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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:
August 2024

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.
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1 Verarbeitungsrichtlinien

3L Leak Control

Ergénzung zur Verlegeanleitung PE-Druckrohre A 135 und A 435

des Kunststoffrohrverbandes e. V. Bonn

1.1 Allgemeines

Das egeplast 3L Leak Control wird als
erdverlegtes Rohr fiir erhdhte Sicher-
heitsanforderungen beim  Transport
von flissigen Medien eingesetzt. Dies
kénnen neben Industrieleitungen, die
sensible oder kritische Medien fihren
auch Abwasserleitungen, beispielswei-
se durch Wasserschutzzonen (nach
ATV-DVWK-A 142) sein. Es bietet zu-
saitzlich zur Diffusionsdichte die Még-
lichkeit einer permanenten Leckiber-
wachung sowie einer Lokalisierung
von Rohrbeschadigungen. Bereits ge-
ringste Beschadigungen am Rohrsy-
stem werden sofort angezeigt und
kénnen metergenau geortet werden.

Geltungsbereich

Die Verlegeanleitung gilt fur erdver-
legte egeplast 3L Leak Control-Rohre
mit Kernrohren aus PE T100-RC zur
Verwendung als Trink- und Abwasser-
druckleitungen sowie Freigefdllelei-
tungen und Industrieleitungen. Die
Rohrverbindungen und Rohrleitungs-
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Fir die Gewdhrleistung einer Rohriiberwachung nach dem 3L Leak Control-Prin-

zip missen folgende Punkte erfillt sein:

¢ Mindestens ein werkseitig gefertig-
tes Anschlussstick muss eingebaut
sein.

e Es muss eine elekirische Durchgén-
gigkeit der Detektionsschicht iber
alle Rohrverbindungen sowie iber
alle eingebauten Armaturen hinweg
bestehen.

¢ Die elektrische Isolation der Detekti-
onsschicht zum Erdreich muss gewdihr-
leistet sein. Die Verbindungen missen

teile missen dem jeweiligen Betriebs-
druck entsprechen.

Die Gebrauchstauglichkeit des Systems
ist nur gewdhrleistet, wenn die Verbin-
dungen entsprechend den egeplast Ver-
arbeitungsrichtlinien ausgefihrt werden.

nach dem Schweiflen direkt isoliert
werden. Die Verbindungsstellen miis-
sen dazu trocken und sauber sein,
eventuelle Feuchtigkeit muss entfernt
werden. Auch die Rohrenden sind
grundséitzlich zu isolieren.

Das egeplast 3L Leak Control ist so
zu verlegen, dass eine elekirische
Rickleitung iber das Erdreich ge-
wiéhrleistet ist. Bei einer geplanten
Verlegung im Schutzrohr st mit
egeplast Ricksprache zu halten.



Verlegung, offene Bauweise

o d

Offen im en ohne
Sandbett Sandbett

egeplast 3L Lleak Con-
trolRohre eignen sich
aufgrund des hoch span-
nungsrissbesténdigen Werkstoffs PE 100-
RC fiir eine Verlegung ohne Sandbett.
Das Aushubmaterial eignet sich fir die
Verfiillung, sofern es verdichtbar ist.
Fir die Beurteilung des Fijllbodens sind
u. a. die ZTVA-StB 97 der Forschungs-
gesellschaft fir StraBen- und Verkehrs-
wesen in Kéln sowie die DIN 18196
mafBgebend.

Der Rohrgraben ist gemaf3 DIN 4124
(Baugruben und Grében) und DIN
1998 (Anordnung von Leitungen in
offentlichen Fléchen) anzulegen. Der
Arbeitsraum muss so ausreichend be-
messen sein, dass ein fachgerechter
Einbau der Rohrleitungsteile und eine
Isolierung der Rohrverbindungen oh-
ne Beeintréichtigungen méglich ist. Tro-
ckene Baugruben wéhrend der gesam-

Verlegung, geschlossene Bauweise

Bodenver.
dréngung

Mehrschichtrohre  wie
das egeplast 3L Leak
Control stellen bei der
grabenlosen  Verle-
Spilbohren gung und Sanierung
eine  praxistaugliche
ﬁ Lésung dar, die Rohr-
e quBenfléche sicher vor
Verschlei3 zu schitzen. Die DVGW-Ar-
beitsblétter GW 321 ,Spilbohren” und
GW 323 ,Berstlining” beispielsweise
empfehlen den Einsatz solcher Schutz-

P
e
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@

Berstlining

mantelrohre.
* Die DVGW-Regelwerke beschreiben

die maximal zuléssigen Zugkréfte.

ten Verlegung werden vorausgesetzt.
Die Mindestiberdeckungen betragen
fir Gasleitungen 0,6 bis 1,0 m, wobei
fir bis ca. 2,0 m lange Abschnitte ohne
besondere Belastung (Vorgarten, Geh-
wege) die Uberdeckung auf 0,5 m
verringert werden kann. Fir Trink- und
Abwasserdruckleitungen 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.

