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Verlegeanleitung für
Stahlrohre

mit Steckmuffenverbindung
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Inhalt: Diese Verlegeanleitung enhält Hinweise für die Verlegung und Nach-
umhüllung von Stahlrohren mit Steckmuffenverbindungen. Darüber hinaus
gelten die allgemein gültigen technischen Regeln zur Verlegung von
Stahlrohren, z.B. die DIN EN 805 und das DVGW-Arbeitsblatt W 400-2.

Rohrverbindungen: Es sind drei Steckmuffenverbindungen zu unterscheiden: Tyton®, Tyton-Sit®

und die DKM-Verbindung.

Standardverbindung beim Steckmuffenrohr ist
die Tyton®-Verbindung:

An Bögen, Abzweigungen, Reduzierungen und
anderen Rohrleitungsteilen treten Kräfte auf,
die über längskraftschlüssige Rohr-
verbindungen sicher übertragen werden
können. Einfache Alternative zur Tyton®-Verbin-
dung ist die Tyton-Sit®-Verbindung, sofern die
folgenden Drücke nicht überschritten werden:

DN 80 bis  DN 200: Nenndruck 16 bar, Prüfdruck 21 bar.
> DN 200: Nenndruck 10 bar, Prüfdruck 15 bar.

Eine weitere Möglichkeit ist die Verwendung der
DKM® (Doppelkammermuffen)-Verbindung. Die
Verbindung ist für einen Betriebsdruck von 40
bar ausgelegt, bei besonderen Anforderungen
auch bis zu 64 bar:

Transport und Lagerung: Zur Handhabung von Rohrleitungsteilen dürfen keine Anschlagmittel mit
scharfkantigen Beschlägen oder Stahlseile benutzt werden. Anschlagmittel
müssen so ausgebildet sein, dass Beschädigungen der Rohrleitungsteile
vermieden werden (z.B. durch breite Gurte, gepolsterte Seile). Es sind
Geräte zu verwenden, die ein stoßfreies Heben und Senken gewährleis-
ten. Das Abwerfen oder Abrollen ist nicht gestattet. Durch einen geeigneten
Abstand der Anschlagmittel ist sicher zu stellen, dass kein unzulässiges
Durchhängen auftritt.

Beim Befördern und Lagern sind die Rohrleitungsteile durch geeignete
Zwischenlagen zu trennen und gegen Rollen, Verschieben, Durchhängen
und Schwingen ausreichend zu sichern. Die Stapelung sollte in Abhängig-
keit von der Rohrlänge z.B. auf drei bis vier Kanthölzern oder Balken mit
einer Breite von mind. 100 mm erfolgen.

Ladeflächen müssen frei von Graten und scharfen Kanten und, falls
erforderlich, gepolstert sein, um Beschädigungen zu vermeiden.
Rohrleitungsteile sind durch Kappen bis zur Verlegung verschlossen zu
halten, damit sie nicht durch Erde, Schlamm, Schmutzwasser oder der-
gleichen verunreinigt werden.

Auflager und Stapelhöhen müssen unter Berücksichtigung der geltenden
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Unfallverhütungsvorschriften so gewählt werden, dass Beschädigungen
der Rohrleitungsteile nicht auftreten. Die Bodentragfähigkeit und Bodenbe-
schaffenheit sind zu berücksichtigen. Für die Stapelhöhe gilt ein Richtwert
von 2,0 bis 3,5 Meter. Steckmuffenrohre werden lagenweise gestapelt oder
auf Wunsch gebündelt (bei 6m-Rohrlängen) geliefert.

Je nach Rohrdurchmesser enthält ein Rohrbündel eine unterschiedliche
Anzahl von Rohren:

Rohrleitungsteile mit Polyethylen-Umhüllung ohne weiteren Außenschutz
wie z.B. die FZM-Ummantelung sind bei Lagerzeiten von mehr als einem
Jahr gegen Sonneneinstrahlung zu schützen.

Rohrgraben und Bettung: Vor dem Absenken der Rohre ist die Grabensohle so herzustellen, dass
die Rohrleitung auf der ganzen Länge aufliegt, Punktlagerungen sind
wegen der damit verbundenen ungleichmäßigen Druckverteilung unzuläs-
sig. Kopflöcher sind so vorzubereiten, dass Verbindungen fachgerecht
hergestellt und geprüft werden können.

