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Anderungen

Gegeniiber DIN EN 448:1994-12 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a)

b)

c)

d)

e)

f)

Der Titel wurde geandert zu ,Fernwarmerohre®.

Der Begriff ,underground” im Titel wurde durch ,directly buried” ersetzt, der in beiden Fallen als ,direkt
erdverlegt" Ubersetzt wird.

Die Erwahnung des Herstellungsverfahrens ,gespritzt (gegossen)“im Vorwort wurde gestrichen.

Der Nenn-Durchmesserbereich von Mediumrohren wurde von DN 700 auf einschlielRlich DN 1200
erweitert, und die Anforderungen wurden dementsprechend geandert.

Auf Grund der Verweisung auf EN 448 wurde der Nenn-AuRendurchmesserbereich der Ummante-
lungen von 900 mm bis auf einschlieRlich 1400 mm erweitert und die Anforderungen dement-
sprechend geandert.

Die gerade Mindestlange der Ummantelung an den Formstickenden ist auf 200 mm geandert worden.
Die Anforderungen an das Polyethylenschweil’en haben sich geandert.

Anhang B wurde umgeschrieben.

Der friihere Anhang C wurde weggelassen.

Frihere Ausgaben

DIN EN 448: 1994-12
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Vorwort

Dieses Dokument EN 448:2003 wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 107 ,Werkmalig gedammte
Mantelrohrsysteme fiir 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 2003, und etwaige entgegenstehende nationale Normen
mussen bis August 2003 zurlickgezogen werden.

Dieses Dokument ersetzt EN 448:1994.

Die Anhange A und B sind informativ.

Dieses Dokument beinhaltet Literaturhinweise.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschéaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden Lander
gehalten, diese Europaische Norm zu Ubernehmen: Belgien, Danemark, Deutschland, Finnland, Frankreich,
Griechenland, Irland, Island, Italien, Luxemburg, Malta, die Niederlande, Norwegen, Osterreich, Portugal,

Schweden, die Schweiz, die Slowakei, Spanien, Ungarn, die Tschechische Republik, Ungarn und das Vereinigte
Konigreich.



EN 448:2003 (D)

Einleitung

Die erste Ausgabe von EN 448 wurde 1994 bestatigt. Die Hauptgebiete der Uberarbeitung betreffen Folgendes:
— der Titel wurde geandert zu ,Fernwarmerohre";

— der Begriff ,underground" im Titel wurde durch ,directly buried" ersetzt, der in beiden Fallen als ,erdverlegt"
Ubersetzt wird,;

— die Erwahnung des Herstellungsverfahrens ,gespritzt (gegossen)" im Vorwort wurde gestrichen;

— der Nenn-Durchmesserbereich von Mediumrohren wurde von DN 700 auf einschlieRlich DN 1200 erweitert
und die Anforderungen wurden dementsprechend geandert;

— auf Grund der Verweisung auf EN 448 wurde der Nenn-AuRendurchmesserbereich der Ummantelungen von
900 mm bis auf einschlieRlich 1 400 mm erweitert und die Anforderungen dementsprechend geandert;

— die gerade Mindestlange der Ummantelung an den Formstiickenden ist auf 200 mm geandert worden;

— die Anforderungen an das Polyethylenschweif3en haben sich geandert;

— Anhang B wurde umgeschrieben;

— der frihere Anhang C wurde weggelassen.

Diese Norm ist Teil der Normenreihe fiur Verbundmantelrohrsysteme, bei denen eine Warmedammung aus
Polyurethan-Hartschaumstoff zum Verbund des Stahl-Mediumrohres mit der Polyethylen-Ummantelung verwendet

wird.

Fir Informationen zur erwarteten Mindestlebensdauer bei unterschiedlichen Betriebstemperaturen unter Berlick-
sichtigung der PUR-Schaumstoff-Haltbarkeit sieche EN 253, Anhang B.

Die weiteren Normen des CEN/TC 107 sind:

EN 253:2003, Fernwérmerohre — Werkmélig geddmmte Verbundmantelrohrsysteme fiir direkt erdverlegte
Fernwédrmenetze — Verbundrohrsystem bestehend aus Stahl-Mediumrohr, Polyurethan-Wérmedémmung und
AulBenmantel aus Polyethylen.

EN 488:2003, Fernwdrmerohre — WerkméaBig geddmmte Verbundmantelrohrsysteme fiir direkt erdverlegte
Fernwédrmenetze — Vorgeddmmte Absperrarmaturen flir Stahimediumrohre mit Polyurethan-Wérmeddmmung und
AuBenmantel aus Polyethylen.

EN 489:2003, Fernwdrmerohre — WerkméaBig geddmmte Verbundmantelrohrsysteme fiir direkt erdverlegte
Fernwédrmenetze — Rohrverbindungen flir Stahl-Mediumrohre mit Polyurethan-Wérmeddmmung und AuBenmantel
aus Polyethylen.

EN 13941:2002, Auslegung und Installation von werkméR3ig geddmmten Verbundmantelrohren fiir Fernwérme.

ANMERKUNG  Der folgende in Verbindung mit den oben erwahnten Normen stehende Entwurf ist in Entwicklung:

PreEN 14416, Fernwérmerohre — WerkméaBig geddmmte Verbundmantelrohrsysteme fiir direkt erdverlegte Fernwdrmenetze —
Uberwachungssysteme.
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1 Anwendungsbereich

In dieser Europdischen Norm werden Anforderungen und Prifverfahren flr Formsticke von werkmaRig
gedammten Verbundmantelrohren fur erdverlegte Fernwdrmenetze festgelegt, die aus einem Stahlformstick als
Mediumformstiick von DN 20 bis DN 1200 mit Warmedammung aus Polyurethan-Hartschaumstoff und einer
Ummantelung aus Polyethylen nach EN 253:2003 bestehen. Die Gute-Anforderungen kénnen jedoch auch fir
grélRere Malde gelten.

In dieser Norm werden Bogenstlicke, T-Stiicke, Reduzierstiicke und Festpunktelemente als Formstlicke behandelt.

Diese Norm gilt nur fir Verbundsysteme flir Dauerbetrieb mit Warmwasser unterschiedlicher Betriebstemperaturen
nach EN 253:2003, Abschnitt 1.

Richtlinien zur Qualitatsprifung sind im Anhang A dieser Norm enthalten.
Richtlinien zum PE-Schweil3en sind im Anhang B dieser Norm enthalten.

