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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 SLM® DCT-Rohre

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

1.1 Allgemeines

Das SLM® DCT besteht aus einem
Kernrohr nach DIN 8074/75, auf
das zusdtzlich ein Schutzmantel auf-
extrudiert ist, um die Ritz- und Ab-
riebfestigkeit zu erhdhen. Zwei spiral-
formig gewickelte Leiterbénder sind
zwischen Schutzmantel und Medium-
rohr integriert. Die griinen Streifen
dienen der Kennzeichnung als Mehr-
schichtrohr.

Geltungsbereich

Die Verarbeitungsrichtlinien  gelten
fir erdverlegte egeplast SLM® DCT-
Rohre mit Kernrohren aus PE 100-
RC. Die Rohrverbindungen und Rohr-

leitungsteile missen dem jeweiligen

Verlegung, Pfligen und Frésen

ﬁ Das egeplast SLM®
= > DCT-Rohr ist flexibel

- "™ und beweglich. Diese
Eigenschaften erméglichen eine Ver-
legung im Pflug- oder Frésverfahren.
Der minimal zuldssige Biegeradius
ist einzuhalten. Bei einer verfahrens-
bedingten Unterschreitung der zu-
lassigen Biegeradien sind Beschadi-
gungen durch Knicken beim Biegen

oder Uberdehnen konstruktiv auszu-
schliefBen.

Betriebsdruck entsprechen. Die Ge-
brauchstauglichkeit des Systems ist nur
gewdhrleistet, wenn die Verbindungen
entsprechend den egeplast Verarbei-
tungsrichtlinien ausgefihrt werden.

Verlegung, offene Bauweise
I@I E egeplast SLM® DCT-
Rohre eignen sich auf-
2455 2 grund des hoch span-
nungsrissbesténdigen Werkstoffs
PE 100-RC fir eine Verlegung ohne
Sandbett. Das Aushubmaterial eignet
sich fir die Verfillung, sofern es ver-
dichtbar ist.
Fir die Beurteilung des Fillbodens
sind u. a. die ZTVA-StB 97 der For-

schungsgesellschaft ~ fir ~ StraBen-

Verlegung, geschlossene Bauweise
= E Mebhrschichtrohre  wie
—  das egeplast SLM® DCT

Goons " stellen bei der graben-

m g losen Verlegung und

oo —— Sanierung eine praxis-

taugliche Lésung dar,
die RohrauBenfléche sicher vor Ver-
schleiB} zu schiitzen. Die DVGW-Arbeits-
blatter GW 321 ,Spilbohren” und GW

323 ,Berstlining” empfehlen den Ein-

satz solcher Schutzmantelrohre.

e Die DVGW-Regelwerke beschreiben
die maximal zuldssigen Zugkrafte.
Eine Uberschreitung der zuldssigen
Zugkrafte fohrt zur daverhaften Be-
schddigung der neuen Rohrleitung
und ist durch geeignete MaBnahmen

und Verkehrswesen in Kéln sowie
die DIN 18196 maBgebend. Der
Rohrgraben ist gemd&fl DIN 4124
(Baugruben und Grédben) und DIN
1998 (Anordnung von Leitungen in
offentlichen Flachen) anzulegen. Die
Mindestiberdeckungen betragen fir
Gasleitungen 0,6 bis 1,0 m, wobei
fir bis ca. 2,0 m lange Abschnitte
ohne besondere Belastung (Vorgér-
ten, Gehwege) die Uberdeckung auf
0,5 m verringert werden kann. Fir
Trinkwasserleitungen hat die Verle-
gung in Tiefen von 1,0 bis 1,8 m (je
nach Klima- und Bodenverhdltnissen)
frostsicher zu erfolgen. Weiterhin gilt
fir den Bau von Wasserleitungen das
DVGW-Arbeitsblatt W400-2.

zu unterbinden. Die Zugkrdfte sind zu
messen und zu dokumentieren.

Der minimal zul&ssige Biegeradius ist
einzuhalten.

Bei Schutzmantelrohren wird der Ein-
satz spezieller Zugkdpfe mit einer Au-
Benhiilse empfohlen, die den Schutz-
mantel umschlieBt. Alternativ ist die
StoBBkante konstruktiv zu schiitzen (s.
Abb. 1-1 und 1-2).

Die léingskraftschlissige Verbindung
hat nach den giltigen Regelwerken
des DVGW und DVS zu erfolgen.
Bei der geschlossenen Bauweise
ist nur die Anwendung des Heiz
element-StumpfschweiBverfahrens
in Verbindung mit egeplast egeFit®
Schrumpfmuffen zuldssig.

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 17/17,6
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 xOD 52,5x0OD 52,5 x0OD
20 60,0 x OD 45,0 x OD 30,0 x OD 30,0 x OD 30,0 x OD

Tab1-1: In Anlehnung an KRV Verlegeanleitung A 135/99-15 und A 435/96-10,
DVGW:-Arbeitsblatt GW 320, GW 321, GW 324, GW 325 und DVGW-Merkblatt GW 323

OD = Rohraufiendurchmesser Kernrohr [in mm]

Bei Rohrwandtemperaturen zwischen 0°C und 20°C kann

Reee = Raoee
Rinterpolien = Raoec "'[ +(20°C = Soprvond ) der jeweils zulassige Biegeradius durch lineare Interpola-

20°C
tion ermittelt werden.
mit:
Rinerpolien = gesuchter Biegeradius [mm]
Rocc = Biegeradius des Rohres bei 0°C [mm]
Raec = Biegeradius des Rohres bei 20°C [mm]

Orohrwand = Temperatur der Rohrwand bei der Verlegung [°C]

