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Vorwort

Die nachfolgenden Informationen in dieser Unterlage entsprechen dem Stand der Technik zum Zeitpunkt der Erstellung. Sie
erheben keinen Anspruch auf Vollsténdigkeit und dienen der Unterrichtung und Beratung, eine Verbindlichkeit kann hieraus
nicht hergeleitet werden. Anderungen sind vorbehalten.

Rickfragen zum Einbau, der Verwendung, der Wartung oder Reparatur unserer Produkte oder andere Fragen beantwortet
lhnen gerne unser Kundenservice. AuBerdem stehen Ihnen unser Auf3endienst und unsere anwendungstechnische Abteilung
gerne im Rahmen einer technischen Einweisung zur Verfiigung.

Herausgeber:
egeplast international GmbH

Ausgabe:
September 2026

Telefon: +49 2575 97 10-0
Fax: +49 2575 97 10-110

e-mail: info@egeplast.de

Wir weisen darauf hin, dass eine Gewdhrleistung entféllt, wenn und soweit die in dieser Unterlage enthaltenen Angaben
zum ordnungsgeméfBen Einbau und der Verarbeitung sowie zur ordnungsgeméBen Verwendung unserer Produkte nicht ge-
nau befolgt werden. Entsprechende Sicherheitsvorschriften sowie die aktuell giiltigen Normen, Richtlinien und Regelwerke
sowie weitere relevante Vorschriften sind zu beachten.

Fir den Verkauf und die Lieferung unserer Produkte gelten ausschlieBlich unsere jeweils aktuellen Allgemeinen Geschéfts-
bedingungen, die Sie auf unserer Website unter www.egeplast.de abrufen kénnen.

Ein Nachdruck oder die Vervielfdltigung dieser Unterlagen, auch auszugsweise, bedarf der schriftlichen Genehmigung der
egeplast international GmbH.

Informationen, Quellen und Hintergriinde zu unserem Nachhaltigkeitsmanagement finden Sie auf unserer
Website unter www.egeplast.de/nachhaltigkeit
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11 Verarbeitungsrichtlinien Barrier Pipe SLA®

Ergénzung zur Verlegeanleitung PE-Druckrohre A 135 und A 435 des Kunststoffrohrverbandes e.V., Bonn

1.1 Allgemeines

Das Barrier Pipe SLA® besteht aus einem
Kernrohr nach DIN 8074/75, auf das
zusdtzlich ein  Schutzmantel aufextru-
diert ist, um die Ritz- und Abriebfestig-
keit zu erhdhen. Eine mehrschichtige
Aluminiumfolie ist zwischen Mediumrohr
und Mantelschicht als Sperrschicht auf
gebracht. Die griinen Streifen dienen
der Kennzeichnung als Mehrschichtrohr.

Geltungsbereich

Die Verlegeanleitung gilt fir erdver-
legte egeplast Barrier Pipes SLA® mit
Kernrohren aus PE 100-RC. Die Rohr-
verbindungen und Rohrleitungsteile
missen dem jeweiligen Betriebsdruck
entsprechen.

Verlegung, Pfligen und Frésen
ﬁ Das egeplast Barrier
. Pipe SLA® ist flexibel
et ™ und beweglich. Diese
Eigenschaften erméglichen eine Ver-
legung im Pflug- oder Frasverfahren.
Der minimal zuldssige Biegeradius
ist einzuhalten. Bei einer verfahrens-
bedingten Unterschreitung der zu-
lassigen Biegeradien sind Beschddi-
gungen durch Knicken beim Biegen
oder Uberdehnen konstruktiv auszu-
schlieBen.

Verlegung, offene Bauweise

I@ E egeplast Barrier Pipes
SLA® eignen sich auf-

Sonoem grund des hoch span-

nungsrissbesténdigen Werkstoffs PE 100-

RC fir eine Verlegung ohne Sandbett.

Offen ohne
Sandbett

Das Aushubmaterial eignet sich fir die
Verfillung, sofern es verdichtbar ist.

Fir die Beurteilung des Fiillbodens sind
u. a. die ZTVA-SiB 97 der Forschungs-
gesellschaft fir StrafBen- und Verkehrs-
wesen in Kéln sowie die DIN 18196
mafBgebend.

Der Rohrgraben ist geméf3 DIN 4124
(Baugruben und Grében) und DIN
1998 (Anordnung von Leitungen in
offentlichen Fléchen) anzulegen. Die
Mindestiberdeckungen betragen

Verlegung, geschlossene Bauweise

== Mehrschichtrohre wie
= E .

egeplast  Barrier
Pipe SLA® stellen bei
der grabenlosen Ver-
legung und Sanierung
eine praxistaugliche L&-
sung dar, die RohrauBenfléche sicher
vor Verschleif3 zu schijtzen. Die DVGW-
Arbeitsblatter GW 321, Spilbohren”
und GW 323 ,Berstlining” empfehlen

den Einsatz solcher Schutzmantelrohre.