In der Regel eignet sich der anstehende Boden als Auflager. Bei Einsatz
von Kunststoff-Umhüllungen sind steinige Böden und Felsen zur direkten
Auflagerung ungeeignet. In diesen Fällen muss der Rohrgraben tiefer
ausgehoben und eine Schicht aus geeignetem, steinfreiem und
verdichtungsfähigem Material eingebracht werden. Bei nichttragfähigen
Böden sind unter Umständen weitere Sicherungsmaßnahmen erforder-
lich. Für eine fachgerechte Montage der Rohrverbindungen sind ausrei-
chend große Kopflöcher auszuheben:

Polyethylenumhüllte Rohre sind in steinfreies Material zu betten. Hierzu
werden Sand, Kiessand, gesiebter Boden oder andere geeignete Stoffe in
entsprechender Schichtdicke eingebracht und bei Bedarf verdichtet. In
Abhängigkeit von den Verlegebedingungen und dem Bettungsmaterial
empfehlen sich folgende Korngrößen:

DN

Durchmesser
Rohre pro Bündel
Masse in kg

80 100 125 150 200

97,0
16
1229

117,5
16

1478

143,0
12

1498

168,3
8

1152

219,1
6

1282

250

273,0
4

1152

300

323,9
4

1495



Ausgabe: Juni 2008
VAD 250608

V
er

le
ge

an
le

it
un

g 
S

te
ck

m
uf

fe
nv

er
bi

nd
un

g

- 5 -

Die angegebenen Bettungsmaterialien und Sieblinien nach den aufgeführ-
ten Normen stellen Empfehlungen dar. Es können auch andere Bettungs-
materialien mit vergleichbaren Eigenschaften oder unter praxisnahen
Bedingungen nachgewiesener Eignung eingesetzt werden.

Für Stahlrohre mit Polyethylen-Umhüllung und zusätzlicher FZM-
Ummantelung kann das anstehende Bodenmaterial zur Verfüllung einge-
setzt werden. Im Falle einer vorgeschriebenen Verdichtung muss das
eingesetzte Material verdichtbar sein, die Abdeckung sollte mindestens
dem dreifachen des vorliegenden Größtkorns entsprechen.

Bei allen Umhüllungen und Ummantelungen sollte insbesondere bei
Vorliegen von Bodenmaterial größerer Körnungen darauf geachtet werden,
dass die zulässige Schlagbeständigkeit des Rohrschutzes beim Einbringen
des Materials in die Leitungszone nicht überschritten wird. Je nach Korn-
größe und Verlegetiefe sollte daher z.B. die Fallhöhe des Bettungs-
materials bei der Grabenverfüllung entsprechend gewählt werden.

Umhüllungsprüfung: Vor dem Einbringen der Rohre in den Graben
bzw. vor dem Verfüllen der Leitungszone
können die Rohre mit einem Hochspannungs-
prüfgerät auf Isolationsfehler untersucht
werden.

Die Prüfspannung beträgt mindestens 5 kV, zuzüglich 5 kV je mm
Umhüllungsschichtdicke, jedoch maximal 20 kV. Zur Prüfung wird das
Steckmuffenrohr z.B. über einen an der Muffenstirnseite aufgesetzten
Magneten und ein Erdkabel geerdet, das Prüfgerät kann dann mit einem
Erdspieß oder einer Schlepperde ebenfalls geerdet werden.

Eventuelle festgestellte Fehlstellen sind z.B. mit Reparatursets für die
Kunststoff-Umhüllung entsprechend den Herstellerangaben auszubes-
sern.

Herstellung der Verbindung: 1. Direkt vor der Herstellung der Rohrverbindung werden die Schutzkappen
aus der Muffe und am Spitzende entfernt. Der Bereich des Dichtungsring-
sitzes ist auf Unregelmäßigkeiten zu kontrollieren, etwaige Fehler (z.B.
eine nicht gleichmäßig glatte Dichtungsfläche auf dem Spitzende) müssen
ausgebessert werden.

2. Muffe auf richtigen Sitz der Dichtungs- bzw.
Klemmringe überprüfen. Insbesondere die
Tyton®-und Tyton-Sit®-Ringe müssen ordnungs-
gemäß in den Dichtungssitz eingelegt sein und
dürfen nicht über vordere Stegkante herausra-
gen. Falls notwendig, sind Muffen- und Einste-
ckende zu reinigen.