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

2 Normative Verweisungen

Diese Europaische Norm enthalt durch datierte oder undatierte Verweisungen Festlegungen aus anderen
Publikationen. Diese normativen Verweisungen sind an den jeweiligen Stellen im Text zitiert, und die Publikationen
sind nachstehend aufgefiihrt. Bei datierten Verweisungen gehdren spatere Anderungen oder Uberarbeitungen
dieser Publikationen nur zu dieser Europaischen Norm, falls sie durch Anderung oder Uberarbeitung eingearbeitet
sind. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe der in Bezug genommenen Publikation (einschlieRlich
Anderungen).

EN 253:2003, Fernwdrmerohre — Werkméal3ig geddmmte Verbundmantelrohrsysteme fiir direkt erdverlegte
Fernwédrmenetze — Verbundrohrsystem bestehend aus Stahl-Mediumrohr, Polyurethan-Warmedédmmung und
AulBenmantel aus Polyethylen.

EN 287-1:1992, Priifung von Schweillern — Schmelzschweilen — Teil 1: Stédhle.

EN 288-1:1992, Anforderungen und Anerkennung von Schweil3verfahren fiir metallische Werkstoffe — Teil 1:
Allgemeinen Regeln fiir das Schmelzschweil3en.

EN 1418:1997, Schweillpersonal — Priifung von Bedienern von Schweilleinrichtungen zum Schmelzschweil3en
und von Einrichtern fiir das Widerstandsschweil3en fiir vollmechanisches und automatisches Schweilen von
metallischen Werkstoffen.

EN 12814-1:1999, Priifung von SchweilRverbindungen aus thermoplastischen Halbzeugen — Teil 1: Biegeversuch.

EN 25817:1992, LichtbogenschweilSverbindungen an Stahl — Richtlinie fiir die Bewertungsgruppen von
UnregelméBigkeiten.

ISO 1106-3:1984, Recommended practice for radiographic examination of fusion weld joints — Part 3: Fusion
welded circumferential joints in steel pipes of up to 50 mm thickness.

ISO 3419:1981, Non-alloy and alloy steel butt welding fittings.

ISO 6761:1981, Steel tubes — Preparation of ends of tubes and fittings for welding.

3 Begriffe

Fir die Anwendung dieser Europaischen Norm gelten die in EN 253:2003 angegebenen und die folgenden
Begriffe.
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31
kaltverformter Bogen
wird durch Kaltverformung der Stahlrohre hergestellt

3.2

Rohrbogen

wird entweder durch Warmbiegen von Stahlrohren oder durch Warmverformung von Stahlplatten, die anschlieiend
zusammengeschweilt werden, hergestellt

3.3
Biegewinkel, o
ist die Ablenkung der Stahlrohrmittelachse

34

geschmiedetes T-Stiick

wird durch Warmverformung entweder von Stahlrohren oder von Stahlplatten, die anschlieRend zusammen-
geschweilt werden, hergestellt

3.5

Schweillsattel

stumpfgeschweilltes Formstiick, das fir die Schweillverbindung zwischen Hauptrohr und Abzweig in einem
T-Stiick in das Hauptrohr eingeschweif3t wird

3.6

geschweildtes T-Stiick

wird durch Zusammenschweif3en von Stahlrohrstiicken mit oder ohne Verwendung eines Schweil3sattels oder mit
gezogenem Kragen auf dem Hauptrohr hergestellt

3.6a 3.6Db

Legende

3.1 kaltverformter Bogen

3.2 Rohrbogen

3.3 Biegewinkel, o

3.4 geschmiedetes T-Stiick

3.5 Schweilisattel

3.6 a geschweildtes T-Stlick mit gezogenem Kragen
3.6 b geschweilites T-Stick (aufgesetzt)

Bild 1 — Beispiele

3.7
Reduzierstiick
stumpfgeschweiltes Formstlick, das zwischen zwei Stahlrohre verschiedener Durchmesser geschweift wird

3.8

Festpunktelement

Stahlkonstruktion, die dazu dient, die Belastung in axialer Richtung vom Stahl-Mediumrohr durch die Isolierung und
Ummantelung hindurch auf einen Fixpunkt zu Ubertragen
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4 Anforderungen
4.1 Stahlteile
41.1 Qualitat

Der Werkstoff muss 4.2.1 von EN 253:2003 entsprechen.

4.1.2 Wanddicke und Durchmesser

Die Mindest-Nennwanddicke von stumpfgeschweildten Formstlicken und Rohren vor der Bearbeitung muss
mindestens die Gleiche sein wie die der geraden Rohre.

Der Nenndurchmesser, Auliendurchmesser und die Wanddicke missen dem fir gerade Rohre nach EN 253:2003,
Tabelle 1, entsprechen. Die Toleranzen des Auflendurchmessers an den Rohrenden missen mit denen in
EN 253:2003, Tabelle 2, Gibereinstimmen.

Je nach Rohrnetzauslegung kdnnen andere als in EN 253:2003, Tabelle 2, vorgegebene Wanddicken verwendet
werden, jedoch dirfen sie in keinem Fall kleiner als die in EN 253, Tabelle 1, aufgefiihrten Mindestwerte sein.

4.1.3 Bogen
4.1.31 Stumpfgeschweildte Bogen

Die MalRe missen ISO 3419:1981, 6.1.2, mit der Ausnahme entsprechen, dass der Krimmungsradius grofier aber
nicht kleiner sein darf. Siehe auch EN 13941.

4.1.3.2 Kaltverformte Bdgen

Kaltverformte Bogen sind aus nahtlosen oder langsgeschweiflten Rohren herzustellen. An kaltverformten Bégen
aus langsgeschweifdten Rohren muss die Schweil3naht in einem Winkel von 45° zur Biegeebene liegen.

Nach dem Biegen darf die Mindestwanddicke des gebogenen Rohres nicht weniger als 85 % der Nennwanddicke
des geraden Rohres betragen (siehe EN 253:2002, Tabelle 1).

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

Die Formel fiir die Berechnung der Unrundheit ist:

0= 2(Dsmax _Dsmin) %100

S

Dabei ist
D max der grofite AuBendurchmesser;
Dy min der kleinste AuRendurchmesser im gleichen Querschnitt in der Biegezone;
D, der festgelegte AuRendurchmesser.
Auf der gebogenen Flache darf keine Faltenbildung auftreten. Falten kdnnen zul&ssig sein, wenn die grote Hohe

zwischen dem tiefsten und hoéchsten Punkt der Falte 25 % der Nennwanddicke des gebogenen Rohres nicht
Uberschreitet.

