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1. Einleitung

Stahlrohre mit Zementmaortelaus-
kleidung werden zum Transport
von Roh- und Trinkwassern,
Brauch- und Salzwassern, Salzso-
len sowie flr die Fortleitung von
Abwdssern verwendet.

Durch die Uberragenden Eigen-
schaften des Werkstoffes Stahl,
d. h. hohe Festigkeit und Elas-
tizitat bei gleichzeitiger Tem-
peraturbelastbarkeit sowie der
Moglichkeit der problemlosen
Schweissbarkeit, ist das Stahlrohr
mit Zementmortelauskleidung zu
einem bedeutenden Element flr
vielschichtige Problemldsungen
geworden.

Der hohe Nutzungsgrad und

die Einsatzmdéglichkeit unter-
schiedlicher Werkstoffgtiten
erlaubt unter wirtschaftlichen
Gesichtspunkten eine optimierte
Wanddickenauslegung und damit
Gewichtsersparnis bei héchster
Druckbelastung.

- Aufgrund der problemlosen
Schweissbarkeit des
Werkstoffs Stahl ergibt sich
eine kraftschlissige Rohrver-
bindung fiir héchste Druckstu-
fen. Formteile sind durch
Segmentschnitte auch an der
Baustelle schnell und kosten-
gunstig herstellbar.

- Das elastische Verhalten der
Stahlrohre ermdglicht auch
in Verbindung mit der
Zementmortelauskleidung die
Strangverlegung.

- Das Stahlrohr bietet aufgrund
einer Vielzahl von Verbin-
dungstechniken fiur jeden Ein-
satzbereich bzw. jede Anwen-
dung ein optimales Produkt-
design.

- Die Langsleitfahigkeit der
geschweissten Rohrverbin-
dung erlaubt den Einsatz des
kathodischen Korrosions-
schutzes und damit eine zu-
standsorientierte Uberwa-
chung der Rohrleitung.

2. Normen

Es existiert kein Rohrwerkstoff,
der in dhnlichem Umfang wie
Stahl in Bezug auf Materialei-
genschaften, Rohrausfiihrung,
statischer Auslegung und Anwen-
dung in den nationalen und inter-
nationalen Regelwerken Eingang
gefunden hat. Diese Regelwerke
basieren auf jahrzehntelangen
Erfahrungen und dokumentie-
ren nicht nur die Starken des
Produktes in den verschiedenen
Anwendungsbereichen, sondern
geben aktive Hilfestellung fir das
optimale und auf die geplante
Nutzungsdauer ausgerichtete
Produktdesign. Mit der Heraus-
gabe europaischer Normen
werden gednderte technische
Lieferbedingungen fir Stahlrohre
in das deutsche Regelwerk Uber-
nommen. Die bisher geltenden
DIN-Normen werden zuriickge-
zogen. Wahrend die DIN-Normen
hinsichtlich Anwendungs- und
Geltungsbereich und bei ande-

ren mit geltenden Normen alle
Regelwerke berlicksichtigen,
wird in den EN-Normen auch nur
auf europdische Normen Bezug
genommen. Speziell im Anwen-
dungsbereich besteht noch ein
erheblicher Regelungsbedarf.

Bis zur Veroffentlichung der
jeweiligen Normen als EN-Norm
wird empfohlen, eine entspre-
chende nationale Norm zum Zeit-
punkt der Anfrage und Bestellung
zu vereinbaren.

Die Funktionsnormung

Fir die Wasserversorgung sind
national die funktionalen An-
forderungen in der DIN 2460
(Stahlrohre flir Wasserleitungen)
festgelegt, die wiederum auf die
verschiedenen Produktnormen
verweist. Die DIN 2460 nennt
unter Berulcksichtigung sta-
tischer Randbedingungen wie
Verlegetiefe, Verkehrslasten und
Druckschwankungen die Min-
destanforderungen der Stahl-
rohrausfiihrung. Darliber hinaus
sind wesentliche Konstruktions-
merkmale der gangigsten Verbin-
dungstechniken sowie die ver-
schiedenen Mdglichkeiten eines
wirksamen Korrosionsschutzes
beschrieben.

