GF Piping System
weltweit fiir Sie da'

www.piping.georgfischer.com
Unsere Verkaufsgesellschaften und Vertreter vor Ort bieten Ihnen Beratung in Uber 100 Léndern.

Adding Quality to People’s Lives

g J

Die technischen Daten sind unverbindlich. Sie gelten nicht als zugesicherte Eigenschaften oder als Beschaffenheits-

oder Haltbarkeitsgarantien. Anderungen vorbehalten. Es gelten unsere Allgemeinen Verkaufsbedingungen.

Australia

George Fischer Pty Ltd
Riverwood NSW 2210 Australia
Phone +61(0)2/9502 8000
australia.ps@georgfischer.com
www.georgefischer.com.au

Austria

Georg Fischer
Rohrleitungssysterne GmbH
3130 Herzogenburg

Phone +43(0)2782/856 43-0
austria.ps@georgfischer.com
www.georgfischer.at

Georg Fischer Fittings GmbH
3160 Traisen

Phone +43 (0)2762 90300
fittings.ps@georgfischer.com
www.fittings.at

Belgium/Luxembourg
Georg Fischer NV/SA
1070 Bruxelles/Briissel
Phone +32(0)2/556 40 20
be.ps@georgfischer.com
www.georgfischerbe

Brazil

George Fischer Ltda
04795-100 Sao Paulo
Phone +55(0)11/5687 1311
br.ps@georgfischer.com

China

Georg Fischer

Piping Systems Ltd Shanghai
Pudong, Shanghai 201319
Phone +86(0)21/58 13 33 33
china.ps@georgfischer.com
www.cn.piping.georgfischer.com

GMST 8523/1 (6.07) € 50.00
Made with MediaCockpit

© Georg Fischer Piping Systems Ltd

Denmark/Iceland

Georg Fischer A/S

2630 Taastrup

Phone +45 (0)70 22 19 75
info.dk.ps@georgfischer.com
www.georgfischer.dk

France
Georg Fischer SAS

95932 Roissy Charles de Gaulle Cedex

Phone +33(0)1 41 84 68 84
frps@georgfischer.com
www.georgefischerfr

Germany

Georg Fischer GmbH

73095 Albershausen

Phone +49(0)7161/302-0
info.de.ps@georgfischer.com
www.vgd.georgfischer.de

India

Georg Fischer Piping Systems Ltd
400 076 Mumbai

Phone +91 224007 2001
in.ps@georgfischer.com
www.georgfischer.in

Italy

Georg Fischer S.p.A.
20063 Cernusco S/N (MI)
Phone +3902/921 861
it.ps@georgfischer.com
www.georgfischer.it

Georg Fischer TPA Srl

Via Bonazzi, 32

IT-40013 Castel Maggiore (BO)
Phone +39 051-632 42 11
tpa.ps@georgfischer.com
www.alprene.com

CH-8201 Schaffhausen/Switzerland, 2007

Printed in Germany
Mit den FSC- hen werden ¢

die aus

nachhaltig bewirtschafteten Waldern stammen, unabhangig zertfiziert
nach den strengen richtlinien des Forest Stewardship Council

Japan

Georg Fischer Ltd
556-0011 Osaka,

Phone +81(0)6/6635 2691
jp.ps@georgfischer.com
www.georgfischer.jp

Korea

Georg Fischer Piping Systems
Seoul 152-050 Korea

Phone +82 2 851 3861/3862
Fax  +8228513844
kor.ps@georgfischer.com

Malaysia

Georg Fischer (M) Sdn. Bhd.
40460 Shah Alam, Selangor
Phone +60 (0)3-5122 5585
conne.kong@georgfischer.com

Mexico

Georg Fischer S.A. de C.V.
Apodaca, Nuevo Leon
CP66636 Mexico

Phone +52 (81)1340 8586
Fax  +52(81)1522 8906

Middle East

George Fischer Piping Systems
Dubai, United Arab Emirates
Phone +971 4 289 41 20
gfdubai@emirates.net.ae
www.piping.georgfischer.com

Netherlands

Georg Fischer N.V.

8161 PA Epe

Phone +31(0)578/678 222
nl.ps@georgfischer.com
www.georgfischer.nl

Georg Fischer WAGA NV
NL-8160 AG Epe

Phone +31 (0)578-678 378
waga.ps@georgfischer.com
www.waga.nl

Norway

Georg Fischer AS

1351 Rud

Phone +47(0)67 18 29 00
no.ps@georgfischer.com
www.georgfischer.no

Poland

Georg Fischer Sp. z 0.0.
02-226 Warszawa

Phone +48(0)22/313 10 50
poland.ps@georgfischer.com
www.georgfischer.pl

Romania

Georg Fischer

Piping Systems Ltd

020257 Bucharest - Sector 2
Phone +40(0)21/230 53 80
ro.ps@georgfischer.com

Russia

Georg Fischer Piping Systems
Moscow 125047

Tel. +7 495 258 60 80
ru.ps@georgfischer.com

Singapore

George Fischer Pte Ltd
528 872 Singapore

Phone +65(0)67 47 06 11
sgp.ps@georgfischer.com
www.georgefischer.com.sg

Spain/Portugal

Georg Fischer S.A.
280046 Madrid

Phone +34(0)91/781 98 90
es.ps@georgfischer.com
www.georgfischer.es

Sweden/Finland

Georg Fischer AB

12523 Alvsjs-Stockholm
Phone +46(0)8 506 775 00
info.se.ps@georgfischer.com
www.georgfischer.se

+GF+

Technisches
Handbuch

Fir PE Rohrleitungssysteme

in der Versorgung

Switzerland

Georg Fischer
Rohrleitungssysteme (Schweiz) AG
8201 Schaffhausen

Phone +41(0)52 631 30 26
ch.ps@georgfischer.com
www.piping.georgfischer.ch

Taiwan

Georg Fischer Piping Systems
San Chung City, Taipei Hsien
Phone +886 2 8512 2822

Fax  +886285122823

United Kingdom/Ireland
George Fischer Sales Limited
Coventry, CV2 2ST

Phone +44(0)2476 535 535
uk.ps@georgfischer.com
www.georgefischer.co.uk

USA/Canada/Latin America/Caribbean
George Fischer Inc.

Tustin, CA 92780-7258

Phone +1(714) 731 88 00

Toll Free 800/854 40 90
us.ps@georgfischer.com
www.us.piping.georgefischer.com

Export

Georg Fischer

Piping Systems (Switzerland) Ltd.
8201 Schaffhausen

Phone +41(0)52-631 30 26

Fax  +41(0)52-631 28 93
export.ps@georgfischer.com
www.piping.georgfischer.ch

GEORG FISCHER
PIPING SYSTEMS

GEORG FISCHER
PIPING SYSTEMS

+GF+



! - Wirjpaben was.ie

GF Piping Systems

Unsere Mission

Wir entwickeln, produzieren und vermarkten
Rohrleitungssysteme fur den sicheren
Transport von Flussigkeiten und Gasen.

Alles aus einer Hand
GF Piping Systems fiihrt Gber 40 000

Produkte fiir unterschiedlichste Anwen-

dungen und Spezialgebiete im Sortiment:
von Rohren Uber Rohrverbindungen zu
Ventilen und Durchflussmessgeraten bis
hin zu entsprechenden Verbindungstech-
nologien.

Massgeschneiderte Losungen

Fur alle Anwendungen zum Transport von
Flissigkeiten und Gasen stehen mass-
geschneiderte Losungen zur Verfligung,
sei es fur die Haustechnik, die Wasser- und
Gasversorgung oder die Industrie.



Kompetente Kundenbetreuung weltweit

Mit unseren eigenen Verkaufsorganisa-
tionen und Vertriebsstellen garantieren
wir [hnen weltweit einen reibungslosen
Service. Wir arbeiten in allen Landern

mit den besten Handlern zusammen. Sie

sind Ihre und unsere wichtigsten Partner,

wenn es um die schnelle Verfigbarkeit

unserer Produkte geht.

Unsere Werte
Kunden kommen an erster Stelle
Wir handeln schnell

Wir halten unsere Versprechen

Schnelle Lieferung

Das elektronische Lagerbewirt-
schaftungssystem und die flexiblen
Produktionsbetriebe von GF Piping
Systems stellen eine prompte und rasche
Lieferung der gewlinschten Ldsungen
sicher. Wir optimieren unsere Logistik
laufend, um die hohen Anspriche unserer
Kunden und Vertriebspartner erfillen zu

konnen.



Chemical Process Industry

Die gezielte Veranderung von
Eigenschaften von Materialien

und 5’1,@5.tanzen durch chemische
- Prozesse, um vordefinierte
Funktionalitaten zu erhalten. Dies
beinhaltet auch Neutralisation und
Wasseraufbereitung.

Ship Building

Ganzheitliche Lésungen in Kunststoff
mit weltweiten Zulassungen fir alle
nicht kritischen Rohrleitungssysteme
auf einem Schiff. Ein Kreuzfahrtschiff
ist eine schwimmende Stadt.

Life Science

Die Entwicklung, das Testen und
die Produktion von Produkten
unter definierten und kontrollierten
Bedingungen (Labors).

Micro Electronics

Umsetzung von vollstandig
kontrollierten Prozessen fir die
Verteilung, die Regelung, die

Messung sowie die Ausristung fur die
Installation von Rohrleitungssystemen,
die kritische und unkritische Prozess-
flussigkeiten in High-Tech Fabriken
leiten wie z.B. zur Produktion von
Computerchips, Flachbildschirmen
und Solarzellen.

~Getranken, mit primare

Water Treatment

Ein chemischer und/oder
physikalischer Prozess, der
den Einfluss des Wassers in
Produktionsprozessen und auf
die Umwelt minimiert.

Cooling

Produktion, Verteilung und J#
Lagerung von Lebensmittgl

auf Temperaturregelung gur
Konservierung.

Water & Gas Utilities

Losungen fur Wasser- und
Gasrohrleitungssysteme durch
neue und renovierte, vorwiegend
erdverlegte, Rohrleitungssysteme.

Building Services

GF Piping Systems bietet
ganzheitliche Losungen fir alle
wichtigen Rohrleitungssysteme

in gewerblichen Gebduden wie
Hotels, Spitaler, Industriebauten
und Vergnligungszentren. Unter-
schiedliche Materialeigenschaften
gewahren optimale Losungen durch
einen Hersteller.
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Einleitung
Disclaimer

Die technischen Daten sind unverbindlich. Sie gelten
nicht als zugesicherte Eigenschaften oder als
Beschaffeinheits- oder Haltbarkeitsgarantien.
Anderungen vorbehalten. Es gelten unsere Aligemeinen
Verkaufsbedingungen.
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Georg Fischer

Adding Quality to People’s
Lives

Menschen in aller Welt diirfen
von Georg Fischer einen
wichtigen Beitrag zur
Befriedigung ihrer
Bediirfnisse von heute und
morgen erwarten.

Mobility

Die Mobilitdt der Menschen wéachst, und mit ihr wachsen
die Anspriiche an Komfort und Sicherheit im Fahrzeug.
GF Automotive ermdglicht mit hoch beanspruchbaren
Gussteilen aus Leichtmetall und Eisen den Bau von
leichteren Personenwagen und Nutzfahrzeugen.
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Comfort

Die zuverlassige Versorgung mit sauberem Wasser wird
zu einer zentralen Herausforderung. GF Piping
Systems erleichtert weltweit die Versorgung mit
Trinkwasser und ermdglicht den sicheren Transport von
Flussigkeiten in der Industrie.

Precision

Die Serienproduktion von Konsumgttern und
hochwertigen Prazisionsteilen erfordert anspruchsvolle
Fertigungstechnologien. GF Machine Tools (Agie
Charmilles GF) bietet die Maschinen und
Systemlésungen an, mit denen die erforderlichen
Formen, Werkzeuge und Teile hergestellt werden.



GF Piping Systems

GF Piping Systems ist eine der drei
Unternehmensgruppen des Georg Fischer Konzerns
und weltweit fuhrender Anbieter von
Rohrleitungssystemen aus Kunststoff und Metall.

Wir entwickeln, produzieren und vermarkten
Rohrleitungssysteme fiir den sicheren Transport von
Flussigkeiten und Gasen.

Alles aus einer Hand: GF Piping Systems fuhrt Gber
50'000 Produkte fur unterschiedlichste Anwendungen
und Spezialgebiete im Sortiment: von Rohren Uber
Rohrverbindungen zu Ventilen und
Durchflussmessgeraten bis hin zu entsprechenden
Verbindungstechnologien. Fir alle Anwendungen zum
Transport von Flissigkeiten und Gasen stehen
massgeschneiderte Losungen zur Verfligung, sei es fir
die Haustechnik, die Wasser- und Gasversorgung oder
die Industrie.

Produktionsstatten in Europa, Asien und USA befinden
sich nahe bei den Kunden und erflllen lokale

Anforderungen. Die Komponenten und Systeme sind auf
die in den einzelnen Absatzmarkten giiltigen Normen
ausgerichtet und werden im akkreditierten Priflabor
getestet.

Verkaufsgesellschaften in 20 Landern und Vertretungen
in weiteren 80 Landern sichern den Kundenservice rund
um die Uhr.

Eine internationale Logistik, e-commerce und
Informationstechnologie stellen einen schnellen Vertrieb
und Service sicher.

Wir sind Ihr Partner fiir den sicheren Transport von
Fliissigkeiten und Gasen

Die Anforderungen an Rohrleitungssysteme sind so
verschieden und anspruchsvoll wie die Anwendungen.
Hier finden Sie ausgewahlte Marktsegmente, in denen
wir Lésungen anbieten. Unser breites Sortiment
ermdglicht zudem zahlreiche weitere Anwendungen -
fragen Sie uns.
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Qualitat, Umwelt und Soziales

Qualitat, Umwelt und Soziales geniessen im Georg
Fischer Konzern einen sehr hohen Stellenwert. Von den
rund 12 000 Mitarbeitenden arbeiteten per Ende 2005
Uber 90 Prozent in Konzerngesellschaften, deren
Qualitatsmanagements nach international anerkannten
Standards wie 1ISO 9001 zertifiziert sind. Mit
bedarfsgerechter, konstanter Qualitdt und standigen
Verbesserungen der Geschaftsprozesse verschaffen wir
uns und unseren Kunden Wettbewerbsvorteile.

Qualitiatssicherung auf allen Stufen
Verbesserungsprozess

Ihre Erfahrungen mit unseren Produkten und
Dienstleistungen helfen uns, lhren direkten Nutzen
laufend zu verbessern und schnell auf lhre neuen
Anforderungen zu reagieren. Daflr stehen unsere
Mitarbeiter mit ihrem Wissen und ihrer Erfahrung.

Kundenzufriedenheit
Fir Ihre Zufriedenheit bieten wir all das und mehr:

e Umfassende Systeme fir die verschiedensten
Anwendungen

e Hochwertige, zuverlassige Produkte

® Grosses Dienstleistungsangebot: Kundenberatung
und -schulung, Vermietung von Schweissmaschinen,
Planungshilfen

e Erflllen der verschiedenen technischen

Umwelt
Anwendungs-Know-how fiir eine saubere Umwelt

Unsere jahrzehntelange Anwendungserfahrung mit
Kunststoffrohrleitungssystemen stellen wir seit jeher
auch in den Dienst einer sauberen Umwelt.

® Zuverlassige Verbindungtechnologien minimieren
Wasserverluste beim Transport und helfen Wasser
Zu sparen.

e Hohere Okoeffizienz: leistungfahigere Produkte bei
gleich bleibenden oder reduzierten
Umweltauswirkungen in der Herstellung und
Nutzungsphase.

® Bessere Energiebilanz von Kunststoffen im Vergleich
zu alternativen Rohrwerkstoffen

Mehrwert fiir den Kunden

Unser Ziel ist es, Kundenanforderungen betreffend
umweltvertraglicher Produkte und Dienstleistungen
verstehen und erfiillen zu kdnnen und so ein

+GF+

Unsere Produkte erreichen eine immer héhere
Okoeffizienz. Das heisst: Die Produkte werden
leistungsfahiger bei gleich bleibenden oder reduzierten
Umweltauswirkungen in der Herstellung und der
Nutzungsphase: Die Kunststoffrohrleitungssysteme von
GF Piping Systems sind Leichtgewichte beim Transport,
korrosionsbestandig und langlebig. Sie schiitzen das
kostbare Gut Wasser von der Quelle bis zum
Endverbraucher.

Anforderungen: Internationale Normen, lander- und
anwendungsspezifische Zulassungsbestimmungen
® | eistungsfahige Logistik

Qualitét planen, herstellen und iiberpriifen

Sie kdnnen auf allen Stufen ein durchgehendes
Qualitatsmanagement von uns erwarten.

® | eistungsfahige Forschung und Entwicklung

® Modernste Fertigungstechnik in unseren Werken mit
integrierter Qualitatssicherung

® akkreditiertes Priflabor nach ISO/IEC 17025

Ein zertifiziertes Qualitdtsmanagementsystem nach 1ISO
9001:2000 ist ein wichtiger Schritt zu unserem obersten
Ziel: Kundenzufriedenheit.

kompetenter Partner fir umweltbewusste Kunden zu
sein.

Dies erreichen wir einerseits durch umweltvertragliche
Produktgestaltung und Produktionsprozesse, aber auch
durch den intensiven Dialog mit unseren Kunden, um
ihre Bedurfnisse kennenzulernen und unsere
Marktleistungen darauf abzustimmen.

Umweltmanagement

Mit unserem Umweltmanagement wollen wir:

® umweltrelevante Fragen professionell behandeln
® Risiken beherrschen

® Prozesse, Produkte und Dienstleistungen
kontinuierlich bewerten und verbessern

Die Zertifizierung nach 1ISO 14001 ist nur der Anfang.
Sie verpflichtet uns dazu, unsere Umweltleistung laufend
zu bewerten und zu verbessern.



Soziales

Verantwortung in allen Bereichen

Soziales

Per Ende 2005 wurden auf Konzernebene erstmals
detaillierte Daten zur Zusammensetzung der
Belegschaft, zu den Anstellungsbedingungen, zur
Gesundheit und Sicherheit am Arbeitsplatz sowie zu
Training und Mitarbeiterentwicklung systematisch
erhoben und konsolidiert. Dieses Projekt wird vom
Corporate Sustainability Officer geleitet, der in dieser
Funktion direkt an den Leiter des Konzernstabes
Unternehmensentwicklung und damit an ein Mitglied der
Konzernleitung rapportiert. Die Resultate werden die
Grundlage fur Zielbestimmungen und allféllige
Massnahmen bilden.

Mitarbeitende

Qualifizierte, gut ausgebildete und engagierte
Mitarbeitende sind ein zentraler Erfolgsfaktor fur Georg
Fischer. Interessante Aufgaben, zielgerichtete Aus- und
Weiterbildungsmassnahmen, faire Entlohnung und gute
Sozialleistungen sind ebenso bedeutend wie der
verantwortungsbewusste Umgang mit den
Mitarbeitenden, auch in einem wettbewerbsintensiven
und wirtschaftlich anspruchsvollen Umfeld.

Weiterbildung

Die Ausbildungs- und Entwicklungsprogramme von
Georg Fischer reichen von der Lehrlingsausbildung tber
Angebote fiir die Mitarbeitenden und die FUhrungskrafte
bis hin zu Seminaren fir das Senior Management. Durch
die zielgerichtete Entwicklung halten wir unsere
Mitarbeitenden fit fir den Beruf und sichern ihre
beruflichen Chancen wie auch unsere
Wettbewerbsfahigkeit.

Mitarbeiterbefragungen

Georg Fischer Uberpriift in seinen
Konzerngesellschaften regelmassig die Zufriedenheit
der Mitarbeitenden mit ihren Arbeitsbedingungen.
Weiterhin grosse Bedeutung fiir die Verbesserung von
Arbeitsprozessen im Konzern hat das seit Jahren mit
Nachdruck betriebene ldeenmanagement.

Weiter sind an nahezu allen Standorten Verbesserungen
der Arbeitsbedingungen wie dem Einsatz von
Hebehilfen, Reduzierung von Larm- und
Partikelemissionen, Substitution/Reduzierung von
Gefahrstoffen und anderes umgesetzt wurden.
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Einfilhrung in Kunststoffe

Zur Geschichte

Schon 1838 gelingt Viktor Regnault die Herstellung von
Polyvinylchlorid im Laboratorium, indem er Vinylchlorid
der Sonne aussetzt.

1912 findet Fritz Klatte die Grundlagen fir die
technische Herstellung von PVC.

Waéhrend des Krieges 1914-1918 mussten die noch
jungen Kunststoffe viele andere knapp werdende

Aufbau der Kunststoffe
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1 Ethylen-Monomer
2 Butylen-Monomer

Der Rohstoff

Rohstoffe fiir die Kunststofferzeugung sind Naturstoffe
wie Zellulose, Kohle, Erddl, Erdgas.

In der Raffinerie wird Erddl durch Destillation in mehrere
Bestandteile getrennt. Nach Siedebereichen getrennt,
fallen bei der Destillation an: Gas, Benzin, Petroleum,
Gasol, als Rickstand erhalt man Bitumen.

Alle Bestandteile bestehen aus Kohlenwasserstoffen,

Werkstoffe ersetzen. Sie wurden dabei manchmal
hinsichtlich ihrer Einsetzbarkeit Gberfordert. Kunststoffe
mussten daher verbessert werden. Dazu war es
erforderlich, den inneren Aufbau dieser neuen
Werkstoffe genauer unter die Lupe zu nehmen.

Aber erst 1938 beginnt die grosstechnische Produktion
von Kunststoffen, nachdem die vielseitigen
Einsatzmdéglichkeiten erkannt waren.

Kunststoffe sind Werkstoffe, die durch chemische
Umwandlung von Naturprodukten oder auf
synthetischem”) Wege aus organischen? Verbindungen
gewonnen werden. Die Hauptbestandteile sind die
Elemente Kohlenstoff (C) und Wasserstoff (H). Die
Basis der meisten Kunststoffe sind
Kohlenwasserstoff-Verbindungen, aus denen die
Einzelbausteine der Kunststoffe, die sogenannten
Monomeren® gewonnen werden.

1) Synthese ist: Aufbau einer chemischen Verbindung
aus verschiedenen Elementen oder einfachen
Molekiilen. Synthese ist das Gegenteil der Analyse.

2) Organische Stoffe sind reine Nichtmetalle natiirlichen
Vorkommens, z. B. Erdél, Kohle, Holz, Erdgas.
Anorganische Stoffe sind Verbindungen von Metallen
und Nichtmetallen, z. B. Mineralien, Erze usw.

3) Monomere sind die Ausgangsmolekiile, also die
kleinsten Bausteine, zur Bildung von Kunststoffen.

die sich durch Grésse und Gestalt der Molekile
unterscheiden. Der fur die Kunststofferzeugung
wichtigste Bestandteil ist das Rohbenzin.

Dieses Rohbenzin wird in einem thermischen
Spaltprozess (Crack-Prozess) in Ethylen, Propylen,
Butylen und andere Kohlenwasserstoffverbindungen
auseinandergebrochen und umgebaut.

+GF+



Herstellen von Kunststoffen
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Kunststoffe entstehen dadurch, dass eine Vielzahl von
gleichartigen Grundbausteinen (Monomere) Uber eine
chemische Bindung miteinander verbunden werden.

Die Kunststoffindustrie bendtigt nur etwa 6 % der aus
der Raffinerie kommenden Erdélprodukte.

Die Chemie ist also mit rund 10 % am gesamten
Rohélverbrauch in Deutschland beteiligt. Und darin sind
6 % fur Kunststoff enthalten.

Zur Herstellung der Kunststoffe werden drei
unterschiedliche Verfahren angewendet, die
® Polymerisation

® Polykondensation

® Polyaddition

Die Polymerisation ist das am meisten angewandte
Verfahren bei der Synthese von Kunststoffen.

Unter der Polymerisation versteht man das
Aneinanderhdngen von Monomeren zu
Makromolekiilketten ohne Abspaltung von
Fremdstoffen.

Durch Polymerisation werden z. B. Polyethylen,
Polybuten, Polypropylen, Polyvinylchlorid und andere
Kunststoffe hergestellt.

Beispiel:

Polyethylen



Polykondensation

Phenol + Formaldehyd

Voo

Phenolharz Wasser

Polyaddition

Bei der Polyaddition werden aus chemisch
verschiedenen Molekilen Makromolekile gebildet,
jedoch ohne Abspaltung eines Nebenproduktes.

Einteilung von Kunststoffen

Die Kunststoffe sind in drei Hauptgruppen eingeteilt:

Die Thermoplaste werden weiter unterteilt in:
Die Duroplaste unterteilen sich:

Die Elastomere sind:

Unterscheidung der Kunststoffe

Je nach Herstellungsprozess, Prozessablauf, Beigabe
von Zusatzstoffen (Stabilisatoren, Katalysatoren,

Thermoplaste

Die Thermoplaste bestehen aus langen Fadenmolekilen
mit oder ohne Verzweigungen.

Bei der Polykondensation werden gleich- und
ungleichartige Monomere zu Makromolekiilketten
aneinandergereiht, unter gleichzeitiger Abspaltung eines
Nebenproduktes, z. B. Wasser, Salzsaure usw. Die
Polykondensation wird z. B. bei der Herstellung von
Phenolharzen und Polyamiden angewandt.

Das Verfahren wird bei der Herstellung von
Polyurethanen und Epoxidharz, z. B. Araldit,
angewendet.

» Thermoplaste

» Duroplaste

» Elastomere

» amorph

» teilkristallin

» Thermoelaste

» Harze

» Synthetischer Kautschuk (Gummi))

Fasern, Gleitmittel usw.) entstehen Makromolekiile mit
verschiedenen Grundstrukturen.

JUUUT RS2 o

,.A.;C:‘
1 Fadenmolekiile ohne

Verzweigung

2 Fadenmolekiile mit
Verzweigung
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Die Anordnung dieser Fadenmolekiile kann:

amorph, d. h. in einer ungeordneter Struktur,
oder

teilkristallin, d. h. in teilweise geordneter Struktur
vorliegen

Die Kristallisation wird durch langsame Abkiihlung
begunstigt.

Teilkristalline Thermoplaste sind z. B. Polyolefine, wie:

Amorphe Thermoplaste sind z. B. Styrole und
Vinylchloride, wie:

PE Polyethylen
PB Polybuten
PP Polypropylen

PVC Polyvinylchlorid
PS Polystyrol
PC Polycarbonat

Thermoplaste sind also Kunststoffe mit einfachen oder
verzweigten Fadenmolekulen (Makromolekdlen), die in
ungeordneter oder teilweise geordneter Struktur
vorliegen. Sie erweichen durch Zufuhr von Warme, sie
schmelzen und erstarren wieder. Dieser Vorgang kann
beliebig oft wiederholt werden. Sie lassen sich plastisch
verformen, sind reckbar und besitzen ein
Ruckstellvermégen. Aufgrund dieser Eigenschaften
eignen sich die Thermoplaste zum Spritzgiessen,
Extrudieren und Schweissen.

Unter "plastisch Verformen” versteht man die
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PN, 4%

A kristallin
B amorph
PB
o =
PE
™ PS
PC

PVC

Verarbeitbarkeit eines Werkstoffes durch z. B.
Spritzgiessen, Extrudieren usw.

Unter der "Reckbarkeit” versteht man das Léngs- oder
Quer-Verstrecken der amorphen Molekilketten zum
Zweck der Verbesserung der Werkstoffeigenschaften.

Unter dem "Ruckstellvermdgen” versteht man das
Erinnerungsverhalten eines Werkstoffes, bei dem durch
Warmezufuhr der Werkstoff aufgeschmolzen wird und
sich beim Abkuhlen wieder seine urspringliche
Anordnung zuruckstellt. Der Werkstoff behalt somit nach
der Verarbeitung seine ihm ureigenen Eigenschaften.
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Die Polyolefine gehdren zu den teilkristallinen
Thermoplasten. Diese weisen gegeniiber amorphen
Thermoplasten (z. B. PVC, PVC-C) geringere
Zugfestigkeit, Harte, Schmelztemperatur und einen
geringeren E-Modul, jedoch héhere Schlagzahigkeit,
Bruchdehnung und Warmeausdehnung auf.

Teilkristalline Thermoplaste eignen sich besser flr

Schweissverbindungen als amorphe, die sich wiederum

besser verkleben lassen.

- - --amorph -------- teilkristallin

/
/
/ /
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Dehnung

T Temperatur
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a Warmedehnung
T Temperatur
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Duroplaste

Mittels eines Harters werden die Polymerketten der
flissigen und festen Duroplastharze untereinander
vernetzt. Die so geharteten Duroplaste sind
unschmelzbar, nicht schweissbar und lassen sich nicht
mehr verformen.

Duroplaste werden haufig, um ihre mechanischen
Eigenschaften zu verbessern, mit Glas-, Textil-,
Kohlefasern und andern Fillstoffen verstarkt.

PF Phenolharz
EP Epoxidharz P F E P
UP Polyesterharz q

GFK Glasfaserkunststoff U P I
CFK Kohlefaserkunststoff

GF-EP Glasfaser-Epoxidharz

CF-PF Kohlefaser-Phenolharz GFK GF_E P

CFK| [CF-PF

Elastomere

Elastomere sind gummielastische Kunststoffe, die auch
als synthetischer Kautschuk bezeichnet werden. Im
Gegensatz zu den Duroplasten hat das Netzwerk eine
grosse Maschenweite. Mittels Vulkanisationshilfmitteln
werden die Polymerketten vernetzt. Durch die Anzahl
der Querverbindungen wird die Harte (die Harte wird in
Shore-Hartegraden angegeben) des Gummis bestimmt.

Das Elastomer ist sehr elastisch, nicht schmelzbar, nicht

schweissbar, lasst sich verformen, jedoch nicht mehr
umformen. grossmaschiges, wenig verknlpftes
Netz des Elastomers

NR Natur Kautschuk N R

EPDM Ethylen Propylen Kautschuk q :I EPDM
CR Chloropren-Kautschuk

Sl Silikon-Kautschuk C R

FPM Fluor Kautschuk F P MI

Sl
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Thermoplast, Duroplast und Elastomer im Vergleich
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Fadenmolekile

amorph

teilkristallin

Raumnetzmolekiile engmaschig
Raumnetzmolekiile weitmaschig
Thermoplast

Duroplast

Elastomer

Thermoplaste

wiederholt schmelzbar

schweissbar

der Anteil der Kristallite bestimmt die Dichte und die
mechanischen Eigenschaften

bei hoher mechanischer Belastung neigen sie zum

Duroplaste

nicht schmelzbar

nicht schweissbar

die Anzahl der Verknipfungen ist ausschlaggebend
fur die mechanischen Eigenschaften

lassen sich unter mechanischer Belastung
deformieren, nehmen aber nach der Belastung ihre

Kriechen und zu bleibender Verformung

bei zunehmender Erwarmung sinken die
Festigkeitswerte ab

kénnen mehrmals umgeformt und verformt werden

urspringliche Form wieder an

zeigen nur in einem relativ engen oberen
Temperaturbereich elastisches Verhalten, sind
dadurch warmestabiler

kénnen nur einmal verformt werden
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Elastomere

® nicht schmelzbar

® nicht schweissbar

e die Anzahl der Verknupfungen ist massgebend fir
die Kautschukharte

Relevante Eigenschaften der Kunststoffe

Im Vergleich mit den konventionellen Werkstoffen
ergeben sich folgende allgemeine Vorteile fir den
Kunststoff:

® geringes Gewicht

® |assen sich unter mechanischer Belastung stark
deformieren

® sind bis zu tiefen Temperaturen elastisch

hohe Elastizitat

chemische Widerstandsfahigkeit
geringe Warmeleitung

glatte Oberflachen

niedrige Dichte = geringes Gewicht

Kunststoff 0.9 - 1.5 g/cm?

chemische Widerstandsféhigkeit = keine
metall-analoge Korrosion

Metalle verbinden sich mit Sauerstoff und rosten,
Ausnahmen sind rost- und sdurebestandige Stahle

geringe Warmeleitfahigkeit = kleine Warmeverluste

Kunststoffe sind schlechte Warmeleiter, dagegen aber
gute Isolatoren.

