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Verlegeanleitung fur Stahlrohre mit SchweilSverbindung

Diese Verlegeanleitung enthalt Hinweise fur die Verlegung und Nachumhullung von Stahlrohren mit SchweiBverbindungen.
Darlber hinaus gelten die allgemein gultigen technischen Regeln flir Wasserrohrleitungen z. B. die EN 805 bzw. das DVGW-
Arbeitsblatt W 400, fir Gasleitungen z. B. die EN 12007 und EN 1594 bzw. die DVGW-Regelwerke G 462 und G 463.
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Transport & Lagerung

Rohrleitungsteile sind vor Beschadigung zu schitzen. Zur Handhabung diirfen keine Anschlagmittel mit scharfkantigen Beschlagen
sowie Stahlseile benutzt werden. Es sind Gerate zu verwenden, die ein stoRfreies Heben und Senken gewahrleisten. Das Abwerfen

oder Abrollen von Rohren ist nicht gestattet.

Anschlagmittel mussen so ausgebildet sein, dass eine Beschadigung der Rohrleitungsteile oder des AuBenschutzes vermieden wird
(z. B. breite Gurte, gepolsterte Seile). Rohre mit Hakenentladungskappen kénnen mit geeigneten Haken auch an den Rohrenden

angeschlagen werden. Durch die Wahl eines geeigneten Abstands der Anschlagmittel ist sicherzustellen, dass kein unzulassiges

Durchhangen (und damit Verformung) auftritt.

Beim Befdérdern und Lagern sind die Rohrleitungsteile durch geeignete Zwischenlagen zu trennen und gegen Rollen, Verschieben,
Durchhangen und Schwingen ausreichend zu sichern. Die Stapelung sollte in Abhangigkeit von der Rohrlange z. B. auf mehreren
Kantholzern oder Balken mit einer Breite von mind. 100 mm erfolgen, vorzugsweise sind die werksseitig mitgelieferten

Holzunterlagen zu verwenden.

Ladeflachen mussen frei von Graten und scharfen Kanten und, falls erforderlich, gepolstert sein, um Beschadigungen zu
vermeiden. Rohrleitungsteile sind durch Kappen bis zur Verlegung verschlossen zu halten, damit sie nicht durch Erde, Schlamm,

Schmutzwasser oder dergleichen verunreinigt werden.

Auflager und Stapelhdhen mussen unter Berlcksichtigung der geltenden Unfallverhitungsvorschriften so gewahlt werden, dass
Beschadigungen der Rohrleitungsteile nicht auftreten. Die Bodentragfahigkeit und Bodenbeschaffenheit sind zu bericksichtigen.
Flr die Stapelhdhe gilt ein Richtwert von 2,0 bis

3,5m.

Umhdillte Rohrleitungsteile ohne weiteren AuRenschutz wie z. B. eine FZM-Ummantelung sind bei Lagerzeiten von mehr als einem

Jahr gegen Sonneneinstrahlung zu schitzen.



Rohrgraben & Bettung

Stahlrohre mit Schweiverbindungen kénnen einzeln oder als vorgeschweiliter Strang verlegt werden. Vor dem Absenken der
Rohre ist die Grabensohle so herzustellen, dass die Rohrleitung auf der ganzen Lange aufliegt, Punktlagerungen sind wegen der
damit verbundenen ungleichmaRBigen Druckverteilung unzuldssig. Notwendige Kopflécher sind so vorzubereiten, dass

Verbindungen fachgerecht hergestellt und geprift werden kénnen:

In der Regel eignet sich der anstehende Boden als Auflager. Bei Einsatz von Kunststoff-Umhdllungen sind z. B. steinige Béden und
Felsen zur direkten Auflagerung ungeeignet. In diesen Fallen muss der Rohrgraben tiefer ausgehoben und eine Schicht aus
geeignetem, steinfreiem und verdichtungsfahigem Material eingebracht werden. Bei nichttragfahigen Béden sind unter Umstanden

weitere SicherungsmaBnahmen erforderlich.

Polyethylen- und Polypropylen-umhillte Rohre sind in steinfreies Material zu betten. Hierzu werden Sand, Kiessand, gesiebter
Boden oder andere geeignete Stoffe in entsprechender Schichtdicke eingebracht und bei Bedarf verdichtet. In Abhangigkeit von

den Verlegebedingungen und dem Bettungsmaterial empfehlen sich folgende KorngréRen:



Verlegung mit Verdichtung Verlegung ohne Verdichtung

Rundkorn Brechkorn Rundkorn Brechkorn
(Sand/Kies) (Split/Schotter) (Sand/Kies) (Split/Schotter)
0 bis 4 mm 0 bis 5 mm 0 bis 8 mm 0 bis 5 mm
max. 8 mm max. 8 mm max. 16 mm max. 8 mm

Die angegebenen Bettungsmaterialien und Sieblinien nach den aufgefihrten Normen stellen Empfehlungen dar. Es kénnen auch
andere Bettungsmaterialien mit vergleichbaren Eigenschaften oder unter praxisnahen Bedingungen nachgewiesener Eignung

eingesetzt werden.

Flr Stahlrohre mit Polyethylen-Umhillung und zusatzlicher FZM-Ummantelung kann das anstehende Bodenmaterial zur Verfillung
eingesetzt werden. Im Falle einer vorgeschriebenen Verdichtung muss das eingesetzte Material verdichtbar sein, die Abdeckung

sollte mindestens dem Dreifachen des vorliegenden GréBtkorns entsprechen.



Montage
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Rohrverbindungen

Es konnen zwei SchweiBverbindungen eingesetzt werden, die Stumpfschweilverbindung und die

Einsteckschweifmuffenverbindung:

Flr Gas- und Trinkwasserrohrleitungen werden in der Regel Rohre mit StumpfschweiBverbindung verwendet, bei aggressiven
wassrigen Medien wird alternativ die EinsteckschweiBmuffenverbindung eingesetzt. Sie bietet nach Herstellung der

Rohrverbindung einen durchgehenden Innenschutz.