Verlegung mit Verdichtung Verlegung ohne Verdichtung

Rundkorn
(Sand/Kies)

Brechkorn
(Split/Schotter)

Rundkorn
(Sand/Kies)

Brechkorn
(Split/Schotter)

0 bis 4 mm
max. 8 mm

0 bis 5 mm
max. 8 mm

0 bis 8 mm
max. 16 mm

0 bis 5 mm
max. 8 mm
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3. Steckmuffenrohre werden mit werksseitig
eingelegten Ringen geliefert. Soll z.B. der
Tyton®-Dichtring gegen einen Tyton-Sit®-Ring
ausgetauscht werden, so ist dieser herzförmig
zusammengedrückt in die Muffe einzulegen.
Wenn sich die Schlaufe nicht glatt drücken
lässt, empfiehlt es sich,  an der gegenüberlie-
genden Seite eine zweite Schlaufe ziehen und
diese kleineren Schlaufen glatt zu drücken.

4. Dichtung und Schubsicherung sowie Spitzende (an der Fase) mit
Gleitmittel einstreichen. Ein Material auf Silikonbasis (mit Trinkwasser-
Zulassung) wird auf Wunsch beigestellt. Eine Tube Gleitmittel reicht für:

Bei Einsatz der DKM®-Verbindung ist die notwendige Menge an Gleitmittel
entsprechend höher, die Anzahl der in der Tabelle angegebenen Rohr-
verbindungen ist zu halbieren.

5. Spitzende in die Muffe einführen, bis es an
der Dichtung zentrisch anliegt. Die Achsen der
beiden zu verbindenden Rohre müssen eine
gerade Linie bilden.

6. Je nach Rohrdimension und örtlichen
Verhältnissen das Spitzende mit Eisenstange
oder Montagewerkzeug in die Muffe einschie-
ben bzw. einziehen.

7. Für die Herstellung von längs-
kraftschlüssigen Verbindungen wie Tyton-Sit® -
oder DKM-Verbindungen wird ein Verlegegerät
(siehe Abschnitt Verlegegerät) verwendet. Nach
dem Einziehen muss die Verbindung durch
gegensätzliche Bewegung verriegelt werden.

8. Nach Herstellung der Verbindung richtigen
Sitz des Dichtungsringes mit Taster über den
Umfang prüfen. Bei Rohren mit DKM®-Verbin-
dung wird hierzu der verwendete Taster zwi-
schen den Klemmsegmenten des DKM-
Ringes hindurch bis in den Bereich des
Dichtungsringsitzes geführt und dieser auf
ordnungsgemäßen Sitz des Dichtungsringes
kontrolliert.

Rohrdimension 80 100 125 150 200 250 300

Anzahl Rohr-
verbindungen

32 28 24 19 15 12 10



Ausgabe: Juni 2008
VAD 250608

V
er

le
ge

an
le

it
un

g 
S

te
ck

m
uf

fe
nv

er
bi

nd
un

g

- 7 -

Verlegegerät: Das SMLP-Verlegegerät wird zur Herstellung und zum Lösen von Steck-
muffenrohrverbindungen verwendet. Es eignet sich für Tyton® -, Tyton-Sit®

und DKM-Verbindungen. Zum Lösen von längskraftschlüssigen Verbindun-
gen ist zunächst das Lösen der „Klemmsegmente“ erforderlich, siehe
Abschnitt „Längskraftschlüssige Rohre“. Das Verlegegerät wird standard-
mäßig für kunststoffumhüllte Steckmuffenrohre eingesetzt, beim Einsatz mit
FZM-ummantelten Rohren ist vorher ein Umbau erforderlich. Das Verlege-
gerät ist folgendermaßen aufgebaut:

1. Spitzendenbügelseite mit Klemmbacken
2. Seitenlaschen
4. Muffenbügelseite
5. Hebelstange

Das Gerät besteht aus zwei Halbbügeln, die mittels Seitenlaschen verbun-
den sind. Es wird von oben auf die Verbindung aufgesetzt. Durch die
Bewegung der eingesetzten Hebelstange in Richtung der Muffe klemmen
die im Spitzendenbügel eingebauten Klemmbacken auf der Rohr-
oberfläche, das Spitzende kann in die Muffe eingezogen werden.

I. Montage bzw. Verriegelung (siehe auch „Herstellung der Verbindung“):

1. Das Spitzende wird in die Muffe eingeführt,
bis es gerade am Dichtring anliegt. Die Achsen
der zu verbindenden Rohre bilden eine gerade
Linie. Danach ist das Verlegegerät wie in der
Abbildung auf die Verbindung aufzusetzen.Nach
dem Einstecken der Hebelstange in die
Aufnahme wird diese von der Spitzendenseite
langsam in Richtung Muffe gezogen.