In der europdischen Normung
ist derzeit eine anwendungs-

bezogene Norm entsprechend
DIN 2460 fur Stahlrohre in der
Wasserversorgung noch nicht
vorgesehen. In der Uberarbei-

Tab. I: Leistungshereich der ehem. DIN 2460

Funktionsnorm Produktnormen Produkt
DIN 2460 Stahlrohre \Wasserrohr
Verbindungstechnik z.8. DIN 1626 .
Statische Auslegung Technische Lieferbedingungen
DIN 2413

Auskleidung

z.B. DIN 2614

Umhiillung

z.B. DIN 30670
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teten Fassung der DIN 2460 vom
Juni 2006 wurden die nationalen
und europadischen Produktnormen
bzw. technischen Lieferbedin-
gungen zusammengefihrt.

Die Produktnormung -
Stahlleitungsrohre

Die europaische Lieferbedingung
DIN EN 10224 (Rohre und Fit-
tings aus unlegiertem Stahl fur
den Transport wassriger Flls-
sigkeiten einschliesslich Trink-
wasser) ersetzt gemeinsam mit
verschiedenen anderen anwen-
dungsbezogenen europaischen
Regelwerken die Normen flr den
Leitungsbereich auf nationaler
Ebene, die DIN 1626 (geschweis-
ste kreisférmige Rohre aus un-
legierten Stahlen fir besondere
Anforderungen) und die DIN 1629
(nahtlose kreisférmige Rohre aus
unlegierten Stahlen fur besonde-
re Anforderungen). Fur die drei
genormten Stahlgtten wird nun
generell vollberuhigtes Material
eingesetzt. Die Zugfestigkeitsbe-
reiche wurden z. T. geringfligig
heraufgesetzt (Tab. 2).
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Das EAS ist jedoch derzeit noch
in der Bearbeitung. Die DIN EN

10224 ist auf den Einsatz wass-
riger Medien allgemein anwend-
bar.

Die Produktnormung -
Korrosionsschutz und
Verbindungstechniken

Im Leistungsbereich der DIN
2460 sind neben der DIN EN
10224 die in Tabelle 3 genann-

rungen und notwendigen Pri-
fungen erweisen.

Die europdischen Norm DIN EN
10224 erflllt entgegen ihres,

mit der DIN 2460 vergleichbaren
Titels, die Funktion einer Liefer-
bedingung flr das Stahlrohr ohne
jede Verbindungstechnik und Kor-
rosionsschutz. Die Verbindungs-
techniken und der Korrosions-
schutz sind Gegenstand anderer
Normen.

Tab. 3: Europdische Normen im Leistungsbereich der DIN 2460

Funktionsnorm Produktnormen

Produkt

DIN 2460
Statische Auslegung (Lt. Anhang der DIN
2460)

Technische Lieferbedingungen fiir
Stahlrohre DIN EN 10224

Wasserrohr

Verbindungstechnik DIN EN 10311

Auskleidung DIN EN 10298, DIN 2880

Umhiillung z. B. DIN 30670

ten nationalen europaischen
Normen fir die Auslegung, den
Korrosionsschutz und die Verbin-
dungstechniken zu berticksichti-
gen. Eine wesentliche Anderung
im Bereich der europaischen
Produktnormung ist die Tatsa-

DIN 1626

Tab. 2: Vergleich der mechanischen Anforderungen der DIN 1626 und DIN EN 10224

Stahlkurzname Zugfestigkeit (MPa)

Streckgrenze min. (MPa)

Bruchdehnung min. (%)

Wd. <16 mm Wd. > 16 <40 mm ldngs* Quer*
USt 37.0 350 - 480 235 - 25 23
St37.0 350 - 480 235 225 25 23
St 44.0 420 - 550 275 265 2 19
St 52.0 500 - 650 355 345 2 19

DIN EN 10224

Stahlkurzname Zugfestigkeit (MPa)

Streckgrenze min. (MPa)

Bruchdehnung min. (%)

Wd.<16mm | Wd.>16 <40 mm langs* Quer*
L 235 360 - 500 235 225 25 23
L 275 430 -570 215 265 2 19
L 355 500 - 650 355 345 2l 19

Die DIN EN 10224 ist derzeit flr
Trinkwasseranwendungen auf
europaischer Ebene nicht har-
monisiert, da die Anforderungen
des EAS (European Acceptance
Scheme) zu bericksichtigen sind.