Kurzzeitig zuldssige Biegeradien fir z. B. grabenlose Verlegeverfahren

Kurzzeitig zulassige, bauverfahrensbedingte Biegeradien Ry, [in mm]

Verlege- fir z. B. grabenlose Verlegeverfahren
temperaturen
[°C]
0 56,0 x OD 37,0 x OD
20 22,0 x OD 15,0 x OD

Tab1-2: In Anlehnung an DVGW-Arbeitsblatt GW 320-1 OD = RohraufBendurchmesser Kernrohr [in mm]

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

Die Werte gelten fir Rohre aus PE 100, PE 100-RC sowie
fir egeplast Schutzmantelrohre wie das SLM® DCT (da nur
das mediumfishrende Druckrohr beim Rohreinzug belastet
wird). Sie sind zu messen und zu dokumentieren. Ein Uber-
schreiten der zuldssigen Zugkrafte fishrt zur dauerhaften Be-
schédigung der Rohrleitung und ist durch geeignete Maf-
nahmen zu unterbinden.

Es sind spezielle Zugképfe zu verwenden. Um Stof3kanten
zu vermeiden und um sicherzustellen, dass der Schutzman-

tel beim Einzug keine zusdtzliche Angriffsfléche darstellt,
werden Ublicherweise Zugképfe mit einer AuBenhilse ein-
gesetzt, die den Schutzmantel umschlieft. Alternativ ist die
StoBBkante konstruktiv zu schiitzen.

Zugkraft: Zulassige Zugkraft in kN fir Rohre aus PE 100
und PE 100-RC bei 20°C Rohrwandtemperatur

Hinweis: Bei einer Einziehdauer von >30 min. sind die
Werte um 10%, bei einer Einziehdauer von
>20 h um 25% abzumindern.

Au3endurchmesser Zulassige Zugkraft SLM® DCT
T 7 T T 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 1-4

Abb 1-3
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1.4 Verbindungstechnik

1.4.1  HeizwendelschweiBung

Erstellen einer elektrisch leitenden Briicke am

ersten Rohrstiick

e

Entfernen des Schutzmantels mit dem
egeplast Schélgerat M10 / M10 maxi

-
Y

Abb 1-9

Entfernen der Oxidschicht mittels Rotations-

schélgerat

® egeplast SLM® DCT-Rohre lassen
sich mit allen géngigen Heizwendel-
formteilen aus PE 100 und PE 80 nach
Abmanteln der Rohrenden verschwei-
Ben. Die Richtlinien und Vorgaben
der Fittinghersteller sind gesondert zu
beachten.

L 1/2 Muffe ‘
+50mm T

Markieren des abzumantelnden Bereiches

Zurickschneiden der Leiterbénder, mindes-

tens 20 mm missen zur weiteren Verarbei-

tung auf dem Rohr verbleiben

Abb 1-10 '
VerschweiBen gemaf DVS 2207, Teil 1

® Eine werkseitige Abmantelung der
Rohrenden kann auf Wunsch durch
egeplast vorgenommen werden.

Vorbereitung des Rohrstranges (Abb. 1-5)
* MaBgebend fiir die Funkfionsf&hig-
keit des egeplast SLM® DCT-Rohres ist
die Durchgéngigkeit der Leiterb&nder.
Aus diesem Grund wird eine elekirisch
leitende Briicke am ersten Rohrstick
fir die weiteren Priifungen des Rohr-
stranges wdhrend des Baufortschritts
erstellt. Die Briicke verbleibt am Rohr-
ende. Wéhrend des Baufortschritts ist
der Durchgangswiderstand des bereits
verarbeiteten Rohrstrangs zu prifen
(Messung auf der Oberseite der Leiter-
bander) und der jeweilig gemessene
Widerstandswert zu  protokollieren.
Siehe hierzu auch das Messprotokoll
im Abschnitt 1.6.

Enffernen des Mantels auf der Baustelle
(Abb. 1-6 bis 1-7)

Falls nicht bereits abgemantelt geliefert,
ist der Schutzmantel im Schweif3bereich
rickstandsfrei zu entfernen. Zur Entfer-
nung des Schutzmantels empfehlen wir
die Verwendung des Schalgerdtes M 10
bzw. M10 maxi. Beschadigungen an
den Leiterbéndern sind zu vermeiden.

e Die abzuschdlende Mantellénge
entspricht der halben Formstiicklénge
zuziglich mindestens +50 mm. Siehe
auch Tab. 1-5, Seite 11.

SchweifBen der Rohrleitung

(Abb. 1-8 bis 1-10)

 Die Leiterbdnder missen durch Zu-
rickschneiden aus dem Schwei3be-
reich entfernt werden, ein Abstand von
Schutzmantel zu Leiterbandende von
ca. 20 mm ist vorzusehen. Ein L&sen
der Leiterbéinder vom Kernrohr ist nicht
notwendig.

¢ Spanende Bearbeitung der Rohro-
berflédche entsprechend der Vorgaben
der DVS 2207-1 und der Verarbeitungs-
richtlinien der Fittinghersteller. Eine Be-
sch&digung der Leiterbdnder durch das
Rotationsschélgerdt ist zu vermeiden.

e Schweien gemafB Richtlinie DVS
2207-1.

Fortsetzung auf der néchsten Seite -
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Fortsetzung Heizwendelschweiung

Entfernen der Steckkontakte

AN

Abb 1-13 §

Messen des ohmschen Widerstands

egeplast SLM® DCT Verarbeitungsrichtlinien

Abb 1-12

Wiederherstellen und Fixieren der elektri-
schen Verbindung

Abb 1-14
Abkleben der elekirischen Verbindungen

Elektrische Verbindung der Leiterbén-
der (Abb. 1-11 bis 1-12)

* Oberflachenbiindiges Entfernen der
AnschluBkontakte mit geeignetem
Werkzeug nach Ablauf der Abkihl-
zeit.