Zudem ist insbesondere fir freiverlegte Verbindungen die Verwendung von Idsbaren, mechanischen Verbindungen

(Kupplungsverbindung und Flanschverbindung) méglich. Weitere Informationen finden Sie hier.


https://www.mannesmann-linepipe.com/de/lieferprogramm/leitungsrohre-wasser/verbindungstechniken.html

Schweillen von Rohren

Informationen zur Herstellung, Priifung und Bewertung von Schweinahten kénnen der EN 12732 entnommen werden,
Erganzungen enthalt das DVGW-Arbeitsblatt GW 350.

Je nach Anwendungsbereich der Rohrleitung und der damit festgelegten Qualitatsanforderungsstufe (A bis D) werden
unterschiedliche Anforderungen an das ausfiihrende Unternehmen gestellt, z. B. in Bezug auf das Qualitatssicherungssystem. Die
SchweiBer missen fir die vorgesehenen Verfahren, Werkstoffe und Abmessungen eine Priifung nach EN 287-1 abgelegt haben

und im Besitz einer gultigen Prifungsbescheinigung sein.

Als Schweilverfahren werden je nach Erfordernissen und Schweibedingungen das Lichtbogenhandschweifen (Prozess 111 nach
ISO 4063), das WIG-Schweillen (Prozess 141), das Metallaktivgas- (MAG-)SchweiBen (Prozess 135) oder das Gasschweien mit

Sauerstoff-Acetylen-Flamme (Prozess 311) angewendet.

Das gangigste Baustellenverfahren ist das Lichtbogenhandschweifen mit umhdullter Stabelektrode. Nach ISO 2560 werden basisch
oder zelluloseumhdillte Elektroden verwendet. Das Verfahren wird flr alle Schweilllagen (Wurzellage, Hotpass, Decklage) und alle
SchweiBpositionen eingesetzt. Es eignet sich insbesondere fiir die fallende SchweiBposition (Fallnaht). Aufgrund der guten

Schutzgasatmosphare eignet es sich hervorragend als BaustellenschweiBverfahren.

Sowohl das WIG- als auch das MAG-Schweilverfahren sind auf der Baustelle aufgrund der gegeniiber Witterungseinflissen
empfindlichen Schutzgasatmosphare nur bedingt einsetzbar und eignen sich daher eher fiir Werkstattschweifungen. Beide
Verfahren werden aufgrund ihres hohen Automatisierungsgrades gerne flr Orbitalschweiungen eingesetzt, das WIG-SchweiRen

aufgrund der hohen erreichbaren Schweilnahtqualitaten auch fir Wurzellagen.

Das Gasschmelzschweien wird fir Rohrabmessungen bis maximal DN 150 in allen Schweil3positionen aulSer bei der Fallnaht

angewendet. Aufgrund seiner relativ geringen Wirtschaftlichkeit kommt es eher selten zum Einsatz.

Wasserleitungsrohre

Wasserleitungsrohre sind in der Regel mit den gleichen Schweiparametern wie Gasleitungsrohre zu verschweiBen. Aufgrund der

bei Wasserleitungsrohren vorliegenden Zementmortel-Auskleidung sind allerdings einige zusatzliche Punkte zu beriicksichtigen.



Insbesondere bei Rohren mit StumpfschweiBverbindung sollte aufgrund der geringeren Warmeeinbringung nur das

Lichtbogenhandschweillen oder das WIG-SchweilSen (fir die Wurzellage) angewendet werden.

Beim LichtbogenhandschweifRen von Wasserleitungsrohren mit Zelluloseelektrode wird nach 1SO 2560 eine Elektrode E 42 2 C 25

(z. B. Thyssen CEL 70 bis zur Streckgrenze von 360 N/mm?2) verwendet.

Zur Verringerung der Warmeeinbringung ist die Wurzellage am Minuspol zu verschweilen und der SchweiRstrom méglichst klein
zu wahlen. Zunachst sollten die unteren Rohrbereiche (z. B. von 3 nach 6 Uhr und von 9 nach 6 Uhr), erst danach die obere

Rohrhalfte geschweit werden. Fll- und Decklagen werden von 12 nach 6 Uhr geschweift.

Vorgehensweise zur Herstellung einer Schweiverbindung

1. Die Schweikanten sind vor dem Zusammenbau von Oberflachenschutz, Rost und anderen Verunreinigungen zu saubern. Hierzu
zahlt auch die Entfernung der Umhullung (einschlieflich Haftgrund) im Bereich von 10 x T (10 x Wanddicke), mindestens jedoch

auf 100 mm.

2. Muffen (bei Rohren mit EinsteckschweiBmuffe) und Uberschieber (bei Rohren mit Uberschiebermuffenverbindung) sind, falls
erforderlich, auf Schmiedetemperatur anzuwarmen und auf einer Lange von mindestens 30 mm am gesamten Rohrumfang so

anzurichten, dass der Wurzelspalt so klein wie mdglich ist (sattes Anliegen).




3. Anbringen der Zentriervorrichtung, im Abmessungsbereich bis etwa DN 300 als AuBenzentriervorrichtung ohne Bricken oder
Stege. So kann die gesamte Wurzellage eingebracht werden, ohne dass die Zentriervorrichtung geldést werden muss. Bei groeren
Rohrdimensionen oder Wanddicken empfiehlt sich u. U. eine innenliegende, pneumatisch oder hydraulisch arbeitende

Zentriervorrichtung.

4. Je nach SchweiBbedingungen und eingesetztem Rohrwerkstoff sind die Rohrenden entsprechend den in der Schweianweisung

getroffenen Festlegungen vorzuwarmen.