Die Bauausfihrung von Abwasser-
Rohrleitungen, die unter Druck betrie-
ben werden, wird in der DIN EN 1610
behandelt und beschrieben, wobei
auch die DIN EN 805, falls erforder-
lich, zu bericksichtigen ist. Die in der
DIN EN 805 enthaltenen und fisr den
Bau und die Prisfung von Rohrleitungen
relevanten Festlegungen sind in das
DVGW:-Arbeitsblatt W 400-2 eingear-
beitet worden.

Eine Uberschreitung fohrt zur dau-
erhaften Beschddigung der neuen
Rohrleitung und ist durch geeignete
MaBnahmen zu unterbinden. Die
Zugkréfte sind zu messen und zu do-
kumentieren.

¢ Bei Schutzmantelrohren wird der Ein-
satz spezieller Zugképfe 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 léngskraftschlissige Verbindung
hat nach den giltigen Regelwerken
des DVGW und DVS zu erfolgen.
Bei grabenlosen Verlegetechniken ist
jedoch fir dieses Rohrsystem nur die

Die langskraftschlissige Verbindung
hat nach den giltigen Regelwerken
des DVS zu erfolgen. Es wird die An-
wendung des Heizelementstumpf-
schweifiverfahrens empfohlen. Im Be-
reich der Schweifverbindungen ist
eine Verfillung mit Sand durchzufih-
ren, Formteile sind ebenfalls einzusan-
den. Sofern eine Schwarzdecke bzw.
Plasterdecke hergestellt werden muss,
sollte hier mit den Arbeiten noch bis
zur endgiltigen Prisfung der Leitung
gewartet werden.

Liegen im Bereich notwendiger Rohr-
biegungen mit Warmschrumpfmuffen
isolierte VerschweiBungen vor, ist der
Biegeradius mit egeplast im Einzelnen
abzustimmen.

Anwendung des Heizelementstumpf-
schwei3-Verfahrens zuldssig.
Die grabenlose Verlegung des
egeplast 3L Leak Control-Systems er-
fordert den Einsatz spezieller Warm-
schrumpfmuffen. Die Ausfihrung der
bendtigten Warmschrumpfmuffen ist
mit egeplast abzustimmen.

* Der minimal zuléssige Biegeradius
ist einzuhalten. Liegen im Bereich
der notwendigen Rohrbiegungen
mit Warmschrumpfmuffen isolierte
Verbindungsstellen vor, ist der Bie-
geradius mit egeplast im Einzelnen
abzustimmen.
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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 = Rohrauflendurchmesser Kernrohr [in mm]

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]
Raec = Biegeradius des Rohres bei 20°C [mm]
Orohrwand = Temperatur der Rohrwand bei der Verlegung [°C]

Kurzzeitig zul@ssige Biegeradien fir z. B. grabenlose Verlegeverfahren

Kurzzeitig zuldssige, bauverfahrensbedingte Biegeradien R, [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.

(@ 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
fir egeplast Schutzmantelrohre wie das 3L Leak Control
(da nur das mediumfiihrende Druckrohr beim Rohreinzug
belastet wird). Sie sind zu messen und zu dokumentieren.
Ein Uberschreiten der zulassigen Zugkrafte fihrt zur daver-
haften Beschddigung der Rohrleitung und ist durch geeig-
nete MaBBnahmen zu unterbinden.

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

tel beim Einzug keine zusdtzliche Angriffsficche darstellt,
werden iblicherweise Zugkdpfe mit einer AuBenhiilse ein-
gesetzt, die den Schutzmantel umschlieBt. Alternativ ist die
Stof3kante konstruktiv zu schijtzen.

Zugkraft: Zulassige Zugkraft in kN fir Rohre aus PE 100
und PE T00-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.

AuBendurchmesser Zulassige Zugkraft 3L Leak Control
TR 7Y B BT T
25

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
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1.4 Verbindungstechnik

1.4.1 HeizwendelschweiBung

Markieren des abzumantelnden Bereiches

—=

Entfernen des Schutzmantels mit dem
egeplast Schalgerat M10 / M10 maxi

Entfernen des Aluminiummantels mit Hilfe

einer Schlauchschelle

- T.'ﬂ!.|||'!|||:i||!_,:|ll.|||

Verschweifen gemaf
DVS 2207, Teil 1
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Entfernen der Oxidschicht mittels Rotations-

schélgerat

Entfernen des Mantels auf der Baustelle

(Abb 1-5 bis 1-6)

Falls nicht bereits abgemantelt gelie-
fert, ist der Schutzmantel im Schweif}-
bereich riickstandsfrei zu entfernen.
Zur Enffernung des Schutzmantels emp-
fehlen wir die Verwendung des Schél-
gerdtes M10 bzw. M10 maxi.