4.1.3.3  Grenzabweichungen der Biegewinkel

Die Abweichung vom Nennbiegewinkel darf die in Tabelle 1 angegebenen Werte nicht Gberschreiten.
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Tabelle 1 — Abweichungen vom Nennbiegewinkel

Nenndurchmesser des

Mediumrohres Grenzabweichung

<DN 200 £2,0°
>DN 200 +1,0°

41.4 T-Sticke
4.1.41 Geschmiedete T-Stlicke

Die Wanddicken 7 und T; — siehe 1SO 3419:1981, Bild 4 — mussen mindestens gleich denen der geraden Rohre
sein (siehe EN 253:2002, Tabelle 1). Alle anderen MalRe mussen ISO 3419:1981, 6.1.4, entsprechen.

41.4.2 Schweillsattel
Die Schweiflisattel missen dem Typ entsprechen, der in die Wand des Hauptrohres einzuschweifden ist.

Die Wanddicken der Schweil3sattel missen mindestens genauso stark sein wie die der Hauptrohre und Abzweige,
an die sie anzuschweil’en sind.

41.4.3 Geschweildte T-Stucke

Geschweillte T-Stlicke mussen entweder unter Verwendung eines Schweilisattels oder durch Ziehen eines
Kragens, an den ein Abzweig angeschweil3t wurde, oder durch direktes Anschweilien des Abzweigs an das
Hauptrohr hergestellt werden. Die Wanddicke des Kragens muss mindestens der des Abzweigs entsprechen
(siehe EN 253:2002, Tabelle 1).

Der Kragen muss an der der Schweiflnaht des Hauptrohres gegeniiberliegenden Seite gezogen werden.

4.1.4.4 Grenzabweichungen der Winkel zwischen Abzweigen und Hauptrohren

Die Abzweige missen rechtwinklig an die Hauptrohre anschlielRen, wobei die Abweichung nicht mehr als £2,0 °
betragen darf.

4.1.5 Reduzierstiicke
Die Reduzierstiicke missen ISO 3419:1981, 6.1.3, entsprechen, mit Ausnahme der Wanddicken T und T} (siehe

ISO 3419:1981, Bild 3), die mindestens denen der geraden Rohre (siehe EN 253:2003, Tabelle 1) entsprechen
mussen, die mit den Formstlicken verschweil3t werden sollen.

4.1.6 Festpunktelemente

Die Wanddicke des Rohres muss mindestens der des geraden Rohres entsprechen (siehe EN 253:2003,
Tabelle 1).

4.1.7 SchmelzschweiBen der Stahlformstiicke

41.71 Zusatzwerkstoff

Der Schweillzusatzwerkstoff muss nach dem Verschweillen mechanische Eigenschaften aufweisen, die mit denen
des Grundmetalls vergleichbar sind.
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4.1.7.2  Schweillverfahren

Es kénnen alle Schmelzschweillverfahren angewendet werden, jedoch sind das Elektroschweilten mit Mantel-
elektroden und das Metall-Schutzgas-Schweilten vorzuziehen. Das SchweilRverfahren muss nach EN 288-1:1992,
Abschnitt 4, festgelegt und nach EN 288-1:1992, 5.1.1, anerkannt sein.

Das Anerkennungsverfahren kann durch den Hersteller gewahlt werden.

Formsticke mit einem Durchmesser von =300 mm mussen in mehr als einem Durchgang geschweil3t werden.

4.1.7.3  Schweildvorbereitungen

Die Rohrenden missen entsprechend dem angewandten Schweillverfahren vorbereitet werden. Bei dem
Schweillen mit Mantelelektroden oder dem Metall-Schutzgas-Schweilen mussen die Rohrenden und Schweil-
formstiicke in Ubereinstimmung mit ISO 6761:1981 und Bild 2 vorbereitet werden.

Bild 2 — Anpassung des Innendurchmessers

Die Differenz zwischen dem mittleren Durchmesser der beiden zusammenzuschweillenden Rohr- oder Formsttick-
enden darf das 0,66fache der Rohrwanddicke nicht Giberschreiten. Haben Rohr und Formstlick unterschiedliche
Wanddicken, gilt der 0,66fache T-Wert entsprechend Bild 2.

Bei der Herstellung von T-Stiicken mit direkt an das Hauptrohr geschweilltem Abzweig miissen die Vorbereitungen
Bild 3 entsprechen.

10



EN 448:2003 (D)

T T
08 — 25 08— 25
% 7
45°min, 2 45°
P IRIEEE min. K |16-3
SN B
=T
=T
@
‘_‘ 3 max
16 —3 l 16 -3
45° —r— T
min, 45° t
min,
©)

@

Legende

1 Schnitt X an der Gabelung des rechtwinkeligen Abzweigs

2 Schnitt Y an der Flanke eines ungleichen Abzweigs, Verhaltnis der Durchmesser < 2/3
3  Schnitt Y an der Flanke eines ungleichen Abzweigs, Verhéltnis der Durchmesser > 2/3
4 Schnitt W an der Flanke eines gleichmafigen Abzweigs

Bild 3 — Vorbereitungen von aufgesetzten Abzweigen

4.1.7.4  Prifung der geschweilten Verbindungen
A. Sichtprifung der Oberflache

Sichtprifungen der Oberflache missen entsprechend 5.3.1 durchgefihrt werden. Die Schweillung muss der
Guteklasse B nach EN 25817:1992 entsprechen.

B. Priufung der Dichtheit

Bei der Prifung der Dichtheit nach 5.3.2 oder 5.3.3 muUssen die Schweildverbindungen die dort aufgefuhrten
Bedingungen erfillen.

C. Radiographische Prifung von Stumpfschweilungen

Radiographische Priifungen missen nach 5.3.4 durchgefiihrt werden. Die Schweildverbindung muss mindestens
der Giteklasse B nach EN 25817:1992 entsprechen.

4.1.7.5 Befahigung der Schweilter

Die Schweil3er missen nach EN 287-1:1992 auf den Gebieten der Verfahren, Werkstoffgruppen, Malbereiche und
betreffenden Schweil3positionen qualifiziert sein. Schweillpersonal von maschinellen Schweilleinrichtungen
mussen nach EN 1418 qualifiziert sein.