5. VerschweilRen der Rohrenden. Hierzu ist der Schweilnahtbereich frei von schadlichen Einflissen (z. B. Staub, Schmutz, Fett oder
Wasser) zu halten und vor Regen und Wind zu schiitzen. Die Schweillnahte sind mindestens zweilagig auszuflhren
(GasschmelzschweiBungen bis zu einer Rohrwanddicke von etwa 3,6 mm auch einlagig). Die SchweiBnaht ist bis zur Decklage

z(igig und ohne nennenswerte Unterbrechungen fertigzustellen.

Die Stromstarken betragen in Abhangigkeit vom Elektrodendurchmesser:

Elektrodendurchmesser (mm) Stromstarke (A)
Wourzellage 2,5 bzw. 3,2 50-80 bzw. 80-130
Fill- bzw. Decklage 4,0 120-180

Gasleitungsrohre

Die SchweiRempfehlungen flir Wasserleitungsrohre gelten ebenfalls zum VerschweilRen von Gasleitungsrohren. Vor allem bei den
hoherfesten Werkstoffglten nach ISO 3183 mussen bei der schweiStechnischen Verarbeitung allerdings die legierungs- und
herstellungstechnischen Besonderheiten beachtet werden. Die Schweifparameter und die notwendigen
NachbehandlungsmaBnahmen wie z. B. Schutz vor Feuchtigkeit sind in Abhangigkeit von der Werkstoffdicke, der

Warmeeinbringung und der Vorwarmtemperatur in der Schweianweisung festzulegen.



Nachumhullung

Die Vervollstandigung der Kunststoff-Umhullung im Verbindungsbereich der Rohre wird mit Korrosionsschutzbinden (Polyethylen,
Butylkautschuk bzw. Kombinationen) oder warmeschrumpfendem Material (Schrumpfmanschetten, Schrumpfschlduche oder
warmverarbeitbare Binden) nach DIN 30672 durchgefuhrt. Fir Sonderanwendungen werden auch Spachtelmassen aus
Polyurethan/Epoxidharz eingesetzt. Fur Rohrleitungen, die zusatzlich kathodisch geschitzt werden, ist Nachumhillungsmaterial

nach DIN 12068 auszuwahlen. Grundsatzlich sind die Herstelleranleitungen zu beachten.

Es wird unterschieden in kalt- und warmverarbeitbare Nachumhdllungssysteme, sie sind flr Betriebstemperaturen von 30 °C oder

50 °C ausgelegt. Die Umhullungssysteme werden eingeteilt nach Anwendung fiir steigende mechanische Belastungen A, B und C.

Beispiel: Nachumhullung mittels Kaltbinde

1. Nachumhiillung vorbereiten: Rohr und Werksumhiillung von Schmutz, Ol und Fett reinigen, den temporéren Korrosions-
schutzanstrich entfernen. Der Kleber und die Epoxydharzbeschichtung der Kunststoff-Umhullung kénnen auf dem Rohr verbleiben.

Kanten der Werksumhullung mit einem Winkel von 30° anfasen.

2. Primer entsprechend den Vorschriften des Herstellers auftragen. Unter Umstanden ist eine Trocknung der Oberflache vor



Auftragen des Primers notwendig. Vor dem Wickeln des Korrosionsschutzbandes Abliftzeiten beachten.

3. Das Korrosionsschutzband wird unter Zug schraubenlinienférmig, je nach verwendetem Band ein- oder zweilagig, mit jeweils

50%iger Uberlappung nach Herstellervorschrift gewickelt. Die Werksumhiillung ist dabei mindestens 50 mm zu (iberlappen.



Nachummantelung

Die Faserzementmoértel-(FZM-)Ummantelung dient als mechanischer Schutz fir die Kunststoff-Umhullung. Sie wird nach DIN
30340-1 gefertigt. Fur die Handhabung der Rohre gelten grundsatzlich die gleichen Vorgaben wie flir die Rohre mit Kunststoff-
Umbhullung.

Nach DIN 30340-1 werden zwei unterschiedliche Ausfuhrungen der Ummantelung unterschieden, die FZM-N-(Normalausfuhrung-
)Ummantelung fr die offene Grabenverlegung und die FZM-S-(Sonderausfihrung-)Ummantelung flr die verschiedenen
grabenlosen Bauweisen. Bei den Rohren flr die grabenlose Verlegung wird durch eine spezielle Ausfliihrung ein Haftverbund
zwischen Kunststoff-Umhullung und FZM-Ummantelung hergestellt. Bei der Verlegung auftretende Scherkrafte kdnnen so sicher

Ubertragen werden.

Nachummantelung mit Gielfmortel

GieBmortel ist in zwei unterschiedlichen Eimergebinden erhaltlich:Gebindetyp A enthalt Mértel fir zwei Nachummantelungen der
Abmessung DN 100 oder fiir eine Nachummantelung der Abmessung DN 250 oder DN 300. Gebindetyp B enthalt Mortel fir zwei
Nachummantelungen der Abmessung DN 150 oder DN 200 bzw. eine Nachummantelung der Abmessung DN 350 oder DN 400.
Gebinde fiir die Abmessungen DN 500 bzw. DN 600 auf Anfrage. Aufgrund der temperaturbedingten Abbindezeiten werden zwei

unterschiedliche Rezepturen geliefert:

= Wintermortel: Verarbeitung bei +5° C bis ca. +15° C
= Sommermoértel: Verarbeitung bei +10° C bis ca. 30° C

Eine Verarbeitung unterhalb 0° C sollte nicht erfolgen, da der Zementmartel frostfrei ausharten muss. In diesem Fall sind
zusatzliche SchutzmalBnahmen vorzusehen (z. B. eine Warmeisolierung). Das Nachummantelungssystem besteht aus folgenden

Komponenten:

= Zementmortel (Spezialtrockenmértel und Wasser)
= Schalungen aus Spezialkarton (Standardbreite 500 mm)
= Klebeband zum Fixieren der Schalungen auf dem Rohr

Vom Verarbeiter sind folgende Werkzeuge und Gerate bereitzustellen:

= Bohrmaschine mit Rihrvorsatz
= Schere oder Messer zum Trennen des Klebebandes

Die Nachummantelungsarbeiten kénnen von einer Person ausgefiihrt werden. Durch die hohe Friihfestigkeit des Mortels sind die

Nachummantelungen im Zuge einer Strangverlegung bereits nach drei Stunden belastbar.