Warmeleitfahigkeit:

PB 0.22 Wim K
PE 0.38 W/m K
PVC 0.15 W/m K

geringe Schwitzwasserbildung

Dank der schlechten Warmeleitfahigkeit des
Kunststoffes bildet sich weniger Kondenswasser als bei
Metallrohren.

hohe Elastizitat

Bruchsicher gegen Schlag- und Biegekréafte.

Abriebfestigkeit

Zirka viermal grossere Abriebfestigkeit als bei
Stahlleitungen.

Dichtheit von Verbindungen

Kunststoffe lassen sich schweissen, kleben und
klemmen. Schweissverbindungen kénnen ohne
Zusatzstoffe absolut dicht hergestellt werden.

glatte Oberflache

Die glatte Oberflache bewirkt geringe Druckverluste.

Ausdehnung

Kunststoffe reagieren auf Temperaturveranderungen
starker als Metalle. Die Ladngenausdehnung von
Kunststoffen ist etwa 10 — 20 mal grésser als die von
Stahl.

Brandverhalten

Kunststoffe sind brennbar. Die Klassierung erfolgt nach
dem ublichen Baustoff-Brandtest.

elektrisch nicht leitend

Fur Potentialausgleich nicht verwendbar.

Sonnenbestrahlung

Einige Kunststoffe sind gegen UV-Strahlen empfindlich
und missen gegen solche geschiitzt werden.

Verarbeiten von Kunststoffen

Kunststoffe werden je nach Werkstoffart und Anwendung
unterschiedlich verarbeitet. Man unterscheidet:

e Extrudieren

Extrudieren

Bei diesem Verfahren wird thermoplastischer Kunststoff
aufgeschmolzen und Uber eine Férderschnecke
kontinuierlich durch ein Werkzeug ausgepresst. Der
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® Spritzgiessen
® Formpressen
® Schaumen

ausgestossene Strang wird anschliessend kalibriert,
fertig abgekihlt und mit einer Abzugsvorrichtung
ausgetragen.
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Antriebsmotor
Materialzufuhr
Extruder
Plastifizierschnecke
Elektrische Heizbander
Form
Kalibriervorrichtung
Kihlbad
Abzugsvorrichtung
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Spritzgiessen

Thermoplastischer Kunststoff in kérnigem oder
pulverkdrnigem Zustand wird im Massezylinder
geschmolzen und mittels der Schubschnecke unter

2
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hohem Druck in den Formhohlraum eingespritzt. Dort
erstarrt der Kunststoff und kann nach kurzer Zeit als
Fertigteil aus der Form genommen werden.

d

L]

Hydraulischer Formschliesszylinder

Aufspannplatten flr die beiden Halften der Spritzgussform
Massezylinder mit Einspritzdiise

Elektrische Zylinderheizung

Materialzufiihrung

Antriebsmotor fiir Plastifizierschnecke

O Ok WN -
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Einspritzen

Formpressen

Duroplastischer Kunststoff wird in Pulverform in die
geoffnete Pressform geschittet, wo er unter Einwirkung

]

1 Druckzylinder

2 Aufspannplatten fur die
beiden Halften der
Pressform
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Auswerfen des Fertigteils

des Pressdruckes und der Warme in der Form chemisch
reagiert und zum gewunschten Fertigteil aushartet.

A Einfiillen
B Pressen
C Auswerfen



Schaumen

Schdummaschine
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1 Formschliesszylinder
2 Platten zum Aufspannen der beiden Formhalften
3 Injektor zum Einblasen des vorgeschaumten Materials

Kunststoffe und die Umwelt

Kunststoff verwenden heisst Energie sparen
Am gesamten Rohdlverbrauch in Deutschland ist der
Kunststoff nur mit 6 % beteiligt. Aber die Mengen des
Erdéls sind nicht unendlich. Wir missen schon heute auf
Rohstoffe zurtickgreifen die sich immer wieder erneuern
und die alternativen Energiequellen ausbauen. Man
spricht in diesem Zusammenhang von nachwachsenden
Rohstoffen. Alle Arbeitsprozesse brauchen Energie
(Warme, Druck, motorische Leistung). Die
Kunststoffherstellung arbeitet im Vergleich zur
Metallherstellung sehr viel glnstiger. Fir die Herstellung
von je 1 dm?® Werkstoff benétigt man Energiemengen,
die in Kilogramm Ol-Aquivalent pro Liter Werkstoff
angegeben werden.

Koérniger, Treibmittel enthaltender Kunststoff wird in die
Form eingeblasen, mittels Heissdampf aufgeblaht, mit
Wasser abgekuihlt und als superleichtes Formteil aus
der Schdumform ausgeworfen. Eine Wasseraufnahme
ist ausgeschlossen, weil alle Poren geschlossen sind.

Schaumform

6, 5

3

Formhohlraum

Injektor

Pressluft
Vorgeschaumte Koérner
Dampf

Klhlwasser
Dampfdisen
Kihlwasserablass

0 NOoO O WON -

s 10 15

Kunststoff, z. B. PE/PP/PB/PVC
Stahl

Kupfer

Aluminium

& -
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Das zweite Leben der Kunststoffe: Recycling
Wiederverwertung Recycling

Zwar sind die Kunststoffe mit nur 6 % am
Erdélverbrauch beteiligt, jedoch aus der nlichternen
Uberlegung folgert man sinnvoll, dass man den
energetischen Wert des Kunststoffes nutzen muss. Zwei
Recycling-Moglichkeiten bieten sich bei der
Wiederverwertung an:

® Die Wiederverwendung, Erzeugen von neuen
Produkten
e die Verbrennung, Erzeugen von Warmeenergie.

Bei der Wiederverwendung werden Kunststoffabfalle
durch verschiedene Verfahren (Hydrolyse, Pyrolyse,
Regranulierung) in ihre Ausgangslage zurlickgefiihrt.

Abfélle aus der Produktion bei Georg Fischer werden
eingemahlen (regranuliert) und dem Fertigungsprozess
von Produkten, deren Anforderungen hinsichtlich
Qualitat und Hygiene tiefer liegen als diejenigen von
Rohren und Formteilen, wieder zugefihrt.

Als recyclingfahige Kunststoffe gelten vor allem die
Thermoplaste, wie z. B. PE, PP, PB, PVC, PVC-C, ABS
oder PVDF.

Heizwert verschiedener Materialien

PE/PP/PB 44000 kJ/kg
Heizol 44000 kJ/kg
Steinkohle 29000 kJ/kg
PVC/PVC-C 19000 kJ/kg
Papier 16800 kJ/kg
Holz 16000 kJ/kg
Hausmiill 8000 kJ/kg

Die Entstehung von korrosiven Verbrennungsprodukten,
wie z. B. bei PVC-U, PVC-C, ist bei den Polyolefinen
(PE, PP, PB) aufgrund der Tatsache, dass Halogene (z.
B. Chlor) im Molekulaufbau fehlen, unmdglich.

Da es eine Auflésung von Kunststoffen wie auch anderer
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VPE, vernetztes Polyethylen, kann nicht in den
Wiederverwendungskreislauf eingeflihrt werden.

Kunststoffproduktion s &=

il )

Abfalle aus Produktion, ﬂ.
Verarbeitung
08048 )

Aufbereitung fir die

Wiederverwertung = Wiérmeenergie

—> Entsorgung durch Verbrennung

—> Entsorgung auf der Deponie

Die Entsorgung durch Verbrennung, zusammen mit
Hausmiill (ausser PVDF), bereitet keine
Schwierigkeiten. Man spricht in diesem Fall von einer
energetischen Wiederverwertung, denn fast alle
Verbrennungsanlagen werden mit Warmeverwertung
gefahren. In Deutschland liefern die jahrlichen
mitverbrannten Kunststoffabfalle soviel Energie wie
500 000 t Heizdl.

Materialien in nichts nicht gibt, kann die
Deponie-Entsorgung unsere Abfallprobleme nicht
I6sen. Deshalb wird Verarbeitung und Anwendung von
wiederverwendbaren und wiederverwertbaren
Kunststoffen, wie z. B. PE, PP, PVC und PB, im
Vordergrund stehen.
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Betrachtung im Rohrleitungsbau

Die Planung und der Bau von Rohrleitungssystemen
sind eine echte Ingenieuraufgabe, bei der es gilt, eine
Vielzahl von Bedingungen und Zielen unter einen Hut zu
bringen. Einfache, anspruchsvolle und aggressive
Medien benétigen beim Rohrleitungsbau jeweils
passende Werkstoffe. Es geht darum, besonders die
Anforderungen Funktionserfiillung, Betriebssicherheit,
optimale Lebensdauer, Umweltschutzbedingungen und
eine auskémmliche Wirtschaftlichkeit abzudecken. Es
gehdrt also die 6kologische, technische und
O6konomische Gesamtwertung dazu.
Hochleistungskunststoffe wie sie von unserem Haus im
Rohrleitungsbau eingesetzt werden, sind bewéhrt und
werden dort eingesetzt, wo besondere
Bestandigkeitsprobleme im Zusammenhang mit dem
Medium zu l6sen sind.

Umweltschutz ist eine wichtige Aufgabe die uns alle
betrifft. Jeder einzelne von uns, die Wirtschaft und
Industriebetriebe miissen sich dieser grossen
Herausforderung stellen. Wir bei Georg Fischer
betreiben diese Aufgabe aktiv bei der Entwicklung

Okobilanz Kunststoff-Rohrleitungssysteme

Passiva
» Rohstoffbedarf
* Energiebedarf
* Belastungen
- Luft
- Wasser
- Deponie
* Gewinne
- 6konomische
- technische
- 6kologische

Analysiert man die Einzelpositionen in einer solchen
Okobilanz, so kann nachweislich festgestellt werden,
dass Kunststoff-Rohrleitungssysteme sowohl
Okonomische als auch technische und besonders
Okologische Gewinne im Vergleich zu anderen
Materialsystemen aufweisen.

Als wesentliche Schlussfolgerung seiner langjahrigen
Untersuchungen stellt Prof. Georg Menges fest:
"Konsequenter Umweltschutz wirde eigentlich
erforderlich machen, dass Erdél, wo nur immer maéglich,
zunachst als Kunststoff zu einem Gebrauchsgut
verarbeitet und genutzt wird und erst dann verbrannt
werden darf.”

Wir haben ein Muster-Rohrstiick aus PVC-U in unserem
Haus, das 1937 in Hamburg eingebaut wurde. Die
Verbindungen an diesem PVC-Rohr wurden durch
Kleben hergestellt. Das System wird mit 4-6 bar
betrieben. Die Erfahrungen mit diesem Material diente
zur Versorgung der Bevodlkerung mit Trinkwasser und
waren ausnahmslos positiv. Auch nach dieser langen

2% |

unserer Produkte sowie bei den Investitionen in unsere
Produktionsmittel. Im Jahr 1992 wurde unser
Unternehmen vom deutschen Umweltminister im
Rahmen eines Wettbewerbes fiir umweltfreundliche
Technologien ausgezeichnet.

Unsere Produktionsstatten werden systematisch nach
strengen Kriterien zur Verbesserung des
Umweltschutzes analysiert und entsprechend verandert.
Auf diesem Sektor kénnen wir herausragende Erfolge
vorweisen, die unsere Kunden vor Ort selbst
begutachten kénnen.

Politisch gerade passende Betrachtungsweisen bzw.
einseitige Bewertung von Einzelaspekten bei
Werkstoffen, Produkten und Verfahren im
Rohrleitungsbau fiihren zu keinen sinnvollen Lésungen.
Nur jeweils eine umfassende und objektive, sowie
vergleichende Bilanzierung kénnen uns vorwarts
bringen. Hierzu ist besonders eine Okobilanz geeignet.

Untenstehend zeigen wir Ihnen eine Okobilanz fiir den
Kunststoff-Rohrleitungsbau:

Aktiva
» Anwendungen
* Produktenutzen
- gesundheitliche Unbedenklichkeit
- Lebensdauer lang
- Bewahrung in der Praxis
- Recyclingumfang gut
- chemische Widerstandsfahigkeit hoch
- Verarbeitung einfach
- Rohrleitungsverlust gering
- Wirtschaftlichkeit glinstig

Betriebsdauer kann man keine Inkrustation und keine
Ablagerungen erkennen.

Heute ist PVC neben Polyethylen der wichtigste
Werkstoff, der in seiner Vielseitigkeit von keinem
anderen Werkstoff erreicht wird.
Rohrleitungskomponenten aus PVC haben grosse
Bedeutung erlangt und sind in vielen
Anwendungsbereichen nicht mehr wegzudenken.
Gerade bei der an verschiedenen Stellen auftretenden
offentlichen Kritik klaffen Behauptungen und Tatsachen
erheblich auseinander.

Bei der PVC-Herstellung werden bei allen gefahrlichen
Zwischenprodukten die technischen
Teichkonzentrationen eingehalten bzw. nur noch in
geschlossenen Systemen gehandhabt, so dass eine
Gefahrdung von Beschéftigten ausgeschlossen werden
kann. Bei der Verarbeitung von PVC werden alle
geltenden Arbeitsschutzwerte deutlich unterschritten,
und durch geringere Energie wird zudem die Umwelt
zusatzlich entlastet. PVC-Produkte sind aufgrund ihrer
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chemischen Stabilitat toxisch vollig ungefahrlich im
normalen Gebrauch, sind lebensmitteltauglich und
werden im Bereich der Blutkonserven und Dialyse
eingesetzt. Bei unseren PVC-Materialien wird Zinn als
Stabilisator eingesetzt, so dass eine Gefahrdung durch
gefahrliche Schwermetalle nicht vorliegt.

Haufig wird behauptet, dass im Brandfall zusatzliche
Gefahren bei Anwesenheit von PVC entstehen. Gerade

mit PVC haben intensive Brandprifungen stattgefunden.

Bei Gebaudebranden kann auch das schwer
entflammbare und selbstverldéschende PVC mitbrennen.
PVC tragt jedoch nicht zur Brandausweitung bei. Im
Brandfall sind Brandgase unabhangig von der Art des
brennenden Materials immer toxisch. Gefahren gehen

+GF+

primdr vom hochgiftigen Kohlenmonoxid aus. PVC wird
versicherungstechnisch so behandelt wie andere Ubliche
Baustoffe. Dioxine/Furane werden bei allen
Verbrennungsprozessen nachgewiesen, PVC-Bauteile
spielen sogar eine untergeordnete Rolle.

Betrachtet man alle Positionen der obigen Okobilanz, so
stellt man gerade im Rohrleitungsbau fest, dass es zur
Zeit flur PVC keine akzeptablen
Substitutionsmdglichkeiten gibt. PVC und die anderen
Hochleistungskunststoffe haben unter kologischen
Gesichtspunkten viele positive und wenige kritische
Eigenschaften. Wollen Sie mehr Informationen dartber
haben, so stehen lhnen unsere Fachberater gerne zur
Verfligung.

[ 2



Moglichkeiten des Recyclings

Erdol/Erdgas

LY Teer
KOhb@ | \

. Erzeugende
- {_ |::> L Raffinerieprodukte |:> Indgustrie

Chemie-
rohstoffe

' % Sekundar-

@@ Rohstoffe v
ial
»

I}

|
E%%-?fr! Granulieren ’ v
Energetische | A VVerarbeltenc_le
Industrie
Nutzung — ——
Fernwarme/Strom 1
Heizgas Aufbereitung

iz. B. waschen, zerkleinern)

o,y

sortenreine
Altkunststoffe

\

“‘F‘d . Pyr0|ySe . t".
& Miillkrafwerk

N

Spezialbetriebe
(einfache Farmteile)

Landwirtschaft /
Inclustrie

Gewerbe

vermischter

Deponie

AR

Kunststoffabfall

=

=

Haushalte

+GF+



+GF+

Werkstoffe fiir die Wasser- und
Gasversorgung

Seite

Einteilung der Kunstoffe fiir Rohrleitungssysteme

30

Der Werkstoff Polyethylen (PE)

30

Der Werkstoff Polyvinylchlorid, weichmacherfrei (PVC-U)

33

Der Werkstoff Polypropylen (PP)

36



Werkstoffe fiir die Wasser- und Gasversorgung
Einteilung der Kunstoffe fiir Rohrleitungssysteme

Der Werkstoff Polyethylen (PE)

Allgemeines

Alle Polymere, die aus Kohlenwasserstoffen der Formel
C,H,, mit einer Doppelbindung (Ethylen, Propylen,
Buten-1, Isobuten) aufgebaut sind, werden mit dem
Sammelbegriff Polyolefine bezeichnet.

Zu ihnen gehdrt auch Polyethylen. Dabei handelt es sich
um einen teilkristallinen Thermoplasten. Polyethylen ist
wohl der bekannteste Massenkunststoff. Die chemische
Formel lautet: -(CH,-CH,),, es ist also ein
umweltvertragliches Kohlenwasserstoffprodukt.

PE zahlt, wie auch PP, zu den unpolaren Werkstoffen.
Das Material ist daher in Ublichen Lésungsmitteln nicht
I6slich und ausserdem kaum quellbar. PE-Rohre kénnen
daher nicht durch Kleben mit Fittings verbunden werden.
Die werkstoffgerechte und geeignete
Verbindungsmethode ist das Schweissen. Fir den
Rohrleitungsbau bieten wir in unserem Sortiment drei
Verbindungsverfahren an: Das
Heizelement-Stumpfschweissen, das Heizelement-
Muffenschweissen und das Heizwendelschweissen,
besser unter dem Namen Elektroschweissen bekannt.
Das letztgenannte Verbindungsverfahren wird bevorzugt
bei Rohrleitungen verwendet, durch die Gas, Wasser,
Druckluft oder andere weniger aggressive Medien
befordert werden. Das Stumpf- und das
Muffenschweissen werden vorzugsweise
durchmesserspezifisch angewendet.

Im industriellen Rohrleitungsbau haben sich

hochmolekulare Typen mittlerer bis hoher Dichte
durchgesetzt. Die Typen werden bezuglich ihrer
Zeitstandfestigkeit in PE80 (MRS 8 MPa) und PE100
(MRS 10 MPa) klassifiziert.

Man spricht hier auch von PE-Typen der 3. Generation,
wohingegen PE80 Typen vorwiegend der 2. Generation
zuzuordnen sind. Von den PE-Typen erster Generation
— nach heutiger Klassifizierung PE63 — sind kaum noch
Vertreter auf dem Markt.

Die grosste Verbreitung im Rohrleitungsbau hat PE fir
den Bau von erdverlegten Gas- und Wasserleitungen
gefunden. In diesem Anwendungsbereich ist Polyethylen
in zahlreichen Landern zum dominierenden Werkstoff
geworden. Aber auch in der Haustechnik und im
industriellen Rohrleitungsbau werden die Vorteile dieses
Materials genutzt.

Dazu zahlen:

geringes Gewicht

ausgezeichnete Flexibilitat

gute Abriebbestandigkeit
Korrosionsbestandigkeit

duktile Brucheigenschaften

schlagzah auch bei sehr niedrigen Temperaturen
gute chemische Widerstandsfahigkeit
schweissbar

niedriger Preis

Werkstoffeigenschaften von Polyethylen (Richtwerte)

PE 80 PE 100
Eigenschaften Wert Wert Einheit Prifnorm
Dichte 0,93 0,95 g/cm? EN ISO 1183-1
Streckspannung bei 23 °C 18 25 N/mm? EN ISO 527-1
Zug-E-Modul bei 23 °C 700 900 N/mm? EN ISO 527-1
Charpy Kerbschlagzahigkeit bei 23 °C 110/p 83/p kd/ m? ENISO 179-1/1eA
Charpy Kerbschlagzahigkeit bei -40 °C 7 13 kJ/m? EN ISO 179-1/1eA
Kugeldruckharte (132N) 37 MPa EN ISO 2039-1
Kristallitschmelzpunkt 131 \ 130 °C DIN 51007
Warmeausdehnungskoeffizient 0,15... 0,20 mm/m K DIN 53752
Warmeleitfahigkeit bei 23 °C 0,43 10,38 W/im K DIN 52612-1
Wasseraufnahme bei 23 °C 0,01 -0,04 % EN ISO 62
Farbe 9005 - RAL
Sauerstoffindex (LOI) 17,4 % ISO 4589-1
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Mechanische Eigenschaften

Moderne PE100 Typen weisen eine bimodale
Molmassenverteilung auf, d. h. es sind zwei
unterschiedliche Arten von Molekiilketten (kurze und
lange) vorhanden. Diese Polyethylene haben eine hohe
Zugfestigkeit sowie einen hohen Widerstand gegen
schnelle und langsame Rissfortpflanzung. Der Anteil der
kurzen Molekiilketten sorgt ausserdem fiir eine gute
Verarbeitbarkeit.

Wie ABS weist auch PE eine sehr hohe Schlagzahigkeit
auf, auch bei niedrigen Temperaturen. Diese
Eigenschaft wird an gekerbten, spritzgegossenen
Probekdrpern ermittelt, indem ein Schlagbolzen die

Probe zerstdrt und dabei die vom Material
aufgenommene Schlagenergie gemessen
wird. Polyethylen ist unempfindlich gegenuber
Oberflachenschaden mit anschliessender
Schlagbeanspruchung.

Das Langzeitverhalten bei Innendruckbeanspruchung
wird durch das Zeitstanddiagramm basierend auf der
Norm EN ISO 15494 dargestellt (siehe dazu auch die
Kapitel Berechnung und Zeitstandverhalten von PE).
Daraus leiten sich die Anwendungsgrenzwerte fir Rohre
und Fittings ab, die im Druck-Temperatur-Diagramm flr
PE dargestellt sind.

Chemikalien-, Witterungs-, und Abrasionsbestdndigkeit

Wegen seiner unpolaren Natur als hochmolekularer
Kohlenwasserstoff weist Polyethylen eine hohe
Bestandigkeit gegen den Angriff durch Chemikalien auf.
PE ist bestandig gegen Sauren, Laugen, Lésungsmittel,
Alkohol und Wasser. Fette und Ole quellen PE nur
wenig an. Gegen oxidierende Sauren, Ketone,
aromatische Kohlenwasserstoffe und chlorierte KW ist
PE nicht bestandig.

Fir detailliertere Informationen beachten Sie bitte die
ausfuhrliche Liste der chemischen Widerstandsfahigkeit
von GF oder wenden sich an Ihre GF Niederlassung.

Bei langerer Lagerung oder Verwendung im Freien wird
Polyethylen wie die meisten Natur- und Kunststoffe, vor
allem durch die kurzwelligen UV-Anteile der
Sonnenstrahlung unter Beteiligung des Luftsauerstoffs

Thermische Eigenschaften

Polyethylenrohre sind einsetzbar im Temperaturbereich
von -50 °C bis +60 °C.

Bei héheren Temperaturen sinken Festigkeit und
Steifigkeit des Materials. Bitte beachten Sie das
Druck-Temperatur-Diagramm besonders fir |hre
maximale Einsatztemperatur. Bei Temperaturen unter 0
°C muss, wie bei jedem anderen Rohrwerkstoff,
verhindert werden, dass das Medium gefriert und
dadurch das Rohrsystem beschadigt wird.

Brandverhalten
Polyethylen gehort zu den brennbaren Kunststoffen. Der
Sauerstoffindex betragt 17 %.

(Unter 21 % gilt der Kunststoff als brennbar).

PE tropft und brennt ohne zu russen nach Entfernen der
Flamme weiter. Grundséatzlich entstehen bei allen
Verbrennungsprozessen toxische Substanzen, meist
spielt hier Kohlenmonoxid die grosste Rolle. Bei der
Verbrennung von PE entstehen primar Kohlendioxid,
Kohlenmonoxid und Wasser.
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(Photooxidation) geschéadigt.

Die von uns verarbeiteten schwarzen Polyethylentypen
sind deshalb mittels Aktivruss gegen UV-Lichteinwirkung
wirksam stabilisiert.

Bitte wenden Sie sich an GF, wenn Sie eine solche
Anwendung planen, wir beraten Sie gerne Uber die
Eignung unseres PE, ABS und anderer Materialien fir
Ihr Medium.

Wie ABS besitzt auch PE eine exzellente Bestandigkeit
gegen abrasive Beanspruchung. Deshalb findet man
PE-Rohrleitungssysteme in zahlreichen Anwendungen
zur Beférderung von Feststoffen und feststoffhaltigen
Medien. Fur viele Anwendungen zeigt sich PE
besonders gegentiber Metallen als vorteilhaft.

Wie alle Thermoplaste weist PE einen héheren
thermischen Langenausdehnungskoeffizienten auf als
Metalle und betragt 0.15 bis 0.20 mm/m K. Damit ist er z.
B. 1.5 mal so hoch wie der von PVC-U. Solange diese
Tatsache bei der Planung der Installation beriicksichtigt
wird, ergibt sich daraus jedoch kein Problem.

Die Warmeleitfahigkeit betragt 0.38 W/m K. Durch die
daraus resultierenden Isolationseigenschaften ist ein

PE-Rohrleitungssystem im Vergleich zu Metallen wie

Kupfer energetisch wirtschaftlicher.

Es liegen folgende Einstufungen nach unterschiedlichen
Brandnormen vor: Nach UL94 ist PE als HB (Horizontal
Burning) und nach DIN 53438-1 als K2 eingestuft. Nach
DIN 4102-1 und EN 13501-1 ist PE B2
(normalentflammbar) gelistet. In der franzdsischen
Klassifizierung von Baustoffen entspricht Polyethylen M3
(mittelmassig entflammbar).

Die Selbstentziindungstemperatur betragt 350 °C.

Als Feuerloschmittel kommen Wasser, Schaum,
Kohlendioxid oder Pulver in Frage.
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Elektrische Eigenschaften

Aufgrund der geringen Wasseraufnahme von PE werden
die elektrischen Eigenschaften durch Wasserlagerung
kaum beeinflusst.

Da es sich bei PE um ein unpolares
Kohlenwasserstoffpolymerisat handelt, zeigt sich
Polyethylen als ausgezeichneter Isolator. Durch
Verunreinigung, Einwirkung von Oxidationsmitteln oder
Bewitterung kénnen sich diese Eigenschaften wesentlich

Physiologische Eigenschaften

Die von GF verwendeten schwarzen Materialtypen sind
lebensmittelrechtlich zulassig. Die Fittings sind geruchs-
und geschmacksfrei sowie physiologisch unbedenklich.

verschlechtern. Der spez. Durchgangswiderstand
betragt >10"” Qcm, die Durchschlagfestigkeit 220
kV/mm.

Aufgrund der daraus resultierenden maoglichen
elektrostatischen Aufladung ist bei Anwendungen, bei
denen Entziindungs- oder Explosionsgefahr besteht,
Vorsicht geboten.

Eine Verwendung in allen diesbezlglichen Bereichen ist
daher mdglich.
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Der Werkstoff Polyvinylchlorid, weichmacherfrei (PVC-U)

Allgemeines

Polyvinylchlorid, vor allem unter der Kurzbezeichnung
PVC bekannt, ist einer der wichtigsten - und altesten -
Massenkunststoffe. Der weltweite Verbrauch an PVC
wird nur durch PE und PP Ubertroffen. Schon Mitte des
neunzehnten Jahrhunderts wurde PVC erstmalig
hergestellt, ein industrielles Herstellungsverfahren
wurde jedoch erst im Jahr 1913 patentiert. Heute ist
PVC aus vielen Anwendungen in der Industrie, aber
auch aus Produkten des taglichen Lebens, kaum mehr
wegzudenken.

Bei PVC handelt es sich um ein Polymer mit einem
Gehalt von etwa 56 Gew.% Chlor, das erst durch die
Verwendung von Additiven zu einem verarbeitbaren und
einsetzbaren Werkstoff wird. So lassen sich die
Eigenschaften stark variieren und der geplanten
Anwendung anpassen. Es werden zwei Klassen von
PVC-Werkstoffen unterschieden. Weich-PVC (PVC-P),
das durch Zugabe von Weichmachern (wie z.B.
Phtalaten) entsteht, wird von GF nicht verwendet. Im
Rohrleitungsbau werden Hart-PVC-Typen, auch
unplastifiziertes PVC (PVC-U) genannt, eingesetzt.

Bei PVC-U handelt es sich um einen amorphen
Thermoplast. Die Eigenschaften von Formteilen aus
PVC-U hangen sehr stark von der Zusammensetzung

der Rezeptur, aber auch von der Verarbeitung ab. Durch
40-jahrige Erfahrung in der PVC-Verarbeitung und die
stédndige Weiterentwicklung der eigenen Rezepturen ist
GF zu einem Benchmark im PVC-U Rohrleitungsbereich
geworden.

GF PVC-U zeichnet sich durch folgende Eigenschaften
aus:

® universelle Einsatzmoglichkeit

® sehr gute chemische Bestandigkeit,
Korrosionsbestandigkeit

® nachgewiesene physiologische Unbedenklichkeit und
damit fur Lebensmittelkontakt geeignet

® keine Beeinflussung der Trinkwasserqualitat

® biologisch inert, keine Unterstiitzung des mikrobiellen
Wachstums

® hohe mechanische Festigkeit bei guter
Schlagzahigkeit

® sichere Klebeverbindung mit Tangit© und Dytex©

e Klebstoffentwicklung auf GF PVC-U ausgerichtet

e Verwendung von Zinnstabilisatoren fur Fittings und
Armaturen

® geringe Reibungsverluste durch glatte Oberflachen

® Recyclingfahigkeit

Werkstoffeigenschaften von PVC-U (Richtwerte)

Eigenschaften Wert Einheit Priifnorm

Dichte 1,38 g/cm? EN ISO 1183-1
Streckspannung bei 23 °C > 52 N/mm? EN ISO 527-1
Biege-E-Modul bei 23 °C > 2400 N/mm? EN ISO 527-1
Charpy Kerbschlagzéhigkeit bei 23 °C >6 kd/m? ENISO 179-1/1eA
Charpy Kerbschlagzahigkeit bei 0 °C >3 kJ/m? EN ISO 179-1/1eA
Kugeldruckharte (358N) > 105 MPa EN ISO 2039-1
Warmeformbestandigkeit HDT A 1,80 MPa 66 °C EN ISO 75-2
Vicat-Erweichungstemperatur B/50N 276 °C ISO 306
Warmeausdehnungskoeffizient 0.07 ...0.08 mm/m K DIN 53752
Warmeleitfahigkeit bei 23 °C 0.15 Wim K DIN 52612-1
Wasseraufnahme bei 23 °C <01 % EN ISO 62

Farbe 7011 - RAL
Sauerstoffindex (LOI) 42 % ISO 4589-1

Mechanische Eigenschaften

PVC-U von GF zeigt ein ausgeglichenes Bild in den
mechanischen Kurzzeiteigenschaften. PVC-U weist
aufgrund der starken Wechselwirkungen zwischen den
Chlor-Atomen in den Polymerketten eine hohe Festigkeit
und Steifigkeit auf. Gleichzeitig ist die Zahigkeit der GF
Formteile gut, wie in regelméassigen
Qualitatsiiberwachungsprifungen sichergestellt wird.

Das Langzeitverhalten bei Innendruckbeanspruchung
wird durch das Zeitstanddiagramm basierend auf der
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Norm EN ISO 15493, bzw. DIN 8061 dargestellt (siehe
dazu auch die Kapitel Berechnung und
Zeitstandverhalten von PVC-U). Daraus leiten sich die
Anwendungsgrenzwerte fiir Rohre und Fittings ab, die
im Druck-Temperatur-Diagramm fir PVC-U dargestellt
sind.

Das Verhalten bei dynamischer Beanspruchung
entspricht hdchsten Qualitatsanforderungen und wird
regelmassig geprift.
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Chemikalien- und Witterungsbestandigkeit
Die ausgezeichnete chemische Widerstandsfahigkeit
von PVC-U reicht bis zu hohen Konzentrationen des
Mediums. Die Widerstandsféhigkeit ist bei Einwirkungen
der meisten Mineralsduren, Basen und Salzlésungen,
aber auch gegeniber Natriumhypochlorit-Lésungen sehr
gut. Die Bestandigkeit gegeniber aliphatischen
Kohlenwasserstoffen und elementarem Chilor ist
ebenfalls gut. Schwachen zeigt PVC-U allgemein bei
aromatischen oder chlorierten Losungsmitteln, Estern
und Ketonen. Ein Einsatz mit Gas kann nicht empfohlen
werden. Bei Verwendung mit Olen, Lacken und Fetten
ist eine vorherige Uberpriifung ratsam.

