NORM fiir Druckrohrnetze Dezember 2022

-

Berlmer

> Wasserbetriebe SchweiRmuffe WN 482

Klassifikation: SchweiBverbindungen

1

Anwendungsbereich

Diese Werknorm gilt fir Schweifmuffen DN 80— DN 1600, die fur die Herstellung der Verbindungen
von Stahlrohren sowie Reparaturen und Liickenschliissen an Stahlrohren nach WN 544 in den
Druckrohrnetzen der Berliner Wasserbetriebe fiir erd- und oberirdisch verlegte Rohrleitungen zum
Einsatz kommen.

2

Anderungen

Gegeniiber WN 482:2002-10 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a)

b)

3

Anwendungsbereich der Schweimuffen bis DN 1600 (Anpassung entsprechend Anwendungs-
bereich der Stahlrohre nach WN 544) sowie fiir oberirdisch verlegte Rohrleitungen erweitert,
DN 350 aufgenommen;

SchweiRmuffen (tps — wandverstarkt) DN 100 — DN 1600 aufgenommen, die fiir die Herstellung
der Verbindung von Stahlrohren im Geltungsbereich der Gas- und Wasserleitungs-
kreuzungsrichtlinien (Richtlinien 2012) als Medienrohre/Produktenrohre ohne Schutzrohre/
Mantelrohre eingesetzt werden;

Anforderungen Uberarbeitet, u.a. Hinweis auf Anwendung der SchweiBmuffen bei Rohr-
leitungen, die mit dem Netz verbunden sind, hinzugefiigt sowie Anforderungen an
SchweilRndhte aufgenommen;

Anwendung der Schweimuffen bei nicht begehbaren Rohrleitungen auf DN 700 erweitert,
Einarbeitung der Anforderungen entsprechend Dokument 312/2013-06-20, siehe Planungs-
und Ausfuhrungsgrundlagen unter AQUA.net/Wissen/Normen und Technische Regeln/
Begleitende Unterlagen;

Hinweise fur Schweilflmuffen im Geltungsbereich der Richtlinien 2012 aufgenommen;
Darstellung der Fugenform nach DIN EN I1SO 9692-1 in Bild 1 und Bild 2 aufgenommen;

Tabelle 1 und Tabelle 2 inhaltlich zusammengefasst und erweitert;

Kehlnahtdicken a bzw. apg Uberarbeitet;

Abschnitt 4.6: Arten der Priifbescheinigungen entsprechend Einsatzbereich der Schweifmuffen
festgelegt, zusatzliche Hinweise zu den Anforderungen an den Fertigungsbetrieb hinzugefiigt;
Bestellangaben aufgenommen.

Friihere Ausgaben

WN 414: 1983-11, 1985-01, 1988-01, 1989-04, 1991-01, 1991-06, 1992-04
WN 482: 1989-05, 1991-01, 1991-06, 1992-04, 1994-10, 1998-11, 1999-11, 2002-10

Gesamtumfang 9 Seiten

Berliner Wasserbetriebe

Fur diese Norm behalten wir uns alle Rechte vor.
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4  Anforderungen

4.1 Allgemeines

Flr die Verbindung von nicht begehbaren Stahlrohren DN 80 — DN 700, sind SchweiBmuffen (Bild 1)
zu verwenden, da ein nachtragliches Auskleiden der Stahlrohre mit Zementmortel (ZM) im Bereich
der Rohrenden nicht moglich ist. Die zu verbindenden Rohre sind als Stumpfsto ohne Spalt zu
verlegen und mittels Schweifmuffe zu verbinden (Bild 2).

Bei der Verbindung von Stahlrohren > DN 800 sind keine SchweiBmuffen erforderlich, da die
Rohrleitungen begehbar sind und ein nachtragliches Auskleiden der Stahlrohre mit Zementmoértel
im Bereich der Rohrenden maglich ist.

Bei Rohrleitungen, welche mit dem Netz in Verbindung stehen, ist unabhangig von der Nennweite
der zu verbindenden Rohre, die Verbindung immer mittels SchweilRmuffe herzustellen, da diese
Rohrleitungen nicht begangen werden dirfen.