Die abzuschdlende Mantelldnge ent-
spricht der halben Formstiicklénge zu-
ziiglich mindestens +50 mm (siehe Tab

1-4 auf Seite 17).

SchweiBen der Rohrleitung
(Abb 1-7 bis 1-9)

Zundchst folgt die teilweise Entfernung
der Aluminiumfolie. Als Hilfsmittel eig-
net sich eine Schlauchschelle o.&. Die-
se wird so auf der verbleibenden Alu-
miniumfolie befestigt, dass zwischen
der spdter zu installierenden Heizwen-
delmuffe und dem Schutzmantel min-
destens 20 mm Aluminiumfolie vorhan-
den bleiben. Die Aluminiumfolie wird
nun beginnend vom Rohranfang vor-
sichtig vom Kernrohr abgezogen, bis
sie an der Schlauchschelle abreift.

Vor der SchweiBung miissen die Berijh-
rungsfldchen durch spanabhebende
Bearbeitung aus dem Grundmaterial
vorbereitet werden (Abb 1-8)! Maf-
gebend fir die Ausfihrung der Ver-
schweiBung ist die DVS 2207, Teil 1.
Die Montage- und Verarbeitungsanlei-
tungen der jeweiligen Hersteller sind
zu beachten.

Fortsetzung auf der néchsten Seite =



Fortsetzung Heizwendelschweifung

Abb 1-10

Schmirgeln der Aluminiumfolie

Schmirgeln des Schutzmantels im Bereich der

Schrumpfmuffen

Abb 1-12

Entfernen der Giberstehenden Steckkontakte

Abb 1-13

Isolation der Steckkontakte

Abb 1-14

Abdichten des Ringspaltes zwischen Rohr

und Heizwendelmuffe

Versiegelung der Steckkontakte mit egeplast
Fillkleber

Vorbereiten der Nachisolierung

(Abb 1-10 bis 1-12)

Nach erfolgter VerschweifBung wird
die verbleibende Aluminiumfolie zwi-
schen der Heizwendelmuffe und dem
Schutzmantel mittels eines Schmirgel-
papiers (P100) so weit abgeschmir-
gelt, bis die leicht blauliche Farbung
der Aluminiumoberfléche durchgéngig
silbrig wird (Abb 1-10). Das Abschmir-
geln der blaulichen Férbung ist fir ei-
ne funktionierende Leckiberwachung
zwingend notwendig. Die Oberflache
ist nach dem Schmirgeln mit PEReini-
ger zu reinigen. Im Anschluss daran
muss im Bereich der spéter aufzubrin-
genden Schrumpfmuffen der Schutz-
mantel mittels eines Schmirgelpapiers
(P60) abgeschmirgelt werden, um eine
bessere Haftung fir die Schrumpfmuf-
fen zu erzielen (Abb 1-11).

Im néchsten Schritt werden die iberste-
henden Steckkontakte der Heizwendel-
schweimuffe abgesdgt (Abb 1-12)

Nachisolierung und Wiederherstel-
lung der elekirischen Verbindung
(Abb 1-13 bis 1-18)

Nun muss der Bereich der abgesdgten
Steckkontakte isoliert werden (Abb
1-13). Hierzu wird zundchst der Be-
reich um die Steckkontakte erwérmt.
AnschlieBend wird ein  Schmelzstick
(LCRP-Stick - Teil des mitgelieferten
LCM-Complete-Kits) ebenfalls erwdrmt
und auf die zu isolierende Fléche ge-
driickt. Es muss gewdihrleistet sein, dass
der Bereich vollflachig isoliert wird.

Im folgenden Schritt ist der Ringspalt
zwischen Rohr und Heizwendelmuffe
mit egeplast Fillkleber (LCMD50 -
Teil des mitgelieferten LCM-Comple-
te-Kits) vollflachig abzudichten (Abb
1-14). AnschlieBBend sind die, bereits
durch den Schmelzstick isolierten
Steckkontakte, zusétzlich mit egeplast
Fillkleber zu versiegeln. Hierzu wird
ein Streifen Fillkleber quer iber die
Heizwendelmuffe geklebt. (Abb 1-15)

Fortsetzung auf der néchsten Seite -
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Abb 1-17

Messung des Durchgangswiderstandes und

Protokollierung

Abb 1-18

Umwickeln des Schweiffittings mit Aluminium-

klebeband

Abb 119 §

Anbringen eines Wérmeschutzes und Verar-

beitung des Schrumpfproduktes

Mit Schrumpfprodukten geschiitzte Schweif3-

verbindung

egeplast 3L Leak Control Verarbeitungsrichtlinien

Fortsetzung Heizwendelschweifung

Zur Wiederherstellung der elektri-
schen Verbindung an den Schweif}-
verbindungen wird ein hochleitfs-
higes Aluminiumklebeband (19 mm
breit) verwendet. Auf den freilie-
genden, geschmirgelten und vom
Schmirgelstaub  gereinigten  Alumi-
niumflachen werden zwei Streifen
hochleitféhiges Aluminiumklebeband
der Lénge nach iber das Formteil ge-
klebt (Abb 1-16). Die Klebebdnder
sind im Abstand von 180° bezogen
auf den Umfang aufzubringen. Die
Kontaktflchen des Klebebandes zur
Aluminiumfléche missen fest ange-
driickt werden.