Bei Rohrleitungen, die grabenlos verlegt werden, sollte die Nachummantelung mindestens 24 Stunden ausharten. Erganzende
Angaben sind im Abschnitt ,,Grabenlose Verlegung" enthalten. Um ein vorzeitiges Austrocknen und damit Schwindrisse im
Einfullbereich bei hohen Temperaturen oder direkter Sonneneinstrahlung zu vermeiden, sollte dieser Bereich bei Bedarf
entsprechend abgedeckt werden.

FUr Bauvorhaben, bei denen keine langen Aushartezeiten eingehalten werden kénnen, empfiehlt sich z. B. der alternative Einsatz

eines Verguss-Systems auf Polyurethanbasis (MAPUR").

Flr detaillierte Informationen zu diesem Verguss-System stellen wir gerne auch den Kontakt zum Produzenten her.


https://www.mannesmann-linepipe.com/de/service-download/datenblaetter.html#c58917
https://www.mannesmann-linepipe.com/de/service-download/datenblaetter.html#c58917

Vorgehensweise zur Nachummantelung

1. Befestigung der Schalung im vorher nachumbhiillten Verbindungsbereich durch Umschlagen der Schalung von der Unterseite des

Rohres und Ausrichten.

2. Fixieren der Schalung durch einen Klebestreifen und Anbringen je eines Klebestreifens zu beiden Seiten auf der Hohe der

Werksummantelung. Durch das Anziehen des Klebebandes erfolgt die Abdichtung gegeniiber der Ummantelung.

3. Uberpriifung der Schalung auf glattes und gleichméaRiges Anliegen lber den Rohrumfang. Fiir die Rohrabmessungen DN 100 bis

DN 200 sind stets zwei Schalungen vorzubereiten, bevor mit dem Anriihren des Mortels begonnen wird.

4. Wasserbehalter dem Gebinde entnehmen, den Trockenmértel kurz aufriihren, dann das Wasser in den Mortel geben und

anruhren. Mit Rihrvorsatz klumpenfrei homogen verrihren.



5. Nach dem Anrihren wird die Mischung in die Verschalung geftllt. Der Karton verbleibt als Schalung auf dem Rohr, damit der

Zementmortel ordnungsgemaR ausharten kann.
Nachummantelung mit Zementbinden

Bei der Zementbinde handelt es sich um ein mit Zementmartel beschichtetes Bandmaterial. Zur Verarbeitung sind wasserdichte
Handschuhe zu tragen. Die Binde wird Uberall dort verwendet, wo der GieBmértel nicht verwendet werden kann, z. B. bei

Formteilen oder Muffenverbindungen.

1. Die Zementbinde wird in kaltes Wasser getaucht, bis sie vollstandig durchtrankt ist.

2. Danach wird das Uberschiissige Wasser leicht ausgedriickt.



3. Die Binde wird unter leichtem Zug mit 60 % Uberlappung auf die Nachummantelungsstelle gewickelt. Nach ca. drei Stunden ist

die Stelle belastbar.

Nachumhullung von Bégen mit ZM-Binden (300 x 12 cm)

Benotigte Rollen

Bégen nach DIN 2605 15° 30° 45° 60° 75° 90°
DN 100 1,5D, 2 2 2 2 2 2
DN 100 2,5 D, 2 2 2 2 2 2
DN 150 1,5 D, 2 3 3 3 4 4
DN 150 2,5 D, 3 3 3 4 4 4
DN 2001,5D, 3 4 4 4 5 5
DN 200 2,5 D, 4 4 5 5 6 7
DN 2501,5D, 4 4 5 5 7 7
DN 250 2,5 D, 4 5 7 8 9 10
DN 3001,5D, 4 5 7 8 9 10
DN 300 2,5 D, 5 6 9 10 12 14
DN 400 1,5 D, 6 6 8 10 11 12
DN 400 2,5 D, 7 9 11 13 15 18

Nachumhllung bei Stumpfnahten, Einsteckschweifmuffen mit ZM-Binden (300 x 12 cm)



Bendtigte Rollen

Rohr Stumpfnaht E-Muffe
DN 100 2 1
DN 125 2 -
DN 150 2 2
DN 200 3 2
DN 250 3 3
DN 300 3 3
DN 400 5 4
DN 500 7 6
DN 600 8 8




Baustellenschnitte

Folgende Arbeitsweise sollte angewendet werden:

1. Trennen des Rohres mittels Trennschleifer. Es kdnnen Trennschleifer mit Benzinmotor, Elektro- oder Pressluftantrieb verwendet

werden. Es empfiehlt sich, Trennscheiben fir Stahl des Typs A 24 einzusetzen.

2. Zur Entfernung des Faserzementmaortels z. B. bei Schnittrohren am Rohrende oder zur Aufbringung von Anbohrarmaturen auf
der Polyethylen-Umhillung wird die FZM-Ummantelung in Umfangs- und Langsrichtung eingeschnitten. Um die Polyethylen-
Umhdllung nicht zu beschadigen, die Ummantelung nur ca. 3-4 mm tief einschneiden. Auf Wunsch kann hierflr ein geeigneter
Aufsatz flr einen handelsublichen Winkelschleifer geliefert werden (siehe Zubehdr). Die Ummantelung kann nachfolgend leicht mit

einem Hammer abgeschlagen werden.




3. Erwarmen des Rohrendes mit einer Propangasflamme auf ca. 70 °C von der Innenseite des Rohres. Hiermit wird eine

gleichmalige Erwarmung des Rohres ohne Beschadigung der Kunststoff-Umhullung erreicht.

4. Einschneiden der Kunststoff-Umhillung in Umfangs- und Langsrichtung. Die Endenfreiheit bei Rohren mit
Stumpfschweilverbindung betragt ca. 110 mm, beim Rohr mit EinsteckschweiBmuffe je nach Rohrdimension 165 bis 210 mm

(siehe Original-Rohrende).