2. Das Spitzende wird bis zum Anschlag in die
Muffe eingezogen, es stösst dann an den in der
Muffe liegenden Gummianschlagring.

3. Bei Einsatz von längskraftschlüssigen
Muffenverbindungen (Tyton-Sit oder DKM) sollte
die Verbindung nach dem Einziehen des
Spitzendes „verriegelt“ werden. Längen-
änderungen bei Druckbeaufschlagung werden
hierdurch minimiert. Die Entriegelung von
Muffenverbindungen erfolgt nach dem Lösen
der Klemmsegmente in der gleichen Weise.

Hierzu in der Einziehposition des Verlegegerätes (die roten Flächen der
Bügel sind einander zugewandt) die Spitzendenbügelseite anheben und
über den Muffenbügel auf die Muffenseite heben und absetzen, das
Verlegegerät befindet sich jetzt vollständig auf der Muffenseite. Anschlie-
ßend des Verlegegerät komplett anheben und um 180 Grad versetzt erneut
auf die Muffenverbindung aufsetzen, der Muffenbügel wird dabei vor der
Muffe ebenfalls auf dem Spitzende aufgesetzt. Die rot lackierten Bügel-
flächen zeigen jetzt nach aussen. Die eingesetzte Hebelstange in Muffen-
richtung ziehen, die Verbindung wird gereckt (und dabei „verriegelt“).
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5. Nach Herstellung wird die Verbindung auf ordnungsgemäßen Sitz des
Dichtringes geprüft.

II. FZM-ummantelte Steckmuffenrohre:

Bei Steckmuffenrohren mit zusätzlicher Ummantelung muss das Verlege-
gerät aufgrund der unterschiedlichen Rohraußendurchmesser umgebaut
werden. Hierzu werden die Schrauben der Klemmplatten auf der
Spitzendenbügelseite auf die äußere Bohrung umgesetzt. Der Spitzenden-
bügel kann dann auf den größeren Durchmesser der FZM-Ummantelung
aufgesetzt werden.

III. Einzug von Formteilen mit kurzen Bauteillänge:

Zum Einziehen von Formteilen, z.B. F-Stücken, die eine sehr kurze Bauform
aufweisen, werden die auf der Muffenseite eingesetzten Splinte entfernt
und die seitlichen Bügellaschen so in Richtung der Muffe gezogen, dass
die Wirklänge des Verlegegerätes verkürzt wird. Die Splinte werden dann in
die zusätzlich in den Laschen angebrachten Bohrungen wieder eingesetzt.
Das Einziehen des Formteils erfolgt dann analog der Herstellung der
Rohrverbindung.

Abwinkelung: Rohrverbindungen können nach Fertigstellung
abgewinkelt werden. Bei Rohren mit Tyton®-
Verbindung ist eine Abwinkelung von bis zu 4°
pro Verbindung möglich, dies entspricht auf
einer Rohrlänge von 6 m einer Auslenkung von
40 cm und einem minimalen Biegeradius von
86 Metern (1° Abwinkelung entspricht einer
Auslenkung von 10 cm auf einer Rohrlänge
von 6 m).

Steckmuffenrohre mit Tyton-Sit® und DKM®-Verbindung können bis zu 3°
abgewinkelt werden, dies entspricht einer maximalen Auslenkung von 30
cm auf einer Rohrlänge von 6 m und einem minimalen Kurvenradius von
115 Metern.

Nachumhüllung: Aufgrund der Muffenkontur wird die Nachumhüllung mit speziell auf das
Steckmuffenrohr abgestimmten Schrumpfschläuchen nach DIN 30672
bzw. nach DIN EN 12068 (für kathodisch geschützte Rohrleitungen)
durchgeführt. SMLP liefert auf Wunsch einen Schrumpfschlauch mit einer
Breite von 180 mm für die Durchführung der Nachumhüllung (siehe
Zubehör). Die Herstellerangaben sowie die Angaben des DVGW-Arbeits-
blattes GW 15 sind zu beachten.

1. Schrumpfschlauch einschließlich Schutzfolie
vor dem Einschieben des Spitzendes in die
Muffe auf das Rohr schieben.

2. Rohroberfläche im Schrumpfbereich von
Schmutz, Öl und Fett reinigen.
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3. Nachumhüllungstelle mit weich eingestellter
Brennerflamme auf ca. 70°C vorwärmen.
Schutzfolie entfernen und Schlauch über die
Verbindung ziehen.