Werden Schweifmuffen DN 80 — DN 1600 zum Herstellen der Verbindung bei Liickenschliissen
eingesetzt, ist das Passstlick so zu bemessen, dass das Spaltmall zwischen den Rohren maximal
2 mm betragt. Je nach Lange der zu schlieBenden Liicke sind entweder ein Passstiick < 100 mm und
eine SchweiBmuffe (Bild 3) oder ein Passstiick > 100 mm und zwei Schweifmuffen (Bild 4)
erforderlich.

Bei Verbindungen zwischen neu verlegten Stahlrohren mit ZM-Auskleidung und vorhandenen
Stahlrohren mit Bitumen (Bitu)— Auskleidung ist die Bitumen-Auskleidung im Bereich der
SchweiRzone zu entfernen (ca. 300 mm) und durch eine ZM-Auskleidung CML IlI-S nach DIN 2880
und CEM I-HS 11l nach DIN EN 10298 zu ersetzen.

Werden Stahlrohre als Schutzrohre eingebaut und sind diese ohne Zementmartel-Auskleidung (z. B.
bei einer spateren Ringraumverfiillung) kann die Verbindung in allen Nennweiten als Stumpfnaht
ohne SchweiRmuffe erfolgen.

4.2 Hinweise fiir die Ausfiihrung von SchweiBmuffen im Geltungsbereich der Gas- und Wasser-
leitungskreuzungsrichtlinien (Richtlinien 2012)

Bei der Verbindung von Stahlrohren DN 80 — DN 700, die ohne Schutzrohr im Geltungsbereich der
Richtlinien 2012 verlegt werden, sind die SchweiBmuffen wandverstarkt auszufiihren. Die
Schweillmuffen sind in den Wanddicken tps nach Tabelle 1 zu fertigen.

GemaR Richtlinien 2012 muss fur alle SchweiBmuffen eine Prifbescheinigung, Abnahmeprif-
zeugnis 3.2 nach DIN EN 10204 vorliegen. Die Priifbescheinigung muss bei der Baustellenein-
weisung, spatestens jedoch vor Baubeginn dem Bauiiberwacher Bahn (BUB/ALV) vorgelegt werden
(Richtlinien 2012:2017-07, 877.2201; 3 (5) — Konstruktive Anforderungen (Leitungsspezifisch)). Der
BUB/ALV iiberwacht, dass die jeweilige BaumaRnahme dem 6ffentlichen Baurecht entsprechend
ausgefihrt wird. Er ist dem Anlagenverantwortlichen (ALV) (Netzbetrieb) der DB unterstellt.

Alle SchweiRndhte (Medienrohr sowie Schutzrohr) im Geltungsbereich der Richtlinien 2012 sind
nach erfolgter Sichtprifung zu 100 % zerstorungsfrei zu priifen (Bewertungsgruppe B nach
DIN EN ISO 5817). Zulassige Priifverfahren sind die Ultraschallpriifung nach DIN EN ISO 16810 und
DIN EN ISO 17640 oder Durchstrahlungspriifung nach DIN EN ISO 17363-1. Sollten beide Priifungen
aufgrund der Wanddicken bzw. Nahtformen oder des erforderlichen Strahlenschutzes im
innerstadtischen Bereich nicht anwendbar sein, sind mit dem BUB/ALV separate Regelungen zu
treffen.

Ein Lickenschluss bzw. Anschluss mittels SchweiBmuffen an die vorhandene Rohrleitung innerhalb
des Geltungsbereiches der Richtlinien 2012 ist moglichst zu vermeiden, wenn alle weiteren
Verbindungen als Stumpfndhte hergestellt werden. Der Anschluss ist moéglichst aulBerhalb des
Geltungsbereiches vorzunehmen, so dass die Verbindungen mit Schweimuffen in den Wanddicken
t der Tabelle 1 und Tabelle 2 (Nennwanddicken) hergestellt werden kdénnen.
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4.3 Darstellung und Mal3e

Allgemeintoleranzen nach DIN ISO 2768-1 —m
MaBe in mm
150

<4 . Vi

Einzelheit — Fugenform 1.3 DIN EN ISO 9692-1
bzw. Fugenform 1.4 2 (nicht dargestellt) DIN EN ISO 9692-1

Y Wird nach dem Anpassen (Vorspannen) auf der Baustelle verschweift.
2 Eine erforderliche SchweiRbadsicherung kann durch die zu verbindenden Stahlrohre realisiert werden.