Nachfolgend wird der elekirische Wi-
derstand der Verbindung mittels eines
Ohm-Meters gemessen (Abb 1-17).
Die Messung erfolgt jeweils vom ge-
schmirgelten Aluminium kurz vor dem
Schutzmantel (auf der zum Rohr ge-
horigen Flache des Aluminiums). Der
gemessene Wert darf 0,5 Ohm nicht
Uberschreiten. Wird der Wert nicht
erreicht, ist die Verbindung zu iber-
prifen oder gegebenenfalls zu er-
neuern.

Der gemessene Widerstandswert ist
fir jede Schweif3verbindung zu proto-
kollieren (sieche Abschnitt 1.4.3). Die
Protokolle sind der Firma egeplast
oder von egeplast autorisierten Fir-
men bei der Uberprifung der 3L Leak
Control Leitung vorzulegen.

Zur Herstellung der Detektionsschicht
und Permeationsbarriere der Verbin-
dungsstelle wird - beginnend mit
einem Abstand von min. 0,5 cm vom
Schutzmantel - ein Aluminiumklebe-
band (50 mm breit) umlaufend mit
mindestens 50% Uberlappung gewi-
ckelt. Am anderen Ende der Wicklung
missen ebenso mindestens 0,5 cm
Abstand zum Mantel bestehen blei-
ben (Abb 1-18). Das fir die Umwick-
lung zu verwendende Aluminiumkle-
beband muss bei der Firma egeplast
bezogen werden. Die Umwicklung

des Formteils sollte in einem Stiick ge-
schehen. Die Folie muss dabei fest
mit dem Rohr verklebt werden, wobei
Lunker oder Lufteinschlisse zu ver-
meiden sind. Gegebenenfalls sollte
die Folie wahrend und nach dem Wi-
ckeln mit einer Anpressrolle (z. B. Sili-
konrolle) angearbeitet werden.

Wiederherstellung des mechanischen
Schutzes (Abb 1-19 bis Abb 1-20)

Die Aluminiumschicht ist im Anschluss
mittels Warmschrumpfprodukten
(LCM-CompleteKit) zu umhillen und
somit elektrisch gegen die Umgebung
zu isolieren.

Der Schrumpfschlauch bzw. die
Schrumpfmatte ist mittig tber die
HeizwendelschweiBmuffe zu  plat
zieren. Ein Kirzen der Schrumpfpro-
dukte ist nicht erlaubt.

Vor dem Schrumpfvorgang ist der
Schutzmantel mittels eines geeig-
neten Wérmeschutzes am Randbe-
reich der Schrumpfprodukte zu schit-
zen (Abb 1-19). Die Verarbeitung
eines Schrumpfschlauches bzw. einer
Schrumpfmatte erfolgt immer von der
Mitte nach auBBen, wobei mit einer
weichen Gasflamme zu arbeiten ist.
Dabei sind Lufteinschlisse so weit wie
méglich zu vermeiden.

Verfillung

Im Bereich der Heizwendel-Schweif3-
verbindungen sowie im Bereich von
Formteilen ist eine Verfillung mit
Sand erforderlich. Als zusétzlichen
Schutz gegeniiber &uBerer Beschadi-
gung kann der Bereich mit einer Rohr-
halbschale, die iber die Schweifstel-
le gelegt wird, abgesichert werden.

Sofern eine Schwarzdecke bzw. Plo-
sterdecke hergestellt werden muss,
sollte hier mit den Arbeiten noch bis
zur endgiltigen Prifung der Leitung
gewartet werden.



1.4.2

HeizelementstumpfschweiBung

e

Markieren des abzumantelnden Bereiches

=

Entfernen des Schutzmantels mit dem
egeplast Schélgerat M10 / M10 maxi

Entfernen des Aluminiummantels mit Hilfe

einer Schlauchschelle

Schrumpfmuffe vor der Herstellung der Rohrver-

bindung aufschieben, Schutzfolie nicht entfernen

Abb 1-25

Einlegen der bei egeplast erhélilichen Spezi-
alspannbacken (siehe Tabelle 1-5)

Abb 1-26

VerschweiBen geméaf DVS 2207, Teil 1

Entfernen des Mantels auf der Baustelle

(Abb 121 bis Abb 1-22)

Falls nicht bereits abgemantelt geliefert,
ist der Schutzmantel im SchweiBbereich
rickstandsfrei zu entfernen. Zur Enffer-
nung des Schutzmantels empfehlen wir
die Verwendung des Schélgerétes M10
bzw. M10 maxi. Die abzuschélende
Mantellénge betrégt mindestens 40 mm
(siche Tab 1-4 auf Seite 17).

