NORM fur Druckrohrnetze Juli 2004

//"- —_Berliner Korrosionsschutz von Stahlleitungen (PE—umhiilit)
\—\ Wasserbetriebe mit Flanschverbindungen am Ubergang WN 167
L—/ zu Ausbaustiicken und Armaturen

Sachgebiet: Korrosionsschutz
Schlagwoérter: Korrosionsschutz, Flanschverbindung, Polyethylenumhdillung,
Zementmortelauskleidung

1  Anwendungsbereich

Diese Werknorm gilt flr die baustellenseitige Herstellung des Korrosionsschutzes an mit
Polyethylen (PE) umhiliten Stahlleitungen im Bereich von Schweiinahten und Flanschen am
Ubergang zu Ausbaustiicken und Armaturen.

2 Technische Angaben und Anforderungen

2.1 Nachumhiillung der Schweinédhte bei Stahlrohr mit Flanschverbindung
(auBerer Korrosionsschutz)

PE-Bandsystem siehe Punkt 2.1.2 Flansch
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siehe Punkt 2.1.2

Bild 1 — Stahlrohr mit Flanschverbindung

2.1.1 Oberflachenvorbereitung

Der nachzuumhillende Rohrbereich mit der Schweif3naht, einschlieRlich mind. 100 mm der
angrenzenden werkseitigen Umhillung ist grundsatzlich zu reinigen.

Nach DIN EN ISO 12944-4 hat die Stahlrohroberflache wenigstens dem Norm-Reinheitsgrad St 2
zu entsprechen.

Rost ist per Hand oder maschinell zu entfernen.

Lose werkseitige Umhullungen und etwaige temporare Schutzbeschichtungen sind bis in den
Bereich einwandfreier festhaftender Umhullung zu entfernen. Die werkseitige Umhdllung ist zu
begradigen.

Die zu umhillende Rohroberflache muss trocken sein. Die Trocknung kann mit einer Propangas-
flamme erfolgen.

Die angrenzende werkseitige Umhiillung ist mindestens 100 mm in die Trocknung einzubeziehen.
Eine Schadigung der werkseitigen Umhllung ist dabei zu vermeiden.

Die gerade Kante und der Ubergang der werkseitigen Umhdillung sind auf dem gesamten Umfang
mit einer balligen Kunststoffraspel in einem Winkel von 30° zur Metalloberflache hin abzuschragen
(Bild 2).

Die mindestens 100 mm einzubeziehende werkseitige Umhillung ist mit Schmirgelleinen
aufzurauen (Bild 3).

Das Abschragen und Aufrauen hat in Umfangsrichtung zu erfolgen. Langseinschnitte in der
PE-Umhllung sind unbedingt zu vermeiden.

Fortsetzung Seite 2 bis 6

Berliner Wasserbetriebe

Netz- und Anlagenbau

Fur diese Norm behalten wir uns alle Rechte vor.
Ohne unsere vorherige Zustimmung darf sie w e d e r vervielfaltigt noch Dritten zuganglich gemacht werden.
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Bild 3 — Vorbereitung des nachzuumhiillenden Bereiches

2.1.2 Systemaufbau/Rohrumhiillung

Als Umhdllungsmaterial (PE-Bandsystem) ist ein kaltverarbeitbares 3-Schichten-Kunststoffband
(0,8 mm dick) mit PE-Tragerfolie und beidseitiger Butylkautschukbeschichtung (Einbandsystem)
Farbe schwarz mit folgenden Breiten einzusetzen:

Rohre DN 80 — 200:
Rohre DN > 200:

30 mm bzw. 50 mm
100 mm

Bei Erfordernis (z. B. im Nahbereich des Flansches) ist es zweckmafig, auch bei Nenn-
weiten > 200 Band in den Breiten von 30 mm und/oder 50 mm zu verwenden.

Aufbau des Systems:

Haftvermittler (Primer)

Kitt (Butylkautschuk)

Grundierung:
Fallmittel:

Umhillungsmaterial:

Innenlage:
Aulenlage:

Band mit mindestens 50%iger Uberlappung = 2 Lagen

Band mit mindestens 50%iger Uberlappung = 2 Lagen

Die Dicke der Umhullung betragt bei 4 Lagen ca. 3,2 mm.
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Das Korrosionsschutzsystem muss der Belastungsklasse C mit einer Dauerbetriebstemperatur
bis 50°C nach DIN 30672/DIN EN 12068 entsprechen.