Fir detailliertere Informationen beachten Sie bitte die
ausfihrliche Liste der chemischen Widerstandsfahigkeit

Thermische Eigenschaften

PVC-U zeigt seine sehr guten Eigenschaften im
Temperaturbereich von 0 bis 60 °C. Bei geringeren
Temperaturen sinkt die Schlagzahigkeit sehr stark.
Festigkeit und Steifigkeit sinken mit erhohter
Temperatur, beachten Sie hierzu bitte das
Druck-Temperatur-Diagramm fiir PVC-U Formteile. Da
die Erweichungstemperatur des Fitting- und
Armaturenwerkstoffes oberhalb von 76 °C liegt, muss
die Anwendung auf Temperaturen unterhalb 60 °C
beschrankt bleiben.

Der thermische Ausdehnungskoeffizient von PVC-U liegt

Brandverhalten

Der hohe Chlorgehalt in PVC-U bewirkt ein vorteilhaftes
Brandverhalten. Die Selbstentziindung bei
Temperatureinwirkung findet erst bei 450 °C statt. In der
offenen Flamme brennt PVC-U mit, verlischt aber sofort
nach Entfernung der Flamme.

Der Sauerstoffindex betragt 42 % (unter 21 % gilt der
Kunststoff als brennbar).

PVC-U fallt deshalb auch in die beste
Entflammbarkeitsklasse VO nach UL94 und in die
Baustoffklasse B1 (schwer entflammbar) nach DIN
4102-1. Nach der franzésischen Prifmethode NF P

Elektrische Eigenschaften

PVC-U ist, wie alle unmodifizierten Thermoplaste,
nichtleitend. Das bedeutet, dass in Systemen aus
PVC-U keine elektrolytische Korrosion stattfindet.
Andererseits miissen die nichtleitenden Eigenschaften in
Betracht gezogen werden, da sich beim Rohr
elektrostatische Ladungen aufbauen kénnen. Achten Sie

von GF oder wenden sich an Ihre GF Niederlassung.

Diese Angaben gelten auch - mit Ausnahmen - fir die
Klebeverbindungen, die in der Regel mit stark |I6senden
spaltfiillenden Losemittelklebstoffen auf der Grundlage
von PVC-U ausgefiihrt werden.

PVC-U ist sehr witterungsbestandig. Auch langere
Einwirkung von Sonnenstrahlung, sowie die Einwirkung
von Wind und Regen schadigt das Material nur wenig.
Trotz dieser sehr guten Bestandigkeit gegenuiber
ultravioletter Bestrahlung verliert PVC-U etwas von
seiner Schlagfestigkeit. Im extremen Anwendungsfall
kann es deshalb von Vorteil sein, das Material vor
direkter Sonneneinstrahlung zu schitzen.

mit 0.07 bis 0.08 mm/m K deutlich héher als der von
Metallen. Von den von GF im industriellen
Rohrleitungsbau verwendeten Materialien hat PVC-U
einen der geringsten Ausdehnungskoeffizienten.
Dennoch muss die thermische Ausdehnung bei der
Planung des Rohrleitungssystems bericksichtigt
werden.

Wie alle Kunststoffe ist PVC-U ein guter Warmeisolator.
Die Warmeleitfahigkeit von PVC-U ist mit 0.15 W/m K
sehr niedrig. Der Wert fiir Stahl liegt dagegen bei 250
W/m K.

92-501 ist GF PVC-U als M2 geprdft.

Da bei der Verbrennung von PVC Chlorwasserstoff
entsteht, der in Verbindung mit Wasser korrosive
Salzsaure bildet, ist nach einem Brandfall eine schnelle
Reinigung korrosionsanfalliger Bereiche notig. Eine
Gefahr fir Menschen stellt das HCI kaum dar, da es
durch seinen stechenden Geruch eine friihzeitige Flucht
vor toxischen Brandgasen, wie vor allem dem
geruchsfreien Kohlenmonoxid, ermdglicht.

Bezlglich der Auswahl von Brandbekampfungsmitteln
bestehen keine Restriktionen.

bitte besonders auf diesen Umstand in solchen
Umgebungen, wo explosive Gase vorkommen kénnten.
Es gibt verschiedene Methoden zur Vermeidung des
Entstehens von elektrostatischen Ladungen an
Kunststoffrohren. Lassen Sie sich diesbezliglich bitte
durch Ihre Vertretung von Georg Fischer beraten.
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Physiologische Eigenschaften

Die PVC-U Rezepturen von GF sind fir den Einsatz mit
Trinkwasser und Lebensmitteln entwickelt worden. Die
physiologische Unbedenklichkeit gegenliber neutralen,
sauren und alkoholischen Lebensmitteln und die
geruchliche, geschmackliche und mikrobiologische
Nichtbeeinflussung des Trinkwassers durch PVC-U von
GF werden regelmassig von neutralen Institutionen in
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diversen Landern geprift und Uberwacht.

Far lhre Anwendung im Trinkwasser- oder
Lebensmittelbereich bietet lhnen GF PVC-U Systeme,
die frei von Blei und Cadmium sind. Der
Restmonomergehalt an Vinylchlorid liegt unterhalb der
Nachweisgrenze moderner analytischer Methoden.
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Der Werkstoff Polypropylen (PP)

Allgemeines

Polypropylen ist ein Thermoplast aus der Gruppe der
Polyolefine. Es handelt sich um einen teilkristallinen
Werkstoff. Die Dichte ist niedriger als die der Gbrigen
bekannten Thermoplaste. Die mechanischen
Eigenschaften, die chemische Widerstandsféhigkeit und
insbesondere die Warmeformbestandigkeit haben
Polypropylen zu einem bedeutenden Werkstoff auch im
Rohrleitungsbau werden lassen.

PP entsteht durch Polymerisation des Propylens (C,H,)
unter Verwendung von Ziegler-Natta Katalysatoren.

Im Rohrleitungsbau sind drei verschiedene
Materialvarianten Gblich:

® das isotaktische PP-Homopolymerisat (PP-H)

Beta (B)-PP-H

Da PP im Vergleich zu PE mind. 10 mal langsamer
kristallisiert, werden die meisten Typen nukleiert
angeboten. Dadurch werden geringere
Eigenspannungen und ein feineres Geflige realisiert.
Man unterscheidet zwischen a- und B-Nukleierung. Die
Nukleierung entsteht durch Zugabe von
Nukleierungsmitteln (Keimbildner), die in ppm (parts per
million) — Mengen beigegeben werden.

PP zahlt, wie auch PE, zu den unpolaren Werkstoffen.
Das Material ist daher in Ublichen Lésungsmitteln nicht
I6slich und ausserdem kaum quellbar. PP-Rohre kénnen
daher nicht durch Kleben mit Fittings verbunden werden.
Die werkstoffgerechte und geeignete
Verbindungsmethode ist das Schweissen. Bei
Druckrohrleitungen kommen die Heizelementmuffen-,
die Heizelementstumpf- und die von GF entwickelte,

PROGEF® Natural (PP-R)

Speziell fir Applikationen, die im Zusammenhang mit
der WNF-(wulst und nutfreien) Schweisstechnologie
stehen, damit ist insbesondere der Life Science /
Pharma-Bereich gemeint, bietet GF zusatzlich zu
unserem beta-PP-H das PROGEF® Natural System an.
Fir solche Anforderungen spielt die
Schweisstechnologie eine entscheidende Rolle.

Durch die WNF-Schweisstechnik lassen sich Wulste und
somit Totzonen vermeiden, so dass sich hier keine
Mikroorganismen anlagern kénnen, was naturlich zu
einer verbesserten Wasserqualitat fiihrt. Fir alle
sonstigen industriellen Anwendungen insbesondere mit
aggressiven Medien, hohen Schlag- und
Temperaturbeanspruchungen empfiehlt GF das Beta-

e das PP-Block-Copolymerisat (PP-B)
e und das PP-Random-Copolymerisat (PP-R).

Fir industrielle Anwendungen werden aufgrund der
hohen Zeitstandfestigkeit bevorzugt PP-H Typen
eingesetzt. Wohingegen PP-R aufgrund des niedrigen
E-Moduls (flexible Rohre) und der hohen
Zeitstandfestigkeit bei hohen Temperaturen vorwiegend
Einsatz im Sanitérbereich findet. PP-B kommt wegen der
hohen Schlagzéhigkeit, insbesondere bei niedrigen
Temperaturen und der vergleichsweise geringen
Temperaturbelastbarkeit, hauptsachlich fir
Abwassersysteme zum Einsatz.

berthrungslose Infrarot (IR-Plus®) Schweisstechnologie
zur Anwendung. Die Zeitstandfestigkeit wurde durch
Langzeitprifungen entsprechend EN ISO 9080
abgesichert und mit dem Wert MRS 10 (minimum
required strength) zertifiziert.

Das von GF fiir den industriellen Rohrleitungsbau
eingesetzte Beta ()-PP-H zeichnet sich durch folgende
Eigenschaften aus:

gute Chemikalienbestandigkeit

hohe Zeitstandfestigkeit

gute Korrosionsbestandigkeit

hohe Schlagzahigkeit

hohe Warmealterungs- und Warmeformbestandigkeit
hohe Spannungsrissbestandigkeit

ausgezeichnete Verschweissbarkeit

homogenes, feines Geflige

PP, welches hierfiir ein optimales Eigenschaftsprofil
aufweist.

Bei dem fur das PROGEF® Natural System
verwendeten Werkstoff handelt es sich um ein
unpigmentiertes Random-Copolymer, welches sich
besonders durch folgende Eigenschaften auszeichnet:

® hervorragende Widerstandsfahigkeit gegen
bestimmte Desinfektionsmittel und Chemikalien (v. a.
Laugen)

® Transluszenz

® sehr hohe Oberflachengiite

e gute Verschweissbarkeit (WNF und IR-Plus®
schweissbar)

® hohe Temperaturbestandigkeit
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Werkstoffeigenschaften unterschiedlicher PP-Typen (Richtwerte)

Eigenschaften PP-R B PP-H Einheit Priifnorm

Dichte 0,90-0,91 0,90-0,91 g/cm? EN ISO 1183-1
Streckspannung bei 23 °C 25 31 N/mm? EN ISO 527-1
Biege-E-Modul bei 23 °C 900 1250 N/mm? EN ISO 527-1
Charpy Kerbschlagzahigkeit bei 23 °C 30,9 85 kd/ m2 ENISO 179-1/1eA
Charpy Kerbschlagzahigkeit bei 0 °C 3,4 4.8 kd/ m? ENISO 179-1/1eA
Kugeldruckharte (132N) 49 58 MPa EN ISO 2039-1
Warmeformbestandigkeit HDT B 0,45 MPa |75 95 °C ENISO 75-2
Kristallitschmelzpunkt 145-150 150-167 °C DIN 51007
Wéarmeausdehnungskoeffizient 0,16 ...0,18 mm/m K DIN 53752
Warmeleitfahigkeit bei 23 °C 0,23 W/m K DIN 52612-1
Wasseraufnahme bei 23 °C 0,1 % ENISO 62

Farbe natur [7032 - RAL
Sauerstoffindex (LOI) 19 % ISO 4589-1

Mechanische Eigenschaften

PP-H besitzt die héchste Kristallinitdt und damit die
héchste Harte, Festigkeit und Steifigkeit, wodurch ein
geringeres Durchhé@ngen oder erhdhte Stiitzweiten
moglich sind. PP-R besitzt eine sehr gute
Zeitstandsfestigkeit bei hohen Temperaturen wie z. B.
80 °C bei Dauerbelastung.

Im Gegensatz zu PE verhalt sich PP unterhalb von 0 °C
nicht mehr so schlagzah. Aus diesem Grund empfiehlt

GF fir Tieftemperaturanwendungen ABS oder PE.

Das Langzeitverhalten bei Innendruckbeanspruchung
wird durch das Zeitstanddiagramm basierend auf Norm
EN ISO 15494 dargestellt (siehe dazu auch die Kapitel
Berechnung und Zeitstandverhalten von PP). Daraus
leiten sich die Anwendungsgrenzwerte fiir Rohre und
Fittings ab, die im Druck-Temperatur-Diagramm fiir PP
dargestellt sind.

Chemikalien-, Witterungs und UV-Bestédndigkeit

Wegen seiner unpolaren Natur weist Polypropylen eine
hohe Bestandigkeit gegen den Angriff durch
Chemikalien auf.

Die Bestandigkeit von PP ist jedoch aufgrund der
vorliegenden tertidaren C-Atome geringer als bei PE.

PP ist bestandig gegen Sauren, Laugen, Lésungsmittel,
Alkohol und Wasser. Fette und Ole quellen PP nur
wenig an. Gegen oxidierende Sauren, Ketone, Benzin,
Benzol, Halogene, aromatische Kohlenwasserstoffe,
chlorierte KW und Kupferkontakt ist PP nicht besténdig.

Fir detailliertere Informationen beachten Sie bitte die
ausflhrliche Liste der chemischen Widerstandsfahigkeit
von GF oder wenden sich an Ihre GF Niederlassung.

Bei langerer Lagerung oder Verwendung im Freien wird
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Polypropylen wie die meisten Natur- und Kunststoffe vor
allem durch die kurzwelligen UV-Anteile der
Sonnenstrahlung unter Beteiligung des Luftsauerstoffs
(Photooxidation) geschéadigt.

Leuchtstoffréhren erzeugen abgeschwéacht den gleichen
Effekt.

Fittings und Armaturen aus PP sind hoch
warmestabilisiert. Aufgrund von Zulassungen besitzt
Polypropylen jedoch keine besondere Ausristung gegen
die Einwirkung von UV-Strahlen. Das Gleiche trifft auch
auf PP-Rohre zu. Rohrleitungen, die wahrend des
Betriebes UV-Licht ausgesetzt sind, sollten daher in den
entsprechenden Bereichen geschitzt werden. Dies kann
durch eine Abdeckung z. B. in Form einer Isolierung
oder auch durch einen UV-Licht absorbierenden
Farbanstrich erfolgen.
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Thermische Eigenschaften

Generell ist Polypropylen im Temperaturbereich von 0
°C bis 80 °C einsetzbar, (B) PP-H sogar im Bereich von
-10 °C bis zu 95 °C. Unterhalb von -10 °C sinkt die
hervorragende Schlagzahigkeit dieses Materials etwas
ab. Die Steifigkeit ist dagegen bei niedrigen
Temperaturen um so hoher. Bitte beachten Sie hierzu
das Druck-Temperatur-Diagramm besonders fiir lhre
maximale Einsatztemperatur. Bei Temperaturen unter O
°C muss, wie bei jedem anderen Rohrwerkstoff,
verhindert werden, dass das Medium gefriert und
dadurch das Rohrsystem beschadigt wird.

Brandverhalten

Polypropylen gehért zu den brennbaren Kunststoffen.
Der Sauerstoffindex betragt 19% (unter 21% gilt der
Kunststoff als brennbar).

PP tropft und brennt ohne zu russen nach Entfernen der
Flamme weiter. Grundsétzlich entstehen bei allen
Verbrennungsprozessen toxische Substanzen, meist
spielt hier Kohlenmonoxid die grésste Rolle. Bei der
Verbrennung von PP entstehen primar Kohlendioxid,
Kohlenmonoxid und Wasser.

Nach UL94 ist PP als HB (Horizontal Burning) und nach

Elektrische Eigenschaften

Da es sich bei PP um ein unpolares
Kohlenwasserstoffpolymerisat handelt, verhalt sich
Polypropylen als ausgezeichneter Isolator. Durch
Verunreinigung, Einwirkung von Oxidationsmitteln oder
Bewitterung kénnen sich diese Eigenschaften wesentlich
verschlechtern.

Die elektrischen Eigenschaften sind nahezu unabhangig

Physiologische Eigenschaften

Die von GF verwendeten Polypropylentypen
entsprechen den Materialanforderungen, die als Artikel
oder als Komponenten von Artikeln fir den Kontakt mit
Lebensmitteln bestimmt sind. Die Fittings sind geruchs-

Wie alle Thermoplaste weist PP einen héheren
thermischen Langenausdehnungskoeffizienten auf als
Metalle, dieser betragt 0.16 bis 0.18 mm/m K. Solange
diese Tatsache bei der Planung der Installation
bericksichtigt wird, ergibt sich daraus jedoch kein
Problem.

Die Warmeleitfahigkeit betragt 0,23 W/m K. Durch die
daraus resultierenden Isolationseigenschaften ist ein

PP-Rohrleitungssystem im Vergleich zu Metallen wie

Kupfer energetisch deutlich wirtschaftlicher.

DIN 53438-1 als K2 eingestuft.

Nach DIN 4102-1 und EN 13501-1 ist PP B2
(normalentflammbar) gelistet.

In der franzésischen Klassifizierung von Baustoffen
entspricht Polypropylen M3 (mittelmassig entflammbar).

Nach ASTM D 1929 betragt die
Selbstentziindungstemperatur 360°C.

Die Brandbek@ampfung sollte mit Sprihwasser, Schaum
oder Kohlendioxid vorgenommen werden.

von Temperatur und Frequenz.

Der spez. Durchgangswiderstand betragt >10'® Qcm,
die Durchschlagfestigkeit 75 kV/mm.

Aufgrund der daraus resultierenden moglichen
elektrostatischen Aufladung ist bei Anwendungen, bei
denen Entziindungs- oder Explosionsgefahr besteht,
Vorsicht geboten.

und geschmacksfrei sowie physiologisch unbedenklich.
Eine Verwendung in allen diesbezliglichen Bereichen ist
daher mdglich.
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Zulassungen und Normen fiir Versorgungssysteme

Zulassungen von Werkstoffen

PE

Seitens Rohstoffhersteller werden bzgl.

Zulassungen/Gutachten folgende Angaben gemacht:

Osterreich

Deutschland

Belgien

Tschechien

Frankreich

Italien
Ungarn
Holland

Polen

Slowenien
Kroatien
Schweden
Danemark
Schweiz
Spanien
UK

OvGw
LHG 1975

DVGW
GKR

Eandis

Université de Liege

ITC

LNE
GdF
ACS

[P
EMI

KIWA
GIVEG

IGNIG
INSTAL

Analog DVGW
Analog DVGW
KP
Miljostyrelsen
SVGW

Aenor

DOE
British Gas

Wasser- und Gasversorgung
Lebensmittel

Wasser- und Gasversorgung
Gasversorgung

Gasversorgung
Wasserversorgung

Wasser- und Gasversorgung

Wasser- und Gasversorgung,

Industrie
Gasversorgung

Wasser- und Gasversorgung
Gasversorgung

Wasserversorgung
Gasversorgung

Gasversorgung
Wasserversorgung

Wasser- und Gasversorgung
Wasser- und Gasversorgung
Wasserversorgung
Wasserversorgung

Wasser- und Gasversorgung
Gasversorgung

Wasserversorgung
Gasversorgung
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PVC-U
Bestehende Zulassungen bzgl. Trinkwasser und
Lebensmittel:

Physiologische Unbedenklichkeit gegentber
neutralen, sauren und alkoholischen Lebensmitteln
gemass Bedarfsgegenstindeverordnung und
BgVV-Empfehlung fiir PVC-U

Eignung fur den Einsatz mit Trinkwasser aus
mikrobiologischer Sicht geméass Prifung nach DVGW
W 270

Konformitat mit den KTW-Empfehlungen des BGA
(BgesundhBl. Jg 1977)

Conformité Sanitaire (circulaires DGS/VS4/N94/9,
-155 und Arreté Interministériel von 1997)
KIWA-Anforderungen bzgl. Organoleptik und
mikrobiellem Wachstum

+GF+

® NSF-Zulassung in Vorbereitung

Seitens der Rohstoffhersteller werden bzgl.
Zulassungen/Gutachten folgende Angaben gemacht:

USA: FDA 21 CFR, Paragraphen 177/178

EWG: Richtlinie 90/128 EWG (Stand 1990), 78/142
(1978), 80/432 (1981), 80/766 (1980), 2002/72 EC
(Kontakt mit Lebensmitteln)

Italien: Dichiarazione di conformita alla C.M. n. 102 del
02.12.1978: Disciplina igienica concernente le materie
plastiche e gomme per tubazioni ed accessori destinati a
venire in contatto con acqua potabile e da potabilizzare.
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Normen

Relevante Normen fiir PE Wasser und Gas

ASTM D 2657 (2003-00)

Heizelementschweissen von Rohren und Fittings aus PE

BS 7336:1990 (1990-07)

Heizelementschweissmuffen aus Polyethylen fiir PE-Rohre zum Transport
gasférmiger Brennstoffe

CEN/TS 12201-7 (2003-08)

Kunststoff-Rohrleitungssysteme flir die Wasserversorgung - Polyethylen (PE) -
Teil 7: Empfehlungen fiir die Beurteilung der Konformitat

DIN 16963-1 (1980-08)

Rohrverbindungen und Rohrleitungsteile fir Druckrohrleitungen aus Polyethylen
hoher Dichte (HDPE), Typ 1 und 2; In Segmentbauweise hergestellte Rohrbogen
fur Stumpfschweissung, Masse

DIN 16963-10 (1980-08)

Rohrverbindungen und Rohrleitungsteile fur Druckrohrleitungen aus Polyethylen
hoher Dichte (HDPE), Typ 1 und 2; Muffen und Kappen aus Spritzguss fir
Muffenschweissung, Malle

DIN 16963-11 (1999-10)

Rohrverbindungen und Formstiicke fur Druckrohrleitungen aus Polyethylen (PE),
PES80 und PE100 - Teil 11: Bunde, Flansche, Dichtringe fiir Muffenschweissung;
Masse

DIN 16963-13 (1980-08)

Rohrverbindungen und Rohrleitungsteile fir Druckrohrleitungen aus Polyethylen
hoher Dichte (HDPE), Typ 1 und 2; Gedrehte und gepresste Reduzierstiicke fur
Stumpfschweissung, Masse

DIN 16963-14 (1983-06)

Rohrverbindungen und Rohrleitungsteile fur Druckrohrleitungen aus Polyethylen
hoher Dichte (HDPE); Typ 1 und 2; Reduzierstiicke und Nippel aus Spritzguss fir
Muffenschweissung; Masse

DIN 16963-15 (1987-06)

Rohrverbindungen und Rohrleitungsteile fir Druckrohrleitungen aus Polyethylen
hoher Dichte (PE-HD); Rohrverschraubungen; Masse

DIN 16963-2 (1983-02)

Rohrverbindungen und Rohrleitungsteile flir Druckrohrleitungen aus Polyethylen
hoher Dichte (HDPE); Typ 1 und 2; In Segmentbauweise und durch Aushalsen
hergestellte T-Stlicke und Abzweige flir Stumpfschweissung; Masse

DIN 16963-3 (1980-08)

Rohrverbindungen und Rohrleitungsteile fur Druckrohrleitungen aus Polyethylen
hoher Dichte (HDPE), Typ 1 und 2; Aus Rohr geformte Rohrbogen fur
Stumpfschweissung, Masse

DIN 16963-4 (1988-11)

Rohrverbindungen und Rohrleitungsteile fir Druckrohrleitungen aus Polyethylen
hoher Dichte (PE-HD); Bunde fiir Heizelement-Stumpfschweissung, Flansche,
Dichtungen; Masse

DIN 16963-5 (1999-10)

Rohrverbindungen und Formstlicke flr Druckrohrleitungen aus Polyethylen (PE),
PE80 und PE100 - Teil 5: Allgemeine Qualitdtsanforderungen, Prifung

DIN 16963-6 (1989-10)

Rohrverbindungen und Rohrleitungsteile fir Druckrohrleitungen aus Polyethylen
hoher Dichte (PE-HD); Fittings aus Spritzguss fiir Stumpfschweissung; Masse

DIN 16963-7 (1989-10)

Rohrverbindungen und Rohrleitungsteile fir Druckrohrleitungen aus Polyethylen
hoher Dichte (PE-HD); Heizwendel-Schweissfittings; Masse

DIN 16963-8 (1980-08)

Rohrverbindungen und Rohrleitungsteile fir Druckrohrleitungen aus Polyethylen
hoher Dichte (HDPE), Typ 1 und 2; Winkel aus Spritzguss fiir Muffenschweissung,
Masse

DIN 16963-9 (1980-08)

Rohrverbindungen und Rohrleitungsteile fir Druckrohrleitungen aus Polyethylen
hoher Dichte (HDPE), Typ 1 und 2; T-Stiicke aus Spritzguss fur
Muffenschweissung, Masse

DIN 19537-3 (1990-11)

Rohre, Formstiicke und Schachte aus Polyethylen hoher Dichte (PE-HD) fur
Abwasserkanale und -leitungen; Fertigschachte; Masse, Technische
Lieferbedingungen

DIN 3543-4 (1984-08)

Anbohrarmaturen aus Polyethylen hoher Dichte (HDPE) fur Rohre aus HDPE;
Masse

DIN 3544-1 (1985-09)

Armaturen aus Polyethylen hoher Dichte (HDPE); Anforderungen und Priifung von
Anbohrarmaturen

DIN 8074 (1999-08)

Rohre aus Polyethylen (PE) - PE63, PE80, PE100, PE-HD - Masse

DIN 8075 (1999-08)

Rohre aus Polyethylen (PE) - PE63, PE80, PE100, PE-HD - Allgemeine
Guteanforderungen, Prifungen

DIN 8075 Beiblatt 1 (1984-02)

Rohre aus Polyethylen hoher Dichte (HDPE); Chemische Widerstandsfahigkeit
von Rohren und Rohrleitungsteilen

DIN 8076-1 (1984-03)

Druckrohrleitungen aus thermoplastischen Kunststoffen; Klemmverbinder aus
Metall fir Rohre aus Polyethylen (PE); Allgemeine Giiteanforderungen, Prifung
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DIN 8076-3 (1994-08)

Druckrohrleitungen aus thermoplastischen Kunststoffen - Teil 3: Klemmverbinder
aus Kunststoffen fir Rohre aus Polyethylen (PE); Aligemeine Glteanforderungen,
Prifung

CEN/TS 1555-7 (2003-04)

Kunststoff-Rohrleitungssysteme fiir die Gasversorgung - Polyethylen (PE) - Teil 7:
Empfehlungen fiir die Beurteilung der Konformitat;

EN 12007-2 (2000-01)

Gasversorgungssysteme - Rohrleitungen mit einem maximal zuléssigen
Betriebsdruck bis einschliesslich 16 bar - Teil 2: Besondere funktionale
Empfehlungen fiir Polyethylen (MOP bis einschlieRlich 10 bar);

EN 13244-5 (2002-12)

Kunststoff-Rohrleitungssysteme fir erd- und oberirdisch verlegte
Druckrohrleitungen fir Brauchwasser, Entwasserung und Abwasser - Polyethylen
(PE) - Teil 5: Gebrauchstauglichkeit des Systems;

EN 14141 (2004-03)

Armaturen fir den Transport von Erdgas in Fernleitungen - Anforderungen an die
Gebrauchstauglichkeit und deren Priifung;

DVGW VP 302 (2006-06)

Absperrarmaturen aus Polyethylen (PE80 und PE100) - Anforderungen und
Prifungen

DVS 2207-1 (2005-09)

Schweissen von thermoplastischen Kunststoffen - Heizelementschweissen von
Rohren, Rohrleitungsteilen und Tafeln aus PE-HD

EN 12201-1 (2003-03)

Kunststoff-Rohrleitungssysteme fur die Wasserversorgung - Polyethylen (PE) -
Teil 1: Allgemeines

EN 12201-2 (2003-03)

Kunststoff-Rohrleitungssysteme fur die Wasserversorgung - Polyethylen (PE) -
Teil 2: Rohre

EN 12201-3 (2003-03)

Kunststoff-Rohrleitungssysteme fiir die Wasserversorgung - Polyethylen (PE) -
Teil 3: Formstlcke

EN 12201-4 (2001-12)

Kunststoff-Rohrleitungssysteme fir die Wasserversorgung - Polyethylen (PE) -
Teil 4: Armaturen

EN 12201-5 (2003-03)

Kunststoff-Rohrleitungssysteme fir die Wasserversorgung - Polyethylen (PE) -
Teil 5: Gebrauchstauglichkeit des Systems

EN 1555-1 (2002-12)

Kunststoff-Rohrleitungssysteme fur die Gasversorgung - Polyethylen (PE) - Teil 1:
Allgemeines

EN 1555-2 (2002-12)

Kunststoff-Rohrleitungssysteme fiir die Gasversorgung - Polyethylen (PE) - Teil 2:
Rohre

EN 1555-3 (2002-12)

Kunststoff-Rohrleitungssysteme fiir die Gasversorgung - Polyethylen (PE) - Teil 3:
Formstiicke / Achtung: Vorgesehene Anderung durch EN 1555-3/prA1 (2004-12).

EN 1555-3/A1 (2005-05)

Kunststoff-Rohrleitungssysteme fir die Gasversorgung - Polyethylen (PE) - Teil 3:
Formstiicke

EN 1555-4 (2002-12)

Kunststoff-Rohrleitungssysteme fur die Gasversorgung - Polyethylen (PE) - Teil 4:
Armaturen

EN 1555-5 (2002-12)

Kunststoff-Rohrleitungssysteme fur die Gasversorgung - Polyethylen (PE) - Teil 5:
Gebrauchstauglichkeit des Systems

ISO 12176-3 (2006-04)

Rohre und Formstlicke aus Kunststoffen - Ausriistungsgegenstande fir
Polyethylen- Schweissverbindungen - Teil 3: Schweisserpass

ISO 14236 (2000-03)

Kunststoffrohre und Formstlicke - Mechanische Klemmverbinder fiir
Polyethylen-Druckrohre in der Wasserversorgung

ISO 3663 (1976-11)

Polyethylen (PE)-Druckrohre und -fittings; metrische Reihen;
Flanschabmessungen

ISO 4427 (1996-12)

Polyethylen (PE)-Rohre fir die Wasserversorgung - Spezifikationen / Achtung:
Vorgesehener Ersatz durch ISO/DIS 4427-1 (2006-01), ISO/DIS 4427-2 (2006-01).

ISO 4437 (1997-08)

Erdverlegte Polyethylen (PE)-Rohre flr gasformige Brennstoffe - Metrische Reihen
- Spezifikationen / Achtung: Vorgesehener Ersatz durch ISO/DIS 4437 (2004-12).

ISO 4437 Technical
Corrigendum 1 (1999-12)

Erdverlegte Polyethylen (PE)-Rohre fiir gasférmige Brennstoffe - Metrische
Reihen - Spezifikationen; Korrektur 1 / Achtung: Vorgesehener Ersatz durch
ISO/DIS 4437 (2004-12).