Bodenver- Relining
drmaone
spilbohren  Berstlining

* Die DVGW-Regelwerke beschreiben
die maximal zuldssigen Zugkréfte.
Eine Uberschreitung der zuldssigen
Zugkréfte fohrt zur daverhaften Be-
schddigung der neuen Rohrleitung

fir Gasleitungen 0,6 bis 1,0 m, wo-
bei fir bis ca. 2,0 m lange Abschnit-
te ohne besondere Belastung (Vor-
gérten, Gehwege) die Uberdeckung
auf 0,5 m verringert werden kann.
Fur Trinkwasserleitungen hat die Ver-
legung in Tiefen von 1,0 bis 1,8 m (je
nach Klima- und Bodenverhdlinissen)
frostsicher zu erfolgen. Weiterhin gilt
fir den Bau von Wasserleitungen das
DVGW-Arbeitsblatt W400-2.

und ist durch geeignete MaBnahmen

zu unterbinden. Die Zugkrdfte sind

zu messen und zu dokumentieren.

Der minimal zul&ssige Biegeradius ist

einzuhalten.

e Bei Schutzmantelrohren wird der
Einsatz spezieller Zugképfe mit ei-
ner AuBBenhiilse empfohlen, die den
Schutzmantel umschlieBt. Alternativ
ist die StofSkante konstruktiv zu schiit
zen (s. Abb. 1-1 und 1-2).

* Die langskraftschlissige Verbindung
hat nach den giiltigen Regelwerken
des DVGW und DVS zu erfolgen.

e Um an den Verbindungsstellen Stof3-
kanten zu vermeiden sind die egeplast-
Verarbeitungsrichtlinien einzuhalten.

Abb 1-1
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1.2 Zulassige Biegeradien

Die nachfolgenden Biegeradien sind nicht zu unterschreiten. Fir kleinere Radien sind Rohrbdgen oder Formteile einzusetzen.

Kleinster zuléssiger Biegeradius Ry, [in mm]

Verlege-
temperaturen
[°C] SDR 33 SDR 26 SDR 17/17,6 SDR 11 SDR 7,4
0 150,0 x OD 112,5 x OD 75,0 x OD 75,0 x OD 75,0 x OD
10 100,0 x OD 75,0 x OD 52,5 x0OD 52,5x0OD 52,5x0OD
20 60,0 x OD 45,0 x OD 30,0 x OD 30,0xOD 30,0 x OD

Tab1-1: In Anlehnung an KRV Verlegeanleitung A 135/99-15 und A 435/96-10, OD = RohrauBendurchmesser Kernrohr [in mm)]

DVGW:-Arbeitsblatt GW 320, GW 321, GW 324, GW 325 und DVGW-Merkblatt GW 323

Bei Rohrwandtemperaturen zwischen 0°C und 20°C kann
der jeweils zulassige Biegeradius durch lineare Interpola-

Roer — Rape
Rinterpolient = Rogec + [&} -(20°C = Srohrwond)
tion ermittelt werden.

20°C
mit:
Rinerpolien = gesuchter Biegeradius [mm]
Rocc = Biegeradius des Rohres bei 0°C [mm]
Raoec = Biegeradius des Rohres bei 20°C [mm]
Orohrwand = Temperatur der Rohrwand bei der Verlegung [°C]

Kurzzeitig zuldssige Biegeradien fir z. B. grabenlose Verlegeverfahren

Kurzzeitig zuldssige, bauverfahrensbedingte Biegeradien R, [in mm]

Verlege- fir z. B. grabenlose Verlegeverfahren

temperaturen
[°cl SDR 17 SDR 11

0 | 56,0 x OD |
20 22,0 x OD |

Tab1-2: In Anlehnung an DVGW-Arbeitsblatt GW 320-1

37,0 x OD
15,0 x OD

OD = RohrauBendurchmesser Kernrohr [in mm]

@ Bei einer kurzzeitigen, verfahrensbedingten Unterschreitung der zuléssigen Biegeradien sind Beschadigungen durch
Knicken beim Biegen oder Uberdehnen konstruktiv auszuschliefSen.

