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Die mit einem Punkt ® gekennzeichneten Abschnitte enthalten Angaben iliber Vereinbarungen, die bei der Bestellung zu
treffen sind. Die mit zwei Punkten ee gekennzeichneten Abschnitte enthalten Angaben iiber Vereinbarungen, die bei der

Bestellung zusétzlich getroffen werden konnen.

Diese Norm wurde in das DVGW-Regelwerk Wasser aufgenommen und ersetzt die DVGW-Arbeitsblatter W 342 und W 344.

1 Anwendungsbereich und Zweck

In dieser Norm werden die Auskleidungsverfahren sowie die
Anforderungen und Priifungen fiir Zementmortelauskiei-
dungen von Rohren und Formstiicken aus duktilem GuBei-
sen und aus Stahl behandelt. Diese Rohre und Formstiicke
sind fiir den Bau von Rohrleitungen zum Transport von Wés-
sern, z.B. Trinkwasser, Rohwasser, Abwasser, Meerwasser,
Salzwasser und Solen, bestimmt.

Die Zementmortelauskleidung wird im allgemeinen verwen-
det fiir Rohre und Formstuicke aus duktiltem GuBeisen nach
DIN 19 690,DIN 19 691,DIN 19 692 Teil 1und Teil 2,DIN 19 803
bis DIN 19807, DIN 28600, DIN 28610 Teil 1, DIN 28 614,
DIN 28615, DIN 28622 bis DIN 28630, DIN 28632,
DIN 28 634,DIN 28 637,DIN 28 638,DIN 28 639,DIN 28 643,
DIN 28 645,DIN 28 646 und DIN 28 648 sowie fiir Stahlrohre
nach DIN 2460 und Formstiicke aus den Stahlsorten, die
nach DIN 2460 zuléssig sind.

Die Zementmoértelauskleidung hat den Zweck (siehe auch

Erlduterungen)

— die hydraulischen Eigenschaften gegeniiber dem nicht
ausgekleideten Rohr zu verbessern,

— Korrosionsschaden (siehe auch DIN 50 900 Teil 1) zu ver-
meiden.

Hierzu zahlen:

— Schéaden am Rohrwerkstoff durch Korrosion mit Was-
ser und mit im Wasser geldsten korrosiven Stoffen

— Beeintrachtigung der Funktion der Rohrleitung durch
Korrosionsprodukte an der Rohrinnenwandung (z. B.
Inkrustationen)

— Beeintrachtigung des Wassers durch Korrosionspro-
dukte, z. B.unzulassige Veranderung der Wasserpara-
meter (Verunreinigungen, Verfarbungen oder Tribun-
gen).

Diese Norm gilt nicht fiir das Auskleiden bereits verlegter
Rohrleitungen mit Zementmaortel. Hierfir giit das DVGW-
Arbeitsblatt W 343. Verfahren der Vervollstandigung der
Zementmortelauskleidung an Rohrverbindungen sind nicht
Gegenstand dieser Norm. Hierzu sind Empfehlungen, z. B.
der Hersteller, zu beachten.

2 Bezeichnung und Bestellangaben
fiir die Zementmortelauskleidung
2.1 Normbezeichnung

In der Normbezeichnung fiir Zementmortelauskleidungen
nach dieser Norm sind in nachstehender Reihenfolge anzu-
geben:

— Benennung (Zementmortelauskleidung)
— DIN-Nummer dieser Norm (DIN 2614)
— Merkmal fiir die Zementmortelart (z. B.I-N; nach Tabelle 1)

Bezeichnung einer Zementmortelauskleidung nach dieser
Norm, ays der Zementmaortelart I-N:

Zementmortelauskleidung DIN 2614 — I-N

2.2 e Erforderliche Bestellangaben

In der Besteliung sind die mit einem Punkt ® gekennzeich-
neten Angaben erforderlich.

2.2.1 e Menge (z.B. Gesamtldnge der Auskleidung)

2.2.2 @ Normbezeichnung

2.2.3 e auszukleidendes Erzeugnis
— Stahlrohr

GuBrohr

Stahlformstiick

GuBformstiick

2.2.4 e Nennweite des auszukleidenden Erzeugnisses
(z.B.DN 500)

2.2.5 e Angabe des Verwendungszweckes
(siehe Abschnitt 5.1.1)

— Trinkwasser

— Salzwasser,Solen und andere betonangreifende Wéasser
(siehe Abschnitt 6.1)

2.2.6 e Ausfilhrung der Zementmdrtelauskleidung am
Rohrende (siehe Abschnitt 6.5.2.2)

Beispiel fiur die Bestellung mit Rohrenden nach Bild 3:

1000 m Zementmortelauskleidung
DIN 2614 - I-N

Stahlrohr — DN 500

fiir Trinkwasser
Rohrenden-Ausfiihrung A

2.3 ee Zusitzliche Bestellangaben

Bei der Bestellung kénnen uber die erforderlichen Angaben
des Abschnittes 2.2 hinaus folgende Vereinbarungen
getroffen werden. Sie sind jeweils mit zwei Punkten ee
gekennzeichnet.