5. Abziehen der Polyethylen-Umhullung. Bei richtiger Temperatur der Oberflache lasst sich der Kunststoffmantel leicht und glatt
abziehen. Bei Einreifen der Umhiillung Rohrende etwas abkiihlen lassen. Lasst sich der Kunststoff nicht leicht abziehen, Rohrende

etwas mehr erwarmen (Kontrolle mit Temperaturmessstreifen aus dem Verlegeset).

6. Anbringen der Rohrfase. Bei Stumpfschweiverbindung das Rohrende mittels Winkelschleifer auf 30° anschragen, es verbleibt
eine Reststeghdhe von ca. 1,6 mm. Bei Rohren mit Einsteckschweimuffenverbindung bleibt das Rohrende glattendig. Bei Bedarf

den auf dem Rohr verbliebenen Epoxidharzprimer und Kleber der Umhullung mittels Schruppscheibe entfernen.



7. Bei Wasserleitungsrohren mit StumpfschweiBverbindung wird die ZM-Auskleidung 3-5 mm am Rohrende zurlickgeschnitten,

damit die Rohrenden miteinander verschweillt werden kénnen. Dies kann z. B. mit einem Winkelschleiferaufsatz durchgeflhrt
werden (siehe Zubehdrliste).



Nachauskleidung

Bei Rohren mit Einsteckschweimuffenverbindung, die flir aggressive Wasser eingesetzt werden, besteht die Mdglichkeit einer
zusatzlichen Abdichtung in der Verbindung. Das Material, welches in handelslblichen Kartuschen geliefert wird, kann mit einer
Kartuschenpresse vor dem Zusammenbau der Rohre in die Muffe eingebracht werden. Benétigte Materialmengen kénnen der

Zubehorliste entnommen werden.

Sofern die angegebenen Mengen eingehalten werden, ist nach dem Zusammenbau der Rohre und vor dem Verschweilen der

Rohre kein weiterer Arbeitsschritt notwendig, ein Molchen der Verbindung ist nicht erforderlich.

Die Art des Auskleidungsmaterials richtet sich nach der Wasserqualitat, fir Abwasserleitungsrohre wird ein Material auf

Polyurethanbasis verwendet, fur aggressive Rohwasser, die zu Trinkwasser aufbereitet werden sollen, ein Material auf Silikonbasis.



Richtungsanderungen

Folgende Mdglichkeiten fir Richtungsanderungen kénnen bei der Verlegung genutzt werden:

1. Ausnutzung der elastischen Verformbarkeit der Rohrleitung

In Bezug auf die Biegeradien sind zwei Anwendungsbereiche zu unterscheiden:
- Handling an der Baustelle

- Biegeradien im verlegten Zustand

Wahrend beim Handling auler der Biegung keine weiteren Lasten zu berlcksichtigen sind, ist im verlegten Betriebszustand eine

Kombination aus Innendruck und Biegung zu berticksichtigen.
Handling an der Baustelle

Fir das Handling an der Baustelle gilt die Formel:
Rmin (m) = 105 x Da x S/Rp

Dies gilt sowohl fiir Gasleitungsrohre, als auch flir zementmortelausgekleidete Wasserleitungsrohre. Bei einem Werkstoff mit einer
Streckgrenze von 235 N/mm? und einem Sicherheitsbeiwert von 1,1 (s.u.) ergibt sich fur den Biegeradius in (m) die Faustformel
500 x Da..

Biegeradien im verlegten Zustand
Flr die elastischen Biegeradien im Trassenverlauf einer Gasleitung sind in den Arbeitsblattern G 462 und G 463 die

Berechnungsgrundlagen angegeben. Bei den sich ergebenden Biegeradien bleiben die Auslegungsdriicke*) der Rohrausfiihrungen

unberihrt. Dies gilt prinzipiell auch fir Wasserleitungen.

Wasserleitungen / Gasleitungen mit MOP < 16 bar Gasleitungen mit MOP > 16 bar

Ruin =210 x D, x S/R, Rmin = 206 x D, x S/R;

R.in = Mindestbiegeradius in m;
R, = Streckgrenze in N/mm?;
D, = AuBendurchmesser in mm;

S = Sicherheitsbeiwert;
MOP = max. Betriebsdruck

*) Da insbesondere im Verteilungsbereich von Gas und Wasser niedrigere Betriebsdriicke gegenliber dem Auslegungsdruck bei
gegebener Wanddicke eingesetzt werden, lohnt zur Nutzung kleinerer Biegeradien ggf. eine genauere Berechnung bezogen auf die

tatsachlichen Betriebsbedingungen.

Je nach eingesetztem Rohrwerkstoff sind die Sicherheitsbeiwerte und die Streckgrenzen unterschiedlich zu wahlen:



Gasleitungsrohre mit MDP < 16 bar Gasleitungsrohre mit MDP > 16 bar Wasserleitungsrohre

Werkstoff S R, Werkstoff S R, Werkstoff S R,
L245 2 245 L245N/M 2 245 L235 1 235
L290 2 290 L290N/M 2 290 L275 1 275
L360 2 360 L360N/M 2 360 L355 1 355

L415N/M 2 415

L450N/M 2 450

L485N/M 2 485

Rmin = Mindestbiegeradius in m;
R, = Streckgrenze in N/mm?;
D, = AuBendurchmesser in mm;

S = Sicherheitsbeiwert;

MDP = Auslegungsdruck

2. Gehrungsschnitte

Sind zulassig mit max. 7,5° pro Rohrende bei Gasleitungsrohren im Druckbereich bis 5 bar und max. 2,5° bei Gasleitungsrohren im

Druckbereich bis 16 bar. Bei Wasserleitungsrohren sind max. 7,5° pro Rohrende (d. h. insgesamt 15° pro Verbindung) zulassig.