* Wiederherstellung der elektrischen
Verbindungen mittels hochleitfahigem
Aluminiumklebeband, selbstklebend.
Méglichst groBe Kontaktficchen sind
anzustreben.

ACHTUNG! Leiterbander sind nur
auf der Oberseite leitend.
ACHTUNG! Die Leiterbanderpaare
sind getrennt leitend zu verbinden -
Kurzschlisse und Kreuzverbindungen
missen ausgeschlossen werden.

Durchgangswiderstandsmessung
(Abb. 1-13 bis 1-14)

* Messen des ohmschen Widerstandes
der neu geschaffenen elektrischen Ver-
bindung (auf der Oberseite der zum
Rohr gehdrenden Leiterbander).

Info: Der Widerstandswert muss
weniger 1,0 Q betragen - ggf. ent-
sprechend nacharbeiten. Die ge-
messenen Widerstandswerte sind zu
protokollieren, siehe hierzu auch das
Messprotokoll im Abschnitt 1.6.

e Abkleben der elekirischen Verbin-
dungen - im Bereich des Ringspaltes
zwischen Rohr und Heizwendelmuffe
- mit Gewebeklebeband (Abb. 1-14)

Fortsetzung auf der néchsten Seite -



Fortsetzung HeizwendelschweiBung

Nachumhiillung des Schweif3bereiches (Abb. 1-15 bis 1-17)

 offene Bauweise

Schritt 1: Wasserdichte Isolation der
elekirischen Verbindungsstelle mittels
egeplast wrapping green.

- bei Dimensionen bis OD 90 mm:

- vollfidchige Umwicklung mit minde-
stens 10 % Uberlappung

- Start und Ende der Wicklung minde-
stens 5 cm auf dem Schutzmantel

- bei Dimensionen ab OD 110 mm:

- Isolation der freiliegenden Leiterbéin-
der im Bereich des Ringspaltes - Start
der Wicklung mindestens 5 cm auf
dem Schutzmantel bis Gber den An-
fang des Muffenkérpers

- Isolation des restlichen, axial liegen-
den Leiterbandes in Léngsrichtung

Schritt 2: Mechanischer Schutz der
Isolationsschicht mittels egeplast me-
chanical protect.

(D Alternativ kann der mechanische
Schutz der Isolationsschicht (Schritt 2)
auch mit marktiblichen Schrumpfpro-
dukten erfolgen.

@ Zum Materialbedarf  fir  die
Nachumhiillung siehe auch Tabelle
1-4 auf Seite 10.

Messungen

* Uberprifen des Durchgangswi-
derstandes des Gesamtrohrstrangs
mit zunehmender Rohrlénge (auf der
Oberseite der Leiterbénder) und proto-
kollieren des ohmschen Widerstandes

Abb 1-15

Schritt 1: Wasserdichte Isolation der elektrischen
Verbindungsstelle (Dimensionen bis OD 90 mm)

’

Schritt 2: exemplarisch: Mechanischer Schutz

der Isolationsschicht

Mit Schrumpfmuffe geschiitzte Verbindungsstelle

* Messen jeder Verbindungsstelle auf
Durchgang und protokollieren des
ohmschen Widerstandes

[ahernasiv]

Schritt 1: Wasserdichte Isolation der elektrischen

Verbindungsstelle (Dimensionen ab OD 110 mm)

Mechanisch geschiitzte/isolierte Verbin-

dungsstelle

* geschlossene Bauweise

Bei der Verlegung in geschlossener
Bauweise ist nur die Anwendung des
Heizelement-Stumpfschweif3verfahrens
in Verbindung mit egeplast egefFit®
Schrumpfmuffen zuldssig!

e Vor der Verlegung den gesamt-
en, vorgestreckten Rohrstrang auf
Durchgang iiberpriifen

R o A
S

Hilfestellung fir die einzelnen Messungen gibt das Messprotokoll im Abschnitt 1.6.

egeplast SLM® DCT Verarbeitungsrichtlinien



Materialbedarf zur Nachumhillung - Heizwendelschweiflung

Nach der HeizwendelschweiBung ~ von Rohr zu Rohr geschaffen werden.  Die nachfolgende Tabelle gibt einen
von SLM® DCT-Rohren muss mittels  Den abschlieBenden, mechanischen  Uberblick iber den Bedarf an erfor-
hochleitfdhigem Aluminiumklebeband  Schutz gewdhrleistet die Umwicklung  derlichem Nachumhillungsmaterial.
eine elekirisch leitende Verbindung  mittels eines 2-Lagen-Schutzsystems.

Materialbedarf zur Nachumhiillung - Heizwendelschweif3ung *

e egeplast wrapping green egeplast mechanical protect
Mediumrohr DIN hqchleltfohlges - z. wasserdichten Isolation | - f. d. mechanischen Schutz der
Aluminiumklebeband
8074 der Verbindungsstelle Isolationsschicht

Verbindung [in m] [in mm] Verbindung [in m] [in mm] Verbindung [in m] [in mm]
25 0,6 25 1,0 50 1,8 50
32 0,6 25 1,2 50 2,2 50
40 0,6 25 1,6 50 2,7 50
50 0,6 25 2,0 50 3,5 50
63 0,6 25 2,4 50 4,4 50
75 0,8 25 2,8 50 54 50
90 0,8 25 3,6 50 6,6 50
110 0,8 25 2,1 100 2,6 100
125 0,8 25 2,3 100 3,0 100
140 0,8 25 2,5 100 3,4 100
160 1,0 25 3,0 100 4,0 100
180 1,0 25 3,1 100 4,5 100
200 1,0 25 3,5 100 5,1 100
225 1,0 25 3,9 100 6,0 100
250 1,0 25 4,4 100 7,1 100
280 1,0 25 4,8 100 7,9 100
315 1,5 25 5,4 100 9,2 100
355 1,5 25 6,1 100 10,7 100
400 1,5 25 6,8 100 12,4 100
450 1,5 25 7,6 100 14,3 100
500 1,5 25 8,5 100 16,6 100
560 1,5 25 9,6 100 19,1 100
630 1,5 25 10,0 100 22,6 100