che, dass jede Information Uber
funktionale bzw. anwendungs-
orientierte Produktmerkmale
unerwtnscht ist und sich diese
Normen daher lediglich als eine
Auflistung von Produktanforde-

Hier sind folgende Normen zu
bericksichtigen:

DIN EN 10311

Neben den grundlegenden An-
forderungen an die Verbindungs-
techniken von Wasserrohren
sind in der DIN EN 10311 (Ver-
bindungen flr Stahlrohre und
Fittings flr den Transport wass-
riger Flissigkeiten einschliesslich
Trinkwasser) die Konstruktionen
der Verbindungstechniken prinzi-
piell beschrieben.

DIN EN 10298

Fur die Zementmortelauskleidung
ist die DIN EN 10298 zu berlick-
sichtigen. In der nationalen DIN
2614 (Zementmortelausklei-
dungen flr Gussrohre, Stahlrohre
und Formstlicke) wurde dem
Anwender eine Vielzahl von Infor-
mationen gegeben, die letztlich
die Auswahl von Zement- bzw.
Auskleidungsart erleichterten.
Diese Informationen sind im
normativen Teil der DIN EN 10298
(Stahlrohre und Formstticke fir
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erd- und wasserverlegte Rohr-
leitungen - Zementmortelaus-
kleidungen) nicht enthalten. Mit
Erscheinen der europaischen
Norm musste die nationale Norm
DIN 2614 zuriickgezogen wer-
den. Um die anwendungstech-
nischen Informationen der DIN
2614 zu erhalten, wurden diese
in eine neue nationale Norm,

die DIN 2880 (Anwendung von
Zementmortelauskleidungen fir
Gussrohre, Stahlrohre und Form-
stlicke) Uberfihrt.

DIN 30670

Bei den dusseren Korrosions-
schutzmassnahmen durch Be-
schichtungen und Umhillungen
war geplant, die nationalen Nor-
men z. T. in viele einzelne neue
europdische Normen zu teilen.
So sollte z. B. die DIN 30670
(Umhillung von Stahlrohren und
Formstlcken mit Polyethylen)
durch drei europdische Normen
abgedeckt werden:

- flr die Dreischicht-Polye-
thylenumhillung, die EN
10285 (Stahlrohre und
-formsticke fir erd- und was-
serverlegte Rohrleitungen -
im Dreischichtverfahren
extrudierte Polyethylenbe-
schichtung).

- flr die im Sinterverfahren
gefertigte Umhiillung, die
EN 10287 (Stahlrohre und
-formsticke fir erd- und
wasserverlegte Rohrleitungen
- aufgeschmolzene Polyethy-
benbeschichtungen).

Das Verfahren entspricht nicht
mehr dem Stand der Technik
und wird in Deutschland seit
Jahren nicht mehr angewen-
det.

- flr die Zweischichtumhillung,
die EN 10288 (Stahlrohre und
- formstlicke fir erd- und
wasserverlegte Rohrlei-
tungen - im Zweischichtver-
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fahren extrudierte Polye-
thylenbeschichtungen). Dieses
Verfahren entspricht ebenfalls
nicht mehr dem Stand der
Technik und wird seit vielen
Jahren in Deutschland nicht
mehr angewendet.

Interessanterweise wurde die
DIN EN 10288 ins europaische
Regelwerk ibernommen, wah-
rend die anderen Normentwirfe
abgelehnt wurden. Hier behalt die
DIN 30670 ihre Gultigkeit.

DVGW-Arbeitsblatt GW 340
Um Beschadigungen bei der
Rohrverlegung zu vermeiden,
mussen Rohre ohne ausrei-
chenden mechanischen Schutz
nach den Regeln der Technik in
steinfreies Material, z. B. Sand,
eingebettet werden. Antransport
und Einbau des Sandes, sowie
die Abfuhr von entsprechendem
Aushubmaterial, stellen einen
betrachtlichen Kostenfaktor dar.
Um die Kosten flir das Bettungs-
material einzusparen und die
Sicherheit gegen Beschadigungen
des Rohres durch mechanische
Beanspruchung beim Einbau

und spateren Aufgrabungen zu
erhdohen, wurde die Faserze-
mentmortel-Ummantelung (FZM)
entwickelt. Diese Ummantelung
ist im DVGW-Arbeitsblatt GW 340
genormt. Grundsatzlich wird die
FZM-Ummantelung in zwei Vari-
anten hergestellt:

e bei Rohren flr die offene Gra-
benverlegung wird die FZM-
Ummantelung direkt auf die
PE-Umhillung aufgebracht
(Ausfiihrung N nach DVGW-Ar-
beitsblatt GW 340).