3. Herstellung von Feldbdgen

Stahlrohre ohne ZM-Auskleidung kénnen auf der Baustelle mit max. 1,5° je Biegeschritt von 1 x D, kalt gebogen werden
(entspricht einem Biegeradius von etwa 40 x D,). Bei Rohren mit zusatzlicher FZM-Ummantelung sollte die Biegung auf maximal

1,0° je Biegeschritt beschrankt werden.



Umhullungsprafung

Vor dem Absenken sind kunststoffumhillte Rohre (bzw. die Rohrleitung) mit einem Hochspannungsprifgerat auf Isolationsfehler zu

untersuchen, die Prufspannung betragt mindestens 5 kV, zuzlglich 5 kV je mm Umbhillungsschichtdicke, jedoch maximal 20 kV.

Eventuelle Fehlstellen sind z. B. mit Fehlstellensets fur die Kunststoff-Umhillung entsprechend den Herstellerangaben

auszubessern.



Ausbesserungen

Polyethylen-Umhallung

Fehlstellen in der Polyethylen-Umhullung, die durch Transport oder Handhabung entstanden sind, missen entsprechend den
Angaben des DVGW-Arbeitsblattes GW 15 ausgebessert werden.

Je nach FehlstellengréBe kénnen hierflir z. B. Reparaturflicken oder Materialien nach DIN 30672 verwendet werden. Bei

kleinflachigen Beschadigungen empfiehlt sich der Einsatz eines Reparaturflickens, eine allseitige Uberdeckung auf die

Werksumhullung von 50 mm ist einzuhalten:

1. Anhaftenden Schmutz, Rost und Fett entfernen, lose Teile abschneiden sowie Kerben und Einschnitte in der Umhullung mittels

Schmirgelleinen oder Raspel ausrunden.

2. Die Schadstelle vorwarmen und mit beiliegendem Fuller auffullen. Wenn notwendig, mit einem Spachtel glatten.



3. Reparaturflicken auf der Kleberseite vorwarmen, anschlieBend im Reparaturbereich aufbringen. Mit weich eingestellter

Propangasflamme erwarmen und mit Handschuh oder Rolle andriicken, bis er glatt und blasenfrei anliegt.
FZM-Ummantelung

Fehlstellen in der FZM-Ummantelung kdnnen mit Zement- oder Polyurethanbinden ausgebessert werden, die im Fehlstellenbereich

aufgewickelt werden, siehe Abschnitt Nachummantelung.

ZM-Auskleidung

Flr Fehlstellen in der Zementmortel-Auskleidung oder auch flir Rohr- bzw. Formstickflachen, die nachtraglich ausgekleidet werden

sollen, wird eine Zementmdortelmischung auf Basis eines Portlandzementes (CEM I) verwendet (siehe Zubehdr: Isomix):

1. Der Mértel wird als Eimergebinde geliefert, das 10 kg Trockenmdértel enthalt. Vor der Verarbeitung wird die zum Anmachen

notwendige Wassermenge hinzugegeben und die Mortelmasse homogen vermischt.


https://www.mannesmann-linepipe.com/de/service-download/verlegeanleitung/verlegeanleitung-start/montage/nachummantelung.html

2. Die Auskleidungsflache ist vor dem Auftragen des Mortels durch Ausbirsten zu saubern und anzufeuchten, damit der Mortel

eine ausreichende Haftung auf dem Untergrund erhalt.

3. AnschlieBend wird der Reparaturmortel mittels Spachtel aufgetragen und geglattet. Die Reparatur und nachfolgende

Aushartung des Mértels muss oberhalb von 5° C erfolgen (frostfreie Lagerung).

Vor allem bei hohen Temperaturen ist es zur Sicherstellung einer einwandfreien Aushartung ratsam, die ausgekleidete Flache z. B.
mit Plastikfolien abzudecken und/oder die Flache feucht zu halten. Vor der Durchflihrung von Schweiarbeiten muss der

Zementmortel in diesem Bereich mindestens 24 Stunden ausharten.



Grabenlose Verlegung

Flr die verschiedenen grabenlosen Einbauverfahren werden sowohl kunststoffumhiillte Rohre als auch Rohre mit einer
zusatzlichen Faserzementmértel-Ummantelung eingesetzt. Die Umhillung wird auf die Einbaubelastungen abgestimmt. Vor allem

bei steinigen oder felsigen Boden sollte die FZM-S-Ausfiihrung Anwendung finden.

Die Handhabung der Rohre entspricht grundsatzlich denen, die in der offenen Bauweise verlegt werden. Zu beachten ist die

Einhaltung der zulassigen elastischen Biegeradien und der maximalen Zugkrafte.

Ublicherweise sind Rohrschnitte bei grabenlos verlegten Leitungsabschnitten nicht vorgesehen. Fiir Ausnahmefille zeigen wir

Ihnen die entsprechende Vorgehensweise.

Herstellung von Endenausfiihrung bei Schnittrohren

Ihre Ansprechpartner zur grabenlosen Verlegung

Mannesmann Line Pipe GmbH
Thorsten Schmidt
Tel.: +49 271 691-180

thorsten.schmidt@mannesmann.com

Fir MAPUR® (PUR-Vergusssystem)
Schneider & Co. Protec Service GmbH
Mario Becker

Tel.: +49 2732-7931-41

m.becker@schneider-co.eu


https://www.mannesmann-linepipe.com/de/service-download/verlegeanleitung/verlegeanleitung-start/grabenlose-verlegung/herstellung-der-endenausfuehrung-bei-schnittrohren.html
mailto:thorsten.schmidt@mannesmann.com
mailto:m.becker@schneider-co.eu

Nachumhullung bzw. Nachummantelung

Ausharte- und Festigkeitsvergleich

- kalter Verarbeitung Die Vorteile des neuen

1Tag MAPUR®-GieBharzes zeigen
[ 1 Tag

sich vor allem in der deutlich

warmer Verarbeitung - , :
kirzeren Zeit zur Erreichung
ca. 3 Stunden

. 1Tag der maximalen Festigkeit.