Das System -Umhullungsmaterial, Grundierung und Fuillmittel- ist nur von einem Hersteller zu bezie-
hen und muss ein glltiges Zertifikat Gber ein DIN-DVGW Priifzeichen haben.

2.1.3 Verarbeitungshinweise

Grundierung:

Die Grundierung (Bild 4) dient zur Haftvermittiung. Vor dem Aufbringen des Haftvermittlers ist der
Nachumhallungsbereich mit weicher Propangasflamme zu trocknen. Der Haftvermittler ist gleichmaRig
und vollstandig deckend mit dem Pinsel oder einer Fellrolle auf den nachzuumhillenden Bereich
(mindestens auch 100 mm auf die werkseitige Umhillung) und bis zum Flansch aufzutragen.

= 100mm E_
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Kitt auf Grundierung

Grundierung

Bild 4 — Grundierung und Kitt auf dem Nachumhiillungsbereich Rohr/Flansch

Vor den weiteren Arbeitsgangen muss die Grundierung abliften. Die Abliftzeit betragt je nach
Aulentemperatur und Luftbewegung 5-10 Min. (Angaben des Herstellers sind zu beachten).

Eine Trocknung der Grundierung mit der Propangasflamme ist nicht zulassig.

Das Band sollte unmittelbar danach aufgebracht werden.

Wird die Umwicklung erst nach mehreren Stunden (> 8h) vorgenommen, muss der grundierte Bereich
nochmals durch Uberstreichen erneuert, gegebenenfalls vorher erneut getrocknet werden.

Unebenheiten — hohlraumgefahrdete Stellen wie z. B. am Ubergangsbereich vom Rohr zum Flansch,
sind vor dem Wickeln mit einem zum System gehoérenden Fullmittel (Kitt) auszugleichen, um eine
vollstandige, hohlraumfreie Verbindung innerhalb des Systems sicherzustellen.

Wicklung:
Das 3-Schichten-Kunststoffband ist wie folgt aufzubringen:

Das Band ist unter gleichmalig starkem Zug mit der Wickelmaschine oder von Hand wendelartig mit
mind. 50%iger Uberlappung, 50 mm auf der werkseitigen Umhiillung beginnend, um das Rohr zu
wickeln (Innenlage).

Am Ubergangsbereich Rohr/Flansch ist darauf zu achten, dass das Band ein Stiick auf den Flansch
Uber die Kittmasse gewickelt bzw. angedrtckt wird.

AnschlieRend ist das Band nochmals in gleicher Wickelrichtung mit mind. 50%iger Uberlappung tber die
erste Wickellage zu wickeln, wobei die zweite Wicklung die erste Uberdecken muss (AuBenlage). Eine
Uberdeckung der Randbereiche der ersten Wickellage von min. 25 mm ist zu empfehlen.

Anfang und Ende des Bandes mussen mit einer geschlossenen Lage beginnen bzw. enden.
Das Ende der Lage muss in 3-Uhr oder 9-Uhr Stellung, zur Grabensohle zeigend, enden.

Die Trennzwischenlage ist wahrend des Wickelns zu entfernen.
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2.1.4 Zu verwendende Gerite

Die Wicklung erfolgt vorzugsweise mit einem Wickelgerat. Erfolgt sie von Hand, sind keine Bander
breiter als 50 mm einzusetzen, da keine ausreichende Zugspannung erzeugt werden kann. Bei Einsatz
der Wickelmaschine muss die Breite des Bandes auf 100 mm begrenzt sein.

2.1.5 Befahigungsnachweise

Das mit Nachumhdillungsarbeiten beauftragte Personal muss die daflir erforderliche Befahigung nach
DVGW Merkblatt GW 15 nachweisen (Umhuller-Ausweis mit Gultigkeitsdauer von 3 Jahren).