ISO 8085-1 (2001-09)

Polyethylen-Formstucke fur den Einsatz mit Polyethylen-Rohren fur die
Gasversorgung - Metrische Reihen; Festlegungen - Teil 1: Formstucke flr
Heizelement-Muffenschweissung

ISO 8085-2 (2001-09)

Polyethylen-Formstiicke fir den Einsatz mit Polyethylen-Rohren fir die
Gasversorgung - Metrische Reihen; Festlegungen - Teil 2: Formstlicke mit
Anschweissende fiir Stumpfschweissverbindungen, fir
Heizelement-Muffenschweissung und fur die Verwendung mit
Elektroschweissfittings

+GF+
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ISO 8085-2 Technical
Corrigendum 1 (2001-12)

Polyethylen-Formstucke fir den Einsatz mit Polyethylen-Rohren fir die
Gasversorgung - Metrische Reihen; Festlegungen - Teil 2: Formstlicke mit
Anschweissende fir Stumpfschweissverbindungen, fir
Heizelement-Muffenschweissung und fiir die Verwendung mit
Elektroschweissfittings

ISO 8085-3 (2001-09)

Polyethylen-Formstlicke fiir den Einsatz mit Polyethylen-Rohren flir die
Gasversorgung - Metrische Reihen; Festlegungen - Teil 3: Elektroschweissfittings
/ Achtung: Berichtigter Nachdruck 2004-09

ISO 9623 (1997-02)

PE-Metall- und PP-Metall-Ubergangsformstiicke fur Druckrohre fir Flissigkeiten -
Konstruktionsldngen und Gewindegréssen - Metrische Reihen

ISO/TS 10839 (2000-03)

Polyethylen-Rohre und -Formstiicke fir die Gasversorgung - Praxisanleitung fur
Design, Handhabung und Installation

JIS K 6774 (2005-03)

Polyethylen-Rohre fir die Gasversorgung

ISO 12176-4 (2003-11)

EN 13244-1 (2002-12)

Kunststoff-Rohrleitungssysteme flr erd- und oberirdisch verlegte
Druckrohrleitungen fir Brauchwasser, Entwasserung und Abwasser - Polyethylen
(PE) - Teil 1: Allgemeines

EN 13244-2 (2002-12)

Kunststoff-Rohrleitungssysteme flr erd- und oberirdisch verlegte
Druckrohrleitungen fir Brauchwasser, Entwasserung und Abwasser - Polyethylen
(PE) - Teil 2: Rohre

EN 13244-3 (2002-12)

Kunststoff-Rohrleitungssysteme fur erd- und oberirdisch verlegte
Druckrohrleitungen fir Brauchwasser, Entwasserung und Abwasser - Polyethylen
(PE) - Teil 3: Formstiicke

EN 13244-4 (2002-12)

Kunststoff-Rohrleitungssysteme flr erd- und oberirdisch verlegte
Druckrohrleitungen fir Brauchwasser, Entwasserung und Abwasser - Polyethylen
(PE) - Teil 4: Armaturen

EN 13244-5 (2002-12)

Kunststoff-Rohrleitungssysteme fir erd- und oberirdisch verlegte
Druckrohrleitungen fir Brauchwasser, Entwasserung und Abwasser - Polyethylen
(PE) - Teil 5: Gebrauchstauglichkeit des Systems

DVGW GW 335-B2 (2004-09)

2. Beiblatt zum DVGW-Arbeitsblatt GW 335 - Kunststoff-Rohrleitungssysteme in
der Gas- und Wasserverteilung - Anforderungen und Prifungen - Teil B2:
Formsticke aus PE 80 und PE 100
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Relevante Normen fiir das Schweissen von Kunststoff

DIN 1910-3 (1977-09)

Schweissen; Schweissen von Kunststoffen, Verfahren

EN 12814-1(1999-12)

Prifung von Schweissverbindungen aus thermoplastischen Kunststoffen — Teil 1:
Biegeversuch;

EN 12814-3 (2000-03)

Prdfen von Schweissverbindungen aus theromplastischen Kunststoffen — Teil 3:
Zeitstand-Zugversuch (enthalt Anderung A1:2005)

EN 12814-6 (2000-01)

Prifung von Schweissverbindungen aus thermoplastischen Kunststoffen — Teil 6:
Zugversuch bei tiefen Temperaturen

EN 14728 (2005-05)

Unregelmassigkeiten an Schweissverbindungen von thermoplastischen
Kunststoffen — Einteilung;

DVS 2202-1 (1989-12)

Fehler an Schweissverbindungen aus thermoplastischen Kunststoffen; Merkmale,
Beschreibung, Bewertung / Achtung: Vorgesehener Ersatz durch DVS 2202-1
(2005-05).

DVS 2202-1 (2005-05)

Fehler an Schweissverbindungen aus thermoplastischen Kunststoffen —
Merkmale, Beschreibung, Bewertung / Achtung: Vorgesehen als Ersatz fir DVS
2202-1 (1989-12).

DVS 2203-1 (2003-01)

Prufen von Schweissverbindungen an Tafeln und Rohren aus thermoplastischen
Kunststoffen — Prufverfahren — Anforderungen

DVS 2203-1 Beiblatt 1
(2006-04)

Prifen von Schweissverbindungen an Tafeln und Rohren aus thermoplastischen
Kunststoffen — Anforderungen im Zugversuch — Kurzzeitzug-Schweissfaktor
f<(Index)z>

DVS 2203-1 Beiblatt 2
(2006-04)

Prifen von Schweissverbindungen an Tafeln und Rohren aus thermoplastischen
Kunststoffen — Anforderungen im Zeitstand-Zugversuch
(Zeitstandzug-Schweissfaktor)

DVS 2203-1 Beiblatt 3
(2003-01)

Prifen von Schweissverbindungen an Tafeln und Rohren aus thermoplastischen
Kunststoffen — Anforderungen im Zugversuch — Kurzzeitzug-Schweissfaktor

DVS 2203-2 (1985-07)

Prufen von Schweissverbindungen aus thermoplastischen Kunststoffen;
Zugversuch

DVS 2203-4 (1997-07)

Prifen von Schweissverbindungen an Tafeln und Rohren aus thermoplastischen
Kunststoffen — Zeitstad-Zugversuch

DVS 2203-4 Beiblatt 1
(2001-12)

Prifen von Schweissverbindugnen an Tafeln und Rohren aus thermoplastischen
Kunststoffen — Zeitstand-Zugversuch — Prifen von Muffenschweissverbindungen
an Rohren

DVS 2203-4 Beiblatt 2
(2001-12)

Prifen von Schweissverbindungen an Tafeln und Rohren aus thermoplastischen
Kunststoffen — Zeitstand-Zugversuch — Prifen des Widerstandes gegen
langsames Risswachstum im Full Notch Creep-Test (FNCT)

DVS 2203-5 (1999-08)

Prifen von Schweissverbindungen an Tafeln und Rohren aus thermoplastischen
Kunststoffen — Technologischer Biegeversuch

DVS 2207-1 (2005-09)

Schweissen von thermoplastischen Kuststoffen — Heizelementschweissen von
Rohren, Rohrleitungsteilen und Tafeln aus PE-HD

DVS 2207-1 Beiblatt 1

Schweissen von thermoplastischen Kunststoffen — Heizwendelschweissen von

(2005-12) Rohren aus PE-X mit Rohrleitungsteilen aus PE-HD
DVS 2208-1 (2006-05) Schweissen von thermoplastischen Kunststoffen — Maschinen und Geréte
DVS 2212-1 Prufung von Kunststoffschweissern — Prifgruppen | und Il

ISO 12176-1 (1998-06)

Rohre und Formstlicke aus Kunststoffen - Ausriistungsgegensténde fur
Polyethylen-Schweissverbindungen - Teil 1: Stumpfschweissen / Achtung:
Vorgesehener Ersatz durch ISO/DIS 12176-1 (2005-01).

ISO 12176-2 (2000-05)

Rohre und Formstlicke aus Kunststoffen - Ausriistungsgegenstande fir
Polyethylen-Schweissverbindungen - Teil 2: Elektroschweissen

ISO 12176-3 (2006-04)

Rohre und Formstlicke aus Kunststoffen - Ausriistungsgegenstande fir
Polyethylen-Schweissverbindungen - Teil 3: Schweisserpass

ISO 12176-4 (2003-11)

Rohre und Formstilicke aus Kunststoffen - Ausristungsgegenstande fur
Polyethylen-Schweissverbindungen - Teil 4: Ruickverfolgbarkeits-Code

+GF+
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Relevante Normen fiir Flansche

ANSI B 16.1 (2005-00)

Rohrflansche und Flanschverbindungen aus Gusseisen: Klassen 25, 125 und 250

ASME B 16.5 (2003-00)

Rohrflansche und Flanschfittings NPS 1/2 bis NPS 24 Metrisch/Zoll

ASTM D 4024 (2005-00)

Anforderungen fur Flansche aus verstarktem hartbarem Harz (RTR)

ASTM D 5421 (2005-00)

Im Kontaktverfahren hergestellte Flansche aus glasfaserverstarkten Duroplasten

BS 10:1962 (1962-12)

Flansche und Bolzen fiir Rohre, Ventile und Verbindungsstiicke. Spezifikation

BS 1560-3.1:1989 (1989-06)

Runde Flansche fir Rohre, Armaturen und Formstlicke. Flansche aus Stahl,
Gusseisen und Kupferlegierungen. Stahlflansche

BS 1560-3.2:1989 (1990-03)

Runde Flansche fiir Rohre, Armaturen und Formstiicke. Flansche aus Stahl,
Gusseisen und Kupferlegierungen. Gusseisenflansche

BS EN 1515-1:2000 (2000-02)

Flansche und ihre Verbindungen. Schrauben und Muttern. Auswahl von
Schrauben und Muttern

BS EN 1759-1:2004 (2004-11)

Flansche und ihre Verbindungen. Runde Flansche fur Rohre, Armaturen,
Formstiicke und Zubehérteile, nach Class bezeichnet. Stahlflansche, NPS 1/2 bis
24

BS EN 1759-3:2003 (2004-03)

Flansche und ihre Verbindungen. Runde Flansche fuer Rohre, Armaturen,
Formstiicke und Zubehorteile, nach Class bezeichnet. Flansche aus
Kupferlegierungen

DIN 2429-2 (1988-01)

Graphische Symbole fur technische Zeichnungen; Rohrleitungen; Funktionelle
Darstellung

DIN 16831-7 (2004-02)

Rohrverbindungen und Formstiicke fur Druckrohrleitungen aus Polybuten (PB);
PB 125 - Teil 7: Bunde, Flansche, Dichtringe fiir Muffenschweissung; Masse

DIN 16872 (1993-10)

Rohrverbindungen und Rohrleitungsteile fir Rohrleitungen aus Thermoplasten;
Flansche aus glasfaserverstarkten Polyesterharzen (UP-GF); Masse

DIN 16962-12 (1999-10)

Rohrverbindungen und Formsticke fur Druckrohrleitungen aus Polypropylen (PP),
PP-H 100, PP-B 80 und PP-R 80 - Teil 12: Bunde, Flansche, Dichtringe flr
Muffenschweissung; Masse

DIN 16962-4 (1988-11)

Rohrverbindungen und Rohrleitungsteile fur Druckrohrleitungen aus
Polypropylen(PP); Typ 1 und 2; Bunde fiir Heizelement-Stumpfschweissung,
Flansche, Dichtungen; Masse

DIN 16963-11 (1999-10)

Rohrverbindungen und Formstiicke fur Druckrohrleitungen aus Polyethylen (PE),
PE 80 und PE 100 - Teil 11: Bunde, Flansche, Dichtringe fiir Muffenschweissung;
Masse

DIN 16963-4 (1988-11)

Rohrverbindungen und Rohrleitungsteile fir Druckrohrleitungen aus Polyethylen
hoher Dichte (PE-HD); Bunde fir Heizelement-Stumpfschweissung, Flansche,
Dichtungen; Masse

DIN 16966-6 (1982-07)

Formstiicke und Verbindungen aus glasfaserverstarkten Polyesterharzen
(UP-GF); Bunde, Flansche, Dichtungen; Masse

DIN 16966-7 (1995-04)

Formstiicke und Verbindungen aus glasfaserverstarkten Polyesterharzen (UP-GF)
- Teil 7: Bunde, Flansche, Flansch- und Laminatverbindungen; Allgemeine
Guteanforderungen, Priifung

DIN 2501-1 (1972-02)

Flansche; Anschlussmasse

DIN 2526 (1975-03)

Flansche; Formen der Dichtflachen

DIN 28403 (1986-09)

Vakuumtechnik; Schnellverbindungen; Kleinflansch-Verbindungen

DIN 28404 (1986-10)

Vakuumtechnik; Flansche; Masse

DIN 8063-12 (1987-01)

Rohrverbindungen und Rohrleitungsteile fur Druckrohrleitungen aus
weichmacherfreiem Polyviniylchlorid (PVC-U); Flansch- und
Steckmuffenformstiicke; Masse

DIN 8063-4 (1983-09)

Rohrverbindungen und Rohrleitungsteile fiir Druckrohrleitungen aus
weichmacherfreiem Polyvinylchlorid (PVC-U); Bunde, Flansche, Dichtungen;
Masse

DIN EN 1092-1 (2002-06)

Flansche und ihre Verbindungen - Runde Flansche fir Rohre, Armaturen,
Formstlicke und Zubehor - Teil 1: Stahlflansche, nach PN bezeichnet; Deutsche
Fassung EN 1092-1:2001

DIN EN 1092-2 (1997-06)

Flansche und ihre Verbindungen - Runde Flansche fir Rohre, Armaturen,
Formstlicke und Zubehdrteile, nach PN bezeichnet - Teil 2: Gusseisenflansche;
Deutsche Fassung EN 1092-2:1997

DIN EN 1450 (1999-02)

Kunststoff-Rohrleitungssysteme - Bauteile aus glasfaserverstarkten
duroplastischen Kunststoffen (GFK) - Prifverfahren zur Bauartpriifung von
geschraubten Flansch-Verbindungen (enthalt Anderung A1:1998); Deutsche
Fassung EN 1450:1996 + A1:1998
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DIN EN 1514-8 (2005-02)

Flansche und ihre Verbindungen - Masse fir Dichtungen fir Flansche mit
PN-Bezeichnung - Teil 8: Runddichtringe aus Gummi fir Nutflansche; Deutsche
Fassung EN 1514-8:2004

DIN EN 558-1 (1995-12)

Industriearmaturen - Baulangen von Armaturen aus Metall zum Einbau in
Rohrleitungen mit Flanschen - Teil 1: Nach PN bezeichnete Armaturen; Deutsche
Fassung EN 558-1:1995

DVS 2205-4 (1988-11)

Berechnung von Behéltern und Apparaten aus Thermoplasten -
Flanschverbindungen

DVS 2205-4 Beiblatt (1996-11)

Berechnung von Behéltern und Apparaten aus Thermoplasten -
Schweissflansche, Schweissbunde - Konstruktive Details

DVS 2210-1 Beiblatt 3 (2006-5)

Industrierohrleitungen aus thermoplastischen Kunststoffen - Projektierung und
Ausfiihrung - Oberirdische Rohrsysteme - Flanschverbindungen: Beschreibung,
Anforderungen, Montage

EN 1450 (1996-09)

Kunststoff-Rohrleitungssysteme - Bauteile aus glasfaserverstarkten
duroplastischen Kunststoffen (GFK) - Prifverfahren zur Bauartprifung von
geschraubten Flansch-Verbindungen

ISO 2536 (1974-04)

Druckrohre und Fittings aus Polyvinylchlorid (PVC-U); metrische Reihen;
Flanschabmessungen

ISO 3460 (1975-12)

Hart-Polyvinylchlorid (PVC-U)-Druckrohre; metrische Reihen, Masse der
Flanschbundbuchsen fiir Uberwurfflansche

ISO 3663 (1976-11)

Polyethylen-(PE)-Druckrohre und -fittings; metrische Reihen;
Flanschabmessungen

ISO 5752 (1982-06)

Metallarmaturen fir Rohrleitungen mit Flanschverbindungen; Bau- und
Schenkelldngen

ISO 7005-1 (1992-04)

Flansche aus Metall; Teil 1: Stahlflansche

ISO 7005-2 (1988-12)

Flansche aus Metall; Teil 2: Gusseisenflansche

ISO 7005-3 (1988-02)

Flansche aus Metall; Teil 3: Flansche aus Kupferlegierungen, Verbundwerkstoffen

ISO 7483 (1991-10)

Masse fur Dichtungen fir Flansche nach ISO 7005

ISO 7483 Technical
Corrigendum 1 (1995-08)

Masse fur Dichtungen fir Flansche nach ISO 7005; Technisches Corrigendum 1

ISO 8483 (2003-12)

Rohre und Formstlicke aus glasfaserverstarkten duroplastischen Kunststoffen
(GFK) - Priifverfahren zur Bauartenerprobung von geschraubten
Flansch-Verbindungen

ISO 9624 (1997-02)

Kunststoffrohre fir Druckbeanspruchung fur Flissigkeiten - Anschlussmasse von
Bundbuchsen, Bundflanschen und losen Flanschen

JIS B 2220 (2004-01)

Steel pipe flanges

JIS B 2239 (2004-03)

Cast iron pipe flanges

EN ISO 15493 (2003-04)

Kunststoff-Rohrleitungssysteme fur industrielle Anwendung - ABS, PVC-U und
PVC-C - Anforderungen an Rohrleitungsteile und das Rohrleitungssystem;
Metrische Reihe (ISO 15493:2003)

EN ISO 15494 (2003-04)

Kunststoff-Rohrleitungssysteme fiir industrielle Anwendungen - Polybuten (PB),
Polyethylen (PE), Polypropylen (PP) - Anforderungen an Rohrleitungsteile und das
Rohrleitungssystem; Metrische Reihen (ISO 15494:2003)

VG 85054 (1994-11)

Absperrklappen aus G-CuSn10 mit Flanschen, DN 50 bis 150 - PN 10, DN 175 bis
300 - PN 6; Zusammenstellung

+GF+
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Verlegung
Der Rohrgraben

Fir den Bau des notwendigen Rohrgrabens und fir die
Verlegung der Rohre gelten die entsprechenden
nationalen und regionalen Verlegerichtlinien und
Vorschriften fiir erdverlegte Rohrleitungen. Der
Rohrgraben ist so anzulegen, dass alle Leitungsteile in
frostsicherer Tiefe verlegt werden kénnen. Die
Rohrdeckung (Uberdeckungshéhe) h betragt hierbei
nach DVGW 0,6-1m bei Gas und 1-1,8m bei \Wasser.

ST

\i
J

Die Grabensohle ist so herzustellen, dass die
Rohrleitung gleichmassig aufliegt. Bei felsigem oder
steinigem Untergrund ist die Grabensohle tiefer
auszuheben und der Aushub durch geeignetes
Bodenmaterial, dessen Korngrésse keine Beschadigung
der Rohre verursacht, zu ersetzen.

ST 777777

:Q\
i:?:ifiVVV

Entscheidend fir die Tragfahigkeit der PE-Rohre und
Formstiicke im Erdreich ist die einwandfreie Ausfiihrung
der Leitungszone. Die Leitungszone ist die Verfillung im

Bereich des PE Rohres und besteht aus der Bettung,
der Seitenverfillung und der Abdeckzone.
Oberflache

77777777 ™
Hauptverfiillung ; S ::: Ul:d!:kung“dh!
1 N
Abdeckzone 7 I (mindestens 15cm) Q l s
Seitenverfullung 2 —_\ \‘\Q “ Grabentiefe
; I ::\\ [o]o] Leitungszone
~ N l
Obere Bettungsschicht //. ;\
Untere Bathmg-s-schucht / \ Bettung
:(/ 1\‘rr vy v
19888199998 XXRIK IS80000080000008!

Grabensohle

Die Leitungszone muss entsprechend den
Planungsanforderungen und der statischen Berechnung
ausgefihrt werden. Als Bettung wird der Bereich
zwischen Grabensohle und Seitenverfiillung bezeichnet.
Durch den Bodenaustausch muss ein tragfahiger
Untergrund sichergestellt werden, d.h. flir normale
Bodenverhaltnisse gibt die EN 1610 eine Mindestdicke
fur den Bereich der unteren Bettung mit a =100mm und
bei Fels oder festgelagerten Boden mit a = 150mm an.
Neben der Mindestdicke werden auch an die fiir die
Bettung einzusetzenden Baustoffe entsprechende
Anforderungen gestellt. Es sollten keine Baustoffe mit
Bestandteilen grdsser als:

22 mm bei DN < 200
40 mm bei DN > 200 bis DN < 600
verwendet werden.

Die obere Schichtdicke b ergibt sich aus der statischen
Berechnung. AuRerdem ist darauf zu achten, dass unter
dem Rohr keine Hohlrdume entstehen. Die Rohrbettung
hat die Aufgabe, alle Belastungen die das Rohr tragen
muss, sicher und gleichmassig in den Baugrund
abzuleiten. Deshalb muss das verlegte PE-Rohr auf der
ganzen Lange satt aufliegen. Die obere Begrenzung der
Leitungszone ist in der EN 1610 mit 150mm Gber dem
Rohrscheitel bzw. 100mm Uber der Rohrverbindung
festgelegt. Beim Einbau der Abdeckung und der dartiber
liegenden Bodenschichten ist sicherzustellen, dass dem
Rohr durch das Einfillen und Verdichten kein Schaden
zugefugt werden kann.
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Dimensionierung
Werkstoffauswahl - MRS Werte

Die Eigenschaften bezlglich dem Zeitstandverhalten der
Druckrohr-Kunststoffe werden nach einem normierten
Klassifizierungssystem unterschieden. Ausgangspunkt
fur die Klassifizierung bildet die Ermittlung von
Zeitstandinnendruck-Diagrammen und deren
Auswertung nach der Standard-Extrapolationsmethode.
Es wird die maximale Spannung in Abhangigkeit der
Zeit, bei konstanter Temperatur ermittelt. Der
Erwartungswert LTHS (Long Therm Hydrostatic

Strength) bildet die theoretische Kurve der ermittelten
Prifwerte. Mit der unteren Vertrauensgrenze LCL
(Lower Confidence Limit) werden Reserven geschaffen,
damit Streuungen aus den Versuchen abgedeckt
werden kénnen (LCL = 97,5% LTHS). Die so ermittelte
Spannung bei 50 Jahren (abgerundet auf die nachst
niedrigere Normzahl) bildet den MRS-Wert (Minimum
Required Strength), die materialspezifische
Mindestfestigkeit.

Spannung *
Nﬂc"
Abrundung auf R10 T ----_-'—_ —
MRS 30°C

Klassifikation: MRS 10

Einteilung der PE-Materialien

10 000 R o0 &

Materialtyp MRS [MPa]
PE 63 6.3-7.99
PE 80 8.0-9.99
PE100 10.0-11.19
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Zeitstand-Innendruckverhalten

Die wichtigste Eigenschaft der im Druckbereich
eingesetzten Kunststoffe ist das
Zeitstand-Innendruckverhalten. Darunter versteht man
die experimentelle und rechnerische Bestimmung der
Lebenserwartung der Rohre und Rohrleitungsteile unter
gegenseitig abhangigen Randbedingungen wie
Innendruck, Temperatur und Zeit. Entgegen

+GF+

metallischen Werkstoffen ist die zulassige Spannung
immer in Abhangigkeit der Zeit zu betrachten. Durch
Erhéhen der Priftemperaturen kann bei kirzerer
Prifzeit verlasslich Ruckschluss auf das
Langzeitverhalten bei 20°C gezogen werden.

In der folgenden Abbildung ist ein Zeitstanddiagramm
(EN ISO 15494:2003) fur PE100 dargestellt.
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Berechnung des zuldssigen Druckes/erforderliche Wandstéarke

Die Bemessung innendruckbeanspruchter Rohre aus
Thermoplasten erfolgt streng nach den
Festigkeitserfordernissen mit Hilfe der Kesselformel.
Allen in Normen festgelegten Rohrabmessungen liegt
diese Berechnungsformel zugrunde. Abweichungen sind
nur im unteren Durchmesserbereich zu finden, weil aus
praktischen und fertigungstechnischen Griinden gewisse
Mindestrohrwanddicken nicht unterschritten werden.

— p-d
20-0,, +p

Hierbei bedeuten:

Rohrwanddicke in mm
Rohraussendurchmesser in mm
zulassiger Betriebsdruck in bar

. Zuldssige Vergleichsspannung in N/mm?

QT Q ®

Die Nenndruckbezeichnung PN (auch als Druckstufe
bekannt) alleine genligt nicht mehr. Die praktisch in der
ganzen Welt Ubliche Verwendung des PN als Angabe
der Rohrdimensionierung birgt beim Stumpfschweissen
grosse Verwechslungsgefahren in sich. Bei Rohren und
Fittings aus Kunststoffen haben sich Bestrebungen
durchgesetzt, fiir Rohre und Fittings gleicher
Druckbelastbarkeit druckneutrale Bezeichnungen
anzuwenden. Damit soll eine missverstandliche
Anwendung von Rohren in unterschiedlichen

Anwendungsbereichen oder unter unterschiedlichen
Bedingungen vermieden werden. Gemass ISO 4065
werden die Rohre in Serien eingeteilt, wobei Rohre
gleicher Seriennummer gleiche Belastbarkeit zulassen,
wie das vergleichsweise auch bei der Bezeichnung nach
Nenndruckstufen der Fall ist.

Die Rohrserie wird mit dem Buchstaben S
gekennzeichnet. Der Rohrserienbezeichnung liegt
folgende Formel zugrunde:

10-0 d-e
S: zuI:
p-C 2-e

S ist also eine dimensionslose Grosse. Fur ein PE-Rohr
der Abmessungen 110 x 10 mm ergibt sich somit S =5 =
(110 -10) /(2 * 10).

Des Weiteren ist auch die Bezeichnung SDR bekannt,
wobei SDR flir Standard Dimension Ratio steht. Mit SDR
wird das Durchmesser-/Wanddickenverhaltnis
angegeben.

SDFiz9
e

Serie- und SDR-Bezeichnung sind durch die Formel
verbunden: SDR=2*S + 1 oder S = (SDR-1) / 2.
Bezogen auf das vorher genannte Beispiel ergibt sich
somit: SDR=110/10=11=2*5+1

Derzeit sind im Markt alle drei Bezeichnungen, namlich
PN, S und SDR anzutreffen. Wir empfehlen daher,
immer Dimension und Wanddicke sowie Rohr-Serie
oder SDR anzugeben.

SDR Rohrserie S Nenndruck PN
d- 100
SDR=d/e S= % PN= —g =
=28 +1
2B SDR von 110/10 = s= 10 =5 =20
g, = Auslegespannung

4 = spr
10 == e
LY
6,31 /9/
] as vl
] — i
361 £ -
241 -
! i
0 6 1 d
ale Abmessungen in mm
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Berechnung des Designfaktors/zuldassigen Betriebsdrucks

Zur Berechnung von Designfaktor und zuldssigem

Betriebsdruck ist die Kenntnis der Zeitstandsfestigkeit
des Werkstoffes Voraussetzung. In Abhangigkeit von

der gewlinschten Nutzungsdauer und der max.
Betriebstemperatur, kann diesem Diagramm der
entsprechende Wert der Zeitstandsfestigkeit o

entnommen werden. Da bei Fittings und Armaturen die
Wanddicken im Vergleich zu Rohren gleicher Druckstufe
im allgemeinen héher sind, um die geometrische Form

der Teile zu bericksichtigen, ist es notwendig, der
Berechnung den Aussendurchmesser und die
Wanddicke eines Rohres gleicher Druckstufe

zugrunde zu legen. Der effektive Designfaktor ist dann

mit der folgenden Formel zu berechnen:

c,-20-e

= pd-e)

Max. zuldssiger Betriebsdruck fiir PE-Rohre

Hierbei bedeuten:

C  Designfaktor

o  Vergleichsspannung in N/mm?
e  Wanddicke des Rohres in mm
d  Rohraussendurchmesser in mm
p  Druckin bar

Der besseren Anschaulichkeit wegen soll der
Rechengang unter Benutzung des vorhergehenden
Beispiels gezeigt werden, wobei in diesem Fall jedoch
der fur PE 100 dbliche Mindestwert fir

den Design-Faktor eingesetzt wird.

Pmax = (20 * 10 *10/1.25) / (110 - 10) = 16 bar

DesignCFaktor Material SDR 17 SDR 11
Wasser PE63 6 10
1.25 PES8O 8 12.5
PE100 10 16
Gas PEG3 4 6
2.0 PE8O 5 8
PE100 5 10
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Benoétigter Rohrdurchmesser

In erster Anndherung kann der zur Beférderung einer
bestimmten Durchflussmenge

notwendige Rohrquerschnitt mit Hilfe der folgenden
Formel ermittelt werden:

’O
. =18.8-,[—
4 v

oder

4=357.|%
v

Hierbei bedeuten:

% Fliessgeschwindigkeit in m/s

d, Rohrinnendurchmesser in mm

Q1 Durchflussmenge in m3/Std

Q2 Durchflussmenge in I/s

18.8 Umrechnungsfaktor fiir
Einheiten

35.7 Umrechnungsfaktor fur
Einheiten

Die Fliessgeschwindigkeit ist hierbei, entsprechend dem
vorgesehenen Zweck der Rohrleitung, zunachst zu
schatzen. Als Richtwert fir die Fliessgeschwindigkeit
gelten die nachstehende Angaben:
Flissigkeiten
v = 0,5-1,0 m/s flr die Saugseite
v = 1,0-3,0 m/s fur die Druckseite
Gase
v =10-30 m/s
Bei dem auf diese Weise ermittelten Rohrdurchmesser
sind die hydraulischen Verluste noch nicht enthalten. Sie
mussen gesondert berechnet werden. Nachdem der
Aussendurchmesser so ermittelt wurde, wird mit der
folgenden Formel die tatsachliche Fliessgeschwindigkeit
bestimmt:

Q,

V=1275-a—2
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oder
\7=3540%

Hierbei bedeuten:

v Fliessgeschwindigkeit in m/s

d, Rohrinnendurchmesser in mm
Q1 Durchflussmenge im m3/Std

Q2 Durchflussmenge in I/s

345 Umrechnungsfaktor fur Einheiten
1275Umrechnungsfaktor fir Einheiten

Beispiel:

Q=10,41/s=37,5m3h

v = 1,5 m/s mit der obigen Gleichung

d.s = 94 mm

Festlegung des Innendurchmessers d, :

d = d

d.: = 94 mm; ausgewahlt d, = DN 100 mm

Mit dem tatsachlichen Innendurchmesser wird die
Strémungsgeschwindigkeit Uberprift:
v=354*Q/di2=1,3m/s

Nomogramm zur vereinfachten Ermittlung von
Durchmesser und Druckverlust

Mit dem nachfolgenden Nomogramm wird die Ermittlung
des erforderlichen Durchmessers vereinfacht.
Ausserdem kann damit der Druckverlust der Rohre pro
Meter Rohrlange abgelesen werden.

Hinweis: Der ermittelte Druckverlust aus dem
Nomogramm gilt nur fiir eine Dichte des
Durchflussstoffes von 1000 kg/m?3, z. B. Wasser. Weitere
Druckverluste von Fittings, Armaturen etc. sind ebenfalls
zu bertiicksichtigen.
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33

52

SDR11 (PE, PP)

61

74

90

102

15

131

147
164
184
205
229

258
280

327

368
409

458
515

581

655

I
I
(dd '3d 'say) L140s

h
o

o
o

=
o

97

110

124

141

159
176

199
221
247

278

313

353

397

441

494

556

626

d; [rmm]

0.10

0.15
0.20

0.30-

0.40
0.50-

1.0-

1.5°
20

3.0

40
50

7.0

10
14

20

30
40
50
70

100
120

150
175
200

250
300

400
500

700
1000

1400
2000

3000

4000
5000

05

1.0

120

130
140

5.0
7.0

10

12.5
15

20
25
a0

40
50

70
100

1%

200

250
Juo

400
500

700

1000

1250
1500

2000

2500
3000

4000
5000

7000

10000
14000
20000

6000

Q32
[fsec]

a1
[rri/h]

0.10

0.15

0.20

0.30

0.40

0.504

0.60
0.70

0.801
0.80
1.04

1.5

20

3.0

4.0

5.0+
v [misec]

0.01

0.02

0.03

0.04
0.05

01

0.2

0.3

04

05

06
0.7

1.0

20

a0

4.0

5.0

6.0
7.0

10

20

30

40

a0

60
70

100

Ap [mbar/m]
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Beanspruchung durch Beuldruck

Bezogen auf das Rohr ist der innere Unterdruck und der
dussere Uberdruck identisch. Massgebend wird der
Beulwiderstand der Leitung. Unterschieden wird
zwischen kurzzeitiger Belastung (kleiner 1 Stunde) und
langfristiger Belastung.

Innerer Unterdruck kann entstehen, wenn durch die
dynamischen Abflussverhaltnisse oder durch schnelles
Schliessen von Armaturen eine saugende Wirkung
entsteht. Diese Belastungen treten meist kurzfristig auf.
Ausserer Uberdruck entsteht zum Beispiel als
langfristige Belastung bei erdverlegten Leitungen durch
Grundwasser.

Beuldruck-Berechnung

Der zuldssige Beuldruck errechnet sich
folgendermassen:

+GF+

P.  kritischer Beuldruck in N/mm? (10 N/mm? = 1 bar)
E. Kriechmodul in N/mm?

M Querkontraktionszahl

e Wanddicke in mm

r mittlerer Rohrradius in mm

Ein Rohr unter Differenzdruck ist dann ausreichend
gegen Beulung dimensioniert, wenn mit einem
Mindest-Design-Faktor = 2 gerechnet wird (bei der
Auslegung fiur inneren Unterdruck nicht fir inneren
Uberdruck!). Einfliisse durch Unrundheit und
Exzentrizitat sind gesondert zu beriicksichtigen.