Tab 1-4 * Grundlage der Bedarfsangaben sind die Richtwerte fir den Mantelriickschnitt der SLM® DCT-Rohre, Tab. 1-5
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Richtwerte Mantelriickschnitt - HeizwendelschweifBung

Vor der Heizwendelschweiflung von
SLM® DCT-Rohren muss der Schutzman-

tel mit egeplast-Mantelschélgeréten ent-  telung der Rohrenden kann auf Wunsch
fernt werden. Eine werkseitige Abman-  durch egeplast vorgenommen werden.

Mantelriickschnitt bei SLM® DCT-Rohren

Mediumrohr HeizwendelschweiBung* [mm]
DIN 8074
©D [mm] Mantel
25 90
32 95
40 100
50 105
63 115
75 120
90 130
110 140
125 145
140 150
160 155
180 160
200 165
225 175
250 185
280 190
315 200
355 205
400 215
450 225
500 235
560 240
630 255

Tab 1-5 * basierend auf MaBangaben gemé&B Lieferprogramm Fa. egeplast, Fa. Georg Fischer, Fa. Friatec u. Fa. Plasson;

Langmuffen wurden nicht beriicksichtigt

egeplast SLM® DCT Verarbeitungsrichtlinien
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1.4.2 HeizelementstumpfschweiBung

)\

Erstellen einer elektrisch leitenden Briicke am

ersten Rohrstiick

Entfernen des Schutzmantels mit dem
egeplast Schélgerat M10 / M10 maxi

Schrumpfmuffe vor der Herstellung der Rohrver-

bindung aufschieben, Schutzfolie nicht entfernen

egeplast SLM® DCT Verarbeitungsrichtlinien

dak

Markieren des abzumantelnden Bereiches

3

n

2. T

Zurickschneiden der Leiterbdnder

v

Vorbereitung des Rohrstranges (Abb. 1-23)
* MaBgebend fiir die Funktionsf&hig-
keit des egeplast SLM® DCT-Rohres
ist die Durchgdngigkeit der Leiterban-
der. Aus diesem Grund wird eine elek-
trisch leitende Briicke am ersten Rohr-
stick fir die weiteren Prifungen des
Rohrstranges wéhrend des Baufort
schritts erstellt. Die Bricke verbleibt
am Rohrende. Wéhrend des Baufort-
schritts ist der Durchgangswiderstand
des bereits verarbeiteten Rohrstrangs
zu priffen (Messung auf der Obersei-
te der Leiterbénder) und der jeweilig
gemessene Widerstandswert zu proto-
kollieren. Siehe hierzu auch das Mess-

protokoll im Abschnitt 1.6.

Entfernen des Mantels auf der Baustelle
(Abb. 1-24 bis 1-27)

Falls nicht bereits abgemantelt geliefert,
ist der Schutzmantel im Schweif3bereich
rickstandsfrei zu entfernen. Zur Entfer-
nung des Schutzmantels empfehlen wir
die Verwendung des Schélgerdtes M10
bzw. M10 maxi. Beschadigungen an
den Leiterbéndern sind zu vermeiden.

* Markieren des abzumantelnden Be-
reiches, mindestens 50 mm. Empfohlen
werden an den Auflenwulstentferner an-
gepasste Abmantelléingen (siehe auch
Tabelle 1-7, Seite 16)

* Die Leiterbéinder miissen durch Zuriick-
schneiden aus dem SchweiBbereich ent-
fernt werden, ein Abstand von Schutz-
mantel zu Leiterbandende von ca. 20 mm
ist vorzusehen. Ein L&sen der Leiterbénder
vom Kernrohr ist nicht notwendig.

Firdenmechanischen SchutzderVerbin-
dungsstelle empfiehlt egeplast die Ver-
wendung der egeFit® Schrumpfmuffen.
Im Lieferzustand ist die Muffe in Schutz-
folie verpackt, die vor Feuchtigkeit und
Verunreinigungen schitzt. Die Muffe
muss vor Herstellung der Rohrverbin-
dung im eingepackten Zustand iber
die zu verschweiBende Rohrleitung ge-
schoben werden.

Fortsetzung auf der néchsten Seite -



Fortsetzung Heizelementstumpfschweiung

Einlegen der bei egeplast erhélilichen Spezi-
alspannbacken (siehe Tabelle 1-8)

Entfernen der SchweiBwulst mit einem Aufien-

wulstentferner

;
Schrumpfbereich der Muffe radial mit Schmir-

gelleinen aufrauhen

Messen des ohmschen Widerstandes

Abb 1-29
VerschweifBen gemdaf DVS 2207, Teil 1

=

Positionieren der Schrumpfmuffe

Wiederherstellen der elekirischen Verbindung

Abkleben der elekirischen Verbindung

Schwei3en der Rohrleitung (Abb. 1-28/1-32)
¢ Auf den AuBendurchmesser des Schutz-
mantelrohres angepasste  Spannbacken
sind zu verwenden. Entsprechende Spann-
backen fir Widos SchweiBmaschinen
sind bei egeplast erhdlilich (s. a. Tab.
1-8, Seite 22).

* Schweiflen gemaB Richtlinie DVS 2207-1.