2.1.6 Prifung der Umhiillung

Die fertige Umhillung ist gemall DVGW Merkblatt GW 15 auf Porenfreiheit mit einem Hoch-
spannungsprufgerat zu Uberprifen. Die Prifspannung ist abhangig von der Gesamtschichtdicke der
Umhillung. Sie betragt 5 kV + 5 kV/mm Schichtdicke, jedoch nur maximal 25 kV. Bei 4-lagiger
Umhillung betragt die Prifspannung 20 kV.

Die Schichtdicke der Umhullung ist mit einem Schichtdickenmessgerat zu Uberprifen.
Neben den Prifungen mit Geraten ist die Nachumhullung auch visuell zu begutachten. Es dirfen keine
Falten, Beulen, Hohlstellen, Lufteinschliisse oder sonstige Fehlstellen in der Umhillung vorhanden sein.

2.2 Nachumhiillung der Flanschverbindung
(auBerer Korrosionsschutz)

Flansche aus Stahl sind zu umhiillen und Flansche aus Guss sind zu beschichten.

2.2.1 Oberflachenvorbereitung:

Die Oberflachenvorbereitung fir Flansche, Schrauben und Muttern erfolgt im Norm-Reinheitsgrad St 2
bzw. St 3 gemal DIN EN ISO 12944-4, durch Hand- bzw. maschinelle Entrostung.

2.2.2 Umhillung der Stahlflansche

Fir die Umhillung der Flanschverbindung ist ein 3 Lagen Petrolatum-Band mit einer Breite von
100 mm einzusetzen.

Aufbau des Systems:
- Grundierung: nein

- Fallmittel: Plastische, spachtelbare Masse (Petrolatumbasis) nicht mit dem
Untergrund verklebend

- Umhillungsmaterial: 3 Lagen Petrolatum-Band, 100 mm:
1 Wicklung mit 50% Ubgrlappung plus
1 Wicklung mit 10 mm Uberlappung

- Zusatzlicher mechanischer Schutz: Rohrschutzmatte 500 mm breit

Verarbeitung:

Das Fllmittel ist zum Ausgleich von unebenen Flachen (Schraubenkdpfe und Muttern) und Hohlraumen
(Flanschspalt) aufzubringen und bindig zu verteilen, damit das Petrolatum-Band hohlraumfrei um die
Flanschverbindung gewickelt werden kann. Das Petrolatum-Band ist auf die trockene Metalloberflache
mit der Folienseite nach aulRen und mit mind. 50% Uberlappung wendelartig um die Flansche zu
wickeln. Dabei ist das Band im Uberlappungsbereich mit der Hand gleichmaRig zu verstreichen.

In einem zweiten Wickelgang ist das Petrolatum-Band mit 10 mm Uberlappung zu wickeln. Auch dieses
Band ist mit der Hand gleichmaRig glatt zu streichen. Die angrenzende Umhullung ist der Bandbreite
entsprechend (100 mm) in die Wicklung einzubeziehen.

Prifung:

Die Umhllung ist entsprechend DVGW-Arbeitsblatt GW 15 auf Porenfreiheit wie unter Pkt. 2.1.6 zu
prufen.
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Mechanischer Rohrschutz:

Zur Verbesserung der Schlagbestandigkeit der Korrosionsschutzumhillung ist eine Rohrschutzmatte zu
verwenden. Die umhullte Flanschverbindung ist mit der Rohrschutzmatte zu verkleiden. Dabei ist im
Uberlappungsbereich die Rohrschutzmatte durch Anflimmen mit kleiner Propangasflamme und
sofortiges Andriicken zu fixieren.

2.2.3 Beschichtung der Gusseisenflansche

Flansch: AuRenflachen (ohne Dichtleiste)

gegen Korrosion mit einer geeigneten /
Beschichtung versehen

Dichtleiste

RES

Bild 5 - Gusseisenflansch

Schraubenverbindung:

- Schraubengewinde vor dem Verbinden mit einem Schraubenschmierstoff (Festschmierstoffpaste)
versehen.
Schraubenschmierstoff vermeidet Korrosion und erhalt die Schraubengangigkeit.

- Schraubenkdépfe, Muttern und Unterlegscheiben sind nach dem Verbinden mit einem Korrosions-
schutz (Beschichtung) zu versehen.