(@ Vorstehende Biegeradien gelten nicht fir Rohre, dessen Verbindungsstellen mit mechanischen Schutzbeschichtungen
wie beispielsweise zweikomponentigen Polyurethan-Beschichtungen nachumhillt worden sind.
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1.3 Zulassige Zugkréfte

Die Werte gelten fir Rohre aus PE 100, PE 100-RC sowie  tel beim Einzug keine zusétzliche Angriffsfléche darstellt,
fir egeplast Schutzmantelrohre wie das Barrier Pipe SLA®  werden iblicherweise Zugkdpfe mit einer AuBenhilse ein-
(da nur das mediumfihrende Druckrohr beim Rohreinzug ~ gesetzt, die den Schutzmantel umschlie3t. Alternativ ist die
belastet wird). Sie sind zu messen und zu dokumentieren.  Stof3kante konstruktiv zu schiitzen.

Ein Uberschreiten der zulassigen Zugkrafte fihrt zur daver-

haften Beschddigung der Rohrleitung und ist durch geeig- ~ Zugkraft: Zuléssige Zugkraft in kN fir Rohre aus PE 100

nete MaBBnahmen zu unterbinden. und PE T00-RC bei 20°C Rohrwandtemperatur

Hinweis: Bei einer Einziehdauer von >30 min. sind die
Es sind spezielle Zugképfe zu verwenden. Um Stof3kanten Werte um 10%, bei einer Einziehdauer von
zu vermeiden und um sicherzustellen, dass der Schutzman- >20 h um 25% abzumindern.

AuB3endurchmesser Zuléssige Zugkraft Barrier Pipe SLA®
IR Y7 T BT T

25 1,31 1,64 2,36
32 1,71 1,80 2,65 3,81
40 2,72 2,83 4,22 5,96
50 4,29 4,43 6,56 9,34
63 6,71 7,06 10,42 14,69
75 9,55 9,96 14,56 20,93
90 13,60 14,34 21,06 30,01
110 20,51 21,43 31,40 45,00
125 26,28 27,33 40,66 57,94
140 33,16 34,32 50,76 72,83
160 43,12 44,89 66,66 94,97
180 54,38 56,88 84,25 120,04
200 67,51 70,29 103,90 148,50
225 85,29 89,03 131,64 187,81
250 105,14 109,30 162,01 231,74
280 131,85 137,29 203,06 290,67
315 166,99 173,98 257,20 367,97
355 211,37 221,22 326,38 466,77
400 268,93 280,03 414,55 593,08
450 339,90 354,89 525,39 750,23
500 420,55 438,59 648,06 925,83
560 525,86 549,18 812,24
630 666,20 695,93 1028,79

Tab 1-3: Siehe auch DVGW-Arbeitsbldtter
GW 320, GW 321, GW 324, GW 325 und
DVGW-Merkblatt GW 323

Abb 1-3 Abb 1-4
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1.4 Verbindungstechnik

1.4.1  HeizwendelschweiBung

L]/Z Muffe __|
Abb 1-5 S0

Markieren des abzumantelnden Bereiches

Fr

Entfernen der Aluminium-Sperrschicht mit

Hilfe einer Schlauchschelle

pam B

- '!lr.!ll;:|'..||ll!||.!|.||ll,||||
Abb 19 —

VerschweifBen gemaf3 DVS 2207, Teil 1

b

‘-l-q-.:

4

Umwickeln des Schweiffittings mit Aluminium-

klebeband

—

Entfernen des Schutzmantels mit dem
egeplast Schélgerat M10 / M10 maxi

Entfernen der Oxidschicht mittels Schalgerét

-
- ~

Entfernen der iberstehenden Steckkontakte

Vor der Heizwendelschweiflung von
Barrier Pipes SLA® muf3 der Schutz
mantel mittels eines egeplast Man-
telschdlgerdtes (M10 / M10 maxi)
rickstandslos, mindestens die halbe
Formsticklénge zuziglich 50 mm, ent-

fernt werden (Abb 1-5 und 1-4).

Nach erfolgter Enffernung des Schutz-
mantels erfolgt die Entfernung der Alu-
minium-Sperrschicht. Eine Schlauch-
schelle 0.4. vereinfacht den Vorgang.
Diese wird auf der Sperrschicht so
befestigt, dass etwas 20 mm Alumini-
um auf dem Kernrohr verbleiben. Dao-
nach wird das Aluminium vorsichtig
vom Kernrohr abgezogen, sodass es
an der Schlauchschelle abreifit (Abb
1-7). Zu den Rickschnittsléngen siehe
auch Tabelle 1-5 ,Richtwerte Mantel-
rickschnitt” auf Seite 10.

Vor der SchweifBung miissen die Beriih-
rungsfldchen durch spanabhebende
Bearbeitung aus dem Grundmaterial
vorbereitet werden (Abb 1-8).