4. Schrumpfschlauch unter gleichmäßiger
Bewegung der Brennerflamme in Umfangs-
richtung aufbringen. Schrumpfschlauch von der
Mitte nach außen radial und gleichmäßig
erwärmen, um Luft und Feuchtigkeit an den
Seiten herauszupressen. Zuerst die Muffen-
seite, dann die Spitzendenseite aufschrumpfen.

5. Der Schrumpfvorgang ist einwandfrei
durchgeführt, wenn die Manschette glatt, ohne
Kaltstellen und Luftblasen anliegt, der
Dichtungskleber an beiden Seiten gleichmäßig
herausgedrückt und die geforderte
Überlappung von mindestens 50 mm eingehal-
ten wurde.

Steckmuffenrohre mit FZM: Steckmuffenrohre können als mechanischen Schutz für die Kunststoff-
Umhüllung eine Faserzementmörtel(FZM)-Ummantelung nach DVGW-
Arbeitsblatt GW340 erhalten. Es werden zwei Ausführungen unterschie-
den:
I. Die Ummantelung ist sowohl am Spitzende als auf der Muffenseite so
weit zurückgesetzt, dass nach dem Herstellen der Rohrverbindung zuerst
eine Nachumhüllung mittels Schrumpfschlauch vorgenommen wird. Zur
Ergänzung des mechanischen Schutzes wird zusätzlich z.B. eine Zement-
binde im Verbindungsbereich gewickelt (siehe Zubehörliste).

Bei der Zementbinde handelt es sich um ein mit Zementmörtel beschich-
tetes Bandmaterial. Es ist vierlagig ausgeführt, hat eine Länge von 3 m
und eine Breite von 12 cm. Aufgrund der Alkalität des Mörtels sind bei der
Verarbeitung wasserdichte Handschuhe zu tragen.

1. Die Zementbinde wird in Wasser getaucht,
bis sie vollständig durchtränkt ist, es steigen
dann keine Luftblasen mehr auf. Danach wird
das überschüssige Wasser leicht ausgedrückt.

2. Die Binde unter leichtem Zug mit 60%
Überlappung auf die Nachummantelungsstelle
wickeln, die Enden der Werksummantelung mit
einbeziehen. Die Nachummantelung ist nach
ca. drei Stunden mechanisch belastbar.
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II. Die Ummantelung ist sowohl am Spitzende als auch auf der Muffenseite
so weit vorgezogen, dass sie auf dem Rohr praktisch durchgängig ist. Die
Nachumhüllung mit Schrumpfschlauch und Zementbinde entfällt.

1. Als Schutz im Verbindungsbereich der Rohre
wird eine Gummimanschette (siehe Zubehör)
aufgebracht. Sie wird vor dem Einschieben auf
das Spitzende aufgezogen. Alternativ kann auch
ein Schrumpfschlauch zur Nachummantelung
verwendet werden.

2. Nach Herstellung der Rohrverbindung die
Manschette über die Muffe ziehen, bis sie eng
anliegt.

Entfernen des FZM: Zur Entfernung des Faserzementmörtels z.B.
bei Schnittrohren am Rohrende oder zur
Aufbringung von Anbohrarmaturen auf der
Polyethylen-Umhüllung wird die Ummantelung
in Umfangs- und Längsrichtung eingeschnit-
ten.

Um die Polyethylen-Umhüllung nicht zu be-
schädigen, wird die Ummantelung nur 3-4 mm
tief eingeschnitten. Hierfür kann z.B. ein spezi-
eller Winkelschleiferaufsatz verwendet werden
(siehe Zubehörliste). Die Ummantelung kann
dann mit einem Hammer abgeschlagen
werden.

Baustellenschnitte: 1. Trennen des Rohres mittels Trennschleifer.
Es können Trennschleifer mit Benzinmotor,
Elektro- oder Preßluftantrieb verwendet werden.
Es empfiehlt sich, Trennscheiben für Stahl des
Typs A 24 einzusetzen.

2. Erwärmen des Rohrendes mit einer Propan-
gasflamme auf ca. 70°C von der Innenseite
des Rohres. Hiermit wird eine gleichmäßige
Erwärmung des Rohres ohne Beschädigung
der Kunststoff-Umhüllung erreicht.
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3. Einschneiden der Kunststoff-Umhüllung in
Umfangs- und Längsrichtung. Die Enden-
freiheit des Spitzendes (in mm) ist je nach
Rohrdimension und Muffenverbindung unter-
schiedlich (siehe Tabelle).