11
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ANMERKUNG  Zum Nachweis dieser Qualifikation wird eine Zertifizierung des Personals nach EN 287-1 empfohlen.

4.1.8 Oberflichenbeschaffenheit

Die Oberflachenbeschaffenheit vor dem Auftragen des Schaumstoffes muss EN 253:2003, 4.2.4, entsprechen.

4.2 Ummantelung

Die Ummantelungen muissen mit den folgenden Ausnahmen den Anforderungen nach EN 253:2003, 4.3,
entsprechen:

Vor dem Verschaumen muss die Mindest-Wanddicke, e, der Mantelrohre den Werten von EN 253:2003,
Tabelle 5, entsprechen, jedoch mindestens 3 mm betragen.

Die Ummantelung muss nach 5.4 der vorliegenden Norm gepruft werden.

4.3 Polyurethan-Hartschaumstoffdammung (PUR)

Die Polyurethan-Hartschaumstoffdammung fir Verbund-Formstlicke muss den Anforderungen nach EN 253:2003,
4.4,4.5.4 und 4.5.5, entsprechen und nach 5.5 der vorliegenden Norm geprift werden.

Es mussen Probekérper aus Verbund-Formstlicken zum Nachweis von Schaumstoffeigenschaften entsprechend
5.2 dieser Norm entnommen werden.

4.4 Verbund-Formstiicke
4.41 Formstiickenden

4411 Mediumrohr

Die Enden des Mediumrohres miissen nach 1ISO 6761:1981 fiir das Schweilten vorbereitet werden und mtissen auf
einer Lange von mindestens 150 mm frei von Warmedammung sein.

4.41.2 Abweichung von der Mittellinie

Bei der Prifung nach 5.6.1 darf der Abstand zwischen den Mittellinien des Mediumrohres und der Ummantelung
an den Enden der Formstuicke die in Tabelle 2 aufgefihrten Grenzwerte nicht Uberschreiten.

Tabelle 2 — Abweichung von der Mittellinie bezogen auf den Nenndurchmesser

AuBendurchmesser des Hoéchstabweichung von der
Mantelrohres Mittellinie

mm mm

75-160 3,0
180-400 5,0
450-630 8,0
710-800 10,0

900-1 400 14,0

4.41.3 Winkelabweichung zwischen Mediumrohr und Ummantelung
Bei der Prifung nach 5.6.1 darf die Winkelabweichung zwischen den Mittellinien des nicht geddmmten Endes des

Mediumrohres und der Ummantelung auf einer Lange von 100 mm, vom Ende an gerechnet, 2° nicht
Uberschreiten.

12
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4.4.2 Winkel zwischen Ummantelungssegmenten der Bogen und Mindestldnge

Der grofdte Winkel, o, zwischen zwei anstolenden Ummantelungssegmenten eines Bogens darf 45° nicht
Uberschreiten, siehe Bild 4.

Die Lange, L, siehe Bild 4, der Ummantelung an den Enden der Formstlicke darf nicht weniger als 200 mm
betragen.

90°

Legende
1 o <45° mit mindestens 2 Abschnitten
2 o> 45° mit mindestens 3 Abschnitten
Bild 4 — Segmentire Mantelrohrbégen
443 Anforderungen an Polyethylen-SchweiBungen
4431 Allgemeines
Die Gute einer PE-Schweil3ung kann nicht mit zerstérungsfreien Verfahren gepruft werden.

Das Uberwachen geeigneter Arbeitsablaufe muss die Dichtheit der SchweiRungen sicherstellen.

Der Schweillvorgang muss deshalb entsprechend eines dokumentierten Ablaufs nach Anhang B oder einer
ahnlichen Vorgabe durchgefiihrt werden.

4.4.3.2 Schmelzflussrate

Die Schmelzflussraten der zu verschweilenden Rohre dirfen sich bei Prifung nach EN 253:2003, 4.3.1.2,
héchstens um 0,5 g/10 min unterscheiden.

4.43.3 AuReres Erscheinungsbild
Alle Schweiungen missen nach 5.6.2 gepriift werden. Die folgenden Anforderungen miissen eingehalten werden:

Stumpfschmelzschweil3ung

— Die Kehle zwischen den Schweillnahtvorbereitungen darf nicht bis unter die Oberflache des Rohres gehen.

— Der zulassige Versatz bei einer Stumpfschweiflung darf nicht mehr als 20 % der Wanddicke Uber die gesamte
Schweillnaht betragen. An komplizierten Formstlicken, wie stranggepressten T-Stlicken, kann ein Versatz bis
zu 30 % und die sich ergebende Ungenauigkeit toleriert werden. Der zulassige Versatz der Stumpfschweiflung
gilt sowohl innen als auch aulen. Bei zwei unterschiedlichen Wanddicken muss der zulassige Versatz auf die
kleinere Wanddicke bezogen werden.

13



EN 448:2003 (D)

Die beiden Schweilwilste missen bei gleichen Rohrwanddicken etwa gleich und symmetrisch sein.

Die SchweiBwilste missen Uber die gesamte Nahtlange annahernd die gleiche Form und Grofie haben. Eine
annahernde Doppelwulstbreite von etwa (0,6 — 1,2) x e muss erreicht werden. Bei e < 6 gilt jedoch 2 x e.

Die Schweilwilste missen glatt, gerundet und frei von Graten, Kerben oder wesentlichen Abdrucken der
Werkzeuge sein.

Extrusionsschweif3en

Der Schweilizusatzwerkstoff muss die Schweillverbindung vollstandig ausflllen.

Im Verlauf von zerstérenden Prifungen dirfen in Langs- und Querschnitten der Naht keine sichtbaren
Auftrennungen oder Bindefehler zwischen dem Schwei3zusatz und dem Mantelwerkstoff auftreten.

Die Nahtoberflache muss konvex geformt und 10 % bis 40 % der Wanddicke hoher als die Manteloberflache
sein.

Die Kanten der V-férmigen Naht des Mantelwerkstoffs missen >2 mm von der (berlappenden Schweif3naht
bedeckt sein.

Neben der Schweinaht muss eine Schmelzmarke des Schweilyschuhs zu sehen sein.
Schmelzgrate kdnnen auftreten und sind gegebenenfalls kerbfrei zu entfernen.

Die Nahtwurzel muss durchgeschweilst werden. Kerben in der Nahtwurzel sind unzulassig. Wurzelriickfall ist
oOrtlich bis zu einer Lange von etwa 20 mm und einer Tiefe von <0,1 x ¢, aber hochstens 1 mm zulassig.