Nach erfolgter Montage der Form-
sticke erfolgt die Schweiung gemaf
DVS 2207, Teil 1. Die Montage- und
Verarbeitungsanleitungen der jewei-
ligen Hersteller sind zu beachten.

Nach erfolgter Schweifung wer-
den die iberstehenden Steckkon-
takte des Schweifittings entfernt.
Auf die nun freiliegende Aluminium-
folie wird, beginnend an einem Ende,
ein Aluminiumklebeband der Firma
egeplast dreifach umlaufend mit min-
destens 50% Uberlappung gewickelt.
Das Aluminiumklebeband ist fest anzu-
driicken bzw. glatt zu rollen (Abb 1-10
und 1-11).

Fortsetzung auf der néchsten Seite =
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Fortsetzung HeizwendelschweiBung

pxm A

Umwickeln des Schweiffittings mit Densolen-
Band AS 40

Mit Schrumpfmuffe geschiitzte Verbindungs-
stelle

(D egeplast Barrier Pipes SLA® las-
sen sich mit allen géngigen Heizwen-
delformteilen aus PE 100 und PE 80
nach Abmanteln der Rohrenden ver-
schweifBen. Die Richtlinien und Vorga-
ben der Fittinghersteller sind geson-
dert zu beachten.

egeplast Barrier Pipe SLA® Verarbeitungsrichtlinien

Mit Densolen-Band AS 40 geschiitzte Verbin-

dungsstelle

(D Eine werkseitige Abmantelung der
Rohrenden fiir die Heizwendelschwei-
Bung kann auf Wunsch durch egeplast
vorgenommen werden.

Fir die Verlegung in offener Bau-
weise empfiehlt egeplast zum me-

chanischen Schutz der Aluminiumfolie

1. ein selbstverschweiendes Dich-
tungsband mit 50%-iger Uberlap-
pung zu wickeln (z.B. Densolen-
Band AS 40 Plus).

2. marktiibliche Schrumpfprodukte

Zum Materialbedarf fir die Nachum-
hiillung siehe auch Tabelle 1-4 auf Sei-
te 9.

Fir die Verlegung in geschlossener
Bauweise ist hinsichtlich der Auswahl

geeigneter Materialien fir den me-
chanischen Schutz mit egeplast Rick-
sprache zu halten.



Materialbedarf zur Nachumhillung - Heizwendelschweiflung

Nach der HeizwendelschweiBung
von Barrier Pipes SLA® werden die
Verbindungsstellen  mit ~ Aluminium-

klebeband umwickelt. Den abschlie-
Benden, mechanischen Schutz ge-

wdbhrleistet  die  Umwicklung  mit
selbstverschweienden  Dichtungs-
bandern, bspw. Densolen AS 40 Plus
oder marktiblichen  Schrumpfpro-
dukten.

Die nachfolgende Tabelle gibt einen
Uberblick tber den Bedarf an erfor-
derlichem Nachumhillungsmaterial.

Materialbedarf zur Nachumhiillung von Barrier Pipes SLA® - Heizwendelschweif3ung™

Mediumrohr DIN 8074

Aluminiumklebeband
Lieferbreite 50 mm

Densolen AS 40 Plus
Lieferbreite 50 mm

SRl geschétzte Menge/Verbindung [in m] | geschdtzte Menge/Verbindung [in m]
25 1,5 0,7
32 2,5 1.0
40 4,0 1,5
50 5,0 2,0
63 6,0 2,5
75 8,0 3.0
90 10,0 4,0
110 12,0 5,0
125 15,0 6,0
140 18,0 7,0
160 25,0 9,0
180 28,0 10,0
200 30,0 12,0
225 35,0 13,5
250 45,0 16,5
280 50,0 20,0
315 60,0 23,0
355 70,0 25,0
400 80,0 30,0
450 100,0 38,0
500 110,0 40,0
560 120,0 45,0
630 140,0 55,0

Tab 1-4 * Grundlage der Bedarfsangaben sind die Richtwerte fir den Mantelriickschnitt der Barrier Pipes SLA®, Tab. 1-5
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Richtwerte Mantelriickschnitt - HeizwendelschweifBung

Vor der Heizwendelschweifung von  réten entfernt werden. Eine werksei-  Wunsch durch egeplast vorgenom-
Barrier Pipes SLA® muss der Schutz-  tige Abmantelung der Rohrenden fir ~ men werden.
mantel mit egeplast-Mantelschélge-  die Heizwendelschweifung kann auf

