzweigen

Bei der Herstellung von T-Stiicken mit direkt an das Hauptrohr geschweifdtem Abzweig miissen die Vorberei-
tungen Bild 2 entsprechen.

Documents
12 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 448:2023-08


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-448-2023-08
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-448-2023-08

- Entwurf -

E DIN EN 448:2023-08
prEN 448:2023 (D)

]
—_——
—_—-—

Legende
a SchnittX an der Gabelung des rechtwinkligen ¢ SchnittY an der Flanke eines ungleichen Abzweigs.
Abzweigs Verhaltnis der Durchmesser > 2/3

b SchnittY an der Flanke eines ungleichen Abzweigs. d Schnitt W an der Flanke eines gleichen Abzweigs
Verhaltnis der Durchmesser < 2/3

Bild 2 — Vorbereitung von aufgesetzten Abzweigen nach EN 13941-2

Bei der Herstellung von T-Stiicken mit direkt an das Hauptrohr geschweifdtem Abzweig mit einer Verstarkungs-
scheibe miissen die Vorbereitungen Bild 3 entsprechen.
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a) aufgesetzter Abzweig mit Stahlscheibe zur b) Einzelheit
Verstirkung

Legende

Abzweigrohr

Schweifdnaht zwischen Abzweigrohr und Stahlscheibe
Schweifdnaht zwischen Hauptrohr und Stahlscheibe
Stahlscheibe zur Verstarkung des Hauptrohrs
Bohrloch zur Druckentlastung

Schweifsnaht zwischen Hauptrohr und Stahlscheibe
Hauptrohr

NOY U W N

Bild 3 — Vorbereitung eines aufgesetzten Abzweigs mit Stahlscheibe zur Verstarkung
4.1.6.6 Priifung von Schweifdnidhten
4.1.6.6.1 Allgemeines
Die Schweifsnaht muss die in Tabelle 3 aufgefiihrten Bewertungsgruppen nach EN ISO 5817 erfiillen.

Tabelle 3 — Bewertungsgruppen fiir Schweifdnihte

Unregelmifiigkeiten Bewertungsgruppe nach EN ISO 5817
dufiere Unregelmafiigkeiten C
innere Unregelmafiigkeiten B

Das Priifpersonal sollte nach EN IS0 9712 fiir das betreffende Priifverfahren qualifiziert sein.
4.1.6.6.2 Zerstorungsfreie Priifung (ZfP) von Schweifdndhten
Die Priifung der Schweifdndhte muss nach Tabelle 4 ausgefiihrt werden.

Die Prifung auf dufdere Unregelmafdigkeiten muss durch Sichtpriifung (SP) der gesamten Lange der Schweif-
nahte erfolgen.

Die Priifung auf innere Unregelmafdigkeiten der Schweifdndhte erfolgt iiblicherweise durch Durchstrahlungs-
priifung (DP) oder Ultraschallpriifung (UP). Alternativ sollten diese Verfahren, wenn sie nicht in der Lage
sind, geeignete Informationen zur Schweifdgiite zu liefern, durch die Farbstoff-Eindringpriifung (FEP) oder
die Magnetpulverpriifung (MP) ersetzt werden.
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Tabelle 4 — Zerstorungsfreie Priifung (ZfP, en: non-destructive, NDT) von Schweif3ndhten

ZfP Allgemeines Schweifdnaht- Anforderungs-
Prinzip priifung kriterien
Sichtpriifung (SP) EN 13018 ENISO 17637 ENISO 5817
Durchstrahlungspriifung (DP) ENISO 5579 ENISO17636-1und | ENISO10675-1
ENISO17636-2
Ultraschallpriifung (UP) ENISO 16810 ENISO 17640 ENISO 11666
phasengesteuertes | ENISO 13588 ENISO 19285
Array
UP-TOFD ENISO 10863 ENISO 15626
Farbstoff- ENISO 3452-1 ENISO 3452-1 ENISO 23277
Eindringpriifung (FEP)
Magnetpulverpriifung (MP) ENISO9934-1 ENISO 17638 ENISO 23278

4.1.6.6.3 Dichtheitspriifung

Bei der Priifung der Dichtheit nach 5.3.1, 5.3.2 oder 5.3.3 miissen die Schweifdndhte die dort aufgefiihrten
Bedingungen erfiillen. Vergleichbare andere Priifverfahren, z.B. die Detektion von Priifgasen wie Helium,
diirfen angewendet werden.

4.1.7 Oberflichenbeschaffenheit

Um die richtige Haftung zwischen dem Stahl-Mediumrohr und dem PUR sicherzustellen, muss das folgende
Verfahren angewandt werden:

— vor dem PUR muss die dufdere Stahlrohroberfldche gereinigt werden, damit sie frei von Rost, Walzsinter,
Olen, Fetten, Staub, Beschichtungsstoffen, Feuchtigkeit und anderen Verunreinigungen ist;

— vor dem Reinigen des Stahlrohrs und der Stahl-Formstiicke muss die dufdere Oberfliche des Rohrs und der
Formstiicke den Rostgraden A, B oder C nach EN ISO 8501-1 entsprechen; Lochfrafd darf nicht vorhanden
sein.