2.3.1 ee Andere Zementmortelarten als N oder S nach
Tabelle 1 (siehe Abschnitte 5.1.2.1 und 5.1.3.1)

23.2 ee Zementmortel ohne organische Zusatzmittel fur
Reparaturen (siehe Abschnitt 5.4.1)

2.3.3 ee Zementmortel VfurTrinkwasserleitungen (siehe
Abschnitt 5.3.1)

2.3.4 ee Verwendung von GréBtkorn > 3 mm (siehe Ab-
schnitt 6.3.2.1.1)

235 ee Verringerte Schichtdicke fiir nicht korrosive
Trink- und Rohwésser (siehe Abschnitt 6.5.3.1)

2.3.6 ee Bescheinigungen nach DIN 50049 (siehe Ab-
schnitte 7.1.4 und 7.1.5)

3 Begriffe

In dieser Norm werden Begriffe nach DIN 1045 verwendet.
Darliber hinaus werden wie folgt weitere Begriffe benutzt:

3.1 Betonverfliissiger

Betonverflussiger sind Zusatzmittel nach DIN 1045, die die
Herstellung von verarbeitbaren Frischmortein mit beson-
ders niedrigem Wasserzementwert ermdglichen. Dadurch
kénnen Auskleidungen mit hoher Dichte erzielt werden
(Mdrtelarten V nach Tabelle 1).

3.2 Kunststoffdispersion

Kunststoffdispersionen im Sinne dieser Norm sind Zusatze,
die die technologischen oder die korrosionschemischen
Eigenschaften der Zementmortel verbessern sollen. Sie
werden flir Mortel zum Auskleiden von Formstiicken, fiir
Reparaturmdortel und fir Mortel mit Kunststoffzusédtzen mit
erhohter Bestéandigkeit gegen betonangreifende Wasser
(siehe Erlauterungen) eingesetzt (Mortelarten K nach
Tabelle 1).



3.3 Mischungsverhiltnis v

Das Mischungsverhéltnis v im Sinne dieser Norm ist das
Verhélitnis der Massenanteile Sand zu Zement. Bei Zusatz
von Zusatzstoffen nach Abschnitt 6.3.4 diirfen diese dem
Zementanteil zugerechnet werden.

3.4 Reparaturmortel

Als Reparaturmortel wird der Mortel bezeichnet, mit dem
ein manuelles Auskleiden (Verfahren Ill, sieche Abschnitt
4.1.3) durchgefiihrt wird. Diese dient zur Reparatur bei
erhartetem Zementmortel, zur Vervollstandigung der Aus-
kleidung und fiir die Auskleidung von Formstiicken.

3.5 Zusatzstoffe

Zusatzstoffe im Sinne dieser Norm sind anorganische mine-
ralische Stoffe mit im allgemeinen puzzolanischen Eigen-
schaften.

4 Auskleidungsverfahren und
Nachbehandlung

4.1 Auskleidungsverfahren

Die Zementmortelauskleidung wird nach folgenden Verfah-
ren durchgefihrt:

— Rotationsschleuderverfahren (Verfahren I)

— Anschleuderverfahren (Verfahren 11)

Fur Reparaturen, Vervollstidndigung der Auskleidung beim
Leitungsbau und teilweise auch fir die Auskieidung von
Formstiicken dient ein:

— manuelles Auskleiden (Verfahren I1I)

Die Zementmortelauskleidung soll bei Objekttemperaturen
oberhalb 5°C ausgefiihrt werden.

4.1.1 Rotationsschleuderverfahren (Verfahren I)

Beim Rotationsschleuderverfahren wird nach dem Einbrin-
gen des Frischmortels das Rohr auf eine hohe Rotationsge-
schwindigkeit gebracht, so daB die Zentrifugalbeschleuni-
gung mindestens das Zwanzigfache der Erdbeschleunigung
betragt. Durch diese Beschleunigung und durch zusatzliche
Ruttelkrafte wird der Frischmortel verdichtet und geglattet.
Beim Rotationsschleuderverfahren wird ein Teil des Zuga-
bewassers ausgetrieben, wobei dieses geringe Anteile des
Zements enthdlt. Dabei kdnnen Ablauferscheinungen auf-
treten. Zur Oberflache der Zementmortelauskleidung hin
entsteht eine Anreicherung von Feinkorn und Feinbestand-
teilen.

4.1.2 Anschleuderverfahren (Verfahren II)

Beim Anschleuderverfahren wird die Auskleidung an einem
nicht rotierenden, liegenden Rohr bzw. Formstiick durchge-
fuhrt. Die auszukleidenden Teile konnen in einem Stapel lie-
gen. Der Frischmdortel wird mit Hilfe eines Schleuderkopfes
gegen die Innenoberflachen geworfen. Die Griinstandsfe-
stigkeit der angeschleuderten Auskleidung richtet sich
nach der Beschaffenheit des Frischmdrtels und nach der
Drehzahl des Schleuderkopfes. Beim Anschleuderverfah-
ren wird Zugabewasser nicht ausgetrieben, so daB der Was-
serzementwert sich beim Auskieiden nicht andert. im allge-
meinen entsteht ein homogenes Korngefiige, welches
keine Anreicherung von Feinkorn an der Oberflache auf-
weist.