1Tag
I 7 Tage minimale Aushartungszeit

nach der Verarbeitung

1Tag W maximale Festigkeit nach
P 7 Tage der Verarbeitung

Bei kunststoffumhdillten Rohren sollte aus Griinden der Belastbarkeit die Nachumhllung z. B. aus Dreischichtsystemen
(Schrumpfschlauche oder -manschetten mit einer zusatzlichen Epoxidharzgrundbeschichtung oder duromeren Systemen bestehen
(Polyurethan oder Glasfaserlaminate GFK)). Mdglich ist auch die Verwendung von Nachumhdillungssystemen nach DIN 30672 bzw.
EN 12068 in Verbindung mit einer GFK-Beschichtung. Die Beschichtung sollte einen méglichst geringen Uberschnitt zum Rohrdurch-

messer aufweisen.

FZM-ummantelte Rohre werden im Verbindungsbereich, wie tblich, mit Nachumhullungsmaterial nach DIN 30672 bzw. EN 12068
versehen. Als mechanischer Schutz wird der GieBmortel (siehe Abschnitt FZM-Ummantelung) verwendet. Bei sehr hohen
Belastungen oder kurzer Verarbeitungszeit (die Ubliche Nachummantelung muss mindestens 24 Stunden ausharten) kann auch
hier eine alternative oder zusatzliche Beschichtung mit GFK-Material oder Polyurethanbinde vorgenommen werden, in diesem Fall

steigt die mechanische Belastbarkeit bzw. kann die Aushartezeit entsprechend verkurzt werden.

Rohre mit FZM-Ummantelung kénnen nicht mit schlagender Belastung verlegt werden (z. B. Rammverfahren), da in diesem Fall

der Haftverbund zwischen Kunststoff-Umhullung und FZM-Ummantelung zerstért werden kann.

Die FZM-Ummantelung weist eine im Vergleich zur Kunststoff-Umhallung rauere Oberflache auf und ist hygroskopisch. Sollte es

notwendig sein, so kann die Ummantelung zur Verringerung der Rohrreibung vor dem Rohreinzug vorbehandelt werden.

Genau wie bei der Kunststoff-Umhiillung ist auch bei der FZM-Ummantelung ein gleichméaRiger Ubergang zwischen
Werksummantelung und Baustellen-Nachummantelung ohne grof3e Querschnittsibergange notwendig. Wichtig ist daher eine

sorgfaltige Verarbeitung der Nachumhillungssysteme.


https://www.mannesmann-linepipe.com/de/service-download/verlegeanleitung/verlegeanleitung-start/montage/nachummantelung.html

Alle Umhullungssysteme bieten je nach Anwendungsgebiet den richtigen mechanischen AuBenschutz. Gerade beim Rohreinzug
muss jedoch darauf geachtet werden, dass keine Uberbelastungen auftreten. Dies betrifft z. B. die Auflagerung auf Rollensystemen
beim Einzug von Rohrstrangen, die jeweiligen zulassigen Druckbelastungen des AulRenschutzes sind zu beachten

(Punktlagerungen ganzer Teilstrange sind unzulassig).

Speziell fir die neu entwickelten Systeme der grabenlosen Verlegetechnik (z. B. FZM-S oder Mehrschichtumhillungssysteme)
wurden auch die Produkte MAPUR® sowie MAPUR2012" entwickelt, die den Systemgedanken unterstiitzen und einen optimalen

Schutz fur den anspruchsvollen Rohrleitungsbau gewahrleisten.

Der Systemgedanke (Werksumhtllung des Stahlrohres und geeignete Nachumhullung der Verbindungsbereiche) wird in

Zusammenarbeit mit der Firma Schneider & Co. Protec Service (www.schneider-co.eu) angeboten.


http://www.schneider-co.eu/

Herstellung der Endenausfihrung bei Schnittrohren

Ublicherweise sind Rohrschnitte bei grabenlos verlegten Leitungsabschnitten nicht vorgesehen. Fiir Ausnahmefille zeigen wir

Ihnen die entsprechende Vorgehensweise.

Ist es erforderlich, Schnittstellen vor Ort zu erstellen, so muss die Ausflihrung der Rohrenden gemaR der Bildfolge hergestellt

werden.

1. Bendtigte Werkzeuge

= Winkelschleifer mit Trennscheibe zum Abschleifen der mértelbehafteten T-Profilierung

= Schruppscheibe oder rotierende Stahlblrste zum Entfernen der Epoxidharzgrundierung und Kleberschicht
= Gasbrenner zum Vorwarmen des Rohrendes

Hammer und Meilel zum Abschlagen der Mortelschicht

Messer zum Durchtrennen der PE/PP-Umhullung

2. Vorgehensweise

1. Anzeichnen des Rundeinschnitts A und Langseinschnitts B.

5. Erwarmen des Rohrendes von der Innenseite mit einer

Gasflamme. Zum Abldsen der PE/PP-Umhdillung reicht eine

Rohrerwarmung auf ca. 60-70 °C aus.



2. Einschneiden der Umhullung mittels Winkelschleifer

6. Einschneiden der Kunststoff-Umhllung in Umfangs- (C)
und Langsrichtung (D) mit einem Messer bis zur
Stahloberflache.

... bis méglichst an das T-Profil.



7. Abziehen der PE/PP-Umhullung. Bei richtiger Temperatur
der Oberflache Iasst sich der Kunststoffmantel leicht und
glatt abziehen. Bei EinreiBen der Umhillung Rohrende etwas
abklhlen lassen. Lasst sich der Kunststoff nicht leicht

abziehen, Rohrende etwas mehr erwarmen.

3. Abschlagen der eingeschnittenen Zementmortelschicht

mit Hammer und MeiRel.

8. Bei Bedarf den auf dem Rohr verbliebenen

Epoxidharzprimer und Kleber der Umhullung mittels

Schruppscheibe entfernen.