Bild 1 — SchweiBmuffe DN 80 — DN 1600
(Prinzipskizze)

Male in mm
werkseitige ~75 . ~75 150" ~75 . ~75 werkseitige

PE-Umhiillung SchweiRmuffe PE-Umhdiillung
A
o0 5% OIS
, 2
Stahlrohr mit Heftnahtschwelfﬁung—)/ 75 75 Stahlrohr mit
ZM-Auskleidung g2 ZM-Auskleidung
X _ Nachumhiillung mit PE-Bandsystem
8 N nach WN 161
- % Y
N
E_T i

Einzelheit — Fugenform 3.1.2 DIN EN I1SO 9692-1

Y Schweifmuffe Linge = 150 mm in Anlehnung an DIN EN 10224 und DIN EN 10311, beidseitiger Uberstand
75 mm ohne Zwischenraum, um ein ,Heilen“ der ZM-Auskleidung zu gewahrleisten

2 Lange der HeftnahtschweiRfungen: L =4 x t bzw. t ps

3 Zur Sicherstellung guter SchweiRbedingungen, sollte das SpaltmaR zwischen SchweifBmuffe und Rohr nach
DIN EN ISO 9692-1 nicht groRRer als 2 mm sein und darf in Anlehnung an DIN EN 10224 und DIN EN 10311
nicht gréBer als 3 mm sein.

Bild 2 — Herstellung einer Rohrverbindung mittels SchweiBmuffe
(Prinzipskizze)
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Tabelle 1 — MaRe fiir SchweiBmuffen DN 80 — DN 1600
Mafe in mm

DN di? tb a® tos aps ®
80 89 5 4 - -
100 114 5 4 6,5 5
150 168 5 4 6,5 5
200 219 5 4 6,5 5
250 273 5 4 6,6 5
300 324 6 4 6,6 5
350 356 6 4 6,7 5
400 406 6 4 7,4 5
500 508 6 4 9,3 7
600 610 7 5 11,1 8
700 711 7 6 13,0 9
800 813 8 7 14,8 10
900 914 10 9 16,7 12
1000 1016 10 9 18,5 13
1100 1118 11 9 20,7 15
1200 1219 12 10 23,2 16
1300 1321 14 12 25,9 18
1400 1422 14 12 28,5 20
1500 1524 16 14 31,3 22
1600 1626 16 14 34,0 24

3 Innendurchmesser entsprechend AuBendurchmesser der zu verbindenden Rohre nach
DIN EN 10220, Reihe 1 (Werte auf mm gerundet)

b)  Mindestwanddicke entsprechend Rohrwanddicke nach WN 544 (Werte auf mm gerun-
det.)

9 Maximalwert der Kehlnahtdicke (Werte auf mm gerundet.)

4 Mindestwanddicke fiir SchweiBmuffen im Geltungsbereich der Richtlinien 2012
(Richtlinie 2012:2017-07, Tabelle Wasser.L235.Statik.25 fiir Stahlrohre fir
Wasserleitungen) (Bei Rohrvortrieb > 25 m Lange sind die Wanddicken den weiteren
Tabellen der Richtlinien 2012 zu entnehmen.)

e Maximalwert der Kehlnahtdicke fiir SchweiRmuffen im Geltungsbereich der Richtlinien
2012 (Werte auf mm gerundet.)

Werden Schweilmuffen mit anderen Wanddicken eingesetzt, ist der Maximalwert der
Kehlnahtdicke nach der Formel amax bzw. aps max = tmax bzW. togmax X sin 45° zu ermitteln.
Dabei ist der Mindestwert nach der Formel amin bzw. @ps min = v/ tmin bzZW. tpg einzu-
halten. Sollte in Ausnahmefallen die Wanddicke der SchweiRmuffe wesentlich von der
angegebenen Mindestwanddicke abweichen, ist die SchweiBmuffe vorzuwarmen.