Setzen Sie sich bitte mit einer GF Piping Systems
Vekaufsgesellschaft in Verbindung.
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Druckstosse

Mit Druckstdssen beschreibt man dynamische
Kraftstdsse in Rohrleitungssystemen, die durch
Druckveranderungen hervorgerufen werden. Sie treten
Uberall dort auf, wo Abweichungen zum
Beharrungszustand auftreten, z. B. wenn die
Durchflussgeschwindigkeit verandert wird und kénnen
einmalig oder oszillierend sein. Druckstdsse haben u. a.
folgende Ursachen:

o Offnen oder Schliessen eines Ventils

Ein- oder Ausschalten einer Pumpe

Andern der Geschwindigkeit einer Pumpe oder
Turbine

® Welleneinwirkung in einem Dosierbehalter
Lufteinschlusse

Die Druckwelle, deren Ausbreitungsgeschwindigkeit
durch die Schallgeschwindigkeit im betreffenden
Medium begrenzt wird, bewirkt ein Ausdehnen und
Zusammenziehen der Rohre. Die von der Druckwelle
Ubertragene Energie breitet sich aus und wird progressiv
gedampft (siehe Grafik).

Druckstdsse missen zur hydrostatischen Last addiert
werden; die Rohrleitung muss diesem gesamten Druck
auf Dauer standhalten kénnen. Im Falle oszillierender
Druckstosse ist erhdhte Vorsicht geboten, da
Schwingungen im Bereich der Resonanzfrequenz der
Rohrleitung sehr grosse Schaden anrichten kénnen.

gedampfte Druckwelle
| Wellenlange
p Druckénderung

Druckstdsse sind fir Polyethylen-Rohre weitgehend
unschadlich, solange die Mittelspannung nicht tber der
Spannung des maximalen zulassigen Betriebsdrucks
liegt.

Zum Beispiel fur ein PE Rohr SDR11 mit einem
maximalen Betriebsdruck von 16 bar darf die
Druckamplitude héchstens von 0 bis 32 bar betragen.
Die Grosse der Druckamplitude fiir Wasser bei 20° und
fur Polyethylen-Rohre errechnet sich mit folgender
Gleichung (Ableitung der Joukowsky-Formel):

14.49
P,=? vy

125 |dy*e, |
\, 1+7‘

P, Druckamplitude [bar]

Vo Stréomungsgeschwindigkeit des Wassers [m/s]
d, Rohr-Aussendurchmesser [mm]

e, Wanddicke des Rohres [mm]
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Druckverlust

Druckverluste in geraden Rohren

Bei der Ermittlung der Druckverluste in geraden
Rohrstrecken unterscheidet man zwischen laminaren
und turbulenten Strémungen. Massgebend ist dabei die
sogenannte Reynoldszahl (Re). Der Wechsel von
laminar zu turbulent erfolgt bei der kritischen
Reynoldszahl Re,,;, = 2320.

Laminare Strémung tritt in der Praxis insbesondere beim
Transport von viskosen Medien auf, wie z. B.
Schmierdle. In den meisten Anwendungsfallen, so auch
bei wasserigen Durchflussstoffen, handelt es sich um
turbulente Strdmungen mit einer wesentlich
gleichmassigeren Geschwindigkeitsverteilung Giber dem
Rohrquerschnitt als bei der laminaren Strémung.

Der Druckverlust in einer geraden Rohrstrecke ist
umgekehrt proportional zum Rohrdurchmesser und
ermittelt sich wie folgt:

Druckverluste in Fittings
Widerstandsbeiwerte

Formstiick Typ Widerstandsbeiwert [(]
90 ° Bogen 0.4
90 ° Winkel 1.2
45 ° Winkel 0.3
T-Stiick 1.3

Reduktion (Kontraktion) |0.5

Reduktion (Erweiterung) | 1.0

Verbindungen d £90 mm: 0.1 bis 1.0
d>90 mm: 0.1

Die Druckverluste sind vom Fittingstyp sowie vom
Strédmungsverlauf im Fitting abhangig. Als
Berechnungsgrosse dient der sogenannte {-Wert.

*) Fur eine detailliertere Betrachtung muss bei einem
T-Stlick zwischen Stromvereinigung und Stromtrennung
unterschieden werden. Die Literatur nennt dazu Werte
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Hinweis: Fiir praxisbezogene Uberschlagsrechnungen
(d. h. glatte Kunststoffrohre und turbulente Strémung)
genugt es, die hydraulischen Verluste von geraden
Rohrleitungsstrecken mit A = 0.02 zu ermitteln.

wobei:

Apy Druckverlust in der geraden Rohrstrecke in bar
A Rohrreibungszahl

L Lange der geraden Rohrstrecke in m

d, Innendurchmesser der Rohrleitung in mm

p Dichte des Durchflussstoffes in kg/m?

v Durchflussgeschwindigkeit in m/s

A laminar = 64 / Re

turbulent = aus Tabelle

fur ¢ bis zu einem Maximalwert von 1.3. Da in der Regel
der Anteil des T-Stiickes am gesamten Druckverlust
einer Rohrleitung sehr klein ist, genligt es in den meisten
Fallen mit ¢ = 1.3 zu rechnen.

Berechnung des Druckverlustes

Far die Berechnung des Druckverlustes aller Fittinge
einer Rohrleitung ist die Summe aller Einzelverluste, d.
h., die Summe aller (-Werte zu ermitteln. Der
Druckverlust kann dann unmittelbar mit der folgenden
Formel berechnet werden:

2

V

Ap. =X ——.

Pr=28 2P
Hierbei bedeuten:
Apy Druckverlust aller Fittings in bar
2C Summe aller Einzelverluste
\% Fliessgeschwindigkeit in m/s
p Dichte des Férdermediums in kg/m?®
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Druckverluste in Armaturen

Der k,-Wert ist ein praktisches Mittel um hydraulische
Durchflussberechnungen fur Armaturen durchzufihren.
Er berticksichtigt alle internen Widerstdnde und hat sich
in der praktische Anwendung bewahrt.

Er ist definiert als die Durchflussmenge in Liter pro
Minute bei einem Druckverlust von 1 bar tber die
Armatur.

In den technischen Daten zu den Armaturen von Georg
Fischer befinden sich sowohl die k,-Werte wie auch
Druckverlust-Diagramme. Aus letzteren kann der
Druckverlust direkt abgelesen werden. Analog kann der

Druckdifferenz aus dem statischen Druck
Evtl. muss noch eine geodatische Druckdifferenz
hinzugerechnet werden, wenn die Rohrleitung senkrecht
verlegt wird. Diese Druckdifferenz errechnet sich wie
folgt:

Apgeod = Angod * p * 10-4

Summe der Druckverluste
Die Summe aller Druckverluste der Rohrleitung ergibt
sich dann aus:

Druckverlust auch aus dem k,-Wert wie folgt berechnet
werden:

2
Q| p
Ap, =| = | —
Pa (kVJWOO

Hierbei bedeuten:

AP, Druckverlust der Armatur in bar

Q Durchflussmenge in m3/Std.

P Dichte des Férdermediums in kg/m?

k, Ventilkennwert in m3/Std.

mit:

APgeod geodatische Druckdifferenz in bar

AH,oq Hoéhenunterschied in der Rohrleitung in m
p Dichte des Mediums in kg/m?

> Ap = Apr + Apri + Apar + APgeod
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Anwendungstechnik PE
Allgemeine Informationen

Elektroschweissen

Der Einsatz des Elektroschweissens zum Verbinden von
PE-Rohren und Armaturen erméglicht einen sicheren,
rationellen, wirtschaftlichen und effizienten Einbau von
erdboden- und Uberirdisch verlegten
PE-Rohrleitungssystemen.

ELGEF® Plus Elektroschweissprodukte werden generell
mit beigepacktem Schweissdatentrager geliefert,
welcher alle relevanten Produktinformationen beziglich
Identifikation, Ruckverfolgbarkeit und zum Schweissen

enthalt.

Kompatibilitét
Das ELGEF® Plus Sortiment eignet sich fiir die
Schweissung mit PE-Standardrohrmaterialien PE63,
PEB80, PE100, deren Schmelzindexbereich (MFR)
zwischen 0.2 und 1.4 g/10 min. liegt und nachfolgend

2:9:?
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aufgefiihrt sind.

Traceab. | Hersteller Grade Material Schmelz-
coding index MFR
ISO 190/5
12176-4 [9/10 min.]
F 01 Total Petrochemicals | MDPE 3802B MDPE 80 0.92

F 02 MDPE 3802YCF MDPE 80 0.92

F 05 HDPE XS10B HDPE 100 0.30

F 06 HDPE XS10H HDPE 100 0.30

F 07 HDPE XS10orangeYCF HDPE 100 0.30

F 10 HDPE 4701B HDPE 80 0.70

F 50 HDPE XS100S HDPE 100 0.30

F 51 HDPE XS10YS HDPE 100 0.30

L 01 HDPE 2001TBK46 HDPE 80 0.45

L 02 MDPE 2002TBK40 MDPE 80 0.75

H10 Basell Hostalen CRP 100 Black HDPE 100 0.22

H11 Hostalen CRP 100 Blue HDPE 100 0.22

H12 Hostalen CRP 100 Orange-yellow HDPE 100 0.30

H13 Hostalen GM 5010 T3 Black HDPE 80 0.43

H15 Hostalen CRP 101 Orange-yellow HDPE 100 0.30

NO4 Borealis A.B. Borstar® ME3444 MDPE 80 0.80

NO5 Borstar® ME3441 MDPE 80 0.90

NO6 Borstar® ME3440 MDPE 80 0.90

N15 Borstar® HE3470-LS HDPE 80 0.30

N16 Borstar® HE3490-LS HDPE 100 0.30

N17 Borstar® HE3492-LS HDPE 100 0.30

N18 Borstar® HE3494-LS HDPE 100 0.30

64



V0o Sabic Polyolefine SABIC Vestolen A 6060 R black 10000 HDPE 100 0.30
V01 GmbH SABIC Vestolen A 6060 R blue 65307 HDPE 100 0.35
V10 SABIC Vestolen A 5061 R black 10000 HDPE 80 0.50
V20 SABIC Vestolen A 4062 R black 10000 MDPE 80 0.80
V22 SABIC Vestolen A 4062 R yellow 62429 MDPE 80 0.80
B03 Ineos Polyolefins Eltex PC 2040 Yellow MDPE 80 0.85
B04 Eltex PC 002-50 R 102 black MDPE 80 0.85
B05 Rigidex PC 002-50R 968 blue MDPE 80 0.85
(EO3)/E04 ELTEX TUB 121 HDPE 100 0.45
EO05 ELTEX TUB 121 N 2025 HDPE 100 0.30
EO6 ELTEX TUB 124 HDPE 100 0.48
EQ7 ELTEX TUB 124 N 2025 HDPE 100 0.32
EO8 ELTEX TUB 125 N 2025 HDPE 100 0.32
E10 ELTEX TUB 131 N 2010 HDPE 80 0.46
E11 ELTEX TUB 131 N 2012 HDPE 80 0.46
E12 ELTEX TUB 171 MDPE 80 0.85
E13 ELTEX TUB 172 MDPE 80 0.85
E14 ELTEX TUB 174 MDPE 80 0.85
E15 ELTEX TUB 121 N 3000 HDPE 100 0.30
E16 ELTEX TUB 121 N 2035 HDPE 100 0.20

Diese Liste erhebt keinen Anspruch auf Vollstandigkeit.
Bei Unklarheiten wenden Sie sich bitte an den Rohr- bzw.
Rohstoffhersteller.

[L‘:;"‘ Informationen zur Verwendung anderer
PE-Rohrmaterialien, Verbundrohren und
Rohren ausserhalb des oben aufgeflihrten
Schmelzindexbereiches erhalten Sie auf
Anfrage bei GF Piping Systems. Ferner konnte
die Kompatibilitat des ELGEF® Plus System zu
PE-X, Rohren mit einigen Rohrtypen bereits
positiv nachgewiesen werden. Fiir detaillierte
Informationen setzen Sie sich bitte mit einer
GF Piping Systems Verkaufsgesellschaft in
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Verbindung.
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Umgang mit Rohrleitungssystemen
Transport

Die Fahrzeuge flr den Rohrtransport sind so zu wahlen,
dass die Rohre mit ihrer ganzen Lange aufliegen. Rohre
sind dabei abzustitzen, so dass sie sich weder
durchbiegen noch verformen kénnen. Der
Auflagebereich der Rohre sollte mit Folie oder Pappe
ausgekleidet sein (inkl. der seitlichen Abstitzungen),
damit eine Beschadigung durch hervorstehende Nieten
oder Nagel vermieden wird. Zum Schutz vor
Beschadigungen diirfen die Rohre und Fittings nicht
Uber die Ladeflache des Transportfahrzeuges und beim
Transport zum Lagerplatz nicht Gber den Boden
geschleift werden.

Beim Auf- und Abladen ist mit entsprechender Sorgfalt
vorzugehen. Erfolgen die Ladevorgange mittels
Hebezeug, so sind spezielle Anhangevorrichtungen zu
verwenden. Das Herunterwerfen der Rohrleitungsteile
von der Ladeebene ist nicht zulassig.

Schlagartige Belastungen sind unbedingt zu vermeiden.
Dies gilt insbesondere bei Umgebungstemperaturen
unter 0 °C, da sich die Schlagzéhigkeit hierbei verringert.

Rohre und Fittings sind so zu transportieren und zu
lagern, dass sie nicht durch Erde, Schlamm,
Schmutzwasser u. a. verunreinigt werden kénnen. Damit
keine Schmutzteile in das Rohrinnere gelangen kénnen,
ist das Verschliessen der Rohrenden mit Schutzkappen
zu empfehlen.

Ringbunde sind wahrend des Transportes so zu lagern,
dass sie nicht beschadigt werden.

Nichtpalettierte Rohre sollen méglichst auf ihrer ganzen
Lange aufliegen, und gegen Auseinanderrollen gesichert
sein. Die Ladeflache muss frei von scharfkantigen
Gegenstanden sein. Palettierte Rohre bieten Schutz
gegen Beschadigungen.
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Lagerung

Der Lagerplatz soll méglichst eben und frei von Steinen
oder scharfkantigen Gegenstanden sein.

Samtliche Rohre sind so zu lagern, dass sie innen nicht
verunreinigt werden kénnen. Die Verschlusskappen sind
erst kurz vor dem Einbau zu entfernen.

Auflagerung und Stapelhdhe sind so zu wahlen, dass
Beschadigungen oder bleibende Verformungen nicht
auftreten kénnen. Rohre mit grésseren Durchmessern
und geringer Wanddicke sind mit Aussteifungsringen zu
versehen. Punkt- oder Linienauflagen der Rohre sind zu
vermeiden.

Nichtpalettierte Rohre sollen nicht héher als 1m
gestapelt werden. Das gilt nicht fur palettierte Rohre,
sofern die Auflasten durch Palettierrahmen Gbernommen
werden. Die Ringbunde sind vorwiegend liegend, oder
geschiitzt in geeigneten Vorrichtungen zu lagern. Die
Verpackungsbander sind erst kurz vor dem Einbau zu
entfernen. Fir den Fall, dass Rohre auf Paletten

Witterungseinfluss

Der Witterungseinfluss auf die gelagerten
Rohrleitungsteile ist auf ein Minimum zu reduzieren, d. h.
Rohrleitungsteile sollten in einer Lagerhalle gelagert
werden. Erfolgt die Lagerung der Rohre im Freien
(Baustelle), so sollten die Rohre durch Abdecken mit
farbiger oder schwarzer Folie vor Witterungseinfliissen
(z. B. UV-Strahlen) geschiitzt werden. Weiterhin ist zu
beachten, dass eine einseitige Warmeaufnahme durch
Sonneneinstrahlung zu Verformungen fuhren kann.

]
-
2
"L
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gestapelt und gegen seitliches Verschieben gesichert
sind, darf die Stapelhéhe um 50 % erhdht werden.

Der Platz fir die Lagerung der Rohrleitungsteile soll
grésstmdglichen Schutz bieten. Die Rohre dirfen nicht
mit Treibstoffen, Lésungsmitteln, Olen, Fetten, Farben
(Silikon) oder Warmequellen in Beriihrung kommen.

Das Schleifen der Rohre und Ringbunde tber den
Boden ist nicht zulassig.

Vor der Verwendung von mehr als einem Jahr im Freien
gelagerten Rohren und Formteilen ist eine
Unbedenklichkeitserklarung des Herstellers einzuholen
oder ein gesonderter

Gebrauchstauglichkeitsnachweis (landerspezifische
Vorschriften sind zu beachten) zu fiihren.

Die Rohrleitungsteile sind in der Reihenfolge ihrer
Herstellung bzw. Anlieferung zu verwenden, um einen
kunststoffgerechten Lagerumschlag sicherzustellen.

Rohre und Rohrleitungsteile sind vor dem Einbringen in
den Rohrgraben auf einwandfreien Zustand und
vollstdndige Kennzeichnung gemass der nationalen
Vorgaben zu Uberprifen. Riefen, Kratzer und flachige
Abtragungen sind an PE-Rohren bis zu 10 % der
Mindestwanddicke zuldssig. Rohre und Rohrleitungsteile
mit dariiberhinausgehenden Beschadigungen dirfen
nicht eingebaut werden.
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Fittings

PE-Fittings und Armaturen von GF Piping Systems sind
zum Schutz vor UV-Strahlung und Verschmutzung
einzeln in PE-Kunststoffbeuteln und zusatzlich in
Kartons verpackt. Die Produkte sind erst unmittelbar vor
der Verwendung aus der Verpackung zu nehmen, um
eine Verunreinigung der Schweissflachen zu vermeiden.

Werden die Fittings in der Originalverpackung® vor

Desinfektion von Trinkwasserleitungen
Durch hohe Konzentrationen von chlorhaltigen
Desinfektionsmitteln (Chlordioxid, Chlor, ...) oder durch
einen ungeeigneter Desinfektionsprozess kénnen
Rohrleitungskomponenten beschadigt und die
Lebensdauer von PE-Rohrleitungen reduziert werden.
Bitte informieren Sie sich bei lhren nationalen
Vorschriften (z.B. DVGW W291, Water Supply Hygiene

Verarbeitungshinweise

Die Qualitat der Schweissung wird massgeblich durch
die sorgfaltige Ausflihrung der vorbereitenden Arbeiten
bestimmt.

V77

Schweissbereich schiitzen

Die zu schweissenden Flachen am Rohr und am Fitting
sind vor Schmutz, jeglichen Fetten, Olen und
Schmiermitteln sorgfaltig zu schiitzen. Es diirfen nur die
fur PE geeigneten Reinigungsmittel verwendet werden

Es dlrfen keine Fette (wie Handcreme, olige
1 Lappen, Silikon, Seife etc.) in die
Schweisszone gelangen!

direkter Sonneneinstrahlung, sowie Staub und
Verschmutzung im Karton geschutzt und nicht Gber 50
°C gelagert, kann die Lagerungsdauer bis zu 10 Jahre
betragen. Die Lagerungsdauer beginnt mit dem
Zeitpunkt der Fittingproduktion.

d.h. im unversehrten PE-Beutel

and Technical Guidance Note of Water UK) tber den
Stand der Technik bei der Desinfektion von
Trinkwasserleitungen, um die erwartete Lebensdauer
von 50 Jahren lhrer PE-Rohrleitung zu erhalten und um
nicht die Qualitat des Trinkwassers negativ zu
beeinflussen.

Die Herstellung von Elektroschweissverbindungen darf
nur durch ausgebildetes Personal erfolgen.

Der Schweissbereich ist vor ungiinstigen
Witterungseinflissen wie Regen, Schnee oder Wind zu
schitzen. Max. zulassiger Temperaturbereich fir die
Verarbeitung ist —10 °C bis +45 °C. Daruber hinaus sind
die nationalen Richtlinien zu bertcksichtigen. Bei
direkter Sonneneinstrahlung wird durch Abschirmen des
Schweissbereiches ein ausgeglichenes Temperaturprofil
auf dem ganzen Rohrumfang erreicht.

Es ist besonders darauf zu achten, dass das
Elektroschweissgerat und die zu schweissenden
Komponenten unter gleichen klimatischen Bedingungen
(Temperatur) positioniert sind.

(nd@here Erlauterungen zu den PE geeigneten
Reinigungsmitteln im Kapitel: "Montage- und
Bedienungsanleitungen, Reinigung").
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Betriebsdruck und Betriebstemperatur

PE-Fittings und -Schellen sind so dimensioniert, dass
sie den Anforderungen an die Zeitstandfestigkeit der

zugeordneten ISO-Serie 4065 entsprechen.

Die Betriebsdriicke fur Wasser bei 20 °C (Gesamtbetriebskoeffizient C min.=1.25)

Rohrklasse Betriebsdruck PE100 Betriebsdruck PE80
[bar] [bar]

SDR7.4 - 16

ISO S3.2

SDR11 16 12.5

ISO S5

SDR17/17.6 10/9.6 8/7.6

ISO S8

SDR26 6.4 5

ISO S12.5

Die Betriebsdriicke fir Gas bei 20 °C (Gesamtbetriebskoeffizient C min.=2.0)

Rohrklasse Betriebsdruck PE100 Betriebsdruck PE80
[bar] [bar]

SDR11 10 4

ISO S5

SDR17/17.6 5 1

ISO S8

Detaillierte Angaben Uber die Abhangigkeit der
Betriebsdriicke von den Betriebstemperaturen
erhalten Sie auf Anfrage bei GF Piping Systems.

Produkte- und Schweissdaten

ELGEF®PIus Elektroschweissprodukte werden generell
mit beigepacktem Schweissdatentrager (Magnetkarte)
geliefert. Dieser beinhaltet alle relevanten Produkt-,

Vorteile des Schweissdatentragers
e 3 Eingabemdbglichkeiten der Schweissdaten: Manuell,

Barcode, Magnetstreifen.

® Schweiss-Barcode und Traceability-Barcode auf
einem Datentrager. Information tber
Verschweissbarkeit mit Rohren unterschiedlicher
Wandstéarken, z. B. SDR 9-11.

e Einfache Handhabung und Einlesen des Barcodes in
angenehmer Korperhaltung - keine "Verrenkung" im

Graben erforderlich.

e ELGEF® Plus Produkte kénnen mit allen
Schweissgeraten (40V), welche den aktuellen
internationalen Normen entsprechen, geschweisst

werden.
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Verarbeitungs- und Rickverfolgbarkeitsdaten in Form
von Barcode, Datentabelle und Magnetstreifen.

I Hersteller | l Handelsname | [Dimenslon I
'\ 1 T
“GF+ HGE"Pus  d 40 | [Prosstemeo

Daten fur [re T<ss- 1s|1s :m|)m H
o el ol
Schweissbarcode
M e ese |
0631040

e —‘—JIII'H\IHMIIHHIH
Barcode nach | trager Nr.

B1 4838

4

|SOIFDIS 121764 DB RIS Ny
—'50R 811 [200007] G >bein (AR 1O \‘E
Fitting kompatibel Serlen-Nr. Min. Abkiihlzelt nach
mir Rohren SDR 9-11 der Schweissung in
Minuten
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Schweissvorbereitung
Das Rohr muss von grobem Schmutz befreit, spangebend
bearbeitet und anschliessend mittels Tangit PE-Reiniger,
nur im Bereich der geschalten, spangebend bearbeiteten
Flache gereinigt werden. Es sind rotierende
Schalwerkzeuge fiir gleichmassige und zeitsparende
Rohrvorbereitung zu verwenden. Die Montage- und
Bedienungsanleitungen sind zu beachten.

Folgender Spanabtrag wird empfohlen:

d Rohr min. Wanddicken- |min. zul.

[mm] reduktion [mm)] Rohraussendurchm.
nach dem Schalen* [mm]

20-25 0.20 d nom. -0.4*

32-63 0.20 d nom. -0.5*

75-225 0.20 d nom. -0.6*

>225 0.20 d nom. -0.7*

Hinweis: maximal zuldssige Rohrovalitat 1.5 %
(nach DVS 2207-1)

*die Angaben beziehen sich auf den nominalen
Rohraussendurchmesser des Rohres, d. h. befindet sich
der mittlere Rohraussendurchmesser an der oberen
Toleranzgrenze, kann der Rohrabtrag durch Schélen bis
auf den zulassigen min. Rohraussendurchmesser entfernt
werden. Nahere Erlauterungen finden Sie im Kapitel:
"Montage- und Bedienungsanleitung, Allgemein".

Kontrolle der Schweissanzeigen

Nach der Schweissung ist zu tberprifen, ob die
Schweissindikatoren ausgetreten sind. Gemass der
nebenstehenden Abbildung steht der ausgetretene

Indikatorstift nach dem Schweissprozess deutlich hervor.
Die ausgetretenen Schweissindikatoren zeigen, dass
Energie in die Schweisszone eingebracht wurde. Die
Hoéhe der Schweissanzeigen kann dabei variieren. Dies
stellt bei fachgerechter Vorbereitung und Druchfiihrung
gemass den Montageanleitungen keinen Mangel dar.
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Eignung von Elektroschweissfittings fiir verschiedene Rohrklassen*

(Schweisskompatibilitat)
ELGEF® Plus - Elektroschweissmuffen

Muffen (mit integrierter Rohrfixierung von

d20 - 63 mm) werden auf PE-Rohre und
PE-Schweissstutzen montiert. Bei Muffen der
Dimensionen < d500 mm werden beide Muffenseiten
gleichzeitig (monofilar) geschweisst. Ab d560 mm
werden die Muffenseiten nacheinander (bifilar)
geschweisst.

ELGEF® Plus - Elektroschweissmuffen SDR11

* Alle Rohre missen den internationalen Anforderungen
entsprechen. Der Schmelzindex (MFR) muss zwischen
0.2 und 1.4 g/10 min. liegen. Die lokalen Vorschriften und
Richtlinien miissen erfiillt werden. Alle Angaben beziehen
sich auf PE100 Rohre.

ELGEF® Plus - Elektroschweissmuffen SDR17

Rohr SDR SDR SDR SDR Rohr SDR SDR SDR SDR
Durch- 11 17/17.6 |26 33 Durch- 11 17/17.6 |26 33
messer d |ISO S5 ISO S8 ISO ISO S16 messer d | ISO S5 ISO S8 ISO ISO S16
[mm] S12.5 [mm] S12.5

20 + 160 + + + +**
25 + 180 + + + +**
32 + 200 + + + +**
40 + 225 + + + +
50 + +** 250 + + + +
63 + +** +** +** 280 + + + +
75 + + +** +** 315 + + + +
90 + + +** +** 355 + + + +
110 + + +** +** 400 + + + +
125 + + +** +** 450 + + + +
140 + + +¥* +** 500 + + + +
160 + + 560 + + + +
180 + + 630 + + + +
200 + +

225 + + + geeignet

250 + + +** bedingt geeignet. Detaillierte Angaben erhalten Sie
280 + + auf Anfrage bei GF Piping Systems.

315 + +

355 + +

400 + +
+ geeignet

+** bedingt geeignet. Detaillierte Angaben erhalten Sie
auf Anfrage bei GF.

+GF+

L n



ELGEF® Plus - Elektroschweissfittings SDR11

ELGEF®PIus - Anschlussfittings SDR11

Rohr SDR SDR SDR SDR Rohr SDR SDR SDR

Durch- 11 17/17.6 |26 33 Durch- 11 17/17.6 26

messerd [ISOS5 [ISOS8 |ISO ISO S16 messer d | ISO S5 ISO S8 ISO S12.5

[mm] S12.5 [mm]

20 + 90 + +

25 + 110 + +

32 + 125 + +

40 + 160 + +

50 + +** 180 + +

63 + +** 200 + +

75 + +** 225 + +

90 + + +** 250 + +

110 + + +** 280 + + +

125 + + +** 315 + + +

160 + + +** 355 + + +

180 + + +** 400 + + +

200 + + + 450 + + +

225 + + + 500 + + +

250 + + + 560 + + +
630 + + +

+ geeignet

+** bedingt geeignet. Detaillierte Angaben erhalten Sie + geeignet

auf Anfrage bei GF Piping Systems.

+** bedingt geeignet. Detaillierte Angaben erhalten Sie

auf Anfrage bei GF Piping Systems.

+GF+



ELGEF® Plus Elektroschweissschellen

Diese werden flir Hausanschluss- und Abzweigleitungen
von PE-Druckrohrleitungen in der Gas- und
Wasserversorgung, sowie

in Industrieapplikationen eingesetzt.

Sie dienen ferner zur Installation von Bypass-Leitungen,
zum Setzen von Sperrblasen in Gasleitungen, zum
Anschluss von Armaturen und zur Reparatur von kleinen
Rohrdefekten.

Ein besonderes Merkmal der GF Piping Systems
Anbohrschellen und Druckanbohrventile ist der um 360°
frei drehbare Abgang. Sie kdnnen auf in Betrieb
befindliche PE-Leitungen aufgeschweisst werden. Der
integrierte Bohrer (Bohrschneider,

Bohrfraser) ermdglicht das Anbohren von drucklosen
und unter Betriebsdruck stehenden Leitungen. Dabei
wird die aus der Rohrwand ausgeschnittene Scheibe
dauerhaft im Bohrer festgehalten.

Aus anbohrtechnischen Griinden (Starke der
Rohrwandung) sind Einschrankungen der Kompatibilitat
bei Anbohrschellen und Druckanbohrventilen zu
beachten

' Einschréankungen fiir Druckanbohrventile

1.2 Einschrankungen fiir Druckanbohrventile und
Anbohrschellen

Betriebsdruck und Betriebstemperatur
PE-Fittings und -Schellen sind so dimensioniert, dass
sie den Anforderungen an die Zeitstandfestigkeit der
zugeordneten ISO-Rohrserie entsprechen (d. h. ISO
S3.2, 1ISO S5 und ISO S8 nach ISO 4065).

Nach nationalen- und ISO-Normen entspricht dies fur

ELGEF® Plus - Elektroschweissschellen SDR11

Rohr SDR SDR SDR SDR SDR
Durch- |11 17/17.6 |22 26 33
messer | ISO ISO ISO ISO ISO
d [mm] S5 S8 S10.5 |S12.5 |S16
fur ELGEF® Plus - Monoblock

40 +

50 +

63 + +

90 + +

110 + +

125 + +

160 + +

fir ELGEF® Plus - Baukastensystem

63 +

75 + +

90 + +

110 + + +

125 + + +

140 + + + +

160 + + + +

180 + + + + +
200 + + + + +
225 + + + + +
250 +1 + + + +
280 +1 + + + +
315 +1 + + + +
355 +1.2 +1 +1 + +
400 +12 +1 +1 + +

—_ Detaillierte Produktinformationen
entnehmen Sie bitte dem Lieferprogramm.

Wasser und Gas als Medium den Betriebsbedingungen
nach folgender Tabelle.

Detaillierte Angaben Uber die Abhangigkeiten der
Betriebsdriicke von den Betriebstemperaturen erhalten
Sie auf Anfrage bei GF Piping Systems.