Kerben an den Nahtkanten (von den Schweiflschuhmarken oder von der Bearbeitung) sind allgemein zuldssig,
wenn diese flach zulaufen und nicht mehr als 10 % der Wanddicke betragen.

An der Nahtwurzel ist ein Austriebsgrat von 20 % der Wanddicke zul&ssig.
Schweillbindefehler sind unzulassig.
Poren und Lunker durfen nicht mehr als 15 % der Rohrwanddicke betragen.

Kantenversatz ist maximal bis 20 % der Rohrwanddicke an der Wurzelseite, jedoch héchstens 2 mm, zulassig.

4.4.3.4 Biegeprifung

Bei Prufung nach EN 12814-1 dirfen bis zum Erreichen des Mindestbiegewinkels keine Risse/Bruche in der
Schweillnaht auftreten. Der Mindestbiegewinkel, &, muss den im Diagramm in Bild 5 angegebenen Werten
entsprechen.
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Legende
1 Stumpfschweillung
2  Extrusionsschweillung

Bild 5 — Mindestbiegewinkel

4.4.4 Dichtheit des geschweillten Mantelrohres
Die Formstliicke mussen dicht sein.
Bei Prifung nach 5.6.6 durfen keine Luftblasen sichtbar sein.

Eine Prufung der Dichtheit muss an einer werkmaRig hergestellten Serienproduktion nicht durchgefiihrt werden,
wenn die folgenden Vorsichtsmaflinahmen getroffen und dokumentiert wurden.

— Es durfen nur Rohre verwendet werden, die die Anforderungen von EN 253:2003, 4.3, erfillen.
— SchweilRzusatzwerkstoffe aus PE missen den Anforderungen von EN 253:2003, 4.3.1, entsprechen.

— Es mussen bewahrte Schweillprozesse unter Verwendung geeigneter und gewarteter Gerate und Werkzeuge
verwendet werden.

— Das Schweilipersonal muss ausgebildet sein und Uber gultige Qualifikationsnachweise verfugen.
— Es muss eine 100%ige Sichtprifung entsprechend 4.4.3.3 durchgefiihrt werden.

Wenn PUR-Schaumstoff nach dem Verschdumen an der AuRenseite der Schweil3stelle auftritt, muss die gesamte
Ummantelung entfernt und die gesamte Produktionsreihe gepriift werden.

Der Schweil3prozess muss korrigiert und das Produkt nach 4.4.3.3 und 4.4.3.4 geprift werden.

ANMERKUNG Anhang B enthélt eine Richtlinie fir die Ausbildung, Bedingungen fir die Ausflihrung, Wartung und die
entsprechende Qualitat der Arbeit.
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4.4.5 VergroBerung des Durchmessers des Mantelrohres

Nach dem Verschaumen darf der mittlere AuRendurchmesser des Mantelrohres sich um nicht mehr als 2 %
vergréRert haben, wenn er nach 5.6.4 gemessen wird.

4.4.6 Mindestdammdicke in den Bogen

Die Dammdicke in den Bdgen, gemessen nach 5.6.5, darf an keinem Punkt weniger als 50 % der Nennddmmdicke
und an keinem Messpunkt weniger als 15 mm betragen.

4.4.7 Grenzabweichungen bei den HauptmaRBen der Formstiicke

Die Grenzabweichungen fur die HauptmaRe der auf Bild 6 dargestellten Formsticke muss mit Tabelle 3
Ubereinstimmen.

Tabelle 3 — Grenzabweichungen bei den HauptmaRen

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

Bild 6 — HauptmaRe der Formstiicke

5 Prufverfahren

5.1 Allgemeines

Wenn in dieser Norm aufgefuhrte Prifanforderungen sich von denen in anderen Normen, auf die Bezug
genommen wird, unterscheiden, gelten die Anforderungen dieser Norm.

5.2 Probekorper

Die Probekoérper dirfen der Ummantelung erst enthommen werden, nachdem sie mindestens 16 Stunden bei
Raumtemperatur aufbewahrt wurde, oder dem PUR-Schaumstoff und den Verbund-Formstiicken, nachdem sie
mindestens 72 Stunden bei Raumtemperatur aufbewahrt wurden.
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Abweichungen von den genannten Zeitrdumen sind, z. B. fir Qualitatskontrollen, zulassig; in Streitféllen jedoch
mussen die geforderten Zeitraume eingehalten werden.

Zum Nachweis der Schaumstoffeigenschaften missen allen Enden der Verbund-Formstiicke Probekérper
entnommen werden, mindestens jedoch 100 mm von dem Ende entfernt, an dem der Schaumstoff eingebracht
wurde, und in 50 mm Entfernung von den Schweifstellen der Polyethylen-Ummantelung.

Vorausgesetzt, dass hierliber Einvernehmen besteht, durfen die Probekdrper ndher an den Formstickenden und
den Schweil3stellen der Polyethylen-Ummantelung entnommen werden, z. B. fur Qualitatskontrollzwecke.

Bei Entnahme der Probekérper aus dem Schaumstoff zur Bestimmung von Zellstruktur, Schaumdichte,
Druckfestigkeit und Wasseraufnahme darfen die Probekdrper nicht in N&he der Mediumrohr- und
Ummantelungsoberflaichen entnommen werden. Es muss ein Abstand von mindestens 5 mm bzw. 3 mm
eingehalten werden.

An den Stellen, an denen Probekorper zur Bestimmung von Zellstruktur, Rohdichte, Druckfestigkeit und
Wasseraufnahme entnommen werden, sind mindestens drei Probekorper, gleichmaRig tGber den Umfang verteilt,
zu entnehmen.

Die Aufienmalle der Probekérper sind mit einem Messgerat, dessen quadratischer oder runder Stempel eine
Druckflache von 100 mm? besitzt, zu messen, wobei ein Druck zwischen 0,75 N und 1,0 N aufgebracht wird.

5.3 Stahlteile
5.3.1 Sichtprifung der Oberflache von SchweilRndhten

Die Sichtprifung auf Fehler ist Giber die gesamte Lange der Schweillnaht durchzufiihren.

5.3.2 Dichtheitsprifung mit Wasser
Es ist sauberes Wasser zu verwenden.
Der Prifdruck muss mindestens das 1,3fache des Berechnungsdruckes betragen.

Auf der Oberflache der Schweillnaht darf nach einer Prifzeit von 10 Minuten kein Wasser sichtbar sein.