Schweiflen der Rohrleitung
(Abb 1-23 bis Abb 1-26)

Zunéchst folgt die teilweise Entfernung
der Aluminiumfolie. Als Hilfsmittel eig-
net sich eine Schlauchschelle o0.&. Die-
se wird so auf der verbleibenden Alumi-
niumfolie befestigt, dass zwischen der
spéter zu installierenden Heizwendel-
muffe und dem Schutzmantel mindes-
tens 20 mm Aluminiumfolie vorhanden
bleiben (Abb 1-23). Die Aluminiumfolie
wird nun beginnend vom Rohranfang
vorsichtig vom Kernrohr abgezogen,
bis sie an der Schlauchschelle abreift.

Fir den mechanischen Schutz der Verbin-
dungsstelle empfiehlt egeplast die Ver-
wendung der egeplast egeFit® Schrumpf-
muffe. Im Lieferzustand ist die Muffe in
Schutzfolie verpackt, die vor Feuchtigkeit
und Verunreinigungen schitzt. Die Muf
fe muss vor Herstellung der Rohrverbin-
dung im eingepackten Zustand iber die
zu verschweifBende Rohrleitung gescho-

ben werden. (Abb 1-24)

Um ein einwandfreies Spannen der Rohr-
enden in der StumpfschweiBmaschine
zu gewdhrleisten und Besch&digungen
des Schutzmantels zu verhindern, ist der
Einsatz von Spezialspannbacken erfor-
derlich (Abb 1-25). Diese sind exakt auf
die je nach Kerndurchmesser variieren-
de Schutzmantelstérke abgestimmt und
sind Uber egeplast erhdltlich.

Der weitere Verfahrensablauf erfolgt
analog der DVS 2207 Teil 1, bis zur

Ausbildung einer gleichméaBig umlau-
fenden SchweiBwulst (Abb 1-26).

Fortsetzung auf der néchsten Seite =
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Entfernen der SchweifBwulst mit einem Aufien-

wulstentferner

Abb 1-28

Schmirgeln des Schutzmantels im Bereich der

Schrumpfmuffen

Abb 1-32 |

Messung des Durchgangswiderstandes und
Protokollierung
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Fortsetzung HeizelementstumpfschweiBung

Nachisolierung und Wiederherstellung
der elekirischen Verbindung (Abb 1-27
bis 1-34)

Nach erfolgter Verschweiung und
Abkihlung der Schweiflzone ist die
SchweifBwulst mittels eines Auflenwulst-
entferners zu entfernen (Abb 1-27).

Nun wird die verbleibende Alumini-
umfolie mittels eines Schmirgelpapiers
(P100) so weit abgeschmirgelt, bis die
leicht bléuliche Férbung der Alumini-
umoberfléche durchgéngig silbrig wird
(Abb 1-28). Das Abschmirgeln der
blaulichen Farbung ist fir eine funktio-
nierende Leckiberwachung zwingend
notwendig.

Im Anschluss daran muss der Schutz-
mantel im Bereich der spéter aufzubrin-
genden Schrumpfmuffen mittels eines
Schmirgelpapiers  (P60) abgeschmir-
gelt werden, um eine bessere Haftung
zu erzielen. Dazu die Schrumpfmuffe
mittig Gber der Schwei3naht positionie-
ren und den Schrumpfbereich markie-
ren. Die Muffe anschlieBend zuriick-
schieben und den markierten Bereich
abschmirgeln (Abb 1-30).

Zur  Wiederherstellung  der elekiri-
schen Verbindung an den Schweif-
verbindungen wird ein hochleitfdhiges
Aluminiumklebeband (19 mm  breit)
verwendet. Auf den freiliegenden, ge-
schmirgelten und vom Schmirgelstaub
gereinigten Aluminiumfldchen werden
zwei Streifen leitendes Aluminiumkle-
beband der Léinge nach Uber die Ver-
bindungsstelle geklebt (Abb 1-32).
Die Klebebdnder sind im Abstand von
180° bezogen auf den Umfang aufzu-
bringen. Die Kontakiflachen des Klebe-
bandes zur Aluminiumfléche missen
fest angedriickt werden.

Nachfolgend wird der elektrische Wi-
derstand der Verbindung mittels eines
Ohm-Meters gemessen (Abb 1-32).
Die Messung erfolgt jeweils vom ge-
schmirgelten Aluminium kurz vor dem
Schutzmantel (auf der zum Rohr ge-
hérigen Flache des Aluminiums). Der
gemessene Wert darf 0,5 Ohm nicht
Uberschreiten. Wird der Wert nicht er-
reicht, ist die Verbindung zu Gberpri-
fen oder gegebenenfalls zu ernevern.