e bei Rohren flr die grabenlose
Verlegung wird die FZM-
Ummantelung mit einem
Haftvermittler oder durch
eine entsprechende Profilie-

rung der Polyethylenumhiil-
lung fixiert (Ausfihrung S
nach DVGW-Arbeitsblatt GW
340).

Die Erfahrungen zeigen, dass die
FZM-Ummantelung einen ausge-
zeichneten mechanischen Schutz
fur die PE-Umhdllung bietet:

e bei samtlichen Transportvor-
gangen, insbesondere an der
Baustelle

e bei der Rohrverlegung (Einzel-
verlegung, Strangverlegung)

e bei steinigen und felsigen B6-
den sowie in Steilhangen

e bei Einsatz von Recyclingb6-
den

e in landwirtschaftlich genutzten
Flachen oder in Naturschutz-
gebieten, wo ein Austausch
durch Sandeinbettung nicht
erwiinscht ist. In stadtischen
oder stadtnahen Bereichen zur
Minimierung des Beschadi-
gungsrisikos bei Aufgrabungen
durch andere Unternehmen

Neben der Verringerung des
Beschadigungsrisikos ergeben
sich u. U. weitere wirtschaftliche
Vorteile:

e Einsparung der Sandeinbet-
tung

e Geringere Rohrgrabentiefe
wegen fehlender Sandeinbet-
tung

e Transportvorgange von Sand
entfallen. Hieraus resultiert
ein schmalerer Arbeitsstrei-
fen, dadurch erheblich weni-
ger Flurschaden

e Kein Abtransport von Aushub-
material ist erforderlich

e Deponiekosten von Aushub-
material fallen nicht an

e Drainagewirkung einer Sand-
einbettung entfallt
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FZM-ummantelte Rohre kénnen
mit geeigneten Biegemaschinen
an der Baustelle gebogen wer-
den. Der Biegeradius sollte 1,0°
pro Biegeschritt nicht Uberschrei-
ten. Daruber hinaus sind Schicht-
dicken bis zu mehreren Zentime-
tern beispielsweise fir Rohre mit
Ballastcoating darstellbar.

3. Verbindungstechnik

3.1 Schweissverfahren

Die Verbindungstechniken der
Stahlrohre flir Wasser- und Ab-
wasserleitungen sind in der DIN
2460 genormt:

e Stumpfschweissverbindungen

e FEinsteckschweissmuffenver-
bindungen

e Steckmuffenverbindungen

andere Rohrverbindungen, wie
z. B. Victaulic- oder Grinellkupp-
lungen, sind lieferbar.

Schweissverbindungen

Im Falle der Transportleitungen
werden die Stahlrohre heute
vorwiegend durch die Stumpf-
schweissung oder mit Einsteck-
schweissmuffen miteinander
verbunden. Begehbare Stahlrohre
in Dimensionen > DN 600 werden
mit einem Rickschnitt von etwa
20 mm ausgekleidet (Bild 1a).

Endenausfihrung B

(Type C3, DIN EN 10298)

Bild la: Verbindung mit Einsteck-
schweissmuffe

Nach dem Verschweissen wird

dieser Bereich mit Mértel nach-
gearbeitet. Fir den nicht begeh-
baren Bereich der Rohrdimensi-
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onen sind in der ehemaligen DIN
2614 und der nunmehr gtltigen
DIN EN 10298 fur Trinkwasser
und trinkwasserahnliche Medien
zwei Rohrendenausfihrungen be-
schrieben, die keiner Nachbear-
beitung im Schweissnahtbereich
bedirfen (Bild 1b).