5.3.3 Dichtheitspriifung mit Luft
Der Luftdruckunterschied im Prifbereich muss mindestens 0,02 MPa dber oder 0,02 MPa unter dem
Umgebungsdruck liegen. Es dirfen nach einer Prifzeit von 30 Sekunden keine Luftblasen auf der Oberflache der
Schweillnaht zu sehen sein, wenn der Probekorper in Wasser getaucht oder mit Seifenwasser oder irgendeiner
anderen Priifflissigkeit benetzt wird.

Andere Priifverfahren unter Verwendung von z. B. Stickstoff und Helium sind zulassig.

5.3.4 Radiographische Priifung von Stumpfschweifnahten
Die Prufung muss auf der gesamten Lange der SchweilRnaht durchgefihrt werden.

Radiographische Priifungen mit Réntgen- oder Gammastrahlen missen nach ISO 1106-3:1984 durchgefihrt
werden.

5.4 Mantelrohre

Die Mantelrohre missen nach EN 253:2003, 5.2, geprift werden.

5.5 Polyurethan-Hartschaumstoffdammung (PUR)

Die Polyurethan-Hartschaumstoffdammung muss nach EN 253:2003, 5.3 und 5.4.2 bis 5.4.5, geprift werden.
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5.6 Verbund-Formstiicke

5.6.1 Mittellinienabweichung und Winkelabweichung

Die Mittellinienabweichung und die Winkelabweichung missen zwischen den Mittellinien mit der groften
Abweichung gemessen werden.

5.6.2 Sichtpriifung der Schweifnihte an Mantelrohren

Die Sichtprifung muss Uber die gesamte Lange der Schweilinaht durchgefiihrt werden.

5.6.3 Biegepriifung

Probekorper mit Tabelle 4 entsprechenden Mafen missen in Richtung der Rohrlange Uber die Schweiflnaht
hinweg geschnitten werden.

Die Schweil3wiilste missen an der Druckseite der Probe entfernt werden. Die Kanten der Probe missen
gebrochen werden.

Die Probekoérper missen entsprechend Bild 7 mit der inneren Rohrwand in Zugrichtung in eine Prifeinrichtung
eingebracht werden.

Bei Stumpfschweilndhten muissen funf Proben aus der gleichen SchweilRnaht mit der inneren Rohrwand in
Zugrichtung geprift werden.

Bei Extrusionsschweilndhten missen sechs Proben aus der gleichen Schwei3naht geprift werden, wobei drei
Proben die innere Rohrwand in Zugrichtung und drei Proben die duRere Rohrwand in Zugrichtung haben.

Tabelle 4 — MaRe der Probekorper

e b A ls d
mm mm mm mm mm
3<e< 5 15 150 80 8
5<e<10 20 200 90 8
10<e<15 30 200 100 12

Bild 7 — Prifeinrichtung fiir die Biegepriifung
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5.6.4 VergroBRerung des Durchmessers des Mantelrohres

Die VergrofRerung des Durchmessers des Mantelrohres muss durch das Messen des Umfangs an der gleichen
Stelle vor und nach dem Verschaumen festgestellt werden.

Die VergroRerung des Umfangs muss prozentual zum Durchmesser vor dem Verschaumen angegeben werden.

5.6.5 Minimale Dammdicke

Die Bégen missen der Lange nach in der Rohrachse aufgeschnitten und die kleinste Dammdicke an der Schnitt-
flache gemessen werden.

5.6.6 Dichtheit von Mantelrohr-Formstiicken

Mantelrohr-Formstiicke missen fir eine Dauer von mindestens 30 s mit einem Innendruck von 0,02 MPa gepruft
werden.

Die Formstlicke missen entweder in Wasser eingetaucht oder mit einer Seifenwasserlosung befeuchtet werden,
die das Polyethylen nicht angreift.

Andere Priifverfahren, die z. B. Stickstoff oder Helium verwenden, sind zulassig.

6 Kennzeichnung

6.1 Allgemeines

Die Kennzeichnung hat in einer geeigneten Weise zu erfolgen, die die funktionalen Eigenschaften der Ummante-
lung nicht beeintrachtigt und allen Belastungen durch Handhabung, Lagerung und Gebrauch widersteht.

6.2 Stahlmediumrohr

Das Stahimediumrohr muss entsprechend den Kennzeichnungsanforderungen der relevanten Normen
prEN 10216-2, prEN 10217-2 oder prEN 10217-5 gekennzeichnet sein.

6.3 Mantelrohr

Vom Hersteller der Mantelrohre sind auf diesen folgende Angaben zu machen:
— Rohmaterial des PE, entweder durch Handelsnamen oder Code;

— MFR-Tabellenwert, wie vom Rohstofflieferanten angegeben;

— Nenndurchmesser und -wanddicke des Mantelrohres;

— Jahr und Woche der Herstellung (gegebenenfalls als Code);

— Hersteller/Herstellerzeichen.

6.4 Verbund-Formstiicke

Vom Hersteller der Verbund-Formstucke ist auf der Ummantelung anzugeben:
— Nenndurchmesser und -wanddicke des (der) Mediumrohre(s);

— Bogenwinkel (gegebenenfalls);

— Stahlmerkmale und Qualitat des (der) Mediumrohre(s);

— Hersteller/Herstellerzeichen;

— EN 448;

— Jahr und Woche der Verschaumung (gegebenenfalls als Code).
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Anhang A
(informativ)

Uberwachungs- und Priifrichtlinien
Es werden folgende Inspektionsprogramme empfohlen, um sicherzustellen, dass die vorgeddmmten Absperr-
armaturen den Anforderungen dieser Norm entsprechen.
Ein zertifiziertes Qualitdtssicherungssystem nach EN ISO 9001:2000, Qualitédtssicherungssysteme — Anforde-
rungen (ISO 9001:2000) mit Verweis auf EN 488 und die erhaltenen Statistiken zur Vertraglichkeit der Prifer-

gebnisse konnen zum Angleichen der Inspektionsprogramme an den Bedarf genutzt werden.

Die empfohlene Inspektion enthalt die folgenden Punkte:

A.1 Typprufung des Herstellers
Die Typprifung wird verwendet, um eine erstmalige Validierung der Rohstoffe und der Produktionsverfahren zu

erlangen. Eine neue Typprifung sollte dort durchgefihrt werden, wo diese Rohstoffe oder Verfahren wesentlich
geandert wurden.