Rohrklasse Betriebsdruck PE100 Betriebsdruck PE 80 Temperatur
[bar] [bar] [°C]
Wasser Gas Wasser Gas
(Cin. = 1.25) (Cmin. = 2.0) (Cuin. = 1.25) (Cmin. = 2.0)
SDR7.41SO S3.2 - - 16 - 20
SDR111SO S5 16 10 12.5 5 20
SDR17/17.6 1SO S8 |10 5 8 1 20
Vakuumanwendung: bis 800 mbar unter Atmospharendruck bei minimaler
Rohrwanddicke SDR17/17.6
+GFs 7w



Elektroschweissgerate

Uberblick der automatischen MSA Familie

Alles auf einen Blick

Eigenschaften

MSA 250

MSA 300

MSA 350

MSA 400

Temperaturabhangige Energiesteuerung

-+

+

+

+

Breiter Eingangsspannungsbereich (180 - 264 V)

Fur Generatoren-Betrieb geeignet

Automatische Schweissdaten-Erfassung mittels
Barcode-Lesestift/'Scanner

+
+
-+

+
+
+

+
+
-+

+
+
+

Fir Serien- und Langzeitschweissungen

+

+

+

+

Staub- und Strahlwassergeschtzt (IP 65)

+

+

+

+

Hochster Schutz vor elektrischen Gefahren,
Schutzklasse 1

+

+

+

+

Leichtes, robustes Alugehause

Stabile Transport-Box

Aktive Gehausekiihlung

Manuelle Eingabe der Schweisszeit

Anzeige von Schweisszeit und Schweiss-Energie

+ |+ +| +

Mendufiihrung in mehr als 24 Sprachen

Programmierbares Wartungsintervall

Anwenderunterstitzende Bedienerfiihrung

Individuell konfigurierbar

|| ]| ] ]+

| | ] | | ] ]+

|| | | ] ] ] ] ]+

Protokollierungs-Rohrbuch Software MSA
WIN-WELD

Interner Sicherheits-Protokollspeicher

+

Protokollierung von Schweissdaten

+

Memorycard fir 400 Schweissungen

Moglichkeit zur vollstédndigen Ruckverfolgbarkeit
einzelner Rohrleitungskomponenten

+| 4|+ +

+GF+



Technische Daten der automatischen MSA Familie

Technische Daten MSA 250 MSA 300 MSA 350 MSA 400
Einspannungsbereich 180-264 AC |180-264 AC |180-264 AC |180-264 AC
Frequenzbereich 45 - 65 Hz 45 -65Hz 45 - 65 Hz 45 - 65 Hz
Stromaufnahme 16 A 16 A 16 A 16 A
Leistung 3500 W 3500 W 3500 W 3500 W
Ausgangsspannung 8-42V (48V) |8-42V (48V) |8-42V (48V) |8-42V (48 V)
Ausgangsstrom 0.5-90A 0.5-90A 05-90A 05-90A
Vorzuschaltender Sicherungsautomat 16 A trage 16 A trage 16 A trage 16 A trage
Schutzart IP 65 IP 65 IP 65 IP 65
Schutzklasse 1 1 1 1
Gehause Aluminium Aluminium Aluminium Aluminium
Aktive Gehausekihlung Ja Ja Ja Ja
Anschlusskabel 3m 3m 3m 3m
Schweisskabel 3m 3m 3m 3m
Gewicht (Betriebsbereit, inklusive Kabel) 11.5kg 11.5kg 11.5 kg 11.5kg
Abmessungen (B/H/T) 284/364/195 284/364/195 284/364/195 284/364/195
Verarbeitbare Barcodes Code | 2/5 Code | 2/5 Code | 2/5 Code | 2/5
Code 128 C Code 128 C Code 128 C Code 128 C
Arbeitstemperaturbereich -10 ° bis +45 -10 ° bis +45 -10 ° bis +45 -10 °© bis +45
°C °C °C °C
Automatische Temperaturkompensation Ja Ja Ja Ja
Schweisstromuberwachung Ja Ja Ja Ja
Wendelschlusserkennung Ja Ja Ja Ja
Display LED 7-Seg x  |LCD grafisch |LCD grafisch |LCD grafisch
4N
Dokumentation von Schweissdaten - - Ja Ja
Dokumentation von Traceabilitydaten - - - Ja
Interner Datenspeicher - - Ja, 750 Ja, 750
Externer Datenspeicher, Memory-Card - - Ja, 400 Ja, 400
Serielle Schnittstelle - - Ja Ja
Parallele Schnittstelle - - Optional Optional
Protokollierungssoftware MSA WINWELD - - Ja Ja
Datenubertragungskabel - - Optional Optional
Memory-Card - - Optional Ja, 256 kB
Schweisserpass - - Ja Ja
(Konfigurierbar als Pflichteingabe)
Manuelle Schweissdateneingabe Ja Ja Ja Ja
Sprachvarianten - 24 24 24
Winkel-Anschlussstecker 4.0 mm Ja Ja Ja Ja
Barcode-Scanner Optional Optional Optional Optional
Transportbox (Alu/Holz) Ja Ja Ja Ja
Empfohlene Generatorenleistung 3.5 kVA 3.5 kVA 3.5 kVA 3.5 kVA
Normen: CE, EN 55014, EN 50081-1, Ja Ja Ja Ja

EN 50082-1, EN 61000-3-3, EN 60335-1,
EN 60335-2-45

+GF+
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MSA 210 - Manuelles Elektroschweissgerat

Einfaches, robustes 40 V (39,5 V) Elektroschweissgerat.
Manuelle Eingabe der Schweisszeit, einfache
Bedienung, grosser Leistungsbereich.

Das MSA 210 ist generell unbeschrankt fur samtliche
Fitting-Dimensionen anwendbar. Bei
Langzeitschweissungen und der Verschweissung von
grossen Fittings (d >355 mm) muss den
Gerate-Abkuhlzeiten entsprechend Rechnung getragen
werden.

Lieferumfang:1 Paar Winkel-Adapterstecker 4,0 mm,
Bedienungsanleitung

Technische Daten

Eingangsspannungsbereich 180 -260 V AC

Frequenzbereich 45 - 64 Hz

Leistung 2750 W

Ausgangsspannung 395V

Schweissstrom max. 80 A

Vorzuschaltender Sicherungautomat 16 trage

Anschlusskabel 4m

Schweisskabel 3m

Display LED 7-Segment x4 N

Displaygrosse 50 x 18 mm

Arbeitstemperatur -10°C bis +45°C

Abmessungen (B/H/T) 270/480/150

Empfohlene Generatorleistung 3.5kVA

Gewicht (betriebsbereit, inkl. Kabel) 21 kg

Schutzart IP65

Schutzklasse 1

Normen CE Kennzeichnung, UNI 10566,
ISO 12176-2

7| +GF+



WIN-WELD Software

Das WIN-WELD Software-Paket unterstiitzt Sie bei der ® Verarbeitung und Sortierung von Schweissdaten

Dokumentation Ihres Rohrleitungsnetzes oder einzelner

Importieren von Schweissdaten im CSV Format

Teile davon. Es bietet Ihnen die Mdglichkeit einer e Export der Daten in EXCEL® oder

durchgéangigen Dokumentation, von den

Schweissverbindungen und den eingesetzten

Komponenten (Fittinge, Rohre, mechanische Bauteile)

bis hin zum installierten Rohrleitungsnetz.

Ausserdem haben Sie mit dem WIN-WELD Software

Paket folgende zusatzliche Moglichkeiten:

e Erstellung von Einzel- und Sammelprotokollen

e |ndividuelle Konfiguration der Schweissgerate

® Erstellen von Schweisserausweissen gemass ISO
12176-3

Protokollierung der

qr] - Schweiss- und oder
[ ) . . .
S Rickverfolgbarkeitsdaten mit «
_— ¢ den MSA 350, MSA 400

—>

N

AL BEHWEIRRPROTOROLL

Ubergabe an Datenbank
und /oder Ausdruck als Einzel-
oder Sammelprotokoll

I

+GF+
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ACCESS®Formatierung der MSA Memory-Cards
Erzeugen individueller Barcodes

Auslesen der Schweissdaten

Erstellen eines Rohrbuches

Rohrbuchauswertung zur Berechnung des Volumens
Ihres Rohrleitungsnetzes

® Robhrleitungs-Dokumentation gemass 1ISO 12176-4

Speicherung der
protokollierten Schweiss-
und oder Riickverfolg-
barkeitsdaten sowie zum
Aktualisieren neuer
Gerate-Software oder
Sprachen

Einlesen der protokollierten
Schweiss- und
Rickverfolgbarkeitsdaten,
Formatierung der Memory
Cards sowie zur individuellen
— Schweissgerate Konfiguration

7



Riickverfolgbarkeit und Qualitatssicherung

Produkte-Riickverfolgbarkeit

Produkte-Riickverfolgbarkeit im Polyethylen
Rohrleitungssystem

Alle Beteiligten, die bei der Erstellung von Rohrnetzen
speziell fur die Gas- und Wasserversorgung involviert
sind, werden heute mit den unterschiedlichsten
Anforderungen konfrontiert. Schlagworte wie
Qualitatssicherung, Produkthaftung, Sorgfaltspflicht der
Dienstleister, Kostenreduktion, Profitabilitat der
beteiligten Unternehmen usw. stehen sich unter den
verschiedenen Blickwinkeln gegentiber.

Missen die unterschiedlichen Interessen mit den
verschiedenen Anforderungen in Ubereinstimmung
gebracht werden, dann sollte eine elektronische
Dokumentation aller der Riickverfolgbarkeit dienenden
relevanten Daten realisierbar sein. Auf der Basis des
Ruckverfolgbarkeits-Systems sind heute alle
Voraussetzungen fiir ein einheitliches und sicheres
System seitens der Normung, der Rohr- und
Fittinghersteller sowie der Produzenten von
Schweissgeraten verflgbar. Nun gilt es fir die Betreiber
und Netzverantwortlichen dieses kostengtinstige
Hilfsmittel adaquat und klar strukturiert in ihren
Unternehmungen einzusetzen, um den Anforderungen
bezlglich einer durchgehenden Qualitatssicherung
gerecht zu werden.

Obschon die verschiedenen Interessen bei der
Erstellung von Rohrnetzen, speziell fiir die Gas- und
Wasserversorgung wie Qualitatssicherung,
Produkthaftung, Sorgfaltspflicht der Dienstleister,
Kostenreduktion, Profitabilitat der beteiligten
Unternehmen usw. gegensatzlich sind, sollten sie
idealerweise als Gesamtes in einen Qualitatskreislauf
eingebunden werden kénnen.

Hersteller

Verarbeiter

Demzufolge kann sich dieser Kreis llickenlos schliessen
lassen, was aber aus verschiedenen Griinden bis heute
nur bedingt méglich war.

Insbesondere bei der Verwendung von
Systemkomponenten verschiedener Anbieter waren die
entscheidenden Instrumente zur Realisierung des
Qualitatskreislaufes nur unvollstdndig oder gar nicht
vorhanden.

Den «Schliissel» fir ein Dokumentationssystem stellt
eine mdglichst sichere, nicht manipulierbare
Dokumentation dar. Diese sollte effizient, sicher,
vollstandig und ohne bemerkenswerten Mehraufwand zu
realisieren sein. Betrachtet man den QS-Kreis, so wird
das Schweissgerat zum zentralen
Dokumentationsinstrument.

Das DVS-Arbeitsblatt 2207 Teil 1 schreibt mindestens
ein von Hand geschriebenes Schweissprotokoll vor. Im
DVGW-Arbeitsblattes G 472 ist bei einem Betriebsdruck
von 2 4 bar ein maschinell (elektronisch) erstelltes
Schweissprotokoll vorgesehen.

Werden die verschiedensten Interessen mit den
Anforderungen des Marktes in Ubereinstimmung
gebracht, so stellt ein Rickverfolgbarkeits-System eine
sichere elektronische Dokumentation zur Verfigung.

+GF+



Dokumentation | - --.

g ]
e el

Transport

Dieses Protokoll enthalt die nachstehenden Daten:

e Schweissdaten der Verbindung

e Daten des verwendeten Fittings

e Daten des verwendeten Rohres

® Verlegedaten

Daraus ergibt sich ein umfassendes Rohrbuch bzw.
Rohrfolgebuch fur den jeweiligen Betreiber des
Rohrleitungssystems. Damit die Lage der einzelnen
Bauteile selbst nach langerer Zeit zuordnungsfahig ist,
wird heute von vielen Betreibern ein Rohrbuch bzw.
Rohrfolgebuch gefiihrt. Dies geschieht meistens
manuell, was natlrlich Aufwand und somit Mehrkosten
fur die Administration zur Folge hat. Mit der
elektronischen Dokumentation bietet sich eine optimale,
kostenglnstige Losung fiir die Datenverwaltung.

Anforderungen

Im Zuge der Qualitdtssicherung des Gesamtsystems
und der Riickverfolgbarkeit der Produkte ist es
notwendig, dass die eingebauten Produkte zu einem
spateren Zeitpunkt jederzeit zielgenau wiederzufinden
sind. Die Forderung der Betreiber geht vermehrt Uber die
eigentliche Dokumentation der Schweissverbindungen
hinaus. Weitere Netzwerkkomponenten wie Rohre,
Armaturen, Formstiicke ohne Heizwendel, Gebaude-
einfihrungen usw. kénnen ebenfalls dokumentiert
werden. Wenn dies realisiert wird, erscheint eine
automatisierte Dokumentation erst sinnvoll. Dies
bedingt, dass Masse wie Langen und Abstande
zueinander, auf den Baustellen bei der Verlegung
eingegeben werden missen. Daraus resultiert ein
elektronisches Rohrfolgebuch mit folgendem Inhalt:

® [ adnge/Abstand

® Produktbezeichnung

+GF+

Prufung
Einbau !
Rohrgraben
-
Transport

Werkstoff(e)

fulieferungen

Produktion

Lager Kunde Prifung
[d= “—"’s—. [~—— e

Produkthersteller

Produktdaten

Werkstoffe

Produktionsdatum/-serie

Verlegeparameter

Verarbeiter

® Verlegefirma

Die oben beschriebene Vorgehensweise hat
Auswirkungen nicht nur auf die Hersteller der
Systemkomponenten, sondern auch auf die Verarbeiter
im Rohrgraben.

Betrachtet man die realen Verhéaltnisse, wird sehr
schnell klar, dass die bei den Verarbeitern vorhandenen
Installationswerkzeuge wie Elektroschweissautomaten
und Stumpfschweissmaschinen fiir ein solches System
genutzt werden mussen.

Viele Betreiber und Verarbeiter verfligen bereits tUber
genugend Praxiserfahrung im Zusammenhang mit einer
ausfiuhrlichen Schweissdatendokumentation, die als
Ausgangspunkt fir die noch zu erganzenden Produkte
bzw. Daten dient. Da die Anforderungen an solche
Systemkomponenten aus unterschiedlichen Bereichen
stammen kdnnen, missen Produkt- und Einbaudaten
harmonisiert werden. Nur so kann eine
herstellerunabhangige Kompatibilitdt gewahrleistet
werden.

Sicht des Betreibers/Installateurs

Ein solches System bietet entscheidende Vorteile fiir die
Betreiber. Diese kdnnen zu jedem Zeitpunkt auf eine
Datenbank zuriickgreifen und Informationen zu
Produkten mit Zuordnung zum Einbauort schnell und
effizient einholen. Das Versorgungsnetz wird fir sie
deutlich transparenter. Es missen zum Beispiel Daten

[ 7o



zum verlegten Produkt nach unterschiedlichen
Gesichtspunkten abgefragt werden kénnen.

Die Informationen werden in einem universellen Format
gespeichert werden kdnnen, so dass die Daten mit den
unterschiedlichsten Systemen entsprechend verarbeitet
bzw. verknipft werden kénnen. Ein eigensténdiges
Datenformat, das nicht direkt mit anderen Systemen der
Betreiber verkniipft werden kann, ist daher nicht
ausreichend. Aus Sicht des Verarbeiters bedeutet dies,
dass dieser im Rohrgraben ein Werkzeug zur Verfiigung
hat, mit welchem er die Produktdaten sowie die
zugehorigen geometrischen Daten (Langen und
Abmessungen) verarbeiten kann. Dies erfordert vom
Verleger allerdings eine geringe Mehrarbeit sowie
Zuverlassigkeit bei der Verarbeitung. Der Nutzen dabei
ist, dass die Qualitat, welche der Verarbeiter erzeugt,
zusatzlich dokumentiert wird. Hinsichtlich der
Produkthaftung ist diese Einrichtung somit besonders
interessant.

Internationale Normung

Da unterschiedlichste Ansichten und Gesichtspunkte auf
nationaler und internationaler Ebene bestehen, ist es
erforderlich, dass man aus ékonomischen
Gesichtspunkten eine solche Entwicklung angeht und
den grossten gemeinsamen Nenner sucht. Betreiber,
Verarbeiter und Hersteller haben in Ubereinstimmung
die Gemeinsamkeiten festgelegt. Das System der
Ruckverfolgbarkeit (Traceability) ist in der Norm 1ISO
12176 Teil 4 beschrieben.

Realisierung

Die Aufzeichnungsmadglichkeiten sind vorzugsweise in
den bestehenden Elektro- und Stumpfschweissgeraten
integriert, so dass nun die Rohr- und Fittinghersteller
gefordert sind, die Kompatibilitat der verschiedenen
Systeme auf der Basis oben genannter Norm
sicherzustellen. Um die Rlickverfolgbarkeit vom
Rohmaterial bis hin zum eingebauten Produkt
technisch gewahrleisten zu kdnnen, arbeitet man mit
sogenannten Batch- oder Seriennummern. Dies stellt die
Verknlpfung zwischen den Hauptstationen eines jeden

Produktes her.

Rohmaterial
« Additive

«» Dichte

« MFI

*MRS

+ Prozessdaten

Produkt

« Rohmaterialbatch
+ Dichte

* MFI

+ MRS

+ Produktionsdaten

Verarbeiter

= Serien-Nr.

+ Montage

*MFI

+MRS

+ Installationsdaten

« Verarbeitungsdaten

Traceability Barcode
Alle relevanten Informationen zur Rickverfolgbarkeit des
Produktes und des Schweissprozesses sind auf der
beigepackten Schweissdatenkarte Gber den Traceability
Code nach ISO 12176-4 beschrieben.

+GF+ ELGEF®Plus d 40

T°C <5 [5-15 [15-30] > 30 M
395Vit= 56s 52s 50s 48s
9507063 1048840 940!"[|1|54||8|I|

ceability/Product Identification

AR

37360304020060705705
SDR 9..11 [200607] 3¢ >6min

173 281 483.8

(GdF:>13min)
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Digit Barcode Struktur

26-Digit Barcode Struktur (ISO 12176-4)

Zeichen |Beschreibung Beispiel

1 Name des Herstellers (zusétzliche GF = Georg Fischer
Dimensionsinformationen)

2

3 Verwendung einer Prifziffer Nein/Ja Prifziffer aktiv: = +3

4

5 Bauteil, z. B. Muffe, Anbohrschelle, Winkel 45 ° 03 = Muffe
usw.

6

7 Durchmesser z.B. 032

8

9

10 Chargennummer der Bauteile 6 Stellen frei 2006 01 = Jahr 2006 Serie 01
definierbar fir Hersteller

11

12

13

14

15

16 Herstellungsort als Erganzung zu Charge 00 = Werk Schaffhausen

17

18 SDR des Bauteils, z. B. SDR11 7 = SDR11/8 = SDR9

19 Rohmaterial, aus dem das Bauteil hergestelltist |FO01 = Finathene 3802b

20 E04 = Eltex Tub 121

21

22

23 Materialstatus (neu, Recyclat, gemischt) 0=neu

24 Material MRS (PESO/PE100) 2=PE80/3=PE100

25 Material MFI 1=MFR <5

26 Prufziffer Wenn Zeichen 3 = Ja (+3): Code gem. TR13950

Auf der Basis dieses Systems sind heute alle
Voraussetzungen seitens der Normung, der Rohr- und
Fittinghersteller sowie der Produzenten von
Schweissgeraten flir eine einheitliche und

sichere Ruckverfolgbarkeit geschaffen .

+GF+

Nun gilt es fur die Betreiber und Netzverantwortlichen
dieses kostengtinstige Hilfsmittel effizient in ihrem
Unternehmen einzusetzen, um den Anforderungen einer
durchgéngigen Qualitatssicherung gerecht zu werden.
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Montage- und Bedienungsanleitungen

Allgemein
ELGEF® Plus Elektroschweissfittings hohen Qualitatsstandards unserer Produkte, Werkzeuge

und Hilfsmittel sind die Verbindungen im praktischen

Elektroschweissung fliir PE-Rohre und PE-Formstiicke
ermoglichen eine sichere, rationelle und kostengunstige
Verlegung von Rohrleitungssystemen. Aufgrund der

Eine sorgféltige Vorbereitung der

1 Schweissflache ist Grundvoraussetzung fur
eine sichere Schweissverbindung und darf
nicht vernachlassigt werden!

Vorbereitung

Bei schlechten Witterungsverhaltnissen (z. B. Regen,
Schneefall usw.) ist die Schweissstelle vor Feuchtigkeit
zu schitzen.

M"“ Es muss darauf geachtet werden, dass das
Schweissgerat und die zu schweissenden
Komponenten die gleiche
Umgebungstemperatur aufweisen.

GF Fittings werden direkt im Anschluss an die

Falls die Schweisszonen bei der Montage mit
1 den Handen, oder anderen verunreinigenden

Stoffen in Berlihrung kommen, sind die Fittings

mit Tangit PE-Reiniger gruindlich zu reinigen.

Einsatz einfach auszufiihren.

Produktion gemeinsam mit der dazugehérigen
Schweissdatenkarte in einen PE-Beutel eingeschweisst.
Fittings, die original verpackt am Einbauort eintreffen,
mussen weder spangebend bearbeitet noch mittels
Tangit PE-Reiniger gereinigt werden. Werden die
Produkte (Stutzen) dennoch spangebend bearbeitet, so
stellt dies keine Qualitdtsminderung dar, vorausgesetzt
der Vorgang wird fach- und sachgerecht ausgefiihrt.
Ubergangsadapter diirfen nur bei erschwerter Montage
spangebend bearbeitet werden.
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Schilen

Es sind rotierende Schélwerkzeuge fiur gleichmassige
und zeitsparende Rohrvorbereitung zu verwenden. Bei
Auftreten von Rohrendeneinfall muss das Rohrende
abgeschnitten werden. Das Rohr muss von grobem
Schmutz befreit, spangebend bearbeitet und
anschliessend mittels Tangit PE-Reiniger gereinigt
werden. Bei geraden Rohrstlicken (Stangenware) ist ein
Rotationsschéler zu verwenden. Rollbundware muss vor
dem Schalen gerichtet werden.

Es ist darauf zu achten, dass keine ungeschélten
Bereiche innerhalb der Schweisszone am Rohr
zurlickbleiben (bes. bei Rollbundware). Nicht geschalte
Bereiche mussen unter Berlcksichtigung der minimal
zulassigen Rohrdurchmesser nachbearbeitet werden.

Das Messer des Rotationsschalgerats muss flr einen
optimalen Eingriff zu etwa 2/3 Giber der Schalstelle

+GF+

befestigt werden.

Die Festigkeit sowie die Oberflachenharte von PE 100
ist hdher als diejenige von PE 80. Dies macht sich unter
anderem beim Verschleiss der Schalwerkzeuge
bemerkbar. Eine regelmassige Prufung und Wartung der
Verschleissteile ist daher erforderlich. Wir empfehlen,
die Gerate mindestens einmal jahrlich zu warten.

Folgender Spanabtrag wird empfohlen:

d Rohr min. Wanddicken- |min. zul. Rohraus-
[mm] reduktion sendurchm. nach
[mm] dem Schilen*
[mm]

20-25 0.20 d om -0.4*

32-63 0.20 d ,om -0.5*

75-225 0.20 d ,om -0.6*

>225 0.20 d om -0.7*

Hinweis: maximal zuldssige Rohrovalitat 1.5 %

(DVS 2207-1)
*die Angaben beziehen sich auf den Nenndurchmesser
des Rohres, d. h. befindet sich der mittlere
Rohraussendurchmesser an der oberen
Toleranzgrenze, kann der Rohrabtrag durch Schalen
bis auf den zuldssigen min. Rohraussendurchmesser
entfernt werden.
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Minimaler zuldssiger minimaler Rohraussendurchmesser nach dem Schilen:

d Rohr Empfehlung fiir Spanabtrag min. zul.
[mm] (min. Spandicke) Rohraussendurchmesser
[mm] nach dem Schilen

[mm]

20 0.20 19.6

25 0.20 24.6

32 0.20 31.5

40 0.20 39.5

50 0.20 495

63 0.20 62.5

75 0.20 74.4

90 0.20 894

110 0.20 109.4

125 0.20 124.4

140 0.20 139.4

160 0.20 159.4

180 0.20 179.4

200 0.20 199.4

225 0.20 224.4

250 0.20 249.3

280 0.20 279.3

315 0.20 314.3

355 0.20 354.3

400 0.20 399.3

450 0.20 449.3

500 0.20 499.3

560 0.20 559.3

630 0.20 629.3

Reinigung

Der Tangit PE Reiniger, oder damit bereits werksseitig
befeuchtete Tangit PE Reinigungstlicher in einer
verschliessbaren Kunststoffbox, miissen aus einem
100% schnell verdampfenden Lésungsmittel bestehen.
Nach DVGW VP 603 geprifte Mittel entsprechen dieser
Vorgabe. Die Verwendung von im Handel erhaltlichen
Alkohol-Wassergemischen kann durch das darin

enthaltene Wasser zu einer Qualitdtsminderung fihren
und sind daher nicht zu verwenden. Das Papier zur
Reinigung muss sauber, unbenutzt, saugfahig, nicht
fasernd und uneingefarbt sein. Mit Tangit PE-Reiniger
getrankte Reinigungstiicher sind zugelassen. Danach
abliften lassen.

Die Reinigung darf nur auf der geschalten
Schweissflache erfolgen. Ansonsten besteht die Gefahr,
dass Schmutz auf die bereits gereinigte Flache
Ubertragen wird.

Bei Verwendung von Markierungsstiften ist unbedingt
darauf zu achten, dass keine Farbe in den Bereich der
Schweisszone gelangt. Auch bei eventuell erforderlicher
Nachreinigung darf die Farbe nicht in den Bereich der
Schweisszone gewischt werden.

In die Schweisszone gelangte Farbe kann durch
wiederholtes Reinigen nicht vollstandig entfernt werden.
Das Rohrstuck ist erneut mechanisch zu bearbeiten
oder auszuwechseln.
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Unrunde oder ovale Rohre sind im Schweissbereich mit
Runddriickklemmen zu runden.

Fur die Fixierung der Rohre bzw. Formstiicke sind die im
Produkt integrierte Rohrfixierung und bei erhohter
Montagespannung geeignete
Montagehilfsvorrichtungen, wie mechanische
Doppelklemmen oder Haltevorrichtungen, einzusetzten.
Insbesondere bei der Verwendung von Rollbundware ist
darauf zu achten, dass wahrend der Schweiss- und
Abkuhlphase keine Krafte zwischen Rohr und
Schweisszone auftreten.

Mit zwei exzentrisch angeordneten Haltevorrichtungen
wird eine 4-fach Halteklemme gebildet, welche die
Spannungen weitgehend von der Verbindung fern halt.

Zur Ubertragung der Schweissdaten zum

| Schweissgerat unbedingt nur die jeweils im
Originalbeutel beigefiigte Die detaillierten Montageanleitungen sind unbedingt zu
Schweissdatentrager, bzw. den darauf beachten!

aufgebrachten Barcode verwenden.
Minimale Abkuihlzeiten bis zum Lésen der
Haltevorrichtung, dem Anbohren und der
Druckprifung einhalten.
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Nachschweissung

Im Falle eines Stromunterbruchs durch dussere

Einwirkungen (z. B. Ausfall des Generators) und einen

dadurch bewirkten Abbruch der Elektroschweissung,

kann eine Nachschweissung nach Abkihlung der

Schweissung auf die Ausgangstemperatur durchgefiihrt

werden. Folgende Punkte missen dabei eingehalten
werden:

e Uberpriifung und Korrektur der Fehlerursache. Die
entsprechende Fehlermeldung des Schweissgerates
gibt Hinweise auf die mogliche Fehlerursache

® Die Haltevorrichtungen der Verbindungsstelle dirfen
nicht entfernt werden

® Der Fitting muss wieder vollstandig, d. h. bis zur
Umgebungstemperatur, erkaltet sein. Dazu diirfen
keine zusatzlichen Hilfsmittel (kaltes Wasser usw.)
eingesetzt werden

[L‘:;"‘ Uberpriifen des Fittingwiderstandes am
Schweissgerat: Fittingwiderstand muss nach
Abkuhlung wieder den Ausgangswert
aufweisen.

Wahrend der Abkihlphase muss die Verbindung vor

Schmutz und Feuchtigkeit geschitzt werden
Erneute Schweissung entsprechend der
Montageanleitung und den Angaben auf dem
beigelegten Schweissdatentrager

Prifung der Verbindung auf Dichtheit,
Dichtheitsprufung durchfihren

Bei einem Versagen der Schweissverbindung

1 wahrend der Druckprifung ist eine
Nachschweissung nicht mehr zuléssig!

=— Die technische Auslegung von ELGEF® Plus

Fittings erlaubt ein einmaliges
Nachschweissen.
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Ubersicht ELGEF® Plus Muffen, Formstiicke und Ubergangsadapter

Arbeitsablauf Muffen/ Muffen/ Muffen
Formstlcke Formstiicke d560-630
d20-d63 d75-d500

1 | Rohr(e) grob reinigen, rechtwinklig ablangen und entgraten + + +
2 | Oxidschicht d. Rohr(e) mit Rotationsschalwerkzeug entfernen |+ + +
3 | Rohr(e) im Schweissbereich mit Tangit Reinigungstuch oder + + +

Tangit PE-Reiniger reinigen
4 | Einstecktiefe des Rohres markieren * + + +
5 | Fitting(e) aus der Verpackung nehmen, ohne Schweissflache |+ + +

zu beriihren
6 | Einstecken des PE-Rohres mit Mittenanschlag oder + + +

Markierung
7 |Integrierte Rohrfixierung wechselseitig anziehen + - -
8 | Montagevorrichtung anbringen und fixieren (nur bei erhéhter + + +

Montagespannung)

Zweites Rohr einschieben bis Mittenanschlag oder Markierung |+ + +
10| Integrierte Rohrfixierung wechselseitig anziehen + - -
11| Haltevorrichtung anbringen und fixieren (nur bei erhéhter + + +

Montagespannung)
12| Schweissen gemass Bedienungsanleitung des Gerétes + + +
13 Nach Schweissende: Schweissanzeige an Fitting und + + +

Schweissgeratdisplay kontrollieren, dann Kabel entfernen
14| Abkiihlzeiten abwarten, ggf. anschliessend Haltevorrichtung + + +

entfernen 2
15| Minimale Wartezeiten 2 bis Dichtheitsprifung abwarten, dann |+ + +

Dichtheitsprifung durchfiihren

+ = unbedingt notwendig

O = Optional s Bei der Verwendung von unrundem Rohr

- = nicht notwendig sind Runddriickklemmen links und rechts
neben dem zu schweissenden Produkt zu
setzen.
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Arbeitsablauf Endkappen Endkappen Ubergangs- Ubergangs-
d20-d63 d75-d225 adapter adapter mit
d20-d63 freier U-Mutter
d20-d63
. P = &
1 |Rohr(e) grob reinigen, rechtwinklig ablangen |+ + + +
und entgraten
2 | Oxidschicht d. Rohr(e) mit + + O O
Rotationsschalwerkzeug entfernen bei bei
erschwerter erschwerter
Montage Montage
3 | Rohr(e) im Schweissbereich mit Tangit + + + +
Reinigungstuch oder Tangit PE-Reiniger
reinigen
4 | Einstecktiefe des Rohres markieren * O 0] - -
5 | Fitting(e) aus der Verpackung nehmen, ohne |+ + + +
Schweissflache zu berihren
6 | Ubergangsadapter ein- bzw. aufschrauben - - + 0]
7 | Einstecken des PE-Rohres mit Mittenanschlag |+ + - -
oder Markierung
8 | Integrierte Rohrfixierung wechselseitig + - - -
anziehen
9 | Montagevorrichtung anbringen und fixieren - + - -
(nur bei erhohter Montagespannung)
10| Zweites Rohr einschieben bis Mittenanschlag | - - + +
oder Markierung
11| Integrierte Rohrfixierung wechselseitig - - + +
anziehen
12| Haltevorrichtung anbringen und fixieren (nur - + - -
bei erhéhter Montagespannung)
13| Schweissen gemass Bedienungsanleitung des |+ + + +
Gerates
14/ Nach Schweissende: Schweissanzeige an + + + +
Fitting und Schweissgeratdisplay kontrollieren,
dann Kabel entfernen
15| Abklihlzeiten abwarten, ggf. anschliessend - + - -
Haltevorrichtung entfernen 2
16| Ubergangsadapter mit freier Uberwurfmutter | - - - o
(bei Bedarf) ein- bzw. aufschrauben
17| Minimale Wartezeiten 2 bis Dichtheitsprifung |+ + + +
abwarten, dann Dichtheitspriifung durchfiihren

+ = unbedingt notwendig
O = Optional
- = nicht notwendig

Bei der Verwendung von unrundem Rohr
sind Runddriickklemmen links und rechts
neben dem zu schweisenden Produkt zu

setzen.