- Keine Anwendung.
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Mafle in mm

Nachumhiillung mit
PE-Bandsystem

7,777

22

2/
Heftnahtschweillung ) <2 2

Stahlrohr mit ZM-Auskleidung
(bzw. bei alten vorhandenen Roh
Bitu-Auskleidung, siehe 4.1)

1.2 Erljuterungen siehe Bild 2

1) nach WN 161
150 .75 ~75_,
SchweiBmuffe werkseitige
a PE-Umhdiillung
&z
D \‘ N 7 I
2\ / . 2)
Heftnahtschweillung

5 <100 >25

Passstt‘jckj

mit ZM-Auskleidung Stahlrohr mit ZM-Auskleidung
ren (bzw. bei alten vorhandenen Rohren

Bitu-Auskleidung, siehe 4.1)

Bild 3 — Herstellung einer Rohrverbindung mittels SchweiBmuffe
bei Liickenschluss mit Passstiick < 100 mm

(Prinzipskizze)

MaBe in mm

~ ~ 1) 1 ~ ~
-1 EN 150 SchweiBRmuffe 150 -7 5

>25 > 25
a a - a a
X i o 3 X VA4
\ L L X // T X . AN MANAY \
o
werkseitigeA

werkseitige A <2
PE-Umbhiillung -—f—
Nachumhillung mit p

PE-Bandsystem
nach WN 161

IN
N

Nachumhiillung mit

2
HeftnahtschweiEung) X _» PE-Umhiillung

assstiick mit ZM-Auskleidung
> 100

PE-Bandsystem
nach WN 161

Stahlrohr mit ZM-Auskleidung
(bzw. bei alten vorhandenen Rohren
Bitu-Auskleidung, siehe 4.1)

1.2 Erlauterungen siehe Bild 2

Stahlrohr mit ZM-Auskleidung
(bzw. bei alten vorhandenen Rohren
Bitu-Auskleidung, siehe 4.1)

Bild 4 — Herstellung einer Rohrverbindung mit zwei Schweimuffen
bei Liickenschluss mit Passstiick > 100 mm

(Prinzipskizze)
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4.4 SchweiBarbeiten

Fur die Ausfliihrung der SchweiRarbeiten ist die WN 500/Rgbl. 50/WS 5000 (DIN EN ISO 5817 —
Bewertungsgruppe B) zu beachten. Mittels Schweilmuffe dirfen keine Richtungsianderungen der
Leitung vorgenommen werden. Richtungsdnderungen sind nur mit Segmentschnitten auszufihren.

Die SchweiRnahtvorbereitung ist nach DIN EN ISO 9692-1 durchzufihren.

Fiir Stumpfndhte (Ldngsnaht zum VerschlieBen der SchweiBmuffe), einseitig geschweillt gilt fiir
SchweiBmuffen t bzw. t pg < 12 mm DIN EN ISO 9692-1:2013-12, Tabelle 1:

- Art der SchweilRnahtvorbereitung: V-Fuge — Kennzahl-Nr.: 1.3

- Empfohlener SchweiRprozess 111 (Lichtbogenhandschweifen) nach DIN EN ISO 4063

Far Stumpfnahte (Langsnaht zum VerschlieBen der SchweiBmuffe), einseitig geschweilt gilt fur

SchweiBmuffen t bzw. t pg > 12 mm DIN EN ISO 9692-1:2013-12, Tabelle 1:

- Art der SchweilRnahtvorbereitung: Steilflanken-V-Fuge — Kennzahl-Nr.: 1.4 (Eine erforderliche
SchweiRbadsicherung kann durch die zu verbindenden Stahlrohre realisiert werden.)

- Empfohlener SchweiRprozess 111 (Lichtbogenhandschweiflen) nach DIN EN ISO 4063

Fir Kehlndhte, einseitig geschweildt gilt DIN EN ISO 9692-1:2013-12, Tabelle 3:

- Art der Schweillnahtvorbereitung: Stirnflache rechtwinklig — Kennzahl-Nr.: 3.1.2

- Empfohlener SchweilRprozess 111 (LichtbogenhandschweilRen) nach DIN EN ISO 4063
- Male fiir SchweilRnahthéhe a bzw. apg, siehe Tabelle 1 und Tabelle 2.

Im Bereich der SchweiBmuffen sind vor dem Herstellen der Verbindung die Langs- bzw.
Spiralnahtliiberhéhungen der Rohrenden abzuschleifen.

4.5 Werkstoff und Korrosionsschutz

Werkstoff: S235JR nach DIN EN 10025-2 bzw. L235 nach DIN EN 10224 bzw. P265GH bzw.
P235GH nach DIN EN 10028-2

Die Herstellung von SchweiBmuffen erfolgt in Abhdngigkeit von der geforderten

Mindestwanddicke t bzw. tps entweder aus Stahlrohr bzw. die SchweiBmuffen werden mittels

Umformverfahren aus Stahlblechen hergestellt. Bei der Herstellung der Schweilmuffen sind die

Voraussetzungen nach WN 500/Rgbl. 50/WS 5000 durch die Fertigungsstatte zu erfillen.