Mantelriickschnitt bei Barrier Pipes SLA®

Mediumrohr Heizwendelschweiung® [mm]
DIN 8074
o

25 Q0 70

32 95 75

40 100 80

50 105 85

63 115 95

75 120 100
90 130 110
110 140 120
125 145 125
140 150 130
160 155 135
180 160 140
200 165 145
225 175 155
250 185 165
280 190 170
315 200 180
355 205 185
400 215 195
450 225 205
500 235 215
560 240 220
630 255 235

Tab 1-5 * basierend auf MaBBangaben gemaf Lieferprogramm Fa. Georg Fischer, Fa. Friatec u. Fa. Plasson, Langmuffen wurden nicht beriicksichtigt
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1.4.2

@ Bei egeplast Barrier Pipes SLA® ist
der Schutzmantel auf das Mediumrohr
aufextrudiert. Vor der Heizelement-
stumpfschweiung ist dieser mittels
egeplast-Mantelschalgeraten (M10 /

— 50
o

Markieren des abzumantelnden Bereiches
20 mm

!

Entfernen der Aluminium-Sperrschicht

Abb 1-21

Entfernen der SchweifBwulst mit einem Aufien-
wulstentferner

HeizelementstumpfschweiBBung

M10 maxi) rickstandslos, mindestens
50 mm, zu entfernen - empfohlen
werden an den Aufenwulstentferner
angepasste Abmantelléngen.

e

Entfernen des Schutzmantels mittels geeig-

netem Schalgerat

Schrumpfmuffe vor der Herstellung der Rohrver-
bindung aufschieben, Schutzfolie nicht entfernen

Abb 1-20
VerschweifBen gemaf3 DVS 2207, Teil 1

Positionieren der Schrumpfmuffe

Nach Enffernung des Schutzmantels
erfolgt die Entfernung der Aluminium-
Sperrschicht. Eine Schlauchschelle o. &.
vereinfacht den Vorgang. Diese wird auf
der Sperrschicht so befestigt, dass etwa
20 mm Aluminium auf dem Kernrohr
verbleiben. Danach wird das Aluminium
vorsichtig vom Kernrohr abgezogen,
sodass es an der Schlauchschelle abreif3t
(Abb 1-17). Zu den Rickschnittslangen
siche auch Tabelle 1-7 ,Richtwerte
Mantelrisckschnitt” auf Seite 14.

Fur den mechanischen Schutz der
Verbindungsstelle empfiehlt egeplast
die  Verwendung der  egeFit®
Schrumpfmuffen. Im Lieferzustand ist
die Muffe in Schutzfolie verpackt, die
vor Feuchtigkeit und Verunreinigungen
schitzt. Die Muffe muss vor Herstellung
der Rohrverbindung im eingepackten
Zustand iber die zu verschweifende
Rohrleitung geschoben werden.

Die SchweiBung hat nach DVS 2207,
Teil 1, unter Verwendung von ausge-
drehten, dem AuBendurchmesser ange-
passten Spannbacken zu erfolgen. Die
Spannbacken kdnnen von egeplast zur
Verfigung gestellt werden (s. a. Tab.
19 auf Seite 18).

Nach erfolgter Schweifung ist die
Schweifwulst mit einem AuBBenwulstent-
ferner zu entfernen.

Schrumpfmuffe mittig Gber der Schweif3-
naht positionieren und den Schrumpf-
bereich markieren. Muffe anschlieBend
zuriickschieben und aus dem Schrumpf-
bereich entfernen.

Fortsetzung auf der néchsten Seite -
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Fortsetzung Heizelementstumpfschweiung

-
;
Schrumpfbereich der Muffe radial mit
Schmirgelleinen aufrauhen
y R .
,ﬁ il T
1 ]

Abb 1-25

Rohroberfléiche anwérmen und Schmelzkleber

applizieren

iy

Aufschrumpfen der Schrumpfmuffe mittels

einer weichen Gasflamme

Hinweis:
Nach dem Schrumpfvorgang sollte die
Verbindung auf Umgebungstemperatur

)

Umwickeln des SchweiBbereiches mit
Densolen-Band AS 40

egeplast Barrier Pipe SLA® Verarbeitungsrichtlinien

Abb 1-24

Umwickeln des Schweif3bereiches mit
Aluminiumklebeband

Abb 1-26

Entfernen der Schutzfolie und Ausrichten der

Schrumpfmuffe

Mit Schrumpfmuffe geschitzte Schweif3ver-
bindung

abkiihlen, damit das Material eine aus-
reichende Festigkeit erlangt.

Mit Densolen-Band AS 40 geschitzter
SchweiBbereich

Der Schutzmantel ist im Bereich der
spéter zu positionierenden Schrumpf-
muffe mittels Schmirgelleinen (P60)
aufzurauhen, um eine bessere Haf-
tung zu erzielen (Abb. 1-23).