4.2 Ummantelung

Der Werkstoff und die Ummantelungseigenschaften miissen den Festlegungen in EN 253 entsprechen.

4.3 Wairmedimmung aus Polyurethan-Schaum

Das PUR muss EN 253 entsprechen.

Zum Nachweis der Schaumstoffeigenschaften miissen den Verbundformstiicken Probekorper nach 5.2 ent-
nommen werden.

4.4 Verbundformstiick

4.4.1 Allgemeines

Alle Anforderungen gelten einschliefilich der Diffusionsbarriere, falls vorhanden.
4.4.2 Wirmedammungsserien

Die Warmedammungsserien miissen EN 253 entsprechen.
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4.4.3 Formstiickenden
4.4.3.1 Rohrenden ohne Wirmediammung

Die Enden der Mediumrohre miissen frei von Dammung nach EN 253 sein.

Die Abschragung der Schweifdnaht muss einen Winkel a von 30"'05: mit einer Stegflanke von 1,6 mm + 0,8 mm
haben.

4.4.3.2 Koaxialititsabweichung

Bei Priifung nach 5.5.1 darf der Abstand zwischen den Mittellinien des Stahl-Mediumrohrs und der Ummante-
lung an den Enden der Formstiicke die in EN 253 angegebenen Grenzwerte nicht iberschreiten.

4.4.3.3 Winkelabweichung zwischen Stahl-Mediumrohr und Ummantelung

Bei Priifung nach 5.5.1 darf die Winkelabweichung zwischen den Mittellinien der Enden des Mediumrohrs und
der Ummantelung auf einer Lange von 100 mm vom Ende aus nicht mehr als 2° betragen.

4.4.4 Winkel zwischen Ummantelungssegmenten der B6gen und Mindestlinge

Der grofdte Nennwinkel @ zwischen zwei aneinander stofienden Ummantelungssegmenten eines Bogens
darf 22,5° nicht tiberschreiten, siehe Bild 4.

Die Lange L der Ummantelung an den Enden der Formstiicke muss mindestens 200 mm betragen, siehe Bild 4.

7 .
24 ‘ 2
&Z\ . // \, %Z\ ) L

L 2200

Legende
a <22,5°
a Losung mit 2 Segmenten
b Ldsung mit 3 Segmenten

Bild 4 — Segmentidre Mantelrohrbogen
4.4.5 Schweifden von Polyethylen
4.4.5.1 Allgemeines
Durch die Einhaltung geeigneter Arbeitsverfahren ist die Dichtheit der Schweifindhte sicherzustellen.

Der Schweif3prozess sollte daher nach einem Anhang B entsprechenden oder gleichwertigen dokumentierten
Verfahren durchgefiihrt werden.

Fiir das PE-Schweif3en miissen die folgenden Vorsichtsmafinahmen getroffen und dokumentiert werden:

a) nur Ummantelungswerkstoffe, die die Anforderungen nach EN 253 erfiillen, diirfen Verwendcﬁwerden;
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ANMERKUNG  Fiir die Ummantelung von Formstiicken werden tiblicherweise PE-Rohre als halbfertige Erzeugnisse ver-
wendet.

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

c) es miissen bewdhrte Schweifdprozesse unter Verwendung geeigneter und gewarteter Gerdte und Werk-
zeuge angewendet werden;

d) das Schweif3personal muss ausgebildet sein und tiber giiltige Qualifikationsnachweise verfiigen.
4.4.5.2 Schmelzflussrate

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

4.4.5.3 AufRere Beschaffenheit
Es ist eine vollstandige Sichtpriifung aller Schweifdnahte vorzunehmen und nach 5.4.1 zu bewerten.
4.4.5.4 Biegeversuch

Bei Priifung nach EN 12814-1 diirfen bis zum Erreichen des Priifwinkels keine Risse/Briiche in der Schweif3-
naht auftreten. Der Mindestbiegewinkel @ muss den im Diagramm in Bild 5 angegebenen Werten entsprechen.

a

1
160 :

150
140 N
130 AN
120 AN
110 N
100 y) \\
90

80
70

60
50

6 8 10 12 1415 e

Legende

1 Stumpfschweifden

2 Extrusionsschweifden

a Biegewinkel

e Wanddicke der Ummantelung

Bild 5 — Mindestbiegewinkel

4.4.5.5 Dichtheit der geschweifdten Ummantelung

Die Formstiicke miissen dicht sein.
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Falls nach dem Verschdumen an der Auf3enseite der Schweif3stelle PUR sichtbar ist, muss die gesamte Umman-
telung entfernt und die gesamte Fertigungsserie gepriift werden.