Der gemessene Widerstandswert ist fir
jede Schweifverbindung zu protokol-
lieren (siehe Abschnitt 1.4.3). Die Pro-
tokolle sind der Firma egeplast oder
von egeplast autorisierten Firmen bei
der Uberprifung der 3L Leak Control
Leitung vorzulegen.

Zur Herstellung der Detektionsschicht
und Permeationsbarriere der Verbin-
dungsstelle wird - beginnend mit ei-
nem Abstand von min. 0,5 cm vom
Schutzmantel - ein Aluminiumklebe-
band (50 mm breit) umlaufend mit min-
destens 50% Uberlappung gewickelt.
Am anderen Ende der Wicklung mis-
sen ebenso mindestens 0,5 cm Ab-
stand zum Mantel bestehen bleiben
(Abb 1-33). Das fir die Umwicklung
zu verwendende Aluminiumklebeband
muss bei der Firma egeplast bezogen
werden. Die Umwicklung des Schweif3-
bereiches sollte in einem Stick ge-
schehen. Die Folie muss dabei fest mit
dem Rohr verklebt werden, wobei Lun-
ker oder Lufteinschliisse zu vermeiden
sind. Gegebenenfalls sollte die Folie
wdhrend und nach dem Wickeln mit ei-
ner Anpressrolle (z. B. Silikonrolle) an-
gearbeitet werden.

Fortsetzung auf der néchsten Seite -



Umwickeln des Schweibereiches mit Alumi-

niumklebeband

Abb 1-34

Wasserdichte Isolation der elektrischen Ver-

bindungsstellen, min. 2 cm Uberlappung

Abb 1-35

Rohroberfléche anwérmen und beiliegenden

Schmelzkleber applizieren

Abb 1-36

Ausrichten der Schrumpfmuffe und Entfernen

der Schutzfolie

Abb 1-37 §

Anbringen eines Wérmeschutzes und Verar-
beitung des Schrumpfproduktes

Abb 1-38

Mit Schrumpfprodukten geschiitzte Schweif3-
verbindung

Anschluss des Messkabels mittels des 3L Leak Control-Anschlussstiickes

Abb 1-39

egeplast 3L Leak Control-Anschlussstick

Das 3L Leak Control-Anschluss stiick
dient zum elektrischen Anschluss der
Uberwachungseinheit an die Detek-
tionsschicht des zu iberwachenden
Rohres. Das Anschlussstick wird
als fertig konfektioniertes egeplast
3L Leak Control-Rohrstiick geliefert.

Fortsetzung HeizelementstumpfschweifBung

AnschlieBend folgt die wasserdichte
Isolation der elektrischen Verbindungs-
stelle mittels egeplast wrapping green
(Abb 1-34). Die Verbindungsstelle
muss dabei vollfléchig, mit mindestens
2 cm Uberlappung, umwickelt werden.
Dabei ist darauf zu achten, dass sich
Start und Ende der Wicklung minde-
stens 5cm auf dem Schutzmantel be-

finden.

Wiederherstellung des mechanischen

Schutzes (Abb 1-35 bis 1-38)

Den Schrumpfbereich daraufhin trock-
nen und reinigen. Die Rohroberfls-
che anwérmen und den beiliegenden
Schmelzkleber beidseitig ca. 5 cm

vom Ende der Schrumpfmuffe entfernt
anbringen (Abb 1-35).

AnschlieBend die Schutzfolie der Muf-
fe in einer Richtung enffernen. Die
Schrumpfmuffe mittig ausrichten und
Uber der Schweinaht positionieren.

Vor dem Schrumpfvorgang ist der
Schutzmantel mittels geeigneter War-
meschutzmatten am Randbereich der
Schrumpfmuffe zu schitzen.

Aufschrumpfen der  Schrumpfmuffe
mittels weicher, gelber Gasflamme.
Verarbeitung immer von der Mitte
nach auBBen, Propangasbrenner stén-
dig umlaufend in Bewegung halten
(Abb 1-37). Wenn die Schrumpfmuffe
glatt anliegt und auf Umgebungstem-
peratur abgekihlt ist, ist die Montage
beendet.

Die Dimensionierung des Anschluss-
stickes erfolgt analog dem zu iber-
wachenden Rohrstrang. Das An-
schlussstiick ist in der Néhe der zu
installierenden Uberwachungseinheit
einzuschweifBen.

egeplast 3L Leak Control Verarbeitungsrichtlinien
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1.4.3 egeplast 3L Leak Control-SchweiBverbindungsprotokoll

Auszufiillen fir jede SchweiBverbindung. Bei der abschlieBenden Uberpriffung der 3L-Systemvoraus-
setzungen vorzulegen.