+GF+



1 Einstecktiefe fiir Muffen und

2 Minimale Abkiihlzeit fiir Muffen und Formstiicke

in Minuten
d SDR | Entfernen Hal- | Dichtheitsprifung
tevorrichtung |p <6 bar p < 24 bar
[mm] [min.] [min.] [min.]
20-63 11 6 10 30
75-110 11 10 20 60
125-160 11 15 30 75
180-225 11 20 45 90
250-400 11 30 60 150
p = Prifdruck
d SDR | Entfernen Hal- | Dichtheitspriifung
tevorrichtung |p <6 bar p < 24 bar
[mm] [min.] [min.] [min.]
160 17 (15 30 75
180-225 17 |20 45 90
250-400 17 |30 60 150
450-500 17 140 60 150
560-630 17 160 60 150

Formstiicke
Einstecktiefe L1
[mm]

d [mm] SDR11 SDR17

20 34

25 34

32 36

40 40

50 44

63 48

75 55

90 62

110 72

125 79

140 84

160 90

180 95

200 101

225 110

250 122

280 126

315 132

355 122

400 122

450 145

500 145

560 196

630 221

. E\nodzg 1

=
'
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Ubersicht ELGEF® Plus Schellen und Druckanbohrventile

Arbeitsablauf

Anbohrschelle
Monoblock
d40 - d160

Anbohrschelle mit
drehbarem Abgang
d63-d400

Druckanbohrventil
d63-d400

i

Rohr im Schweissbereich grob reinigen,
Oxidschicht des Rohres mit
Rotationsschalgerat entfernen
(spangebend bearbeiten)

Rohr im Schweissbereich mit
Tangit-Reinigungstuch oder Tangit
PE-Reiniger reinigen

Schelle aus der Verpackung nehmen, ohne
Schweissflache zu berihren; Unterteil in
Scharnier einhdngen

Bauteil des Baukastensystems aus der
Verpackung nehmen und montieren (ohne
Schweissflache zu berlhren)

Schelle auf Rohr aufsetzen und mit
vormontierten Schrauben befestigen
(Spannzwinge flr Verstarkungsschelle)

< d250

< d250

Drehbaren Abgang ausrichten und
integrierte Rohrfixierung des
Schellenabgangs wechselseitig fest
anziehen

Schweissen gemass Bedienungsanleitung
des Gerates

+

Nach Schweissende: Schweissanzeige der
Schelle kontrollieren; Schweissgeratdisplay
kontrollieren, danach Kabel entfernen

+

Minimale Wartezeiten bis Dichtheitspriifung
abwarten, dann Dichtpriifung durchfiihren’

+

10

Nach Einhaltung der minimalen Abkuhlzeit
Schraub- bzw. Schweisskappe entfernen

11

Nach Einhaltung der minimalen Abkuhlzeit

anbohren im Uhrzeigersinn. Bohrer bis zum
oberen Anschlag zuriickdrehen (detaillierte
Montageanleitung)’

12

Schraub- bzw. Schweisskappe von Hand
festschrauben bis zum Anschlag

13

Schweissen gemass Bedienungsanleitung
des Gerates

o)

+ =

unbedingt notwendig

O = Optional
- = nicht notwendig
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[L‘:;"‘ Bei der Verwendung von unrundem Rohr sind
Runddriickklemmen links und rechts neben dem
zu schweisenden Produkt zu setzen.

"Minimale Abkiihlzeit fiir Schellen in Minuten

d Dichtheitsprufung
p <6 bar p < 24 bar
[mm] [min.] [min.]
40 10 30
63 - 315 20 60
355 - 400 30 90

p = Prufdruck
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Arbeitsablauf

Stutzenschelle
d63-d400

Sperrblasenschelle
d63-d400

Reparaturschelle
d63-d400

<

&

Rohr im Schweissbereich grob reinigen,
Oxidschicht des Rohres mit
Rotationsschalgerat entfernen
(spangebend bearbeiten)

Rohr im Schweissbereich mit Tangit
Reinigungstuch und Tangit PE-Reiniger
reinigen

Schelle aus der Verpackung nehmen, ohne
Schweissflache zu bertihren; Unterteil in
Scharnier einhangen

Schelle auf Rohr aufsetzen und mit
vormontierten Schrauben befestigen
(Spannzwinge flr Verstarkungsschelle)

< d250

< d250

I\

d250

Bauteil des Baukastensystems aus der
Verpackung nehmen und montieren (ohne
Schweissflache zu bertihren)

Drehbaren Abgang ausrichten und
integrierte Rohrfixierung des
Schellenabgangs wechselseitig fest
anziehen

Schweissen geméass Bedienungsanleitung
des Gerates

+

Nach Schweissende: Schweissanzeige der
Schelle kontrollieren; Schweissgeratdisplay
kontrollieren, danach Kabel entfernen

+

Minimale Wartezeiten bis Druckpriifung
abwarten, dann Druckprifung durchfihren’

10

Nach Einhaltung der minimalen Abkuhlzeit
Schraub- bzw. Schweisskappe entfernen

11

Nach Einhaltung der minimalen Abkuhlzeit

anbohren im Uhrzeigersinn. Bohrer bis zum
oberen Anschlag zuriickdrehen (detaillierte
Montageanleitung)’

12

Schraub- bzw. Schweisskappe von Hand
festschrauben

13

Schweissen gemass Bedienungsanleitung
des Geréates

+ = unbedingt notwendig
O = Optional
- = nicht notwendig
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[L‘:;"‘ Bei der Verwendung von unrundem Rohr sind
Runddriickklemmen links und rechts neben dem
zu schweisenden Produkt zu setzen.

"Minimale Abkiihlzeit fiir Schellen in Minuten

d Dichtheitsprufung
p <6 bar p < 24 bar
[mm] [min.] [min.]
40 10 30
63 - 315 20 60
355 - 400 30 90

p = Prufdruck

+GF+
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ELGEF® Plus Muffen, Formstiicke und Ubergangsadapter
Arbeitsablauf

1 Rohr(e) grob reinigen, rechtwinklig 2 Oxidschicht der(s) Rohre(s) mit 3 Rohr(e) im geschélten Bereich mit
ablangen und entgraten Rotationsschalgerat entfernen (max. Reinigungstuch und Tangit
zulassige Wanddickenreduktion PE-Reiniger reinigen
beachten)

(’.

4 X ﬁ~

-

4 Einstecktiefe des Rohres markieren 5 Fitting(s) aus der Verpackung 6 Ubergangsadapter ein- bzw.

nehmen, ohne Schweissflache zu aufschrauben. Ubergangsadapter
beriihren darfen nur bei erschwerter

Montage spangebend bearbeitet
werden. Schweissflache nicht
berthren

11. Die zur Schweissung vorbereiteten

7 Einstecken des PE-Rohres bis zum 9 Zweites Rohr einschieben bis Verbindungselemente missen
Mittenanschlag oder Markierung Mittenanschlag oder Markierung spannungsfrei sein.
8 Integrierte Rohrfixierungen solange 10 Integrierte Rohrfixierungen so
wechselseitig anziehen, bis ein lange wechselseitig anziehen, bis ein
Drehen oder Verschieben des Fittings Drehen oder Verschieben des Fittings
auf dem Rohr verhindert wird auf dem Rohr verhindert wird
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12 Schweissen gemass
Bedienungsanleitung des Gerates

16 Minimale Wartezeit bis
Dichtheitsprifung abwarten, dann
Dichtheitsprifung durchfiihren

+GF+
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13 Nach Schweissende:
Schweissanzeige an Fitting und
Schweissgeratedisplay kontrollieren,
dann Kabel entfernen.

14 Auf Spannungsfreiheit der
Verbindungsstelle achten bis die
Abkunhlzeit verstrichen ist.

15 Qbergangsadapter mit freier
Uberwurfmutter ein- bzw.
aufschrauben (bei Bedarf)




ELGEF® Plus Muffen d560 - d630mm

Arbeitsablauf

1 Bitte vergewissern Sie sich vor
Gebrauch, dass die Muffe
originalverpackt ist. Muffen stets flach
lagern. ELGEF® Plus Muffen d560 +
d630 sind nur mit Druckkissenset
verarbeitbar!

12

F‘
ep by step refease

a
£l

4 Schalgerat (z. B. RTC 710) ansetzen
und auf erforderliche Schallange
einstellen. Uberpriifen der
Rohrgeometrie durch 1-maliges
kontaktfreies Rotieren Uber
Gesamtumfang. Falls erforderlich,
Runddriickmassnahmen gemass
«Anleitung zur Grossmuffeninstallation
mittels Druckkissenset» vornehmen.
(Anleitung liegt Druckkissenset bei)

2

5

Rohre mit einem trockenen Tuch grob
reinigen. Vor dem Verarbeiten der
Muffen wird empfohlen, die Rohre
rechtwinklig abzulangen, um jeglichen
Auswirkungen eines
Rohrendeneinfalls vorzubeugen
(Kunststoff Rohrsage KS1600).
Anschliessend ist das Rohr zu
entgraten

8

Oxidschicht der Rohre mit Schalgerat
entfernen. Rundgedriickte Rohre
kénnen mit einem Rotationsschalgerat
abgearbeitet werden, bis sich die
Muffe leicht aufschieben lasst. Dabei
min. zuldssigen Muffendurchmesser
im geschalten Zustand beachten
(siehe 3.)! Der Bereich eines
Rohrendeneinfalls ist von der
mehrfachen Bearbeitung
ausgenommen!

3 Rohraussendurchmesser
mit Umfangsmassband
vor und nach dem
Schélvorgang
kontrollieren. Minimal
zulassiger
Rohraussendurchmesser
betragt:

ungeschilted geschiltes
Rohr Rohr

560.0 mm >559.3 mm

630.0 mm >629.3 mm

|

6 Rohre im Schweissbereich mit
einem in Tangit PE-Reiniger
getrénktes Tuch reinigen (bei

Uberschiebmuffen ist die gesamte

Uberschieblange zu reinigen)
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7 Einstecktiefe der Rohre mit 3 Giber den 8
Umfang verteilten Markierungen
(120°) anzeichnen

10 Zweites Rohrende bis zur Markierung
einschieben. Bei stark ovalem Rohr
wiederum Runddriickmassnahmen
durchfiihren. Das Druckkissen um die
zuerst zu schweissende Seite des
Muffenkdrpers legen, bindig an
Seitennut ausrichten und mit
Verbindungsgurten vorfixieren

13 Die 2. Seite darf frihestens nach einer
Abkuhlzeit von 20 min nach
Beendigung der Schweissung der 1.
Seite verarbeitet werden. Druckkissen
auf das andere Ende der Muffe
umsetzen und an der Seitennut
ausrichten. Das Gurtkorsett wieder
mittig um die Kissen festzurren und
diese erneut mit Druck beaufschlagen
(kompletten Vorgang innerhalb von
max. 2 Minuten durchfiihren). Die
Kabel in die Kontakte der 2. Seite der
Muffe einstecken und den
Schweissvorgang durchfiihren

+GF+

Muffe aus der Verpackung nehmen,
ohne die Schweissflache zu beriihren.
Optische Kontrolle auf
Beschadigungen durchfiihren.
Schweissflachen der Muffe mit einem
in Tangit PE-Reiniger getrankten Tuch
reinigen

11 Das Gurtkorsett mittig ausgerichtet um

die Druckkissen legen. Mittleren Gurt
zuerst, danach aussere Gurte
festzurren. Druckkissen gemass
Tabelle unter Druck setzen und
halten. Fir Details siehe «Anleitung
zur Grossmuffeninstallation mittels
Druckkissenset». Nach Kontrolle der
korrekten Anordnung 1. Seite der
Muffe kontaktieren und den
Schweissvorgang durchfiihren

R .

14 Nach Schweissende der 2. Seite

wiederum das Schweissgeratedisplay
auf Fehlermeldungen kontrollieren und
Kabel entfernen. Nach Verstreichen
der Abkuhlzeit den Druck aus den
Kissen ablassen und das komplette
Druckkissenset entfernen

step by step release

Muffe auf Rohrende bis zur
Markierung aufschieben. Bei stark
ovalem Rohr sind Massnahmen
gemass «Anleitung zur
Grossmuffeninstallation mittels
Druckkissenset» durchzufiihren

12 Nach Schweissende das

Schweissgeratedisplay auf
Fehlermeldungen kontrollieren und
Kabel entfernen. Abkihlzeit abwarten,
den Druck aus den Kissen ablassen
und Gurte lockern. Die erforderliche
Abkuhlzeit ist dem Aufdruck auf dem
Schweissdatentrager bzw. dem
Schweissgeratedisplay zu entnehmen

15 Schweissindikatoren kontrollieren und
minimale Abkuihlzeit abwarten, dann
Dichtheitspriifung durchfiihren



[L‘:;"‘ Detaillierte Verarbeitungshinweise
sind der separaten
Montageanleitung GMST 5909,
und dem Montagevideo zu
entnehmen.
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ELGEF® Plus Schellen und Druckanbohrventile
Arbeitsablauf

1 Rohr im Schweissbereich grob 2 Rohrim Schweissbereich mit 3 Schelle aus der Verpackung nehmen,
reinigen, Oxidschicht des Rohres mit Reinigungstuch und Tangit ohne Schweissflache zu beriihren;
Rotationsschélgerat entfernen PE-Reiniger reinigen Unterteil in Scharnier einhangen; auf
(spangebend bearbeiten, max. korrekten Sitz der Rastnocken in den
zulassige Wanddickenreduktion Aussparungen des Satteloberteils
beachten) achten. Um die Positionierung der

Schrauben bei der Montage des
Unterteils zu vereinfachen, empfiehlt
es sich, die Schrauben zunéchst bis
zum Kopf in die Schelle einzudrehen
(s. Abb.)

4 Bauteil des Baukastensystems aus 5 Schelle mit Bauteil auf Rohr aufsetzen
der Verpackung nehmen und und mit vormontierten Schrauben 7 Drehbaren Abgang ausrichten und
montieren, ohne dabei die befestigen integrierte Rohrfixierung des
Schweissflache (auch am Abgang) zu 6 Schrauben wechselseitig anziehen Schellenabgangs so lange =
berlhren (Spannzwinge fiir wechselseitig anziehen, bis ein

Drehen oder Verschieben des Fittings

Verstarkungsschelle) auf dem Rohr verhindert wird

7a Beim Montieren darauf achten, dass 8 Schweissen gemass 9 Nach Schweissende:
das Bauteil aus dem Bedienungsanleitung des Gerates Schweissanzeige an Fitting und
Baukastensystem biindig in das Schweissgeratdisplay kontrollieren,
Sattelteil gesteckt wird, ohne dass ein dann Kabel entfernen
Spalt sichtbar ist 10 Minimale Wartezeiten bis

Dichtheitspriifung abwarten und dann
die Dichtheitspriifung durchfiihren
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11 Schraub- bzw. Schweisskappe 13 Schraub- bzw. Schweisskappe von 14 Schweissen der Schweisskappe

entfernen Hand fest anziehen (keine gemass Bedienungsanleitung
12 Nach Einhaltung der minimalen Gewindedichtpasten oder Gleitmittel
Abkiihlzeit, im Uhrzeigersinn verwenden)

anbohren; Bohrer bis zum oberen
Anschlag zurlickdrehen; detaillierte
Montageanleitung beachten!

ELGEF® Plus Anbohrschellen mit drehbarem Abgang

Montage erfolgt analog zu unserer
Ubersichtsmontageanleitung fiir "ELGEF® Plus
Schellen und Druckanbohrventile”.

1. Schellenunterteil fir d63 bis d160 mm wird mit 2
Schrauben befestigt. Die Schrauben wechselseitig
Uber Kreuz bis zum Anschlag am Unterteil
solange anziehen, bis die Schelle sich auf dem
Rohr nicht mehr drehen oder verschieben lasst

2. Schellenunterteil fir d180 bis d250 mm wird mit 4
Schrauben befestigt. Die Schrauben wechselseitig
Uber Kreuz bis zum Anschlag am Unterteil
solange anziehen, bis die Schelle sich auf dem
Rohr nicht mehr drehen oder verschieben lasst.
Schellen tber 250 mm mit Topload montieren.
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3. Anbohr-T und Sattel biindig montieren. Drehbarer
Abgang ausrichten und mit integrierten Schrauben
solange wechselseitig anziehen, bis sich das
Anbohr-T auf dem Sattel nicht mehr drehen I&sst.

Empfohlenes Anbohrwerkzeug

Montage- und Anbohrschliissel,
Code-Nr. 799 198 047

Anbohraufsatz fiir gasfreies Anbohren unter Druck
Typ S54 Abgangsdurchmesser 20, 25, 32, 40 mm,
Code-Nr. 799 100 061

Typ S67 Abgangsdurchmesser 50, 63 mm,

Code-Nr. 799 100 062

Sechskant-Anbohrschliissel
s= 17 mm, Code-Nr. 799 198 079

Keine elektrisch betriebenen Werkzeuge zum
1 Anbohren verwenden!
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Anbohrvorgang, allgemein

1. Nach dem Schweissvorgang minimale Abkuhlzeit
bis zum Anbohren abwarten
2. Mit Sechskantschliissel im Uhrzeigersinn

gleichmassig drehen, bis das Rohr angebohrt ist.
Markierung der Bohrerposition auf dem GF
Anbohrwerkzeug beachten

3. Darauf achten, dass das GF Anbohrwerkzeug
vollstandig im Bohrer eingesteckt ist
4. Bohrer im Gegenuhrzeigersinn bis an den oberen

Anschlag gleichméssig zuriickdrehen. Bohrer
dichtet in der oberen Position vollstandig ab.

Anbohrablauf mit Anbohrwerkzeug Typ S54/S67 (gasfreies Anbohren unter Druck)

Mit leichtem Druck auf den Kreuzschlitz-
Schraubendreher wird unter Verdrehung das
Verbindungselement durch den Schlitz im Bohrer
gestossen. Nach einer weiteren Verdrehung um 90 ° im
Uhrzeigersinn, rastet der Stift des
Verbindungselementes in eine Vertiefung des Bohrers
ein.

M"“ Die Betatigungsstange darf nicht mehr mit der
Hand herausziehbar sein

® Minimale Wartezeit bis zum Anbohren abwarten e Mit einem geeignetem Werkzeug den Bohrer tber die
® Anbohraufsatz auf die Anbohrschelle schrauben Betatigungsstange bis zum Anschluss (Steckfeder)
® Beim Anbohraufsatz S54, den Anschlag der nach unten drehen. Jetzt ist das Rohr angebohrt
Betétigungsstange in die obere Nut einstellen ® Aus Sicherheitsgriinden darf erst jetzt die
¢ Die Betatigungsstange in den Bohrer einstecken, Verriegelung zwischen Anbohraufsatz und Bohrer
wenn notwendig die Stange verdrehen, bis der gelGst werden. Anbohraufsatz abschrauben.
Sechskant einrastet Anbohraufsatz stets sauberhalten, bewegliche Teile
e Mit einem Kreuzschlitz-Schraubendreher das leicht eindlen
Verbindungselement in der Betatigungsstange im
Bohrer verriegeln Beim Anbohren unter Druck stehender

Rohrleitungen kann bei Nichtbeachtung der
oben beschriebenen Punkte die
Betatigungsstange schlagartig herausgedrtckt
werden. Verletztungsgefahr!
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ELGEF® Plus Druckanbohrventile

Montage erfolgt analog zu unserer
Ubersichtsmontageanleitung fiir "ELGEF® Plus
Schellen und Druckanbohrventile"

1. Schellenunterteil fir d63 bis d160 mm wird mit 2
Schrauben befestigt. Die Schrauben
wechselseitig Uber Kreuz bis zum Anschlag am
Unterteil anziehen

2. Schellenunterteil fir d180 bis d250 mm wird mit 4
Schrauben befestigt. Die Schrauben
wechselseitig Uber Kreuz bis zum Anschlag am
Unterteil anziehen. Schellen tGber d250 mm mit
Topload montieren.

3. Ventil-T bis zum Anschlag in die
Anschlussmuffe des Sattelteils einschieben.
Drehbaren Abgang ausrichten und
mit Schrauben der integrierten
Anbohr-T-Fixierung so lange wechselseitig
anziehen, bis ein Drehen oder Verschieben
des Fittings auf dem Rohr verhindert wird

w" Bei der Montage ist darauf zu achten, dass das
Ventil-T bindig in das Sattelteil gesteckt wird,
ohne dass ein Spalt sichtbar ist

w" Es empfiehlt sich, zunachst das Ventil-T in den
Sattel zu montieren, bevor der Sattel fest auf
das Rohr verschraubt wird

Empfohlenes Anbohrwerkzeug Vierkantschliissel, Schlisselweite SW 14.

Anbohrvorgang
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Das Anbohren Uber Einbaugarnitur oder mit
1 elektrischen Anbohrgeraten ist nicht geeignet!

ELGEF® Plus Stutzenschellen mit Bohrer

Nur fur das Anbohren von drucklosen
| Leitungen geeignet!

Arbeitsvorbereitung

Empfohlenes Anbohrwerkzeug

Anbohrvorgang
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1. Nach dem Schweissvorgang minimale Abklhlzeit
bis zum Anbohren abwarten

2. Mit Vierkantschlissel im Uhrzeigersinn
gleichméssig bis zum unteren Anschlag drehen.
Das Rohr ist angebohrt, das Ventil geschlossen:
max. Drehmoment = 130 Nm

3. Offnen des Ventils im Gegenuhrzeigersinn bis
zum oberen Anschlag

Montage erfolgt analog zu unserer
Ubersichtsmontageanleitung "ELGEF® Plus Schellen
und Druckanbohrventile"

1. Schellenunterteil fir d63 bis d160 mm wird mit 2
Schrauben befestigt

2. Die Schrauben wechselseitig bis zum Anschlag
am Unterteil anziehen, Schellenunterteil fir d180
bis d250 mm, wird in gleicher Weise mit 4
Schrauben befestigt

3. Stutzen mit integriertem Bohrer montieren und
mit Schrauben der integrierten Rohrfixierung so
lange wechselseitig anziehen bis ein Drehen oder
Verschieben des Fittings auf dem Rohr verhindert
wird

Aussensechskant, Schliisselweite SW 12.7,
Abgangs-@ 32 mm

Aussensechskant, Schlusselweite SW 17, Abgangs-g
63 mm

1. Nach dem Schweissvorgang minimale Abkuhlzeit
bis zum Anbohren abwarten

2. Mit Innensechskant im Uhrzeigersinn anbohren

3. Im Gegenuhrzeigersinn Bohrer zuriickdrehen
und entfernen
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ELGEF® Plus Sperrblasenschelle fiir Blasensetzgeriite

Sperrblasenschellen mit Messingadapter sind

1 fur die Montage von Blasensetzgeraten
konstruiert.
Arbeitsvorbereitung Montage erfolgt analog zu unserer

Ubersichtmontageanleitung "ELGEF® Plus Schellen und
Druckanbohrventile".

1.
2.

Empfohlenes Anbohrwerkzeug

Anbohrvorgang
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3.

Schutzkappe und Stopfen entfernen
Schellenunterteil fiir d63 bis d160 mm wird
wechselseitig mit 2 Schrauben angezogen
Schellenunterteil fir d180 bis d250 mm wird in
gleicher Weise mit 4 Schrauben befestigt
Sperrblasenadapter montieren und mit Schrauben
der integrierten Haltevorrichtung fixieren.
Rohrfixierung solange wechselseitig anziehen, bis
ein Drehen oder Verschieben des
Sperrblasenadapters im Fitting verhindert wird

Anbohren und Blasensetzen mit handelstblichen
Setzgeraten (z.B. Hutz&Baumgarten)
Entsprechende Montageanleitung des Herstellers
befolgen. Beim Eindrehen des Setzgerates ist am
Sperrblasenadapter an den Schlisselflachen mit
geeignetem Werkzeug zu kontern

Nach dem Schweissvorgang minimale Abkiihlzeit
bis zum Anbohren abwarten

Anbohren und Blasensetzen nach Angaben des
Herstellers des entsprechenden
Blasensetzgerates
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ELGEF® Plus Reparaturschellen
Allgemeines

&

Erforderliches Reparaturwerkzeug

<
|
r

Kleine Schadstellen bei PE-Rohren kénnen mit Hilfe der

Reparaturschelle behoben werden. Montage der Schelle
erfolgt analog zu unserer Ubersichtsmontageanleitung.

Anbohrgerit mit Spanngurt
(Code 799 150 015)

Aufsatzprisma
(Code 799 150 352)

Ratsche
(Code 799 150 032)

Bohrer
(Code 799 198 013 bzw. 012)

PE -Reparaturstopfen d30 bis d39 mm
(Code 799 199 033 bzw. 089)
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Reparaturablauf

1. Reinigung des Rohres im Bereich der Schadstelle
und der umliegenden Schweissflache

2. Anbohrwerkzeug auf dem Rohr befestigen

3. Beschadigte Stelle des Rohres ausbohren
Rohre bis d63 mm, Bohrer - g 30 mm
Rohre ab d75 mm, Bohrer - g 39 mm

4. Anbohrwerkzeug entfernen

5. PE-Reparaturstopfen mit einem
Kunststoffhammer in das Loch einschlagen, bis
der obere Bund am Rohr anliegt

Mit einer Raspel den PE-Stopfen bearbeiten,
damit er mit der Rohroberflache biindig wird
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ELGEF® Plus Anschlussfittings
Arbeitsablauf am Hauptrohr

3b

7

Rohr im Schweissbereich grob
reinigen. Oxidschicht des Rohres mit
Rotationsschalgerat entfernen
(spangebend bearbeiten, max.
zulassige Wanddickenreduktion
beachten). Der Schélbereich sollte
etwas breiter als der Anschlussfitting
geschalt werden

Nach Schweissende:
Schweissanzeige des
Anschlussfittings kontrollieren; danach
Kabel entfernen

Minimale Abkiihlzeit beachten

oder von vorn einklipsen. Wurde die
Schweisszone des Anschlussfittings
dabei mit den Handen berlhrt oder in
einer anderen Form verunreinigt,
muss sie entsprechend Punkt 2
gereinigt werden

4

Rohr im Schweissbereich mit 3a Anschlussfitting aus der Verpackung

Reinigungstuch und nehmen ohne die Schweissflache zu
Tangit PE-Reiniger reinigen beriihren; Unterteil an der Seite in das

Scharnier einschieben

Anschlussfitting auf das Rohr 5 Schweissen gemass

aufsetzen und mit vormontierten Bedienungsanleitung des MSA
Schrauben befestigen. Schrauben Schweissgerates

dabei wechselseitig bis zum Anschlag
anziehen, so dass der Spalt
geschlossen ist und der
Anschlussfitting sich nicht verschieben
oder drehen l&sst
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Schweissen des Anschlussfittings (drucklos)

1 Anbohren der Hauptleitung mit einem 2 Alternative: Anbohren mit einer 3 Anschlussrohr im Schweissbereich

handelsiiblichen, auf dem Markt Handbohrmaschine (geeigneten grob reinigen. Oxidschicht des Rohres
zugelassenen Anbohrwerkzeug Bohraufsatz verwenden). mit Schalwerkzeug entfernen
Maximal erlaubten Bohrdurchmesser (spangebend bearbeiten, max.
beachten (65 mm oder 86 mm) zulassige Wanddickenreduktion

beachten). Der Schalbereich muss
mind. der Einstecktiefe des
Anschlussfittings entsprechen

4 Anschlussrohr im Schweissbereich mit 5 Das Anschlussrohr bis zum Anschlag 6 Schweissen des Anschlussrohres

Reinigungstuch und Tangit in den Anschlussfitting einschieben, gemass Bedienungsanleitung des
PE-Reiniger reinigen. Einstecktiefe Schrauben der Rohrfixierung Gerates. Korrekte Einstecktiefe des
des Anschlussrohres anzeichnen gleichmassig anziehen Anschlussrohres beachten

7 Nach Schweissende:
Schweissanzeige des
Anschlussfittings kontrollieren; danach
Kabel entfernen

8 Minimale Wartezeit bis Druckprifung
abwarten, dann Druckprifung
durchfiihren
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Schweissen des Anschlussfittings (unter Druck)

2 Anschlussstiick im Schweissbereich
mit Reinigungstuch und Tangit
PE-Reiniger reinigen

1 Rohr im Schweissbereich grob
reinigen. Oxidschicht des Rohres mit
Schélwerkzeug entfernen
(spangebend bearbeiten, max.
zulassige Wanddickenreduktion
beachten). Der Schélbereich muss
mind. der Breite des Anschlussfittings
entsprechen

4 Schweissen des Anschlussstiicks 5 Nach Schweissende:
gemass Bedienungsanleitung des Schweissanzeige des
Geréates. Korrekte Einstecktiefe des Anschlussfittings kontrollieren; danach
Anschlussstlickes beachten Kabel entfernen
6 Minimale Wartezeit bis Druckprifung

abwarten, dann Druckpriifung
durchfiihren

3 Einstecktiefe des Anschlussrohres

anzeichnen

Minimale Wartezeit vor dem Anbohren
abwarten

Anbohren der Hauptleitung mit einem
handelstiblichen, auf dem Markt
zugelassenen Anbohrwerkzeug
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ELGEF® Plus Schellen Topload
Vorbereitung

1. Rohr im Schweissbereich grob reinigen
2. Oxidschicht des Rohres mit Rotationsschalgerat
entfernen

3. Rohrim Schweissbereich mit Reinigungstuch und
Tangit PE-Reiniger reinigen

Montage Anschlussschellen Topload 280-400 mm

1. Spannvorrichtung Topload aufsetzen

2. Spanngurte montieren und fest vorspannen
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3a. Elektroschweissschelle auflegen ...

3b. ... und mit Spannbugel ausrichten.

4. Darauf achten, dass die Kontaktstecker richtig
positioniert sind

5. Elektroschweissschelle mit Hilfe der Spanngriffe
gleichmassig und fest auf das Rohr spannen

6. Nach der Montage darf maximal ein umlaufender
Spalt von 0.5 mm vorhanden sein. Dies kann
umlaufend durch Einschieben eines sauberen
Schweissdatentragers gepruft werden.
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7. Dazu den Schweissdatentrager links und rechts
im Scheitelbereich zwischen Rohr und Schelle bis
; zur Pfeilspitze (ca. 5mm) einschieben. Mit

I ””ﬁi Spanngriffen gleichméssig spannen, bis der

’ﬁ-“ il I.. J”.I‘ Schweissdatentrager eingeklemmt ist.

o | Anschliessend nur so weit I&sen, bis der

' Schweissdatentrager mit leichtem Zug

herausgezogen werden kann.

+ HGEH P

o FUr die weiteren Schritte sind die allgemeinen
Montageanleitungen fur "Schellen und
Anbohrventile" zu beachten.

Montage Anschlussfitting Topload 280-630 mm

1. Spannvorrichtung Topload aufsetzen

2. Spanngurte montieren und fest vorspannen

3a. Anschlussfitting auflegen ...
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3b. ... und mit Spannaufsatz ausrichten

4. Darauf achten, dass die Kontaktstecker richtig
positioniert sind

5. Anschlussfitting zuerst mit Hilfe der Spanngriffe
(1) und anschliessend mit den
Anschlagschrauben (2) gleichmassig und fest auf
das Rohr spannen

6. Nach der Montage darf maximal ein umlaufender
Spalt von 0.5 mm vorhanden sein. Dies wird
umlaufend durch Einschieben eines sauberen
Schweissdatentragersgepruift

7. Die Abbildung links zeigt eine korrekte Montage

Erganzende Hinweise zur Einstellung der erforderlichen Spannkraft:
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Den Schweissdatentrager links und rechts im
Scheitelbereich zwischen Rohr und Schelle bis zur
Pfeilspitze (ca. 5mm) einschieben. Mit den Spanngriffen
gleichmassig spannen, bis der Schweissdatentrager
eingeklemmt ist. Anschliessend nur so weit I6sen, bis
der Schweissdatentrager mit leichtem Zug
herausgezogen werden kann.
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= Fur die weiteren Schritte sind die allgemeinen
Montageanleitungen fur "Schellen und
Anbohrventile" zu beachten.
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ELGEF® Plus Verstirkungsschelle 24 Volt
Allgemeines

Erforderliches Reparaturwerkzeug

116

Rohrbereiche mit kleinen Schad- oder Schwachstellen
bei PE-Rohren kénnen mit Hilfe der Verstarkungsschelle
und dem Anbohrwerkzeug verstarkt werden.
Vorbereitung der Schellenmontage (Oxidschicht
entfernen, reinigen) erfolgt analog zur
Ubersichtsmontageanleitung. Die Verstarkungsschelle
kann nur von Schweissgeraten geschweisst werden, die
eine Schweissspannung von 24V ermdglichen (MSA
300, MSA 350, MSA 400).