Verarbeitung:

Zur Gewahrleistung eines fachgerechten Korrosionsschutzes, auch besonders in den Flansch-
bereichen, ist folgende Verarbeitung zu wahlen:

- Vor dem Herstellen der Flanschverbindung sind die Flansche an den Aufien- und Innenseiten mit
einem 1-komponentigen Beschichtungsstoff auf Bitumbasis (Schichtdicke min. 240um) zu
beschichten, hiervon ausgenommen sind die Dichtleisten.

- Die Gewinde der Schrauben sind vor dem Verbinden mit einem Schraubenschmierstoff zu versehen.
- Flanschverbindung (geschraubt) herstellen.

- Beschichten der Schraubképfe, Muttern und Unterlegscheiben nach dem Herstellen der Flansch-
verbindung.

3. Nachtragliche Zementmortel-Auskleidung (innerer Korrosionsschutz)

3.1  Zementmortelauftrag

Der Schwei3nahtbereich Rohr/Flansch ist, wie das mit Zementmdrtel ausgekleidete Rohr, ebenfalls
innen mit Zementmartel vor Korrosion zu schitzen. Herstellung des inneren Korrosionsschutzes nach
WN 161 Punkt 4.2.

3.2 Prifung

Die Prifung der Schichtdicke erfolgt zerstorungsfrei an der erharteten Auskleidung mittels
Schichtdickenmessgerat.
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4 Normen und Unterlagen

DIN 2614, Zementmdrtelauskleidung fiir Gussrohre, Stahlrohre und Formstiicke
Verfahren, Anforderungen, Priifungen

DIN 30670, Umhiillung von Stahlrohren und —formstiicken mit Polyethylen

DIN 30672, Organische Umhiillungen fiir den Korrosionsschutz von in Béden und

Waéssern verlegten Rohrleitungen fiir Dauerbetriebstemperaturen bis 50° C
ohne kathodischen Korrosionsschutz
Bénder und schrumpfende Materialien

DIN 30675-1, AuBerer Korrosionsschutz von erdverlegten Rohrleitungen
SchutzmalBnahmen und Einsatzbereiche bei Rohrleitungen aus Stahl

DIN EN 1092-1, Flansche und ihre Verbindungen
Runde Flansche fiir Rohre, Armaturen, Formstiicke und Zubehérteile
Teil 1: Stahlflansche, nach PN bezeichnet

DIN EN 1515-1, Flansche und ihre Verbindungen
Schrauben und Muttern
Teil 1: Auswahl von Schrauben und Muttern

DIN EN 10288, Stahlrohre und —formstiicke fiir erd- und wasserverlegte Rohrleitungen
Im Zweischichtverfahren extrudierte Polyethylenbeschichtung

DIN EN 12068, Kathodischer Korrosionsschutz
Organische Umhdiillungen fiir den Korrosionsschutz von in Béden und
Waéssern verlegten Stahlrohrleitungen im Zusammenwirken mit
kathodischem Korrosionsschutz
Bénder und schrumpfende Materialien

DIN EN ISO 12944-4, Beschichtungsstoffe
Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungssysteme
Teil 4: Arten von Oberflachen und Oberflachenvorbereitung

DIN EN ISO 12944-5, Beschichtungsstoffe
Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungssysteme
Teil 5: Beschichtungssysteme

Werknorm DIN 2460, Stahlrohre fiir Wasserleitungen (WN 544 z. Z. Entwurf)
| WN 161, Korrosionsschutz im Rundnahtbereich von Stahlrohren
| WN 500, SchweilRarbeiten an Stahlrohren

DVGW-Merkblatt GW 15, Nachumhiillungen von Rohren, Armaturen und Formteilen
Ausbildungs- und Priifplan

DVGW-Arbeitsblatt W 346, Guss- und Stahlrohrleitungsteile mit ZM-Auskleidung,
Handhabung

Rohrwerke Muldenstein, Hinweise zur manuellen Auskleidung von Nahtstellenbereichen

5 Friihere Ausgaben

WN 167: 11.98

6 Anderungen

Redaktionell Uberarbeitet
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