* Enfernen der AuBenwulst mit geeig-
netem Werkzeug

Beschadigungen an den Leiterbdndern
sind zu vermeiden.

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

Der Schutzmantel ist im Bereich der spdter
zu posifionierenden Schrumpfmuffe mittels
Schmirgelleinen (P60) aufzurauhen, um ei-
ne bessere Haftung zu erzielen (Abb. 1-32).

Elektrische Verbindung der Leiterbénder
(Abb. 1-33)

* Wiederherstellen der elekirischen Ver-
bindungen mittels hochleitfdhigem Alumi-
niumklebeband, selbstklebend.
Méglichst groie Kontaktfldchen sind an-
zustreben.

ACHTUNG! Lleiterbénder sind nur auf
der Oberseite leitend.

ACHTUNG! Die Leiterbénderpaare sind
gefrennt leitend zu verbinden - Kurz-
schlisse und Kreuzverbindungen missen
ausgeschlossen werden.

Durchgangswiderstandsmessung

(Abb. 1-34 bis 1-35)

* Messen des ohmschen Widerstandes
der neu geschaffenen elekirischen Ver-
bindung (auf der Oberseite der zum Rohr
gehérenden Leiterbénder).

Info: Der Widerstandswert muss weniger
1,0 Q betragen - ggf. entsprechend nach-
arbeiten. Die gemessenen Widerstands-
werte sind zu protokollieren, siehe hierzu
auch das Messprotokoll im Abschnitt 1.6.

* Abkleben der elekirischen Verbindung
mit Gewebeklebeband (Abb. 1-35)

Fortsetzung auf der néchsten Seite -

egeplast SLM® DCT Verarbeitungsrichtlinien
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Fortsetzung Heizelementstumpfschweiung

Nachumhiillen des SchweiBbereiches
(Abb. 1-36 bis 1-43)

Schritt 1: Wasserdichte Isolation der
Verbindungsstelle
egeplast wrapping green (Abb. 1-36)

- vollfigchige Umwicklung mit mindestens
10 % Uberlappung
- Start und Ende der Wicklung minde-

stens 5 cm auf dem Schutzmantel

elekirischen mittels

Abb 1-36

Abb 1-37

Wasserdichte Isolation der elektrischen Ver- Rohroberflache anwérmen und Schmelzkleber

bindungsstellen, min. 10 % Uberlappung applizieren

Aufschrumpfen der Schrumpfmuffe mittels
einer weichen Gasflamme

Abb 1-38

Entfernen der Schutzfolie und Ausrichten der
Schrumpfmuffe

Mit Schrumpfmuffe geschiitzte Schweifver-
bindung

Messungen

* Messen jeder Verbindungsstelle auf
Durchgang und protokollieren des
ohmschen Widerstandes

e Uberprifen des Durchgangswider-
standes des Gesamtrohrstrangs mit
zunehmender Rohrlénge (auf der
Oberseite der Leiterbénder) und proto-
kollieren des ohmschen Widerstandes

Hilfestellung fir die einzelnen Messungen gibt das Messprotokoll im Abschnitt 1.6.

egeplast SLM® DCT Verarbeitungsrichtlinien

Schritt 2: Mechanischer Schutz der Iso-
lationsschicht mittels egeplast egeFit®

Schrumpfmuffe (Abb. 1-37 bis 1-39)

Trocknen und Reinigen des Schrumpf-
bereiches. Rohroberflache anwdrmen
und beiliegenden Schmelzkleber ap-
plizieren, beidseitig ca. 5 cm vom En-
de der egefFit® Schrumpfmuffe entfernt
(Abb. 1-37). AnschlieBend Schutzfolie
der Muffe in einer Richtung entfernen.
Schrumpfmuffe mittig ausrichten und
iber der Schweinaht positionieren
(Abb. 1-38).

Vor dem Schrumpfvorgang ist der
Schutzmantel mittels geeigneter War-
meschutzmatten am Randbereich der
Schrumpfmuffe zu schiitzen.
Aufschrumpfen der Schrumpfmuffe mittels
weicher, gelber Gasflamme. Verarbei-
tung immer von der Mitte nach auflen,
Propangasbrenner stéindig umlaufend in
Bewegung halten (Abb. 1-39).

Wenn die Schrumpfmuffe glatt anliegt,
ist die Montage beendet.

Zum Materialbedarf fir die Nachumhiil-
lung siehe auch Tabelle 1-6 auf Seite 15.

Hinweis:

Nach dem Schrumpfvorgang sollte
die Verbindung auf Umgebungstem-
peratur abkihlen, damit das Material
eine ausreichende Festigkeit erlangt.

* Vor der Verlegung den gesamt-
en, vorgestreckten Rohrstrang auf
Durchgang iiberprifen




Materialbedarf zur Nachumhiillung - Heizelementstumpfschweiung

Nach der Heizelementstumpfschwei-
Bung von SLM® DCT-Rohren muss
mittels hochleitféhigem Aluminiumkle-
beband eine elekirisch leitende Ver-
bindung von Rohr zu Rohr geschaffen
werden. AnschlieBend erfolgt die was-

serdichte und mechanische Nachum-
hillung mittels eines 2-Lagen-Schutzsy-
stems.

Die nachfolgende Tabelle gibt einen
Uberblick Gber den Bedarf an erforder-
lichem Nachumhillungsmaterial.