A.2 Qualitatstiberwachung durch den Hersteller
Diese Uberwachung soll sicherstellen, dass der beabsichtigte Qualitdtsstandard der Produkte beibehalten wird.

Der Hersteller ist dafiir verantwortlich, dass die in dieser Norm vorgeschriebenen Prifungen durchgefiuhrt und die
Ergebnisse aufgezeichnet werden.

A.3 AuBerbetriebliche Priufung
Diese Priifung ist hauptséchlich zur Uberpriifung des Umfangs und des einwandfreien Arbeitens der Qualitatsiiber-

wachung des Herstellers vorgesehen. Diese Prifung enthalt auch Probenahmen, die sicherstellen sollen, dass die
vorgeschriebenen Anforderungen dieser Norm eingehalten werden.

A.4 Umfang der Prifung
Der vorgeschlagene Umfang der Prifung ist in den Tabellen A.1 und A.2 angegeben.

AuBerbetriebliche Kontrollen sind Gblicherweise mindestens einmal jahrlich durchzufiihren.

A.5 Verantwortlichkeit des Herstellers

Werden das Rohmaterial bzw. Teile davon, die ein ,Herstellerzertifikat" erfordern, vom Hersteller der geddmmten
Formstlcke selbst produziert, so geht die Verantwortung des Lieferanten auf den Hersteller tber.
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Priifprogramm
Abschnitt Priiffgegenstand Typprifung des Qualitatstuber- AuRerbetriebliche
Herstellers wachung durch den .
Priifungen
Hersteller
4.1.1 bis Werkstoff, Fabrikat, keine Eingangs- oder keine
4.1.6 Liefervorschriften, Produktionskontroll-
Spezifikation der verfahren
Stahlteile
41.71 Werkstoff, Fabrikat, keine Eingangskontroll- keine
Liefervorschriften, verfahren
Spezifikation der
Stahlschweiliung
41.7.4 Kontrolle der Schweil3- |A. Sichtprifung der Ober- | Kontrolle der internen
A, B und stellen Prufung der flache Unterlagen
C Vorgehensweise 100 % der
Schweillverbindungen
B. Dichtheitsprifung Kontrolle der internen
Prifung der 100 % fur Unterlagen
Vorgehensweise DN <350 mm
C. radiographische Kontrolle der internen
Prifung der Prifung der Stumpf- Unterlagen
Vorgehensweise schweilRungen
5 % fur DN <125 mm
10 % fur DN < 350 mm
100 % fur
DN =400 mm
gleichmalig tber die
jahrliche Produktion
verteilt, siehe
Anmerkung
41.8 Oberflachenbe- keine Eingangskontroll- Kontrolle der internen
schaffenheit verfahren Unterlagen

ANMERKUNG Die Prifung kann auch nach ISO 2859-2:1985, Sampling procedures for inspection by attributes —
Part 2: Sampling plans indexed by limiting quality (LQ) for isolated lot inspection, durchgefiihrt werden.
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Tabelle A.2 — Priifung der Polyethylen-Ummantelung, des Polyurethans und des Verbund-Formstiickes

Priifprogramm
Abschnitt Priifgegenstand Typpriifung des Qualitatsiiber- AuRerbetriebliche
Herstellers wachung durch den -
Priifungen
Hersteller
4.2 Polyethylen- siehe EN 253, siehe EN 253, siehe EN 253,
Ummantelung Tabelle D.2 Tabelle D.2 Tabelle D.2
4.3 Polyurethan siehe EN 253, siehe EN 253, siehe EN 253,
Tabelle D.3 Tabelle D.3 Tabelle D.3
44 Verbund-Formstuck
441 Formstlickenden gemessen an einem gleichmalig Uber das |5 verschiedene Form-
Formstick je GroRen- | Jahr verteilte, fort- stlicke je Inspektion
ordnung laufende Stichproben
443 allgemeine Prifung der Eingangs- und 5 verschiedene Form-
Anforderungen an Vorgehensweise Produktions- stlicke je Inspektion
PE-Schweilungen kontrollverfahren
44.3.2 aulderliches einmal je Maschine gleichmalig tber den |5 verschiedene Form-
Erscheinungsbild Tag verteilte, fort- stlcke je Inspektion
laufende Stichproben
4433 Biegeprifung einmal je Maschine mindestens zweimal je | einmal je Maschine
Jahr und Maschine
44.4 Dichtheit der Prafung der 100 % 5 verschiedene Form-
geschweillten Vorgehensweise stiicke je Inspektion
PE-Ummantelung
445 VergréRRerung des keine gleichmalig Uber das |5 verschiedene Form-
Durchmessers des Jahr verteilte, fort- stlicke je Inspektion
Mantelrohres laufende Stichproben
44.6 Mindestdammdicke einmal an einem Form- | mindestens zweimal je | Kontrolle der internen
stuick, das fir eine Jahr Unterlagen
anderen Prifung ent-
nommen wurde
447 Toleranzen der Haupt- | Priifung der gleichmalig tUber das einmal je Inspektion
male der Formsticke |Vorgehensweise Jahr verteilte, fort- und Formstickart
laufende Stichproben
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Anhang B
(informativ)

PolyethylenschweiBverfahren

B.1 Einfuhrung

Fir die Herstellung von Formstlicken sollte dem Schmelzschwei’en von Rohrabschnitten der Vorzug gegeben
werden.

Das ExtrusionsschweiRverfahren kann nur bei Langs- und umlaufenden Nahten angewendet werden.

Das HeiBluftschweildverfahren kann nur dann angewendet werden, wenn Schmelzschweil- oder Extrusions-
schweilRverfahren nicht anwendbar sind.

Fir das Schweilien sollten nur geeignete und kalibrierte Anlagen und Maschinen verwendet werden.
Schriftliche Arbeitsanweisungen gelten fur alle Maschinen und Verfahren.

Mit der Durchfiihrung der Arbeiten sollten nur qualifizierte Schweiler beauftragt werden. EN 489:2003, Anhang D,
enthalt Angaben zu Ausbildung und Prifung der Arbeitskrafte.

B.2 Anforderungen an den Arbeitsort, die Maschine und die Einrichtung

Der SchweiRort sollte sauber, frei von Staub, Schmutz, Nasse und Ol sein. Es darf keine Zugluft auftreten und die
Arbeitstemperatur sollte in etwa konstant sein. Ausreichende Lichtverhaltnisse sollten es dem Schweiller
ermoglichen, den Schweildvorgang zu beobachten und die Sichtprifung durchzufiihren.