Zur Herstellung der Diffusionsdichtig-
keit der Verbindungsstelle wird die Alu-
miniumschicht durchgéngig hergestellt.
Hierzu wird, beginnend an einem En-
de, ein egeplast Aluminiumklebeband
dreifach umlaufend mit mindestens
50% Uberlapplung gewickelt (Abb.
1-24). Das Aluminiumklebeband ist fest
anzudriicken bzw. glatft zu rollen.

Die Aluminiumschicht wird im An-
schluss mechanisch mittels egeFit®
Schrumpfmuffe geschiitzt: Trocknen
und Reinigen des Schrumpfbereiches.
Rohroberfléche anwdérmen und bei-
liegenden Schmelzkleber applizie-
ren, beidseitig ca. 5 cm vom Ende der
egefit® Schrumpfmuffe entfernt (Abb.
1-25). AnschlieBend Schutzfolie der
Muffe in einer Richtung entfernen.
Schrumpfmuffe mittig ausrichten und
iber der SchweiBnaht positionieren.
Vor dem Schrumpfvorgang ist der
Schutzmantel mittels geeigneter War-
meschutzmatten am Randbereich der
Schrumpfmuffe zu schiitzen.
Aufschrumpfen der Schrumpfmuffe mit-
tels ,weicher” gelber Gasflamme. Ver-
arbeitung immer von der Mitte nach
auBen, Propangasbrenner  sténdig
umlaufend in Bewegung halten (Abb.
127).

Wenn die Schrumpfmuffe glatt anliegt,
ist die Montage beendet.

Hinweis:

Fir die Verlegung in offener Bau-
weise kann als Alternative zu
Schrumpfmuffen fir den mechanischen
Schutz der Aluminiumfolie ein selbst-
verschwei3endes Dichtungsband mit
50%-iger Uberlappung gewickelt wer-
den (z. B. Densolen-Band AS 40 plus).

Zum Materialbedarf fir die Nachum-
hijllung fir die Verlegung in geschlos-
sener Bauweise siehe auch Tab. 1-6
auf Seite 13.



Materialbedarf zur Nachumhiillung - Heizelementstumpfschweifung

Nach der Heizelementstumpfschwei-
Bung von Barrier Pipes SLA® werden
die Verbindungsstellen mit Aluminium-
klebeband umwickelt. Den abschlie-
Benden, mechanischen Schutz ge-
wihrleistet:

- die Umwicklung mit selbstverschwei-
Benden Dichtungsbdndern Denso-
len AS 40 Plus oder marktiblichen
Schrumpfmuffen bei der offenen
Bauweise.

-bei der geschlossenen Bau-

weise die Nachumhillung mittels
egeplast egeFit® Schrumpfmuffe.

Die nachfolgende Tabelle gibt einen
Uberblick tber den Bedarf an erforder-

lichem Nachumhiillungsmaterial.

Materialbedarf zur Nachumhiillung von Barrier Pipes SLA® - Heizelementstumpfschweif3ung*®

- geschlossene Bauweise offene Bauweise

AluKlebeband AluKlebeband Densolen AS 40 Plus

egeFit® geschatzte egeFit? geschatzte geschétzte
Schrumpfmuffe Menge/Verbindung Schrumpfmuffe Menge/Verbindung | Menge/Verbindung [in m]
[in m] [in m]
25 auf Anfrage auf Anfrage auf Anfrage 1,0 0,5
32 auf Anfrage auf Anfrage auf Anfrage 1,5 0,5
40 auf Anfrage auf Anfrage auf Anfrage 2,0 0,5
50 auf Anfrage auf Anfrage auf Anfrage 2,5 0,8
63 auf Anfrage auf Anfrage auf Anfrage 3,0 1,0
75 auf Anfrage auf Anfrage auf Anfrage 4,0 1,2
90 5,0 o 5,0 1,5
110 ° 6,0 [ 6,0 2,0
125 ° 70 ° 7,0 2,2
140 ° 8,0 ° 8,0 2,5
160 ° 9,0 ) 9,0 3,0
180 ° 10,0 ° 10,0 3,5
200 ° 12,0 ° 12,0 4,0
225 [ 13,0 ° 13,0 4,5
250 [ 15,0 [ 15,0 5,0
280 ) 17,5 ° 17,5 6,0
315 ) 20,0 ° 20,0 7.0
355 ° 22,5 ° 22,5 8,0
400 [ 25,0 ® 25,0 9,0
450 [} 28,5 [ 28,5 10,0
500 [ 35,0 ° 35,0 12,0
560 ° 40,0 ° 40,0 13,5
630 [} 45,0 ® 45,0 15,0