Materialbedarf zur Nachumhiillung - Heizelementstumpfschweiung™*
Medimels hochleitféhiges Aluminiumklebeband
DIN 8074

egeplast wrapping green - zur wasserdichten
Isolation der Verbindungsstelle

egeFit®
Veriootdong | Uerete |\ ST | lelebrare | Shrumphmufr
[in m] [in m]

25 0,8 25 0,6 50 auf Anfrage
32 0,8 25 0,7 50 auf Anfrage
40 0,8 25 1,0 50 auf Anfrage
50 0,8 25 1,1 50 auf Anfrage
63 0,8 25 1,4 50 auf Anfrage
75 0,8 25 1,6 50 auf Anfrage
90 0,8 25 1,9 50

110 0,8 25 1,3 100 [}

125 0,8 25 1,5 100 [}

140 1,0 25 1,6 100 (]

160 1,0 25 1,8 100 [}

180 1,0 25 2,0 100 [}

200 1,0 25 2,2 100 )

225 1,0 25 2,5 100 (]

250 1,0 25 2,7 100 [ J

280 1,2 25 3,0 100 [}

315 1,2 25 3,3 100 [}

355 1,2 25 3,7 100 (]

400 1,2 25 4,1 100 (]

450 1,2 25 4,6 100 [}

500 1,4 25 5,1 100 [}

560 1,4 25 57 100 [}

630 1.4 25 6,3 100 (]

Tab 1-6: * Grundlage fir die Bedarfsangaben ist die empfohlene Riickschnittsbreite von egeplast Schutzmantelrohren unter
Verwendung von WIDOS-Auf3enwulstentfernern, siehe Tabelle 1-7

egeplast SLM® DCT Verarbeitungsrichtlinien
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Richtwerte Mantelriickschnitt - Heizelementstumpfschweifung

Vor der Heizelementstumpfschwei-  schélgerdten entfernt werden. Stan-
Bung von SLM® DCT-Rohren muss der  genware ab OD 75 mm ist bereits
Schutzmantel mit egeplast-Mantel-  werkseitig abgemantelt.

Mantelriickschnitt bei SLM® DCT-Rohren

MDeIﬂUgg;:r Heizelementstumpfschweiung [mm] optimiert auf
OD [mm] - WIDOS AuBenwulstentferner...
Mantel Aluminium

25 40 20

32 40 20

40 40 20

50 40 20

63 40 20

75 40 20

90 40 20

110 40 20 Grofle 1

125 40 20 Grofle 1

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

400 60 40 Grofle 4

450 60 40 Grofle 4

500 70 50 Grofe 6

560 70 50 Gréfe 6

630 70 50 Grofle 6 / GroBe 8

Tab 1.7

egeplast SLM® DCT Verarbeitungsrichtlinien



1.4.3

@ Die Erlauterungen zur elektrischen
Verbindung der Leiterbander bei An-
bohrarmaturen aus Kunststoff und die
Nachumillung (Abb. 1-50 bis 1-57)
sind nur zu beachten, wenn das System
fir eine spdtere Ortung vorgesehen ist.

=+ [=1/1 Muffe =| + |+
Abb 1-44 min 150 | mm min 50! mm

Markieren des abzumantelnden Bereiches

Zuriickschneiden der Leiterbdnder

i

e W

Montage der Anbohrarmatur entsprechend

der Anleitung des Fittingherstellers

Entfernen der iiberstehenden Steckkontakte

mit geeignetem Werkzeug

Anbohrarmaturen aus Kunststoff

® Wenn das System fir eine spétere
Ortung vorgesehen ist, sind metallische
Armaturen wie Schieber, Anbohr-
briicken etc. mittels Anschluss-Stiicken
zu berbriicken. Siehe hierzu auch Ab-
schnitt 1-8 , Anschluss-Stiicke”.

'+ % t
=
Entfernen des Schutzmantels mit dem
egeplast Schalgerat M10 / M10 maxi

Entfernen der Oxidschicht mittels geeignetem

Schalgerat

Abb 1-49
Schweiffen geméf DVS 2207, Teil 1

Wiederherstellen und Fixieren der elektri-

schen Verbindung

Fur die Verarbeitung von Anbohrarma-
turen, -schellen etc. ist der Schutzman-
tel auf der Rohrlénge riickstandslos zu
entfernen, eine Montage ist auf dem
Kernrohr durchzufihren. Die Verarbei-
tungsanleitungen der jeweiligen Her-
steller sind zu beachten.

Entfernen des Mantels im Schwei3be-
reich (Abb. 1-44 bis 1-45)

* Markieren der Sattel-Abmessungen,
hierbei einen Zuschlag von minde-
stens 50 mm vorsehen.

e Entfernen des Schutzmantels mit
dem egeplast Schalgerat M10 / M10

maxi

SchweiBen (Abb. 1-46 bis 1-49)

¢ Die Leiterbdnder miissen durch Zu-
rickschneiden aus dem Schweif3be-
reich entfernt werden, ein Abstand
von Schutzmantel zu Leiterbandende
von ca. 20 mm ist vorzusehen. Ein L&-
sen der Leiterbénder vom Kernrohr ist
nicht notwendig.

e Spanende Bearbeitung der Rohr-
oberflache entsprechend der Vor-
gaben der DVS 2207-1 und der
Verarbeitungsrichtlinien des Fittingher-
stellers. Der Einsatz von Sattelschalge-
réten wird empfohlen.

e Schweifen gemdfB Richtlinie DVS
2207-1.

Elekirische Verbindung der Leiterbénder
(Abb. 1-50 bis 1-51)

* Nach Ablauf der Abkihlzeit wer-
den die SchweiB3kontakte mit geeig-
netem Werkzeug entfernt.

e Wiederherstellung der elektrischen
Verbindungen mittels hochleitféhigem
Aluminiumklebeband, selbstklebend.
Méglichst groBe Kontaktflchen sind
anzustreben.