Bei Rohren ist die Oberflache des angeschleuderten Mor-

tels nach Wahl des Herstellers nach folgenden Verfahren zu

glatten:

— Durchziehen von rotierenden Glattkelien

— Durchziehen eines Glatttrichters

— Rotation des Rohres nach dem Auskleiden mit einer
Zentrifugalbeschleunigung, die weniger als das Zehn-
fache der Erdbeschleunigung betragt
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Beim Einsatz von Glétteinrichtungen ist darauf zu achten,
daB die Oberflache nicht aufreiBt.

Wenn das Glatten durch Rotation des Rohres nach dem
Auskleiden mit einer 10- bis 20fachen Erdbeschleunigung
durchgefiihrt wird, wird Zugabewasser ausgetragen. Dann
muB die Analyse des Frischmortels wie beim Verfahren I vor-
genommen werden, sieche Abschnitt 6.4.

Bei Formstiicken darfim allgemeinen das Glatten entfallen.

Rohre mit Nennweiten groBer DN 600 sollten zur Vermei-
dung unzuldssiger Verformungen beim Einbringen der
Zementmortelauskleidung nicht gestapelt sein. Bei Rohren
mit Nennweiten gréBer gleich DN 400 und kleiner gieich
DN 600 sollte eine Stapelung in zwei Lagen, bei Rohren mit
Nennweiten kieiner DN 400 solite eine Stapelung in drei
Lagen nicht Uberschritten werden.

4.1.3 Manuelle Auskleidung (Verfahren III)

Fiir eine manuelle Auskleidung wird die Oberflache mit
Wasser, Zementschlempe oder Zementmdrtelschlempe
angefeuchtet. Das Auftragen des Mortels kann je nach der
zu erreichenden Schichtdicke bzw. Nennweite und abhén-
gig von der GroBe der auszukleidenden Oberflache in meh-
reren Lagen durchgefiihrt werden.Vor Auftrag dereinzelnen
Lagen muB die vorher aufgebrachte Lage gut angefeuchtet
werden. Die einzelne Lage sollte vor Aufbringen der nach-
sten nicht alter ais 24 Stunden sein.

4.2 Nachbehandeln

Nach Einbringen des Moértels muB sichergestellt sein, daB
der Erhartungsvorgang unter einem ausreichenden Feuch-
tigkeitsangebot und bei Objekttemperaturen oberhalb 5°C
ablauft. Dazu sind die Enden mit Folien oder Kappen zu ver-
schlieBen, um ein vorzeitiges Austrocknen zu vermeiden.
Wenn das Erhédrten unter Dampf-Wéarme-Behandlung (siehe
Abschnitt 4.2.1.2) oderin zugfreien geschlossenen Raumen
(siehe Abschnitt 4.2.1.3) stattfindet, kann darauf verzichtet
werden. Bei der Auskleidung mit der Mértelart K nach
Tabelle 1 kann auf VerschlieBen der Enden mit Folien oder
Kappen verzichtet werden (siehe Abschnitt 4.2.2).

4.2.1 Zementmortelauskleidung ohne
Kunststoffdispersion

4.2.1.1 Erhérten auf dem Lagerplatz
bei Umgebungstemperatur

Bei Rohren und Formstiicken, die auf dem Lagerplatz aus-
gekleidet werden und dort oberhalb 5°C erharten, ist die
Auskleidung mindestens wahrend der ersten sieben Tage
durchgehend feucht zu halten. Das kann z. B. durch zeitwei-
ses periodisches oder durch ein kontinuierliches Bespri-
hen durchgefiihrt werden, welches so frithzeitig einsetzen
soll, wie dies ohne Schaden fiir den frisch eingebrachten
Maortel moglich ist.

Ublicherweise werden Rohre und Formstiicke friihestens
sieben Tage nach der Auskleidung ausgeliefert. Bei ungiin-
stigen Erhdrtungsbedingungen — z.B. bei Temperaturen
zwischen 5°C und 15°C — oder fiir groBere Nennweiten
(etwa ab DN 600) verlangert sich diese Zeitspanne.

4.2.1.2 Dampf-Wéarme-Behandlung

Nach einer Vorlagerung yon mindestens einer Stunde kann
durch eine geeignete Dampf-Warme-Behandlung das
Erharten beschileunigt werden.Dabei sollen die Erwarmung
durch Luft-Dampf-Umwélzung und die Abkiihlung stetig
durchgefiihrt werden. Plotzliche Temperaturdnderungen
sind zu vermeiden. Eine Auslieferung der Rohre und Form-
stiicke ist dann bereits nach zwei bis drei Tagen mdoglich.

4.2.1.3 Erharten in zugfreien, geschlossenen Raumen

Das Erharten der Auskleidung wird in zugfreien,geschlosse-
nen Rdumen bei ausreichendem Feuchtigkeitsangebot und
gegebenenfalls Temperaturen oberhalb 20°C so lange