Der Schweifdprozess muss fehlerfrei sein und das Produkt nach 4.4.5.3 und 4.4.5.5 gepriift werden.
4.4.6 Durchmesser und Wanddicke der Ummantelung

Der Aufdendurchmesser und die Mindestwanddicke der Ummantelung miissen nach der Herstellung der Ver-
bundformstiicke EN 253 entsprechen.

4.4.7 Mindestdicke der Warmeddmmung in Verbundformstiicken

Bei der Messung nach 5.5.2 darf die Dicke der Warmedammung in den Verbundformstiicken an keinem Punkt
weniger als 50 % der Nennddmmadicke und an keinem Messpunkt weniger als 15 mm betragen.

4.4.8 Toleranzen bei den Hauptmafden der Formstiicke

Die Toleranzen fiir die vom Hersteller angegebenen Hauptmafie der in Bild 6 dargestellten Formstiicke miissen
Tabelle 5 entsprechen.

Tabelle 5 — Toleranzen bei den Hauptmafen der Formstiicke

H L
DN
mm mm
<300 +10 +20
>300 +25 +50
R
|
L !
= |
=5 =
L1 = |
| |
| i
Legende
L Lange
H Hohenversatz
DN Nenndurchmesser
Bild 6 — Hauptmafie der Formstiicke
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4.4.9 Erwartete thermische Lebensdauer und Langzeit-Temperaturbestindigkeit

Die erwartete thermische Lebensdauer und die Langzeit-Temperaturbestandigkeit miissen den Anforderungen
und dem Priifverfahren nach EN 253 entsprechen.

Diese Priifung muss nach EN 253 an einem Einrohrsystem unter Verwendung von Schaumstoff durchgefiihrt
werden, der nach der gleichen Rezeptur und dem gleichen Verfahren wie bei den Verbundformstiicken herge-
stellt wurde.

4.4.10 Wirmeleitfahigkeit

Bei der Priifung nach 5.5.3 muss die Warmeleitfahigkeit im nicht gealterten Zustand EN 253 entsprechen.
Diese Priifung muss nach EN 253 an einem Einrohrsystem unter Verwendung von Schaumstoff durchgefiihrt
werden, der nach der gleichen Rezeptur und dem gleichen Verfahren wie bei den Verbundformstiicken herge-
stellt wurde.

4.4.11 Oberflachenbeschaffenheit bei Lieferung

Die Oberflachenbeschaffenheit bei Lieferung muss EN 253 entsprechen.

4.4.12 Messdrihte fiir Uberwachungssysteme

Ggf. vorhandene Messdrahte miissen EN 14419 entsprechen.

5 Priifverfahren
5.1 Allgemeines

Unterscheiden sich in diesem Dokument festgelegte Priifanforderungen von denen in anderen Normen, auf die
Bezug genommen wird, gelten die Anforderungen dieses Dokuments.

ANMERKUNG  Der informative Anhang A enthilt Leitlinien fiir die Uberwachung und die Priifung.
Alle Probekorper miissen fiir die Produktion reprasentativ sein.

Alle Priifungen des Verbundformstiicks miissen die Diffusionsbarriere, falls vorhanden, umfassen, aufer bei
Priifungen, bei denen ausdriticklich darauf verzichtet wird.

5.2 Probekérper

5.2.1 Die Probekorper diirfen der Ummantelung erst entnommen werden, nachdem diese mindestens 16 h
bei einer Temperatur von (23 + 2) °C aufbewahrt wurde, oder dem PUR und dem Verbundformstiick, nachdem
diese mindestens 72 h bei einer Temperatur von (23 + 2) °C aufbewahrt wurden. Abweichungen von diesen
Zeitrdumen sind beispielsweise bei Qualitatskontrollen zuldssig. In Streitfillen miissen jedoch die geforderten
Zeitrdume eingehalten werden.

5.2.2 Probekorper zur Ermittlung der PUR-Eigenschaften und zur Bestimmung der Eigenschaften des Ver-
bundformstiicks miissen Verbundformstiicken aus der Produktion entnommen werden, jedoch so, dass sie
mindestens 100 mm von dem Ende des PUR und 50 mm von den Schweif3stellen der Ummantelung entfernt
sind. Probekorper diirfen naher am PUR und den Schweifistellen der Ummantelung entnommen werden, z. B.
fir Qualitatskontrollen. In Streitfallen miissen, falls méglich, jedoch die Ergebnisse von Probekdrpern verwen-
det werden, die mindestens 500 mm vom Ende des PUR genommen wurden.

5.2.3  Probekdrper fiir die Bestimmung der Druckfestigkeit miissen an einer Stelle jedes einzelnen Endes des
Verbundformstiicks entnommen werden. An der Stelle, an der Probekorper entnommen werden, sind mindes-
tens 3 Probekorper, gleichmafig iiber den Umfang verteilt, zu entnehmen.
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