4. Abziehen der Polyethylen-Umhüllung. Bei
richtiger Temperatur der Oberfläche lässt sich
der Kunststoffmantel leicht und glatt abziehen.
Bei Einreißen der Umhüllung Rohrende etwas
abkühlen lassen. Läßt sich der Kunststoff nicht
leicht abziehen, Rohrende etwas mehr erwär-
men (Kontrolle mit Temperaturmessstreifen
aus Verlegeset, siehe Zubehör).

Anschließend den Bereich der freigelegten Stahlrohroberfläche kontrollie-
ren. Vor allem im Bereich des späteren Dichtungssitzes muss die auf dem
Rohr verbleibende Beschichtung (Epoxidharz und Kleber der Kunststoff-
Umhüllung) eine glatte Oberfläche aufweisen. Sollte dies nicht der Fall
sein, muss die Beschichtung nachgearbeitet (schleifen) und die Fläche
entsprechend nachbeschichtet werden.

5. Anbringen der Rohrfase. Das Rohrende
mittels Winkelschleifer auf ca. 65° anschrägen,
es verbleibt eine Reststeghöhe von etwa 1,2
mm.

6. Beschichten der Rohrendenfase mit einem
für Trinkwasser geeigneten Material (wird auf
Wunsch der Rohrlieferung beigestellt, siehe
Zubehör).

Längskraftschlüssige Rohre: Steckmuffenverbindungen, die längs-
kraftschlüssig gesichert wurden (Tyton-Sit®

oder DKM®), müssen zur Demontage entriegelt
werden. Für das Lösen der Rohrverbindungen
können Demontagesets benutzt werden (siehe
Zubehörliste).

Bei den kleineren Rohrdimensionen bis DN 150 besteht dieses Set aus
drei Halbschalen, bei größeren Nennweiten aus Blechen und einem

Nennweite DN 80 100 125 150 200 250 300

Rohrende Tyton®

Rohrende DKM®
105
138

110
143

120
153

131
162

133
169

143
181

150
188
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Schlagteil (siehe Zubehör). Die Halbschalen bzw. Bleche werden zwischen
Spitzende und Muffe eingeschlagen und lösen so die Verriegelung. An-
schließend kann das Spitzende z.B. mit Hilfe eines Verlegegerätes aus der
Muffe heraus gezogen werden.

Bei Verwendung von Tyton-Sit®-Ringen in Rohrleitungen, die nicht in
offener Bauweise für die Erdverlegung vorgesehen sind (z.B. Brücken-
leitungen oder grabenlose Verlegung), ist vor deren Einsatz Rücksprache
mit SMLP zu nehmen.

Anbohren: Bei Rohrleitungen mit Polyethylen-Umhüllung
kann diese im Bereich der Anbohrarmatur auf
dem Rohr verbleiben, eine Entfernung ist nicht
notwendig. Die FZM-Ummantelung bei Stahl-
rohren dient als mechanischer Schutz. Sofern
keine speziellen Anbohrgeräte und -armaturen
für FZM verwendet werden, ist diese vor dem
Anbohrvorgang zu entfernen.

Das Haltestück der Anbohrarmatur ist so auszuführen, dass eine Beschä-
digung des Korrosionsschutzes vermieden wird, eine breite Ausführung
des Haltestücks reduziert die Flächenpressung am Rohr.

Zur Vermeidung von langen Bohrspänen eignen sich Spiralbohrer aus
Werkzeugstahl (WS), Hochleistungsschnellstahl (HSS) oder mit
Hartmetallschneide. Ebenfalls geeignet sind Lochfräser aus WS, HSS
oder mit Diamant bestückte. Alle Bohraufsätze müssen zum Anbohren von
Stahlrohren geeignet sein (siehe Herstellerangabe).

Das Anbohrgerät muss einen langsamen Vorschub des Bohrers bzw.
Fräsers ermöglichen, damit ein Ausbrechen der Zementmörtel-Ausklei-
dung vermieden wird.

Grabenlose Verlegung: Bei sehr beengten Bauverhältnissen und dort, wo die Vorteile der
Schweißverbindungen nicht genutzt werden können, wird das Steck-
muffenrohr mit DKM®-Verbindung grabenlos verlegt. Es kann für alle
Rohreinzugsverfahren verwendet werden, aufgrund der Muffenverbindung
jedoch nicht für Press- oder Rammverfahren. Bei der Verlegung sind die
maximal möglichen Zugkräfte der Verbindung zu beachten:

Die Rohrverbindung ist bis zu drei Grad in der Verbindung abwinkelbar.
Dies entspricht bei einer Rohrlänge von 6 Metern einem minimalen
Kurvenradius von 115 Metern.