9. Anbringen der Rohrfase. Bei Stumpfschweiverbindung
das Rohrende mittels Winkelschleifer auf 30° anschragen, es
verbleibt eine Reststeghdhe von ca. 1,6 mm. Abschragen der
PE/PP-Schicht mittels rotierender Stahlburste.

4. Abschleifen des Verklammerungsprofils bis auf Hohe der
PE/PP-Umhdillung mittels Winkelschleifer.



Druckprufung

Fir die Durchfiihrung der Druckprifung sind die notwendigen Angaben den jeweiligen Regelwerken zu entnehmen, bei
Gasleitungen sind z. B. das DVGW-Arbeitsblatt G 469 bzw. das VdTUV-Merkblatt 1060 zu beachten, fiir Gasleitungen bis 16 bar die
EN 12327.

In diesem Kapitel wird im Folgenden beispielhaft auf die Druckprifung fir Wasserrohrleitungen nach EN 805 bzw. DVGW-
Arbeitsblatt W 400-2 naher eingegangen.

Jede Rohrleitung ist nach der Verlegung einer Druckprifung zu unterziehen. Druckprifungen sind von sachkundigem Personal
durchzufiihren, das einschlagige Kenntnisse in der Rohrleitungstechnik, in der Durchfihrung von Druckprifungen, der Messtechnik

und den geltenden Sicherheitsvorschriften besitzt.

Vor Durchfiihrung der Druckpriifung ist die Rohrleitung so mit Verfiillmaterial abzudecken, dass Lageanderungen, die zu
Undichtigkeiten fihren kénnen, vermieden werden. Dies gilt insbesondere flr Rohrleitungen mit mechanischen
Muffenverbindungen. Die Verflllung im Bereich der Verbindungen ist freigestellt. Die Rohrleitung ist im Ganzen oder, falls

notwendig, in Abschnitten unterteilt zu prifen. Die Prifabschnitte sind so festzulegen, dass:

= der Prufdruck an der tiefsten Stelle jedes Prufabschnittes erreicht wird und
= am hdchsten Punkt mindestens der 1,1-fache MDP erreicht wird.

Der Systemprifdruck (STP) ist, ausgehend vom héchsten Systembetriebsdruck (MDP), folgendermaRBen zu berechnen:

Wenn der Druckstol8 berechnet wird: STP = MDP + 1 bar
Wenn der Druckstol8 nicht berechnet wird: STP = MDP x 1,5 oder STP = MDP + 5 bar

(es gilt der jeweils kleinere Wert).

Vor Prufungsbeginn ist die Leitung langsam und gleichmaRig mit Wasser zu beflllen (die Fillmengen betragen etwa 0,3 I/s bei DN
100 bis 6 I/s bei DN 400) und nachfolgend zu entliften.

Die Druckprifung wird in maximal drei Schritten durchgeflhrt:

1. Vorprifung: Zur Stabilisierung des Rohrleitungsabschnittes nach Abklingen der Bodensetzungen und ausreichender
Wasseraufnahme der Zementmartel-Auskleidung. Durch die Wasseraufnahme der Zementmortel-Poren kann zunachst ein
Druckabfall auch bei vollkommen dichter Rohrleitung auftreten. Aus diesem Grund wird empfohlen, die Druckpriifung tber
einen Zeitraum von mindestens 24 Stunden durchzuftihren. Der Prufdruck ist dabei regelmaRig, spatestens nach Abfall um
0,5 bar wiederherzustellen.

2. Druckabfallprifung: Zur Bestimmung der noch in der Rohrleitung befindlichen Luft. Die Durchfiihrung ist vom Planer
vorzugeben.

3. Hauptprifung: Es gibt zwei grundlegende Prifverfahren - Druckverlustmethode und Wasserverlustmethode.

Die Hauptprifung dient der Priifung des Gesamtsystems, insbesondere der Feststellung der Dichtheit bzw. ordnungsgemalen
Ausfuhrung und des Einbaus der Rohre, Armaturen etc. Sie wird wahrend eines Zeitraums von 3 Stunden (bis DN 400)

vorgenommen, der Druckabfall darf in diesem Fall
= 0,1 bar bei einem Systemprifdruck STP von 15 bar (MDP: 10 bar),

= (0,15 bar bei einem STP von 21 bar (MDP: 16 bar) und
= (0,2 bar bei einem STP von MDP + 5 bar (MDP: >16 bar)



betragen.

Alternativ zu der beschriebenen Druckverlustmethode kann auch das gleichwertige Messverfahren nach der
Wasserverlustmethode angewendet werden (siehe DVGW-Arbeitsblatt W 400-2).



Anbohren

Bei Rohrleitungen mit Polyethylen-Umhullung kann diese im Bereich der Anbohrarmatur auf dem Rohr verbleiben, eine Entfernung
ist nicht notwendig. Die zusatzliche FZM-Ummantelung bei Stahlrohren dient als mechanischer Schutz. Sofern keine speziellen

Anbohrgerate und -armaturen flr FZM verwendet werden, ist diese vor dem Anbohrvorgang zu entfernen.

Das Haltestlick der Anbohrarmatur ist so auszufiihren, dass eine Beschadigung des Korrosionsschutzes vermieden wird, eine breite

Ausflihrung des Haltestuicks reduziert die Flachenpressung am Rohr.

Zur Vermeidung von langen Bohrspanen eignen sich Spiralbohrer aus Werkzeugstahl (WS), Hochleistungsschnellstahl (HSS) oder
mit Hartmetallschneide. Ebenfalls geeignet sind Lochfraser aus WS, HSS oder mit Diamant bestickte. Alle Bohraufsatze mussen

zum Anbohren von Stahlrohren geeignet sein (siehe Herstellerangabe).

Das Anbohrgerat muss einen langsamen Vorschub des Bohrers bzw. Frasers ermdglichen, damit bei Wasserleitungsrohren ein

Ausbrechen der Zementmortel-Auskleidung vermieden wird.