Tab 1-6: * Grundlage fir die Bedarfsangaben ist die empfohlene Rickschnittsbreite von egeplast Schutzmantelrohren unter

Verwendung von WIDOS-AuBenwulstentfernern, siehe Tabelle 1-7

egeplast Barrier Pipe SLA® Verarbeitungsrichtlinien

Lieferbreite Aluminiumklebeband und Densolen AS 40 Plus = 50 mm
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Richtwerte Mantelriickschnitt - Heizelementstumpfschweiflung

Vor der Heizelementstumpfschwei-  der Schutzmantel mit egeplast-Mantel-
Bung von Barrier Pipes SLA® muss  schdlgerdten entfernt werden.

Mantelriickschnitt bei Barrier Pipes SLA®

Mediumrohr Heizelementstumpfschweiung [mm]
DIN 8074

optimiert auf

OD [mm] WIDOS AuBenwulstentferner...

25 40 20

32 40 20

40 40 20

50 40 20

63 40 20

75 40 20

90 40 20

110 40 20 Grofe 1

125 40 20 Grofle 1

140 50 30 GroBe 1 / GroBe 2
160 50 30 GroBe 1/ GroBe 2
180 50 30 GrofBle 2 / GroBe 3
200 50 30 GrofBe 2 / GréBe 3
225 50 30 GroBe 2 / GrofBe 3
250 50 30 GroBe 2 / GrofBe 3
280 60 40 Grofle 3 / Grofle 4
315 60 40 GroBe 3 / GrofBe 4
355 60 40 Grofle 4

400 60 40 Grofe 4

450 60 40 GréfBe 4

500 70 50 Grofe 6

560 70 50 Grofe 6

630 70 50 GrofBle 6 / GroBe 8

Tab 17
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1.4.3  Anbohrarmaturen

g ]

Markieren des abzumantelnden Bereiches

Entfernen des Aluminiums mit Hilfe von

Schlauchschellen

—

Aufsetzen der Anbohrarmatur

Entfernen der iberstehenden Steckkontakte
mit geeignetem Werkzeug

) ]

Umwickeln der Anbohrarmatur mit Densolen-

Band AS 40

t *
N =

Entfernen des Schutzmantels mit dem
egeplast Schalgerat M10 / M10 maxi

Entfernen der Oxidschicht mittels geeignetem
Schalgeréat

’_

1 .

| C |
L
o K

|

Abb 1-36
VerschweiBen gemaf DVS 2207, Teil 1

oo 100 IS

Umwickeln der Anbohrarmatur mit Alumini-

umklebeband

Mit Densolen-Band AS 40 geschiitzte An-

bohrarmatur

Fur die Verarbeitung von Anbohrarma-
turen, -schellen etc. ist der Schutzman-
tel sowie die Aluminium-Sperrschicht
auf der Rohrlénge riickstandslos zu ent-
fernen, eine Montage ist auf dem Kern-
rohr durchzufihren. Die Verarbeitungs-
anleitungen der jeweiligen Hersteller
sind zu beachten.

Einsatz der egeplast Mantelschalge-
réte zur Entfernung des Schutzmantels
Zur Entfernung des Schutzmantels emp-
fehlen wir die Verwendung des Schal-

gerdtes M10 bzw. M10 maxi.

Hinweis zur Verarbeitung von Schweif-
Anbohrarmaturen (siehe Abb. 1-34 bis
1-40): Vor der VerschweiBung missen
die Beriihrungsflédchen durch spanabhe-
bende Bearbeitung aus dem Grundma-
terial vorbereitet werden, die anschlie-
Bende Schweifung der Anbohrarmatur
hat entsprechend DVS 2207, Teil 1 und
den technischen Vorgaben der Schweif3-
fittinghersteller zu erfolgen.

Nach Enfernung der iberstehenden
Steckkontakte ist die Durchgédngigkeit
der Aluminiumschicht wieder herzustel-
len. Dazu wird ein Aluminiumklebeband
der Firma egeplast dreifach umlaufend
mit 50% Uberlappung um den Schweif3-
fitting gewickelt. Zum Schutz der Alu-
miniumschicht empfiehlt egeplast ein
selbstverschweifendes Dichtungsband
(z. B. Densolen-Band AS 40 Plus).

egeplast Barrier Pipe SLA® Verarbeitungsrichtlinien
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1.4.4  Flanschverbindungen

Fir die Herstellung von Flanschverbin-
dungen sind folgende Ausfiihrungs-
arten gebréuchlich (siehe DIN 16963
Teil 4):

1.4.5

egeplast Barrier Pipes SLA® kdnnen
analog PE 100-Rohren mithilfe han-
delsiblicher Klemm-, Steck- und Press-
verbinder verarbeitet werden.