Bauvorhaben: Bauausfihrende Firma:

Kontrollparameter

Laufende Nummer 3L Leak Control-Schweif3verbindungsprotokoll:

Bezeichnung der 3L Leak Control-Schweif3verbindung:

Verbindungstechnik: O Heizwendelschweiung O Heizelementstumpfschweiung

Y )

(D Isolation der Steckkontakte  (2) Abdichtung des Ringspaltes
mit LCRP-Schmelzstick zwischen Heizwendelmuffe und
Rohr mit LCMD50-Fijllerkleber

Durchgefihrt: O Ja O Nein Durchgefihrt: O Ja O Nein

(3 Messungen nach Herstellung der elekirischen Verbindung

Durchgangswiderstand von bereits verlegtem zum neuen Rohrab-
schnitt: Q

Bei Messwerten des Durchgangs- Bestdtigung
widerstandes > 0,5 Q muss die Ausfihrender:
elekirische Verbindung tberprift
werden. Ggf. ist die elektrische Datum:
Verbindung zu erneuern!

Unterschrift:

egeplast 3L Leak Control Verarbeitungsrichtlinien




1.4.4 Systemkomponenten
Formteile

Bei Formteilen wie bspw. Rohrab-
zweigungen und Bégen im 3L Leak
Control-Hauptstrang sind nur 3L Leak
Control-Formteile der Firma egeplast
zu verwenden. Die Formteile sind im
Sandbett zu verlegen. Das Verschwei-
Ben der Rohre mit den Formteilen und
die Isolierung erfolgt analog zu den
Verarbeitungsrichtlinien fir das Hei-
zelementstumpfschweien bzw. dem
HeizwendelschweiBen.

Schachtbauwerke

* egeplast 3L Leak Control-Schacht

Die 3L Lleak Control-Schachte wer-
den aus Polyethylen gefertigt. Der
Wandaufbau entspricht  dem  Auf-

bau des 3L Leak Control-Rohres. Die
Schachte werden nach den Vorgaben
der Auftraggeber gefertigt. Das Ver-
schweiflen und die Isolierung der 3L
Leak Control-Rohre mit dem Schacht er-
folgt analog zu den Verlegerichtlinien
fir das Heizelementstumpfschweiflen
bzw. dem Heizwendelschweiflen.

* Sonstige Schachtsysteme

Im Bereich von Schachtbauwerken wie
bspw. aus Beton, PE, PP oder GFK sind
an den Eingdngen und Abgéngen des
Schachtes spezielle 3L Leak Control-
Anschlusssticke fir Schachtbauwerke
einzubauen. Die Anschlusssticke wer-
den nach Absprache konfektioniert.
Im Bereich der Schachtein- und -aus-
génge ist das Rohr mit handelsiib-
lichen Verfahren (z.B. Mauerkragen,
Link-Seal-Dichtungen oder gleichwer-
tig) abzudichten. An den Anschluss-

1.4.5 Uberprifung der 3L-Systemvoraussetzungen

Durchgéingigkeit und Isolation

Die Uberprifung der Durchgdngig-
keit sowie der Isolation der Detekti-
onsschicht gegen das Erdreich wird
nach Einbau des egeplast 3L Leak
Control-Rohres durchgefihrt.

Die Uberprifung wird von egeplast als
Dienstleistung angeboten oder durch
autorisierte Firmen durchgefihrt.

Die Installation der Uberwachungsein-
heit fir das 3L Leak Control erfolgt -
nach einer erfolgreichen Uberprifung
- durch den Auftraggeber oder bau-
ausfihrende Unternehmen.

Die Uberprifung der Durchgéngig-
keit der Detektionsschicht setzt voraus,
dass diese an den Rohrenden zugéng-
lich ist. Die Zugéanglichkeit zur Detek-
tionsschicht ist mit 3L-Anschlusssticken

zu realisieren. Bei dieser Vorgehens-
weise kann der Rohrgraben vor der
Durchfihrung einer Uberprifung voll-
stdndig verfillt werden. Weiterhin
kann die Durchgdngigkeit so auch im
Betrieb jederzeit iberprijft werden.

Alternativ werden die Rohrenden erst
nach der Uberprifung der Durchgén-
gigkeit isoliert. Der Graben ist dann
an diesen Rohrpositionen offen zu hal-
ten. Das Rohr darf in den Bereichen
der offenen Detektionsschicht keine
Berhrung mit dem Erdreich bzw. mit
eventuell vorhandenem Grundwasser

haben.

Die Uberprifung der Isolation ge-
gen Erdreich sollte frihestens 1 Wo-
che nach Verfillen des Rohrgrabens
erfolgen. Dies gewdbhrleistet eine
ausreichende Erdfeuchte. Je trocken-

sticken sind schachtinnenseitig die
Verbindungen zu Armaturen, Formtei-
len, Reinigungséffnungen etc. durch
Flansch- oder SchweiBverbindungen
herzustellen.

Der Schachtdurchmesser ist so zu
wdhlen, dass alle oben beschrie-
benen Installationen im Schacht aus-
gefihrt werden kénnen.