Je nach Bodenverhältnissen werden kunststoff-
umhüllte Rohre mit oder ohne FZM-
Ummantelung (FZM-S) eingesetzt. Steck-
muffenrohre mit Polyethylen-Umhüllung
werden im Verbindungsbereich mit einem
Schrumpfschlauch nachumhüllt und erhalten
als zusätzlichen Schutz eine konische Blech-
manschette, die über die Rohrverbindung
gezogen wird.

Rohre mit zusätzlicher FZM-Ummantelung (Ausführung bis zum Rohrende)

Rohrdimension 80 100 125 150 200 250 300

Zugkräfte in kN 33 45 72 100 170 263 371
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erhalten als Schutz im Verbindungsbereich eine Gummimanschette oder
einen Schrumpfschlauch (siehe Abschnitt Steckmuffenrohre mit FZM) und
zusätzlich wie die kunststoffumhüllten Rohre ebenfalls eine Blech-
manschette.

Ausbesserungen: I. Polyethylen-Umhüllung

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

Je nach Fehlstellengröße können hierfür z.B. Reparaturflicken oder
Materialien nach DIN 30672 verwendet werden. Bei kleinflächigen Beschä-
digungen empfiehlt sich der Einsatz eines Reparaturflickens, eine allseiti-
ge Überdeckung auf die Werksumhüllung von 50 mm ist einzuhalten:

1. Anhaftenden Schmutz, Rost und Fett entfer-
nen, loseTeile abschneiden sowie Kerben und
Einschnitte in der Umhüllung mittels beiliegen-
dem Schmirgelleinen ausrunden.

2. Die Schadstelle vorwärmen und mit beilie-
gendem Füller auffüllen. Wenn notwendig, mit
einem Spachtel glätten.

3. Reparaturflicken auf der Kleberseite vorwär-
men, anschließend im Reparaturbereich
aufbringen. Mit weich eingestellter Propan-
gasflamme erwärmen und mit Handschuh
oder Rolle andrücken, bis er glatt und blasen-
frei anliegt.

II. Faserzementmörtel-Ummantelung

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

III. Zementmörtel-Auskleidung

Für Fehlstellen in der Zementmörtel-Auskleidung oder auch für Rohr- bzw.
Formstückflächen, die nachträglich ausgekleidet werden sollen, wird eine
Zementmörtelmischung auf Basis eines Portlandzementes (CEM I)
verwendet (siehe Zubehörliste: Isomix).
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1. Der Mörtel wird als Eimergebinde geliefert,
der 10 kg Trockenmörtel enthält. Vor der
Verarbeitung wird die zum Anmachen notwendi-
ge Wassermenge hinzugegeben und die
Mörtelmasse homogen vermischt.

2. Die Auskleidungsfläche ist vor dem Auftragen
des Mörtels durch Ausbürsten zu säubern und
anzufeuchten, damit der Mörtel eine ausrei-
chende Haftung auf dem Untergrund erhält.

3. Anschließend wird der Reparaturmörtel
mittels Spachtel aufgetragen und geglättet. Die
Reparatur und nachfolgende Aushärtung des
Mörtels sollte oberhalb von 5°C erfolgen
(frostfreie Lagerung).

Insbesondere bei hohen Temperaturen ist es zur Sicherstellung einer
einwandfreien Aushärtung ratsam, die ausgekleidete Fläche z.B. mit
Plastikfolien abzudecken oder die Fläche feucht zu halten. Vor der Durch-
führung von Schweißarbeiten muss der Zementmörtel in diesem Bereich
mindestens 24 Stunden aushärten.

Formstücke: SMLP liefert Formstücke nach DIN EN 545  
aus duktilem Gusseisen mit Doppelkammer-
Muffenverbindung DKM®. Die Formstücke sind 
mit einer Epoxy-Kunststoff-Beschichtung (EKB)
versehen (siehe Formteilprospekt) und je nach
Nennweite für einen maximalen Betriebsdruck
von 64 bar ausgelegt.Es können jedoch auch 
alle anderen Formstücke nach DIN EN 545
geliefert und verwendet werden. 

Zur Verlegung werden die notwendigen Dicht- bzw. Klemmringe in die
Muffe eingelegt (entsprechend der jeweiligen Rohrverbindung), also z.B.
ein Tyton®-Ring oder, in den Fällen, wo die Längskraftschlüssigkeit der
Verbindung gefordert ist, entweder ein Tyton-Sit® (je nach Nennweite bis
maximal 16 bar) oder ein Tyton®-Ring und ein DKM®-Ring (je nach Nenn-
weite bis maximal 64 bar) eingelegt.