Endenausfihrung A

(Type C2, DIN EN 10298)

Bild 1b: Endenausfiihrungen der Ze-
mentmoartelauskleidung

Geschweisste Stahlrohre fiir
Abwasser

Die Einsteckschweissmuffenver-
bindung wird auch im Bereich
aggressiver Wasser, Salzwasser
und Solen sowie Abwasser ein-
gesetzt. Der Verbindungsbereich
wird hier durch den Einsatz eines
Dichtungsmaterials geschitzt.
Das elastische, unter Warmeein-
wirkung aushéartende Material
wird vor dem Einschieben des
Spitzendes in den Muffengrund
eingebracht.

3.2 Mechanische Verbin-
dungen

Flanschverbindung und Kupp-
lungen

Durch die Schweissverbindung
ist die Flanschverbindung weit-
gehend aus dem Rohrleitungsbau
verdrangt worden. Sie findet
noch Anwendung, wenn lésbare
feste Verbindungen erforderlich
sind, z. B. beim Einflanschen

von Armaturen. Flanschenrohre
kénnen sowohl im Werk als auch

auf der Baustelle gefertigt wer-
den. Das Verbinden von Stahllei-
tungsrohren mit Rohrkupplungen
wird in verschiedenen Varianten
durchgefliihrt, wobei wegen des
relativ unbedeutenden Einsatzes
im Falle der Wassertransport-
und Verteilungsleitungen auf eine
ausfuhrliche Erlauterung der ein-
zelnen Kupplungstypen verzichtet
wird.

Steckmuffenverbindungen

Die Steckmuffenverbindung ist,
wie auch die dazu hergestellten
Stahlrohraussendurchmesser
kompatibel zur Tyton-Verbindung
der Gussrohre und wird auch in
langskraftschlissiger Ausfiihrung
mit Tyton-Sit oder Klemmring
(DKM) angeboten. Die Langs-
kraftschlissigkeit ist je nach
Rohrausfliihrung flr Betriebs-
dricke bis 100 bar sichergestellt.
Das Prinzip der Steckmuffenver-
bindungen ist in Bild 3 und Bild 4
dargestellt.

Bild 3: Stahlsteckmuffenverbindung fur
Betriebsdrucke bis 40 bar

Bild 4: Langskraftschlussige Stahlsteck-
muffenverbindung (Typ DKM)

Die Verbindung wird durch
Einschieben des Rohrspitzendes
in das Muffenende hergestellt,
wobei der Tytondichtring, ggf. der
Tyton-Sit- oder Klemmring be-
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reits werksseitig in die Muffe ein-
gelegt ist. Beim Einschieben des
Spitzendes in die Muffe verformt
sich der Wulst des Gummiringes
in axialer Richtung und dichtet
die Verbindung durch die in dem
Gummiring vorhandenen Rick-
stellkrafte sicher ab. Wie bei den
Gussrohren ist eine Abwinkelung
bis max. 4° mdglich. Stahlsteck-
muffenrohre werden in Standard-
Id&ngen von 6 und 12 m gefertigt.
Es kann jedoch auch jede andere
Rohrlange bis zu 14 m realisiert
werden.

Zusammenfassend ergeben
sich die folgenden Merkmale fur
Stahlrohre mit Schweiss- oder
Stahlsteckmuffenverbindungen:

- Schweissverbindungen

e Langen bis 16 m einsetzbar

¢ langskraftschlissige Verbin-
dungen

e 100-prozentige Uberwach-
barkeit an der Baustelle
(Réntgen- /Farbeindringpri-
fung)

e keine Abnahmeprobleme bei
Druckprifungen

e wirtschaftliche Verlegung
durch die Pipelineverlegung

e KKS einsetzbar aufgrund der
Langsleitfahigkeit

- Stahlsteckmuffenrohr

e Langen bis 14 m einsetzbar
e Lieferbar im Dimensionsbe-

reich von DN 80 bis DN 300
e Gusskompatibilitat — Ein-

EME .
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setzbarkeit von Gussform-
teilen nach DIN EN 545