ACHTUNG! Lleiterbénder sind nur
auf der Oberseite elektrisch leitend.
ACHTUNG! Die Lleiterbénderpaare
sind getrennt leitend zu verbinden -
Kurzschlisse und Kreuzverbindungen
missen ausgeschlossen werden.

Fortsetzung auf der néchsten Seite -

egeplast SLM® DCT Verarbeitungsrichtlinien



Fortsetzung Anbohrarmaturen aus Kunststoff

Messen des ohmschen Widerstandes

Abb 1-54

Wasserdichte Isolation der elektrischen
Verbindungsstelle

Abb 1-56

Mechanischer Schutz der Isolationsschicht

1.4.4  Flanschverbindungen

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

1.4.5

egeplast SLM® DCT-Rohre kdnnen
analog PE 100-Rohren mithilfe han-
delsiblicher Klemm-, Steck- und Press-
verbinder verarbeitet werden.

egeplast SLM® DCT Verarbeitungsrichtlinien

Durchgangswiderstandsmessung
(Abb. 1-52 bis 1-53)

* Messen des ohmschen Wider-
standes der neu geschaffenen elek-
trischen Verbindung (auf der Ober-
seite der zum Rohr gehé&renden
Leiterbénder).

Info: Der Widerstandswert muss we-
niger 1,0 Q betragen - ggf. entspre-
chend nacharbeiten. Die gemessenen
Widerstandswerte sind zu protokol-
lieren, siehe hierzu auch Messproto-

koll im Abschnitt 1.7.

Wasserdichte Isolation der elekirischen
Verbindungsstelle

Mechanisch geschitzte/isolierte Anbohrarmatur

Heizwendel-

* Vorschweiflbund  fiir
schweif3en
* Vorschweiflbund  fiir

stumpfschweifen

Heizelement-

Klemm-, Steck- und Pressverbindungen

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

¢ Abkleben der elektrischen Verbin-
dungen - im Bereich des Ringspaltes
zwischen Rohr und Heizwendelmuffe

- mit Gewebeklebeband (Abb. 1-53)

Abb 1-53

Abkleben der elekirischen Verbindung

Nachumhillung des Schweibereiches
Schritt 1: Wasserdichte Isolation der
elektrischen Verbindungsstelle mittels
egeplast wrapping green

- Isolation der freiliegenden Leiter-
bander im Bereich des Ringspaltes -
Start der Wicklung mindestens 5 cm
auf dem Schutzmantel bis Gber den
Anfang des Fittingkérpers

- Isolation des axial liegenden Leiter-
bandes in Langsrichtung

Schritt 2: Mechanischer Schutz der
mittels egeplast mechanical protect

Die Verarbeitung mit RC-Rohren erfolgt
analog zu PE 100-Rohren.

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



1.5  Funktionen

1.5.1 Nachweis auf Nichtbeschadigung (Integritétsprifung)

Um eine Beschédigung der einge-
zogenen Rohrleitung direkt nach der
Verlegung nachzuweisen werden
die DCT-leiter an den Verbindungs-
stellen getrennt leitend miteinander
verbunden, sodass zwei separate
Spulen entstehen. In der Zielgrube
werden nun diese beiden Leiterbén-
der elektrisch leitend miteinander ver-
bunden. Eine erfolgreiche elektrische
Durchgangspriifung gibt den sicheren
Nachweis iber den technisch ein-
wandfreien Zustand des Kernrohres
und damit der Rohrleitung nach der
Verlegung.

1.5.2 Ortung der Leitung

Das egeplast SLM® DCT-Rohr kann auf-
grund der integrierten elekirischen Lei-
ter im Erdreich geortet und somit genau
lokalisiert werden.

Bei der aktiven Ortung wird mit einem
Sender ein Signal, d. h. ein elekiroma-
gnetisches Wechselfeld, auf die Leiter-
bander (Zielleiter) gesendet. Diese Me-
thode wird eingesetzt um die Position
des Rohres im Erdreich festzustellen (Tie-
fenlage und Trassenverlauf).

egeplast empfiehlt zur Ortung und Lo-
gebestimmung des SLM® DCT-Rohres
die galvanische Ankopplung. Unter
der galvanischen (direkten) Ankopp-
lung versteht man die Herstellung ei-
ner leitenden Verbindung zwischen
dem Sender und einem Zielleiter (hier:

SLM® DCT-Leiterbénder).

Waéhrend der direkten Besendung der
Leiterbander ist ein Uber die Rohrlei-
tung zu fihrender Empfénger an der
Geldndeoberflache in der Lage, entste-
hende elekiromagnetische Felder zu er-
kennen und visuell Gber ein Display in

Durchgangspriifer

Abb 1-58: Nachweis auf Nichtbeschadigung
mittels Durchgangsprifer

Ein eventuell bei der Verlegung ent
standener Schaden des Rohrsystems
kann bei entsprechend wasserdichter
Ausfishrung der Verbindungsstellen im
Anschluss lokalisiert werden.

Form von Lage und Tiefe anzuzeigen.

Voraussetzung ist eine Erdung der Leiter-
bénder am Leitungsende sowie die freie
Zugdnglichkeit der Leiterbénder fir die
Ankopplung des Senders. Hierfir wird
die Einbindung von Anschluss-Stiicken
empfohlen. An die Leiterbdnder ange-
schlossene Kabel kédnnen mittels dieses
Bauteils an die Erdoberfléche gefihrt
und bspw. iiber eine Straflenkappe zu-
gdnglich gemacht werden.

&
”

Abb 1-59: Funktionsprinzip Durchgangspriifung

Abb 1-61: Ortung einer verlegten Rohrleitung

‘ «—— Leitungsstrecke X (m)———

Abb 1-62: Funktionsprinzip Orfung

egeplast SLM® DCT Verarbeitungsrichtlinien
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1.6 Messprotokoll egeplast SLM®DCT

Vor und nach der Verlegung erfolgt die Uberprifung der SLM® DCT-Leiterbcnder mit

einem geeigneten Durchgangsmessgerdt.