Die Vorgehensweise zur Herstellung der Verbindung und die nachfolgende
Prüfung erfolgt analog der zur Herstellung der Rohrverbindung.

Sollten vor oder nach dem Einbau der Formstücke Fehler in der EKB-
Beschichtung festgestellt werden, so sind diese mit einem Fehlstellen-
reparaturset (siehe Zubehörliste) auszubessern.

Druckprüfung: Jede Rohrleitung ist nach der Verlegung einer Druckprüfung zu unterzie-
hen. Druckprüfungen sind von sachkundigem Personal durchzuführen,
das einschlägige Kenntnisse in der Rohrleitungstechnik, in der Durchfüh-
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rung von Druckprüfungen, der Messtechnik und den geltenden
Sicherheitsvorschriften besitzt.

Vor Durchführung der Druckprüfung ist die Rohrleitung so mit Verfüll-
material abzudecken, dass Lageänderungen, die zu Undichtigkeiten
führen können, vermieden werden. Die Verfüllung im Bereich der Verbin-
dungen ist freigestellt. Die Rohrleitung ist im Ganzen oder, falls notwendig,
in Abschnitten unterteilt zu prüfen. Die Prüfabschnitte sind so festzulegen,
dass:

- der Prüfdruck an der tiefsten Stelle jedes Prüfabschnittes erreicht wird
- und am höchsten Punkt mindestens der 1,1-fache MDP erreicht wird.

Der Systemprüfdruck (STP)  ist, ausgehend vom höchsten System-
betriebsdruck (MDP) folgendermaßen zu berechnen:

Wenn der Druckstoß berechnet wird: STP=MDP+1 bar
Wenn der Druckstoß nicht berechnet wird: STP= MDPx1,5
oder STP=MDP+5 bar
(es gilt der jeweils kleinere Wert).

Vor Prüfungsbeginn ist die Leitung langsam und gleichmäßig mit Wasser
zu befüllen (die Füllmengen betragen etwa 0,3 l/s bei DN 100 bis 6 l/s bei
DN 400) und nachfolgend zu entlüften.

Die Druckprüfung wird in maximal drei Schritten durchgeführt:

1. Vorprüfung: Zur Stabilisierung des Rohrleitungsabschnittes nach
Abklingen der Bodensetzungen und ausreichender Wasseraufnahme der
Zementmörtel-Auskleidung. Durch die Wasseraufnahme der Zement-
mörtel-Poren kann zunächst ein Druckabfall auch bei vollkommen dichter
Rohrleitung auftreten. Aus diesem Grund wird empfohlen, die Druck-
prüfung über einen Zeitraum von mindestens 24 Stunden durchzuführen.
Der Prüfdruck ist dabei regelmäßig, spätestens nach Abfall um 0,5 bar
wieder herzustellen.

2. Druckabfallprüfung: Zur Bestimmung der noch in der Rohrleitung
befindlichen Luft, die Durchführung ist vom Planer vorzugeben.

3. Hauptprüfung: Es gibt zwei grundlegende Prüfverfahren.

- Druckverlustmethode
- Wasserverlustmethode

Die Hauptprüfung dient der Prüfung des Gesamtsystems, insbesondere
der Feststellung der Dichtheit bzw. ordnungsgemäßen Ausführung und
Einbau der Rohre, Armaturen etc., sie wird während eines Zeitraums von 3
Stunden (bis DN 400) vorgenommen, der Druckabfall darf in diesem Fall

0,1 bar bei einem Systemprüfdruck STP von 15 bar (MDP: 10bar),
0,15 bar bei einem STP von 21 bar (MDP: 16 bar) und
0,2 bar bei einem STP von MDP+ 5 bar (MDP: >16 bar) betragen.

Alternativ zu der beschriebenen Druckverlustmethode kann auch das
gleichwertige Meßverfahren nach der Wasserverlustmethode angewendet
werden (siehe DVGW-Arbeitsblatt W 400-2).
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Salzgitter Mannesmann Line Pipe GmbH
Hauptverwaltung
Werk Siegen
In der Steinwiese 31
57074 Siegen, Germany
Tel. +49 (0) 271-691-0
Fax +49 (0) 271-691-299

info@smlp.eu - www.smlp.eu

Werk Hamm
Kissinger Weg
59067Hamm, Germany
Tel. +49 (0) 2381-420-701
Fax +49 (0) 2381-420-719
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