Werkseitiger duRerer Korrosionsschutz:  Grundierung (Primer)

Werksseitiger innerer Korrosionsschutz: Nicht erforderlich.

4.6 Priifbescheinigung

Fir die SchweiBmuffen muss eine Prufbescheinigung, Abnahmepriifzeugnis 3.1 nach DIN EN 10204
vorliegen.

Es ist darauf zu achten, dass die SchweiBmuffen von einer zertifizierten Fertigungsstatte (Zertifikat
gemilk Richtlinie 2014/68/EU, DIN EN 764-5 und AD 2000 HPO — System zur Ubertragung der
Kennzeichnung von Werkstoffen) hergestellt werden.

Fiir Schweifmuffen, die im Geltungsbereich der Richtlinien 2012 eingesetzt werden, muss eine
Priifbescheinigung, Abnahmepriifzeugnis 3.2 nach DIN EN 10204 vorliegen (Richtlinien 2012:
2017-07, 877.2201 Abschnitt 3 (5)). Die Bescheinigung darf nur von einem amtlich benannten
Abnahmebeauftragten ausgestellt werden.
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4.7 Kennzeichnung

Alle SchweiBmuffen sind leserlich und dauerhaft mit einer integralen Kennzeichnung nach
DIN EN 19 bzw. mittels Thermotransferdruck auf einem permanent haftenden Kunststoffetikett
(Mit Farbe aufgebrachte Kennzeichnungen oder Papieraufkleber sind unzuldssig.) mit folgenden
Angaben zu kennzeichnen:

- Nennweite;
- Nummer dieser Werknorm;
- Herstellerkennzeichen.

SchweiRmuffen, die im Geltungsbereich der Richtlinien 2012 eingesetzt werden, sind zusatzlich
(mittels Stahlschlagstempel bzw. anderer harter Kennzeichnungsmethode) zu den oben
aufgefiihrten Angaben dauerhaft und von aullen sichtbar mit folgenden Angaben nach
DIN EN 1090-1:2012-02; Abschnitt 8, im Abstand von 10 cm der zu fertigenden Langsnaht zu
kennzeichnen:

- Werkstoff, z. B. S235JR;
- Nr. des Abnahmepriifzeugnisses, z. B. 8914/11-18/Si;
- Nr. der Schmelze.

Aufkleber sind vor dem Umhiillen vollstandig zu entfernen.

5 Bestellangaben
5.1 Bestellangaben fiir SchweiBmuffen DN 80 — DN 1600 fiir Druckleitungen aus Stahl fiir offene
Bauweise; z. B. DN 400:

SchweiBmuffe WN 482 — DN 400 — 406 x 6 — S235JR DIN EN 10025-2 bzw. L235 DIN EN 10224 —
SchweiBnahtvorbereitung WN 482, 4.4 — duRerer Korrosionsschutz: Grundierung (Primer) oder
gleichwertig — Kennzeichnung WN 482, 4.7 — Abnahmeprifzeugnis 3.1 DIN EN 10204

Kurzbezeichnung: Schweifmuffe DN 400 — WN 482

5.2 Bestellangaben fiir Schweifmuffen DN 80 — DN 1600 fiir Druckleitungen aus Stahl fiir den
Einsatz im Geltungsbereich der DB; z. B. DN 700:

SchweiRmuffe WN 482 — DN 700 — 711 x 13 — S235JR DIN EN 10025-2 bzw. L235 DIN EN 10224 —
Schweillnahtvorbereitung WN 482, 4.4 — duBerer Korrosionsschutz: Grundierung (Primer) oder
gleichwertig — Kennzeichnung WN 482, 4.7 — Abnahmepriifzeugnis 3.2 DIN EN 10204

Kurzbezeichnung: SchweiRmuffe DN 700 - DB — WN 482
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6 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind
fiir die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten Verweisungen gilt nur die in Bezug
genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug
genommenen Dokuments (einschlieRlich aller Anderungen).