Diffusionsdichte Pressverbinder

Abgestimmt auf das Barrier Pipe SLA®-
System sind diffusionsdichte Mes-
sing-Pressverbinder aus dem Hause
egeplast erhaltlich.

Die Diffusionsdichtheit der Verbin-
dung wurde mit dem KIWA-Attest Nr.
K5156/03 bestdtigt.

Die Montage auf dem SLA®Rohr er-

folgt mit entsprechend abgestimmten
hydraulischen Verpresswerkzeugen.

egeplast Barrier Pipe SLA® Verarbeitungsrichtlinien

* Vorschweibund fir Heizwendel-
schweifden
¢ Vorschwei3bund fir Heizelement-

stumpfschweif3en

Klemm-, Steck- und Pressverbindungen

Im Klemm-, Steck oder Pressbereich
sind Schutzmantel und Aluminiumfolie
entsprechend zu entfernen.

Wil 141 m

1 1

Abb 1-41

Kupplung mit Quetschring

Abb 1-44

Verpressen mit Presswerkzeug Typ B

Die Verarbeitung mit RC-Rohren er-
folgt analog zu PE 100-Rohren.

Die Verarbeitungsempfehlungen der
entsprechenden Hersteller sind geson-
dert zu beachten.

b

Abb 1-42
Barrier Pipe SLA® Messing-Kupplung

P ———— kiwa -
KE156/03 P et g
— s
- o1
SLA W, stem
crahon o e
Hiboer, gt
egeplast intermational GmbH

pebires e -
s o “Korasekarg” s Eat s gheanscihes Kt hsts
e "

(oY

Al i

Eornen g b g

[ .

Tt et e Fra s b sk

o o s o b S b, b T b .

e
et
o

Dot
e E
Pl B

i

|

Abb 1-45: Kiwa Zertifikat



1.5  Systemtechnik

Als Systemhersteller bietet egeplast ein
auf das Barrier Pipe SLA® abgestimm-
tes Formteilprogramm mit integrierter
Aluminium-Sperrschicht an. Entspre-

chende Unterlagen sind separat erhélt-
lich. Diese stellen wir gerne zur Ver-
figung. Die Einbindung der Formteile
erfolgt analog Abschnitt 1.4.

nahtlose Bégen
aus egeplast PE T00-RC Rohr
mit Aluminium-Sperrschicht

verschiedene Ausfihrungen

Segment-Formteile
aus egeplast PE 100-RC Rohr
mit Aluminium-Sperrschicht

verschiedene Ausfihrungen

Druckklassengerechte Formteile
aus PE 100
mit Aluminium-Sperrschicht

verschiedene Ausfihrungen

< OD > < 1>
—>|s<—
z | -
| s
v

Tab 1-8 Formteilprogramm (Auszug)

egeplast Barrier Pipe SLA® Verarbeitungsrichtlinien
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1.6 Ubersicht AuBen- und Mediumrohrdurchmesser egeplast Barrier Pipe SLA® / Stumpfschweifmaschinen / Spannbacken

Fir die Schweiverbindung mittels Stumpfschweiffen werden die Rohrenden mit speziell auf den Barrier Pipe SLA®-
AuBendurchmesser angepassten Spannbacken gefasst, sodass die zu verschweienden Rohrenden sicher fixiert werden kon-
nen. Spezialspannbacken und erforderliche Adapter fir WIDOS SchweiBmaschinen sind bei egeplast objektbezogen erhéltlich.

Nachfolgende Liste enthdlt die AuBendurchmesser der Rohre sowie einsetzbare Maschinentypen der Fa. WIDOS in Ab-
hangigkeit der Rohrdimension.

Mediumrohr AuBendurchmesser WIDOS Schweiflmaschinen - Einsatzbereich
DIN 8074 egeplast
25 27,0
32 34,5
40 43,0
50 53,2
63 66,5 ° o ®o*
75 79,0 ° o o*
90 94,1 ° [ N o*
110 114,8 . °* °*
125 130,1 ° (N o*
140 145,4 ° [ o*
160 166,3 ° [ o
180 187,3 ° (3 °*
200 207,0 ° [ o
225 232,0 ° °o* o*
250 257,0 ° ° o
280 287,0 [ N
315 322,4 (N
355 362,5 °
400 407,6 °
450 460,0
500 510,8
560 571,2
630 641,4
Fertigungstoleranzen méglich * entsprechende Adapter erforderlich

Tab 1-9

egeplast Barrier Pipe SLA® Verarbeitungsrichtlinien



Notizen
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