e Abwinkelbarkeit der Verbin-
dung bis 4°

e Langskraftschlissige Ver-
bindungen bis 100 bar ent-
sprechend DVGW (A)
GW 368

e Wirtschaftliche Verlegung
unter beengten Montagebe-
dingungen

4. Rohrverlegung in der Praxis

Transport und Lagerung von
Stahlleitungsrohren

Beim Verladen, Anheben und
Absenken der Rohre auf der Bau-
stelle und auf den Lagerplatzen
mittels Kran sollen die Stahlrohre
nicht mit scharfkantigen An-
schlagmitteln gehoben werden,
da sonst Umhillung oder Ausklei-
dung beschadigt werden. Zum
Schutz der allgemein vorhan-
denen Aussenisolierung sollten je
nach Rohrgewicht Gurte, gum-
mibeschichtete Stahlbander oder
Vakuumhebetraversen verwendet
werden. Um Beschadigungen an
der Rohrumhillung wahrend der
Lagerung zu vermeiden, sind je
nach Rohrldange und Rohrdimen-
sion drei bis funf bis zu 25 cm
breite Unterleg- bzw. Zwischen-
hélzer vorzusehen. Die Anzahl
der Lagen bei der Stapelung sind
aus demselben Grund auf der
Baustelle unter Berticksichtigung
der Stahlrohrwanddicke bei PE-
Aussenumbhillung wie folgt zu
begrenzen:

Tab. 4: Zulassige Stapelhdhe fiir Stahlleitungsrohre

Nennweite DN

Anzahl der Lagen

Uber

Bis

Polyethylenumhiillung

150
400
700
1200

150
400
700
1200

bis 15
bis 8
bis 5
bis 3
bis 2

Verlegung von Stahlleitungs-
rohren

Die Verlegung von Stahlleitungs-
rohren wird nach den Ublichen
Verlegeverfahren des Rohrlei-
tungsbaus in Einzel- oder Strang-
verlegung durchgefihrt (Bild 5
und 6). Stahlleitungsrohre mit ei-
ner Aussenisolierung (u. a. Polye-
thylen) sollten beim Vorstrecken
bzw. Lagern auf einer steinfreien
Unterlage gelagert werden, um
Beschadigungen der Umhillung
zu vermeiden.

Bild 6: Einzelverlegung von Steckmuf-
fenrohre
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Grabenlose Rohrverlegung Spuhlbohr-
verfahren

Einielverlegung geschweisste Stahlrohre

Der innere und aussere Rohr-
schutz ist vor der Verlegung auf
etwaige Schaden zu prifen und,
falls vorhanden, auszubessern.
In steinigen und felsigen Bdden
kann eine FZM-Ummantelung als
mechanische Schutzmassnahme
fur die Polyethylenumhillung
werksseitig aufgebracht werden.
Feine Risse in der ZM-Ausklei-
dung sind ohne Bedeutung, da
sich diese beim Fullen der Leitung
mit Wasser in kurzer Zeit schlies-
sen. Die Absenkung der Rohre

in den Graben kann entweder
einzeln oder in Strangen erfolgen,
wobei darauf geachtet werden
muss, dass je nach Werkstoff
der zulassige Mindestbiegera-
dius nicht unterschritten wird
(far St 37.0 bzw. L 235 gilt Rzul.
= 500facher Rohraussendurch-

messer). Auch fir grabenlose
Verlegeverfahren sind Stahllei-
tungsrohre sowohl mit Schweis-
sverbindungen, als auch in
langskraftschllissiger Steckmuf-
fenausfiihrung einsetzbar.

Schweissen, Trennarbeiten,
Herstellung von Formstiicken

Die Zementmortelauskleidung
ist unempfindlich gegeniber der
durch Schweissen erzeugten Hit-
zeeinwirkung, wenn sie trocken
ist. Grundsatzlich sollte daher der
Moértel bei Schweissarbeiten am
glatten Rohr durch Erwarmung
des Schweissbereiches mit wei-
cher Flamme von der Rohraus-
senseite her getrocknet werden.
Im Allgemeinen werden Stumpf-
schweissverbindungen durch die
Fallnahtschweissung hergestellt.

Bei der Erstellung von Schnitt-
rohren ist die werksseitige
Ausflihrung der Rohrenden wie-
derherzustellen. Dazu sind Werk-
zeuge (Praparierte Trennschleifer
mit Anschlagen) erhaltlich. Bei
Steckmuffenrohren sind die
Spitzenden durch das Anbringen

einer Phase und das Beschich-
ten mit einem entsprechenden
Anstrich fur die Baustelle wieder-
herzustellen.