Maschinen und Einrichtungen sollten regelmafig gewartet werden, um die Wiederholung der Arbeitsablaufe
sicherzustellen.

Vor dem Beginn der Schweil3arbeiten sollten die Maschine und die Einrichtungen auf ihre Funktionstlchtigkeit,
vorzugsweise durch PrifschweiBungen, gepriift werden.

Schweilltemperatur, -driicke und -zeiten sollten, wenn madglich, Gberprift und aufgezeichnet werden.

Vor der Inbetriebnahme sollten das Heizelement und die Schweillwerkzeuge gereinigt und die Oberflache auf
Beschadigungen untersucht werden.

Die Heizelemente sollten mit PTFE oder einem ahnlichen Stoff beschichtet sein. Die Schweilschuhe sollten aus
PTFE oder einem ahnlichen Stoff gefertigt sein.

B.3 SchweiRgegenstande

Vor Beginn der Schweilarbeiten sollten alle Schweiligegenstdnde hinsichtlich sauberer Oberflachen bearbeitet
werden.

Die Schwei3gegenstande sollten so konditioniert werden, dass die Einrichtung, der Arbeitsplatz und die Maschine
etwa die gleiche Temperatur haben. Eine Schwankung von bis zu 5 °C ist zulassig.
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B.4 Schmelzschweiflen

B.4.1 Einrichtung

Das verwendete Heizelement sollte planparallel mit der Arbeitsfliche sein. Zulassige Abweichungen von der
Planparallelitat sind in Tabelle B.1 aufgefiihrt.

Tabelle B.1 — Zuldssige Abweichungen von der Planparallelitét

Die Temperatur des Heizelementes sollte elektronisch Uberwacht werden, so dass die Temperaturgenauigkeit der
gesamten Arbeitsflache und wahrend der gesamten Schweilldauer entsprechend Tabelle B.2 erreicht wird.

Mantelrohr-Durchmesser, D,

Zulassige Abweichung von der
Planparallelitat

mm mm
<250 <0,2
250 bis 500 <04
>500 <08

Tabelle B.2 — Temperaturgenauigkeit

Mantelrohr-Durchmesser, D, Temperaturgenauigkeit
mm °C
<380 t5
380 bis 650 +8
>650 +10

Die Temperaturdifferenz zwischen den beiden Seiten des Heizelementes darf 5 °C nicht Gberschreiten. Die
Temperaturen sollten bei Arbeitstemperatur in senkrechter Lage tberpriift werden.

Das Heizelement sollte Uber eine entsprechende Heizkapazitat verfiigen, damit eine etwa gleich bleibende
Temperatur wahrend des gesamten Schweildvorgangs erreicht wird.

Klemmen und Flhrungen sollten eine ausreichende Steifigkeit und Parallelitat aufweisen, so dass die durch Biegen

in der Schweillmaschine bei Hochstkraft auftretende Nichtparallelitat der SchweilRoberflachen die in Tabelle B.3
angegebenen Werte nicht Gbersteigen kann.

Tabelle B.3 — GrofRte Nichtparallelitat der SchweiBoberflachen
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Mantelrohr-Durchmesser, D, GroRte Nichtparallelitat der
SchweiBoberflichen
mm mm
<355 0,5
> 355 <630 1,0
630 bis 800 1,3
900 bis 1 400 1,5
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B.4.2 Schweivorgang
Die zu schweilenden Oberflachen sollten in befestigter Lage und bei einem Schmelzdruck von 0,01 N/mm? mit
einer Abweichung von hdéchstens 1,0 mm parallel sein. Flir Abmessungen > 630 mm ist eine Abweichung von
héchstens 1,3 mm zulassig.

Der Schweillvorgang sollte die folgenden Schritte umfassen:

— Aufheizen mit einem Druck von etwa 0,15 N/mm?, bis die SchweiBoberflichen vollstdndigen Kontakt mit dem
Heizelement haben.

— Aufheizen bei einem Druck von etwa 0,01 N/mm? fiir eine vorgeschriebene Dauer (Arbeitsanweisungen).

Die Ubergangszeit, in der die Maschine geéffnet, das Heizelement entfernt und die Schweiltoberflaichen noch
einmal zusammengepresst werden, sollte so kurz wie méglich gehalten werden (Arbeitsanweisungen).

Schweilen mit zunehmendem Druck bis etwa 0,15 N/mm? (Arbeitsanweisungen) fiir 1 s bis 15 s (entsprechend der
Wanddicke).

Das Abkuhlen erfolgt unter Druck ohne Zwangskuhlung bis <70 °C. Die Schwei3naht sollte vor einer Belastung

vollstandig abgekunhlt sein.

B.5 Extrusionsschweilen

B.5.1 Ausriistung

Die verwendete Ausristung sollte ein gleichmaRiges Vorheizen ermdglichen, bei dem die Flachen der Rohrver-
bindungen in ihrer gesamten Tiefe und einschlie3lich der Kanten geschmolzen werden.

Der gleichmafRig aufgeweichte Schmelzzusatzwerkstoff sollte unter ausreichendem Schweil’druck mit dem
Schweillschuh in die V-férmige Kerbe gedriickt werden.

Der Schweil3schuh sollte die Form der Naht haben. Siehe Bild B.1 und Tabelle B.4.
A— T— p—
/
_ NS\
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Bild B.1 — MindestmaRe an SchweiRschuhen
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Tabelle B.4 — MindestmaRe an Schweilschuhen

Linge
Wanddicke
mm

mm
LA LN
<15 >35 10
>15<20 >45 15
>20<30 >55 20

Dabei ist
La Léange der Drucksohle;
Ly Lange der Nase.

Die Male gelten fiir Schweillgeschwindigkeiten bis 200 mm je Minute. Héhere Schweilligeschwindigkeiten erfor-
dern langere Drucksohlen.

Das Nahtende sollte mit einem geeigneten Werkzeug aus PTFE oder einem ahnlichen Werkstoff gedriickt und
geglattet werden.

B.5.2 SchweiBdurchfiihrung
Der Schweilizusatzwerkstoff sollte den Anforderungen von EN 253:2003, 4.3.1, entsprechen.
Es sollte das Handbuch der verwendeten Ausriistung benutzt werden.

Beim Schweil’en sollte auf der gesamten Oberflache eine Schmelztiefe von > 0,5 mm erreicht und Uberpruft
werden.
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