Messprotokoll vom: Bauvorhaben:

Dimension:

SDR:

1. Uberprifen des Durchgangswiderstandes des Gesamtrohr-
strangs wéhrend des Baufortschritts

Durchgangswiderstand Durchgangswiderstand
an Verbindungsstelle Nr. an Verbindungsstelle Nr.

20 egeplast SLM® DCT Verarbeitungsrichtlinien



2. Uberprifung des Durch-
gangswiderstandes der
Verbindungsstellen (Heiz-
wendelschweiflung / Heize-
lementstumpfschweif3ung) *

m m

* Der Widerstandswert muss weniger als 1,0 Q betragen

3. Nachweis auf Nichtbeschéadigung (Integritétsprifung) des ver-
legten Rohrstranges

Die Uberprifung muss direkt im Anschluss an die Verlegung erfol-
gen. Empfohlen wird eine zusétzliche Uberprifung direkt vor dem

Einzug.

Firma/Unterschrift

egeplast SLM® DCT Verarbeitungsrichtlinien
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1.7 Ubersicht AuBen- und Mediumrohrdurchmesser egeplast SLM® DCT / StumpfschweiBmaschinen / Spannbacken

Fir die SchweiBverbindung mittels Stumpfschweif3en werden die Rohrenden mit speziell auf den SLM® DCT-Auf3endurchmes-
ser angepassten Spannbacken gefasst, sodass die zu verschweiflenden Rohrenden sicher fixiert werden kénnen. Spezial-
spannbacken und erforderliche Adapter fir WIDOS Schweifmaschinen sind bei egeplast objektbezogen erhéiltlich.

Nachfolgende Liste enthélt die AuBendurchmesser der Rohre sowie einsetzbare Maschinentypen der Fa. WIDOS in
Abhéngigkeit der Rohrdimension.

Mediumrohr Au3endurchmesser WIDOS SchweiBmaschinen - Einsatzbereich
DIN 8074 egeplast SLM® DCT
oD ) ]
25 27,0
32 34,5
40 43,0
50 54,3
63 67,3 ° o o*
75 79,8 ® o* eo*
90 95,3 ® o* e
110 16,1 ° °* o*
125 131,6 ® o* e
140 147,0 ® o* eo*
160 168,1 [ [ eo*
180 188,8 [ ) [ N o*
200 208,5 ® °o* o*
225 233,6 ® o* e
250 258,7 [ ) o
280 288,8 (N
315 323,9 (N
355 366,0 °
400 41,1 °
450 461,2
500 51,4
560 571,6
630 642,0
710 720,0
800 810,0
900 910,0
1000 1010,0
1200 1210,0
Fertigungstoleranzen méglich * entsprechende Adapter erforderlich

Tab 1-8
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1.8 Systemtechnik

Als Systemhersteller bietet egeplast ein
auf das SLM® DCT-Rohr abgestimm-
tes Formteilprogramm mit integrierten
Leiterbéndern an. Entsprechende Un-

¢ Formteile

terlagen sind separat erhélilich. Die-
se stellen wir gerne zur Verfigung.
Das Verschweiflen der Rohre mit den
Formteilen und die lIsolierung erfolgt

analog zu den Verarbeitungsrichtlinien
fir das Heizelementstumpfschweiflen
bzw. dem Heizwendelschweiflen, sie-

he auch Abschnitt 1.4.

nahtlose Bégen
aus egeplast PE T00-RC Rohr

mit integrierten Leiterbdndern

verschiedene Ausfihrungen

Segment-Formteile
aus egeplast PE T00-RC Rohr
mit integrierten Leiterb&ndern

verschiedene Ausfihrungen

Druckklassengerechte Formteile
aus PE 100
mit integrierten Leiterb&ndern

verschiedene Ausfihrungen

[« OD—>|< 1>

—>|s<—

|<—N—>

- i

g~

Tab 1-9 Formteilprogramm (Auszug)

egeplast SLM® DCT Verarbeitungsrichtlinien
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* Anschluss-Stiicke

Um die Rohrleitung zur spéteren Or-

tung gezielt Erden und Besenden zu

kénnen, empfiehlt es sich, die Leiter-

bander fir eine galvanische (direkte)
Ankopplung in einem Leerrohr an die
Oberflache zu fihren.

Hierfir wird die Einbindung von
Anschluss-Stiicken empfohlen. An die
Leiterbénder angeschlossene Kabel
kénnen mittels dieses Bauteils an die
Erdoberflache gefihrt und bspw.
iber eine StraBenkappe zugénglich
gemacht werden.

Anschluss-Sticke werden auch zur
Uberbriickung von metallischen Ar-
maturen und Schachtbauwerken ver-
wendet, vor allem, wenn die verbaute
Leitung dauerhaft ortbar sein soll.

Die Einbindung der Anschluss-Stiicke
erfolgt analog Abschnitt 1.4.

egeplast SLM® DCT Verarbeitungsrichtlinien

egeplast SLM® DCT-Anschluss-Stick Typ 1

Anschluss-Stisck Typ 1:
Ubergangs-Passstiick Standardrohr/
SLM® DCT-Rohr; glattendig; inkl.
Anschlusskabel mit 5 m Lénge

Abb 1-64
egeplast SLM® DCT-Anschluss-Stick Typ 3

Anschluss-Stiick Typ 3:
Anschluss-Stisck mit werkseitig ange-
schweif’tem VorschweiBbund und
Losflansch; inkl. Anschlusskabel mit 5
m Lange




Notizen
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