Der Zementmortel verhalt sich
bei der Einwirkung von Wassern
nicht vollig passiv. Diese Tatsache
wirkt sich dahingehend vorteil-
haft aus, dass die durch das Ver-
legen evtl. entstandenen Risse
oder Spalten in der Auskleidungs-
schicht durch Selbstheilung ge-
schlossen werden. Dabei reagiert
das im Porenmedium des Mértels
geldste Calziumhydroxid mit dem
naturlichen CO> des Wassers
unter Bildung von Carbonat:

COp+Ca(OH)p > CaCOg+Ho0

In den Schweissnahtbereichen
nicht begehbarer Rohrdimensi-
onen sind zwei Effekte zu be-
ricksichtigen. Hier entstehen
einerseits durch zementstammige
Deckschichtbildner wie Alumi-
nate, Silikate und Phosphate Pas-
sivschichten, die das Stahlgrund-
material vor weiterer Korrosion
schitzen. Andererseits besteht
auch hier, wie im Falle der Risse,
je nach geférderter Wasserqua-
litét die Moglichkeit der Carbo-
natbildung an den Flanken der
Zementmortelauskleidung.

Bild 7: Einstz von Kaltbinden
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Bild 8: Einsatz von CANUSA-Schrumpf-
schlauch

Nachumhiillung der
Rohrverbindung

Stahlleitungsrohre lassen sich

mit Warm- und Kaltverfahren
nachumhillen (Bild 7 und 8). Die
Anforderungen an die entspre-
chenden Nachumhillungssysteme
sind in der DIN 30672 bzw. der
DIN EN 12068 festgelegt.

Zur Vervollstandigung der Ze-
mentmoértelummantelungen ste-
hen sowohl Giessmadrtel als auch
Bindensysteme flr die Baustel-
len zur Verfligung (Bild 9). Das
Personal fir die Nachumhillung
von Stahlrohren muss Uber eine
Zulassung nach DVGW-Arbeits-
blatt GW 15 verfligen.

Bild 9: Giessmortel- und Bindensystem

Anbohrarmaturen

Stahlrohre kénnen mit allen gan-
gigen Anbohrarmaturen bestickt

1

Bild 10: Handelsubliche Anbohrarmatur

zementmoértelummantelte Rohre
wurden darliber hinaus Anbohrar-
maturen mit zusatzlichen Hilsen
entwickelt, die bei der Montage
einen Dichtring gegen den Grund-
werkstoff verpressen und so eine
Montage auf dem pordsen und
ggf. sogar gerissenen Zement-
mortel ermdglichen (Bild 11).

Die Zementmdrtelummantelung
der Stahlrohre in der Standard-
ausfuhrung (Typ N nach DVGW-
Arbeitsblatt GW 340) besitzt
keine Haftung zur darunter
liegenden Polyethylenumhillung.
Neben der Montage der speziell
fir zementmortelummantelte
Rohre vorgesehenen Anbohrar-
maturen besteht sehr wohl auch
die Mdglichkeit, durch zwei Rund-
umschnitte und einen Querschnitt
die den Mértel fixierende Banda-
ge zu trennen und mit wenigen
Hammerschldagen die Polyethylen-
umhillung freizulegen. Hier kann

Fir jede Aufgabenstellung die

richtige Verbindungstechnik

Beliebige Rohrlangen

Optimaler Korrosionsschutz

Wirtschaftlichkeit: Wand-

dicken und Stahlglten werden

auf den Betriebsdruck abge-

stimmt

Aufgabenbezogene Verlege-

techniken

- Pipelineverfahren

- Einzelverlegung

- Grabenlose Verlegever-
fahren

Jedes Sicherheitsniveau

darstellbar: Uberwachung der

Leitungen durch den KKS rea-

lisierbar. - 1

N~
werden. Die Armaturen werden dann wieder jede Anbohrarmatur 8
direkt auf die Polyethylenum- eingesetzt werden. g
hillung montiert (Bild 10). Die
heute Ublichen Haltebander sind 6. Zusammenfassung
konzeptionell breiter und ver- <
meiden dadurch eine punktuelle Zusammenfassend lassen sich die E
Uberbeanspruchung der Poly- wesentliche Vorteile der Stahl- Bild 11: Speziell fiir zementmortelum- <
. . . i i mantelte Leitungen entwickelte Anbohr- <
ethylenumhillung. Speziell flir rohre wie folgt umreissen: armatur <
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