Wichtiger Hinweis:
Erdverbaute Flansche sind von der
Uberwachung ausgeschlossen.

er das Bettungsmaterial beim Einbau
ist, desto langer ist die Wartezeit
bis zur Uberprifung der Isolation zu
wdhlen.

egeplast 3L Leak Control Verarbeitungsrichtlinien
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1.4.6 Wichtiger Hinweis zur Fehlerortung

Ein wesentlicher Vorteil des 3L Leak
Control Systems besteht darin, dass
der Ort méglicher Leckagen genau
geortet werden kann. Dies ermdg-
licht eine schnelle Reparatur und den
raschen Weiterbetrieb des 3L Leak
Control Systems.

Fir die Fehlerortung wird die Man-
telfehlerortungsmethode verwendet.
Dabei wird an der Fehlerstelle ein
Spannungstrichter erzeugt, der loka-
lisiert werden kann.

An Bauwerken wie z.B. Schdchten
sowie an den Anfangs- und Endpunk-
ten des 3L Leak Control Systems mis-
sen je nach Anforderungen Erdungs-
anlagen vorgesehen werden. Diese
kénnen die Fehlerortung erschweren.
Daher wird empfohlen, die Erdungs-
anlagen wie folgt aufzubauen:

egeplast 3L Leak Control Verarbeitungsrichtlinien

1. Tiefenerder: Diese beeinflussen
die Fehlerortung am wenigsten.

2. Strahlenerder: Diese sollten nicht
direkt entlang der Rohrirasse ver-
legt werden, sondern einen seit-
lichen Mindestabstand von 2
Metern oder eine separate Tras-
senfihrung haben.

3. Potenzialausgleichsleiter: Falls ver-
schiedene Bauwerke und deren Er-
dungsanlagen verbunden werden
miissen, sollte dies iber ein isolier-
tes Verbindungskabel erfolgen.

4. Nichtisolierte Verbindungskabel:
Falls isolierte Verbindungskabel
nicht méglich oder nicht gewollt
sind, sollte ein blanker, erdfihliger
Leiter mit einem seitlichen Mindest-
abstand von 2 Metern auBerhalb
der Rohrirasse gefihrt werden.

Hinweis: Dies kann die Fehleror-
tung erschweren, da es zu einer
Potentialverschleppung des Span-
nungstrichters kommen kann.



1.5  Tabellen
Erforderlicher Mantelriickschnitt (Mindestwerte)
Vor der Verarbeitung von egeplast 3L ten entfernt werden. Eine werkseitige ~ men werden. Hierzu wird die Angabe

Leak Control-Rohren muss der Schutz=  Abmantelung der Rohrenden kann auf  des SchweiBBverfahrens bendtigt.
mantel mit egeplast-Mantelschélgerd-  Wunsch durch egeplast vorgenom-

Mantelriickschnitt bei 3L Leak Control

Mediumrohr Heizelementstumpfschwei3ung Heizwendelschweif3ung*
DIN 8074 [mm] [
OD [mm] i o

25 40 20
32 40 25
40 40 100
50 40 105
63 40 115
75 40 120
20 40 130
10 40 140
125 40 145
140 50 150
160 50 155
180 50 160
200 50 165
225 50 175
250 50 185
280 60 190
315 60 200
355 60 205
400 60 215
450 60 225
500 70 235
560 70 240
630 70 255

Tab 1-4 * MaBangaben geméf Lieferprogramm Fa. Georg Fischer, Fa. Friatec u. Fa. Plasson, Langmuffen wurden nicht beriicksichtigt

egeplast 3L Leak Control Verarbeitungsrichtlinien
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Ubersicht AuBen- und Mediumrohrdurchmesser egeplast 3L Leak Control / StumpfschweiBmaschinen / Spannbacken

Fir die Schweif3verbindung mittels Stumpfschweif3en werden die Rohrenden mit speziell auf den 3L Leak Control-AufBendurch-
messer angepassten Spannbacken gefasst, sodass die zu verschweiBenden Rohrenden sicher fixiert werden kénnen. Spezial-
spannbacken und erforderliche Adapter fir WIDOS Schweifmaschinen 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 3L Leak Control

25 27,4

32 34,9

40 43,5

50 54,5

63 67,5 ° o o*

75 80,1 ° [ ¥

90 95,6 ° [ (N

110 116,4 ° o o

125 132,0 ° [ (N

140 147,3 ° [ (M

160 168,4 ° o* o*

180 189,0 ° o* [

200 209,0 ° [ [

225 2341 ° [ (N

250 259,1 ° ° [ N
280 289,2 [
315 325,0 ([
355 366,0 °
400 411,0 °
450 4611

500 511,3

560 571,5 °
630 642,4

710 720,0

800 810,0

900 910,0
1000 1010,0

Fertigungstoleranzen méglich * entsprechende Adapter erforderlich

Tab 1-5
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