DIN 2880, Anwendung von Zementmértel-Auskleidung fiir GufSrohre, Stahlrohre und Formstiicke

DIN EN 19, Industriearmaturen — Kennzeichnung von Armaturen aus Metall

DIN EN 764-5, Druckgerdte — Teil 5: Priifbescheinigungen fiir metallische Werkstoffe und
Ubereinstimmung mit der Werkstoffspezifikation

DIN EN 1090-1, Ausfiihrung von Stahltragwerken und Aluminiumtragwerken — Teil 1:
Konformitdtsnachweisverfahren fiir tragende Bauteile

DIN EN 10025-2, Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustéhlen; Teil 2: Technische Lieferbedingungen
flir unlegierte Baustdhle

DIN EN 10028-2, Flacherzeugnisse aus Druckbehdilterstéhlen — Teil 2: Unlegierte und legierte Stihle
mit festgelegten Eigenschaften bei erhéhten Temperaturen

DIN EN 10204, Metallische Erzeugnisse; Arten von Priifbescheinigungen

DIN EN 10220, Nahtlose und geschweifste Stahlrohre — Allgemeine Tabellen fiir Mafie und
ldngenbezogene Masse

DIN EN 10224, Rohre und Fittings aus unlegiertem Stahl fiir den Transport von Wasser und anderen
wdssrigen Fliissigkeiten — Technische Lieferbedingungen

DIN EN 10298, Stahlrohre und Formstiicke fiir erd- und wasserverlegte Rohrleitungen;
Zementmortel-Auskleidung

DIN EN 10311, Verbindungen fiir Stahlrohre und Fittings fiir den Transport von Wasser und anderen
wdssrigen Fliissigkeiten

DIN EN ISO 4063, Schweifsen und verwandte Prozesse — Liste der Prozesse und Ordnungsnummern

DIN EN ISO 5817, Schweifsen — Schmelzschweifsverbindungen an Stahl, Nickel, Titan und deren
Legierungen (ohne StrahlschweifSen) — Bewertungsgruppen von Unregelmdfigkeiten

DIN EN ISO 9692-1, Schweif3en und verwandte Prozesse; Arten der Schweifsnahtvorbereitung; Teil 1:
LichtbogenhandschweifSen, SchutzgasschweifSen, GasschweifSen, WIG-Schweifsen und
StrahlschweifSen von Stihlen

DIN EN ISO 16810, Zerstérungsfreie Priifung — Ultraschallpriifung — Allgemeine Grundsditze

DIN EN ISO 17363-1, Zerstérungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Durchstrahlungs-
priifung — Teil 1: Réntgen- und Gammastrahlungstechniken mit Filmen

DIN EN ISO 17640, Zerstorungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Ultraschallpriifung —
Techniken, Priifklassen und Bewertung

DIN ISO 2768-1, Allgemeintoleranzen; Toleranzen fiir Léngen- und WinkelmafSe ohne einzelne
Toleranzeintragung

AD 2000 HP 0, Herstellung und Priifung von Druckbehdltern — Allgemeine Grundsdtze fiir Auslegung,
Herstellung und damit verbundene Priifungen

Dokument 312/2013-06-20, Planung Schweifiarbeiten sowie Auskleidung von Rohren
(Schweifimuffen); (Ablage im AQUA.net unter Arbeitsplatz, Planungs- und Ausfiihrungsgrundlagen)



Berliner Wasserbetriebe NORM fiir Druckrohrnetze WN 482:2022-12
Seite 9

Richtlinien 2012, Gas- und Wasserleitungskreuzungsrichtlinien Ausgabe Juli 2017 (zu finden im
Normenkatalog unter Typ/Art DVGW-Regeln)

Richtlinie 2014/68/EU des Europaischen Parlaments und des Rates zur Harmonisierung der
Rechtsvorschriften der Mitgliedstaaten Uber die Bereitstellung von Druckgeraten auf dem Markt

WN 161, Korrosionsschutz im Rundnahtbereich von Stahlrohren

WN 500/Rgbl. 50/WS 5000, Schweif3- und Létarbeiten an Rohrleitungen, Behdltern und Baugruppen
aus metallischen Werkstoffen und Kunststoffen (Die WN 500, das Regelblatt 50 und der WS 5000
sind inhaltlich identisch.)

WN 544, Stahlrohre fiir Druckleitungen

o Digital Freigabe
Digital unterschrieben Digital
unterschrieben von ;
Berliner ) i - von Kirsten unterschrieben
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