Spannzwinge (Code 799 150 090)

Anbohrgerat mit Spanngurt
(Code 799 150 015)

Aufsatzprisma (Code 799 150 352)

Ratsche (Code 799 150 032)

Bohrer (Code 799 198 013 bzw. 012)

PE-Reparaturstopfen d30 bis d39 mm
(Code 799 199 033 bzw. 089)
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Reparaturablauf

-_—

Reinigung des Rohres im Bereich der Schadstelle
und der umliegenden Schweissflache
2. Anbohrwerkzeug auf dem Rohr befestigen

3. Beschadigte Stelle des Rohres ausbohren:
Rohre bis d63 mm, Bohrer - 2 30 mm
Rohre ab d75 mm, Bohrer - 2 39 mm

4. Anbohrwerkzeug entfernen

5. PE-Reparaturstopfen mit einem
Kunststoffhammer in das Loch schlagen, bis der
obere Bund am Rohr aufliegt

b 6. Mit einer Raspel den PE-Stopfen bearbeiten,
oy damit er mit der Rohroberflache biindig
'-;-LQ‘ abschliesst
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Schellenmontage

1. Schelle mit Hilfe der Spannzwinge auf dem Rohr
befestigen, dabei auf gute Zentrierung der
Schweissmatte achten.

2. Klemmschraube muss so weit angezogen
werden, bis die rote Anzeigeplatte blindig mit der
Oberkante des Druckbalkens der Spannzwinge
abschliesst (3). Die Schweissung ist an der
Stossstelle zwischen Ober- und Unterhalfte (1)

1 @ sowie an der Schweissanzeige (2) durch

aufgeschmolzenes PE erkennbar.

3. §chweissablaufentsprechend
Ubersichtsmontageanleitung

4. Die erfolgte Schweissung ist an der Stossstelle
zwischen Ober- und Unterhalfte sowie an der
Schweissanzeige durch aufgeschmolzenes PE
erkennbar. Zudem ist die obere Kante des roten
Anzeigeplattchens nicht mehr mit der Oberkante
des Druckbalkens blindig
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Werkzeuge und Montagehilfsmittel
Allgemeine Informationen

Der Vorbereitung der Schweissflache ist besondere
Sorgfalt entgegenzubringen. Ungenligend bearbeitete
oder verschmutzte Oberflachen beeinflussen die
Schweissverbindung negativ. GF Piping Systems bietet
zur sicheren Vorbereitung verschiedene Werkzeuge an.
Bei der Konstruktion der Werkzeuge wurde auf eine

Folgender Spanabtrag wird empfohlen:

d Rohr min. Wanddicken- | minimal zul.

[mm] reduktion[mm] Rohraussendurchm.
nach dem Schilen
[mm]

20-25 0.20 d nom. -0.4*

32-63 0.20 d nom. -0.5*

75-225 0.20 d nom. -0.6*

>225 0.20 d nom. -0.7*

Aufbewahrung und Pflege

Wir empfehlen, Werkzeuge sorgfaltig zu behandeln und
sie nach der Benutzung in einem geeigneten Koffer
aufzubewahren. Die Fiihrungen und die Gewindespindel
sollten monatlich leicht eingedlt werden. Dabei ist eine
Kontamination der Schweisszonen beim Schalprozess
zu vermeiden. Die Schaltiefe (siehe obenstehende
Tabelle) und die Schélqualitat sind regelmassig zu

Bedienungsanleitungen
Schalgerat PT 1E

9
|

robuste und sichere Funktion geachtet. Dennoch ist die
Sorgfalt und Fahigkeit des Anwenders bei der
Handhabung von entscheidener Bedeutung. Wir
empfehlen, die von GF Piping Systems angebotenen
Schulungs- und Trainingskurse in Anspruch zu nehmen.

Hinweis: maximal zuldssige Rohrovalitat 1.5 % (DVS
2207-1)

*Die Angaben beziehen sich auf den nominalen
Rohrdurchmesser des Rohres, d. h. befindet sich der
mittlere Rohraussendurchmesser an der oberen
Toleranzgrenze, kann der Rohrabtrag durch Schélen bis
auf den zulassigen Rohraussendurchmesser entfernt
werden. In diesem Fall kann die Spandicke grosser als
0.3 mm sein.

Uberprifen. Sie sind ein wesentlicher Faktor fiir eine
gute Qualitat der Schweissung. Die Spandicke sollte bei
regelmassigen Wartungsintervallen Gberpriift werden.
GF Piping Systems empfiehlt fir die Schalwerkzeuge
einen jahrlichen Service, da diese einem Verschleiss
unterliegen.

=
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1 Schalgerat - Grundgerat

2 Schneidewerkzeughaltebolzen
3 Réndelschraube
4 Schneidewerkzeugkopf

Vorbereitung des PE-Rohres
In das Grundgerat werden fir jede

5 Druckrandelschraube
6 Schnellfreigabeknopf zur

Rohrdimension und Rohrwanddicke die :ﬂsﬁTmeUtter
erforderlichen Rohrdorne eingesetzt. Rohre ohiraum
8 Rohrdorn

vorher gut reinigen und rechtwinklig
ablangen.

® \Wahlen Sie den richtigen Rohrdorn und setzen Sie
diesen in das Innere des Rohres ein

® Geben Sie den Schneidewerkzeughaltebolzen (2)
frei, indem Sie die Randelschraube (3) geniigend
I6sen, damit eine Bewegung nach oben und nach
unten maéglich ist. Fiihren Sie den
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9 Rohr (PE80, PE100, PEX)

Schneidewerkzeughaltebolzen in seine obere
Stellung zurlick und ziehen Sie das Ganze mit der
Randelschraube wieder fest

e Halten Sie den Druck auf dem
Schneidewerkzeugkopf durch Drehen der
Réndelschraube (5) aufrecht, bis die V-Markierung in
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der Basis losgel6st ist und sich in einem Winkel von
90 ° zur V-Markierung oben auf dem
Schneidewerkzeughaltebolzen befindet.

Wahrend Sie den Schnellfreigabeknopf zur
Vorschubmutter (6) festhalten, plazieren Sie das
Schalgerat gemass Skizze lber der Gewindewelle
des Dorns am Anfang des Rohres (9). Jetzt kdnnen
Sie den Schnellfreigabeknopf wieder loslassen
Positionieren Sie den Schneidewerkzeugkopf (4)
etwa 1 mm vor der Aussenwand des Rohres, indem
Sie die Randelschraube (3) l6sen, den
Schneidewerkzeughaltebolzen absenken und wieder
festziehen

im Schlitz befindet

Rotieren Sie das Schéalgerat um das Rohr, bis der
Schneidewerkzeugkopf die erforderliche Lange des
geschalten Rohres erreicht hat. Damit ist der
Schalvorgang abgeschlossen

Das Werkzeug wird entfernt, indem zuerst der
Federdruck durch eine Vierteldrehung der
Druckrandelschraube aufrechterhalten wird. Dann
wird der Schnellfreigabeknopf betétigt und das
Schélgerat freigegeben. Es ist darauf zu achten, dass
die geschalte Flache beim Herausnehmen des
Rohreinsatzadapters nicht beriihrt wird

e Uben Sie Druck auf den Schneidewerkzeugkopf aus,
indem Sie die Druckklemmschraube um eine
Vierteldrehung anziehen, bis sich die V-Markierung

Wechseln der Werkzeugschneide PT 1E
3-mm-Inbus-Schliissel benutzen und auf Sauberkeit
achten.

Schilgerat PT 2

@

1 Klemmschraube

2 Vorspannschraube
3 Gegenhalter

4 Klemmschraube

5 Messerhalter

6 Haltegriff

7 Spannschraube

Vorbereitung des PE-Rohres (PE80, PE100)
Rohr grob reinigen und rechtwinklig ablangen.

Messer in obere Position bringen (Klemmschraube
(1) 16sen, damit 1asst sich der Werkzeughalter
zurlickziehen). Klemmschraube (1) wieder anziehen.
Schutzkappe am Werkzeug entfernen
Federbelastete Schraube (2) so drehen, dass die
Vorspannung aufgebracht wird (der Keil steht auf der
Planflache)

Gegenhalter (3) mit Schraube (4) 6ffnen, Werkzeug
auf das Rohrende schieben und Gegenhalter soweit
wie moglich nach oben schieben und mit Schraube
(4) festziehen. Werkzeug lasst sich am Rohrumfang
bewegen

Spannschraube (7) so betatigen, dass sich der
Messerhalter (5) bis zur angezeichneten Schéllange
verschieben lasst

Klemmschraube (1) 16sen und Werkzeugschneide
auf die Rohroberflache bringen

Vorspannung wirksam wird (der Keil passt in das
Prisma)

Das Werkzeug am Griff (6) halten und so im
Uhrzeigersinn gleichmassig drehen, bis die zu
schalende Rohroberflache gleichmassig spangebend
bearbeitet ist

Demontage des Werkzeuges
® Federbelastete Schraube 2 so drehen, dass die

Vorspannung aufgebracht wird (der Keil steht auf der
Planflache)

e Klemmschraube (1) 16sen und Werkzeugschneide

zurtickziehen. Klemmschraube (1) wieder festziehen

e Schutzkappe fur die Werkzeugschneide anbringen,

Werkzeug sauberhalten

Wechseln der Werkzeugschneide PT 2
3-mm-Imbus-Schliissel benutzen und auf Sauberkeit
achten.

e Klemmschraube (1) wieder festziehen
® Federbelastete Schraube (2) so drehen, dass die
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Schalgerat PT 4

Vorbereitung des PE-Rohres
Rohr grob reinigen und rechtwinklig ablangen.

® Spindel in die Ausgangslage drehen, d. h.,
Messerscheibe und Keilnutring hinter der Spindel
mussen auf gleicher Héhe sein

e Arretierbugel ausrasten. Dann federbelasteten
Schalarm mit Daumen niederdriicken und die Spindel
fest in das vorher senkrecht abgeschnittene Rohr
stossen, bis das Rohr auf dem Keilnutring hinter der
Spindel sitzt. Nun federbelasteten Schéalarm
loslassen

e Den Griff im Uhrzeigersinn so lange drehen, bis die
gewinschte Schallange erreicht ist, d. h. bis zum
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Messerscheibe Ausgangslage Arretierbiigel Schalarm

N N

Spindel  Keilnutring Griffkorper-Anschlag

Anschlag am Griffkérper

® Federbelasteten Schalarm niederdriicken und
Spindel gegen den Uhrzeigersinn drehend aus dem
Rohr ziehen. Schalreste entfernen, ohne die
geschalte Oberflache zu beriihren

Wechseln der Messerscheibe PT 4

Die Messerscheibe besitzt 4 Messer, welche um 90 °
versetzt angeordnet sind. Schraube 6ffnen,
Messerscheibe entnehmen und um 90 ° versetzt wieder
auf den 4-Kant aufsetzen. Schraube wieder montieren.
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Rotationsschilgeridt RS

Vorbereitung

Allgemeine Hinweise fir die Vorbereitung und Montage
von Fittings beachten.

Arbeitsablauf

1 Schallange (Endpunkt) auf Rohr 2 Rotationsschalgerat durch Umlegen 3 Arretierung l6sen
markieren; bei des Klemmhebels (1) 6ffnen
Sattelschweissvorbereitungen Anfang-
und Endpunkt markieren

4 Schélgerat um Rohr legen und durch 5 Fur einen optimalen Eingriff in das 6 Das Schalgerat an den Kugelgriffen

Umlegen des Klemmhebels (1) Rohr muss das Messer (2) des (3) um das Rohr herum drehen, bis die
schliessen Rotationsschalgerates zu ca. 2/3 tUber gewunschte Schallange erreicht ist.
der Schalstelle befestigt werden Die Markierung aus Schritt 1soll

hierbei ebenfalls weggeschalt werden.
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i - ™
7 Die durch einen Pfeil auf dem 8 Der Span, der durch das Schéalen mit 9 Klemmhebel (1) I6sen und
Schalgerat dargestellte Drehrichtung dem Rotationsschalgerat entsteht, Rotationschélgerat vom Rohr
wahrend des Schélvorgangs beachten sollte sich am Ende der Bearbeitung entfernen. Jetzt ist das Rohr fir die
durch Abnehmen des Rohrschélers Weiterverarbeitung optimal vorbereitet

von selbst 16sen. Ist dies nicht der Fall,
so kann dieser von Hand entfernt
werden

RTC-710
Aufbau des Produktes

. Schalmesser

. Auslegearm

. Schalarm

. Rotationsgriff

. Handrad zur Schalarmeinstellung
. Handgriff

. Schalarmfiihrung

. Handrad

9. Stitze

10. Selbstzentrierende
Spannvorrichtung

11. Trapezgewindeschraube

0 N O WN =
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Vorbereitung

Fir das korrekte Schalen muss als erstes die Halfte der
Einstecktiefe des Fittings, plus 1 cm auf dem Rohr
markiert werden.

Arbeitsablauf
-\"'“\.\
\
//:I
//
1. Selbstzentrierende Spannvorrichtung 2. Zur raschen und einfachen Einflihrung 3. Handrad B in Uhrzeigerrichtung
in das Rohr einsetzen und die Stiitzen der grossen Trapezgewindeschraube drehen bis das Schalmesser das Rohr
mittels drehen der Handkurbel X im des Schalarms in die berthrt
Uhrzeigersinn ausfahren.Durch Spannvorrichtung Knopf A solange
Drehen der Spannvorrichtung gedriickt halten, bis die vorher auf
optimale Position suchen, bis die vier dem Rohr markierte Stelle erreicht ist

Stltzen der Spannvorrichtung
gleichmassig auf der Rohrinnenseite
anliegen. Darauf achten, dass alle vier
Stltzanschlage komplett am
Rohrende anliegen

w Handkurbel nicht zu stark
anziehen, da der
Mechanismus dadurch
Schaden nehmen kann!

124 +GF+



4. Schalmesser mittels Handrad B so
stark auf das Rohr driicken, dass sich
der Splint, welcher im schmalen
Schlitz Giber dem Schalmesser zu
sehen ist, in der Mitte von diesem
befindet
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5.

Ausldsen des Schalvorgangs durch 6. Nach Beendigung des Schélvorgangs

gleichmassiges Drehen des Knopf A driicken und Schalarm

Schéalarms im Uhrzeigersinn entfernen. Danach Handrad X im
Gegenuhrzeigersinn drehen und die
Spannvorrichtung entfernen

Das Werkzeug stets sauber

halten. Jegliche Verunreinigung kénnte die
Lebensdauer des Werkzeuges massiv
verkulrzen.
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Flansche
Herstellen von Flanschverbindungen

Bei der Herstellung von Flanschverbindungen muss auf
folgende Punkte geachtet werden:

Generell ist zu unterscheiden zwischen Verbindungen
von Rohren aus Kunststoffen und sogenannten
Ubergangsverbindungen, d. h. Ubergéngen von
Kunststoff auf Metall. Dichtung und Flansche sind
dementsprechend auszuwahlen.

Es sind Flansche mit ausreichender thermischer und
mechanischer Stabilitat zu verwenden. Diese
Anforderungen erfiillen die verschiedenen Flanschtypen
von GF.

Bei waagerecht verlaufenden
Rohrleitungen ist die gezeigte
Ausrichtung der Schrauben
von Vorteil, da bei evtl.
Undichtigkeiten an der
Flanschverbindung das
Medium nicht unmittelbar Gber
die Schrauben lauft:
Ausrichtung der Schrauben
ausserhalb der beiden
Hauptachsen.

Beim Einlegen der Dichtung zwischen die
Flanschverbindungen ist zu kontrollieren, ob die
Dichtungsabmessungen mit dem Aussen- und
Innendurchmesser des Vorschweissbundes bzw. der
Bundbuchse ubereinstimmen. Bei
Durchmesserunterschieden von mehr als 10 mm

Schraubenanzugsmomente

Dem Anzugsmoment der Schrauben von
Flanschverbindungen ist besondere Aufmerksamkeit zu
widmen. In der Praxis findet man verschiedene
Vorgehensarten:

Bis zum «Geht-nicht-mehr»

Damit wird im Kunststoffrohrleitungsbau eine
Flanschverbindung auf die Dauer mit Sicherheit
Uberfordert.

Mit Gefiihl
Das setzt erhebliche Erfahrung und gute
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zwischen den Innendurchmessern von Dichtung und
Bund kann es zu Stérungen an der Flanschverbindung
kommen.

Vor dem Aufbringen der Schraubenvorspannung
mussen die Dichtflachen planparallel zueinander
ausgerichtet sein und eng an der Dichtung anliegen. Das
Beiziehen der Flanschverbindung mit den dadurch
entstehenden Zugspannungen ist unter allen
Umstanden zu vermeiden.

Die Lange der Schrauben ist so zu wahlen, dass das
Schraubengewinde bei der Mutter nicht mehr als 2 bis 3
Gewindegange ubersteht. Sowohl am Schraubenkopf
als auch bei der Mutter sind Scheiben unterzulegen.

Zur Unterstitzung der Leichtgéngigkeit beim Festziehen
der Verbindungsschrauben, sowie beim Lésen nach
langerer Betriebszeit ist das Gewinde z. B. mit
Molybdansulfid zu bestreichen.

Die Schrauben mussen diagonal und gleichméssig
angezogen werden, d. h. zunachst die Schrauben von
Hand anziehen, sodass eine gleichmassige Anlage der
Dichtflachen gegeben ist. Dann alle Schrauben diagonal
auf 50 % des erforderlichen Drehmoments anziehen,
danach auf den Endwert anziehen.

Es wird empfohlen, die Anzugsmomente 24 Stunden
nach Montage entsprechend den vorgegebenen Werten
zu kontrollieren und ggf. nachzuziehen.

Nach der Druckprifung sind die Anzugsmomente zu
kontrollieren und ggf. nachzuziehen.

Weitere Informationen zu Flanschverbindungen kdnnen
auch der DVS 2210-1 Beiblatt 3 enthommen werden.

Materialkenntnis voraus.
Unter Verwendung eines Drehmomentschliissels

Das ist die beste Methode und daflir nennen wir Ihnen
nachstehend Richtwerte. In der Praxis kénnen sich
davon Abweichungen ergeben. Bedingt kdnnen diese
sein durch die Verwendung schwergangiger Schrauben
oder durch nicht fluchtende Rohrachsen. Auch die
Shore-Harte der Dichtung beeinflusst die notwendige
Anzugskraft (siehe dazu auch die nachfolgende
Information zum Dichtungswerkstoff).
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Richtwerte fiir Schraubenanzugsmomente fiir metrische Flanschverbindungen hergestelit

mit PP-Stahl.
Nennweite DN Anzahl Schrauben |Schraubenanzugsmoment [Nm]
x Gewinde
Durchmesser

Flachring bis Profildichtung bis | O-Ring bis
maximalem Druck |maximalem Druck |maximalem Druck
von 10 bar/40°C |von 16 bar von 16 bar

15 4 xM12 10 10 10

20 4 xM12 10 10 10

25 4 xM12 15 10 10

32 4 x M16 20 15 15

40 4 x M16 25 15 15

50 4 x M16 35 20 20

65 4 x M16 50 25 25

80 8 xM16 30 15 15

100 8 xM16 35 20 20

125 8 xM16 45 25 25

150 8 x M20 60 35 30

200 8 x M20 70 45 35

250 12 x M20 65" 35 30

300 12 x M20 90" 50 40

350 16 x M20 90" 40 -

400 16 x M24 100 " 60 -

1) Achtung: Bis maximalem Betriebsdruck von 6 bar

Hinweis: Die angegebenen Anzugsmomente werden
von GF empfohlen. Bereits mit diesen Anzugsmomenten
ist eine ausreichende Dichtheit der Flanschverbindung
gewabhrleistet. Sie weichen von den Angaben in der DVS

PP-Stahl Flansche

Der PP-Stahl Flansch ist aufgrund seiner Stahleinlage
ein robuster und steifer Flansch, der universal eingesetzt
werden kann. Neben Industrieanwendungen kommt er
auch verstarkt in der Versorgung zum Einsatz. Der
PP-Stahl Flansch weist folgende Eigenschaften auf:

e Korrosionsfreier Kunststoff-Flansch aus Polypropylen
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2210-1 Beiblatt 3 ab, welche als obere Grenzwerte zu
verstehen sind. Selbstverstandlich sind unsere
einzelnen Komponenten der Flanschverbindung
(Bundbuchsen, Vorschweissbunde, Flansche) fur die
oberen Grenzwerte dimensioniert.

PP-GF30 (glasfaserverstarkt) mit Stahleinlage

® Hohe chemische Resistenz (Hydrolysebestandig)

® Die Umgebungstemperatur des PP-Stahl Flansches
darf bis 80 °C betragen.

e UV-Stabilisiert
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Schraubenldngen

In der Praxis ist es oftmals schwierig, die richtige
Schraubenlange fir Flanschverbindungen festzulegen.
Sie leitet sich aus den folgenden Parametern ab:

® Dicke der Unterlegscheiben

® Dicke der Muttern
® Dicke der Dichtung
® Flanschdicke

® Bunddicke (Bundbuchse bzw. Vorschweissbund)
Die nachfolgenden Tabellen sollen eine Hilfe zu
Ermittlung der notwendigen Schraubenlange geben.
Aufgrund der vielfaltigen Kombinationsmoglichkeiten
kénnen nur die Dicken der einzelnen Komponenten
angegeben werden, die dann aber einfach addiert

werden und somit die Schraubenldnge bestimmt werden

kann.

Hinweis: Gemass der DVS 2210-1 soll die
Schraubenlange bei Flanschverbindungen so bemessen

sein, dass 2 - 3 Gewindegange Uberstehen.

1. Dicke der Unterlagscheiben

4. Dicke des Flansches

PP-V PP-Stahl

DN10 -- --

DN15 16 mm 12 mm
DN20 17 mm 12 mm
DN25 18 mm 16 mm
DN32 20 mm 16 mm
DN40 22 mm 18 mm
DN50 24 mm 18 mm
DN65 26 mm 18 mm
DN80 27 mm 20 mm
DN100 28 mm 20 mm
DN125 30 mm 24 mm
DN150 32 mm 24 mm
DN200 34 mm 27 mm
DN250 38 mm 30 mm
DN300 42 mm 34 mm
DN350 -- 40 mm
DN400 -- 40 mm

DN10 bis DN25 3 mm
DN32 bis DN400 4 mm 5a. Dicke der metrischen Bundbuchse fiir
Muffenverbindungen, Flachring/Profilring
PVC-U PP
PE
DN10 6mm --

2. Dicke der Muttern DN15 6 mm 7 mm
DN10bis |M12 [SW18 |1.7 mm 10.4 mm DN20 7 mm 9 mm
DN25 Steigung | Mutterhéhe DN25 7 mm 10 mm
DN25bis |[M16 [SW24 |2.0 mm 14.1 mm DN32 8 mm 11 mm
DN125 Steigung | Mutterhéhe DN40 8 mm 12 mm
DN150 bis |[M20 [SW30 |2.5mm 16.9 mm DN50 9 mm 14 mm
DN350 Steigung | Mutterhéhe DN65 10mm |16 mm
DN400 M24 [SW36 [3.0mm [20.2mm DN80 11mm |17 mm

Steigung | Mutterhohe DN100 |12mm |18 mm
DN125 14 mm --
DN150 16 mm --
DN200 |24 mm --
DN250 23 mm --

3. Dicke der Dichtung DN300 27 mm -
DN10 bis DN80 ca.2mm DN350 32 mm -
DN100 bis DN400 ca. 3 mm DN400 34 mm -
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5b. Dicke der metrischen Bundbuchse fiir
Muffenverbindungen, O-Ring

PVC-U PP
PE

DN10 9 mm -
DN15 9 mm 9 mm
DN20 10 mm 10 mm
DN25 10 mm 10 mm
DN32 13 mm 13 mm
DN40 13 mm 13 mm
DN50 14 mm 14 mm
DN65 15 mm 15 mm
DN80 16 mm 16 mm
DN100 18 mm 18 mm
DN125 20 mm --
DN150 22 mm -
DN200 31 mm --
DN250 30 mm -
DN300 35 mm -
DN350 -- --
DN400 -- --

5c. Dicke des metrischen Vorschweissbundes fiir
Stumpfschweissverbindungen, Flachring/Profilring

Auswahl der Dichtungen fiir Flanschverbindungen

Unter Einbezug der Betriebsbedingung und
Dichtungskrafte ist die Auswahl geeigneter
Flanschdichtungen in thermoplastischen
Kunststoffrohrleitungen von folgenden Faktoren

Form der Dichtung
Die Dichtung kann als flacher Ring, als Flachprofilring
oder O-Ring ausgebildet sein.

In Anwendungsfallen mit geringeren Betriebsdriicken
genugt die herkbmmliche Flachdichtung, welche in
Ubereinstimmung zur Nennweite aus 2 bis 5 mm dickem
Tafelmaterial hergestellt wird. Fir Flanschverbindungen
mit Flachdichtungen sind Flansche notwendig, die
gegeniber den fir solche Verbindungen erforderlichen
héheren Drehmomenten bei der Schraubenbefestigung
eine ausreichende Festigkeit besitzen. Die Flansche von
GF erflllen diese Voraussetzungen.

Bei erh6éhten Betriebs- und Prifdriicken haben sich
profilierte Flachdichtungen sowie die O-Ring-Dichtungen
bewahrt. Gegenuber dem Flachdichtring besteht die
profilierte Flachdichtung aus zwei Komponenten. Zum
einen aus dem balligen Flachdichtungsteil, welcher
zusatzlich mit einer Stahleinlage armiert ist und zum
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PP PP

PE PE

SDR11 SDR17
DN10 -- --
DN15 7 mm --
DN20 9 mm -
DN25 10 mm -
DN32 11 mm --
DN40 12 mm 12 mm
DN50 14 mm 14 mm
DN65 16 mm 16 mm
DN80 17 mm 17 mm
DN100 18 mm 18 mm
DN125 25 mm 18 mm
DN150 25 mm 18 mm
DN200 32 mm 24 mm
DN250 35 mm 25 mm
DN300 35 mm 25 mm
DN350 40 mm 30 mm
DN400 46 mm 33 mm
abhangig:
® Form
® Abmessung
o Werkstoff

anderen aus dem Profildichtungsteil (O-Ring,
Lippenring) an der Dichtungsinnenseite.

Die stabilisierte Profil-Flachdichtung sowie die
O-Ringdichtung bieten folgende Vorteile:

® zuverlassige Dichtheit bei geringen
Schraubenanzugsmomenten

e verwendbar bei héheren Innendriicken und innerem
Unterdruck

® |eichter Einbau

® geringer Einfluss der Flansch- bzw. Bundflache

® Sicherheit beim Verbinden von Rohrleitungen aus
unterschiedlichen Werkstoffen.

Die Auswahl von geeigneten Dichtungen, in
Abhangigkeit zur Form, kann mit Hilfe der folgenden
Tabelle erfolgen:
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Dichtungsform

empfohlene Einsatzgrenzen

Flansch- bzw. Bundausfiihrung

Flachring p bis 10 bar, oberhalb von DN200 mit Dichtrillen
nur bis 6 bar
T bis 40 °C
Flachring profiliert p bis 16 bar mit oder ohne Dichtrillen

T = gesamter Anwendungsbereich

O-Ring

P = -1 bis 16 bar
T = gesamter Anwendungsbereich

mit Nut

Abmessung der Dichtung

Die Abmessungen der Dichtungen sind in den
Grundnormen fiir Rohrverbindungsteile festgelegt.
Massabweichungen beim Innen- oder
Aussendurchmesser der Dichtung gegenliber dem
Vorschweissbund bzw. der Bundbuchse fiihren u. U. zu

Dichtungswerkstoff

Der zu wahlende Dichtungswerkstoff wird durch den
Durchflussstoff bestimmt. Einzelheiten zur Eignung des
Dichtungswerkstoffes, d. h. seine chemische
Widerstandsfahigkeit, kann unserer Resistenztabelle
entnommen werden.

Die Verwendung von Dichtungswerksstoffen mit
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erhdhten mechanischen Belastungen der
Flanschverbindung, zu einem beschleunigten Abtrag der
Dichtungsinnenseite sowie zu Ablagerungen im
Rohrinnern.

grosserer Harte, wie z. B. in Stahlrohrleitungen, ist bei
thermoplastischen Kunststoffrohrleitungen nur
eingeschrankt moéglich, weil durch die grossen
Dichtungskréfte eine Verformung des Flansches bzw.
Bundes hervorgerufen wird. Vorzugsweise sind
Elastomerwerkstoffe wie EPDM, CSM oder FPM mit
einer Shore-A-Harte bis 70 ° zu verwenden.
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Anwendungstechnik PVC-U
Allgemeine Informationen

Montage- und Bedienungsanleitung
Allgemein

Der Kontakt der PVC-Teile mit Lésungsmitteln,
insbesondere mit chlorierten Kohlenwasserstoffen oder
Klebstoffen, ist generell zu vermeiden (chemische
Bestandigkeit PVC gemass DIN 16929). Ausnahme:
spezielle Tangit PVC-Reiniger und Klebstoffe. Das
gleiche gilt fiir Gleitmittel (Fette) und Ole, welche nicht

von uns fur diese Anwendungen freigegeben wurden.

Betriebsdruck und Temperatur
STEMU-Formstiicke aus PVC Betriebstemperatur
maximal 60 °C, in Abhangigkeit vom Innendruck.
Kunststoff-Schieber, Anschluss- und Anbohrschellen
aus PVC Betriebstemperatur maximal 45 °C, in
Abhangigkeit vom Innendruck.

Dimension Rohrklasse Betriebsdruck [bar] Temperatur [°C]
d63 - d160 SDR 17 10 20
ISO S8
d200, d225 SDR 21 10 20
ISO S10
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PVC-Anschluss- und Anbohrschellen
Montage der Schelle auf das Rohr

x
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Anschluss- und Anbohrschellen gummigedichtet

Die Berlhrungsflachen des PVC-Rohres, der Schellenhalften und
der Keile sowie die Ringnut missen sauber und trocken sein. Im
Dichtungsbereich darf das PVC-Rohr keine Riefen, Rillen, Kratzer
oder Grate aufweisen. Die Lippendichtung muss in das
Satteloberteil prazise eingelegt werden. Schellenober- und
-unterteil werden ohne Verschieben auf das PVC Rohr aufgesetzt.
Danach missen die Keile aufgeschoben und mit einem
Kunststoffhammer wechselseitig biindig aufgeschlagen werden.

Anschlussschellen aufklebbar

Die Beriihrungsflachen des PVC-Rohrs, der Schellenhalften und
der Keile missen sauber und trocken sein. Die Bestimmung der
Lage des Schellenoberteils ist als erstes vorzunehmen. Mit
PVC-Tangit Reiniger werden die zu verklebenden Flachen von
Schellenoberteil und PVC-Rohr gereinigt. Danach wird der
PVC-Tangit Klebstoff mit einem Flachpinsel

50 x 5 mm in Langsrichtung reichlich auf das PVC-Rohr sowie auf
die Innenflache des Schellenoberteils aufgetragen. Das
Schellenoberteil ist nun unverziglich in richtiger Position auf das
PVC-Rohr aufzusetzen. Beachtet werden muss, dass die Nocken
und Aussparungen des Schellenoberteils ohne Klebstoff sind.
Sollte dennoch an diesen Stellen Klebstoff austreten, so ist dieser
mit nichtfaserndem Papier zu entfernen. Abschliessend wird das
Schellenunterteil aufgesetzt und es werden die Keile
aufgeschoben. Mit einem Kunststoffhammer werden die Keile
wechselseitig biindig aufgeschlagen. Uberschiissiger Klebstoff
wird mit nichtfaserndem Papier entfernt.

Weitere Informationen zum Kleben von PVC sind dem Kapitel
«Herstellen von Klebeverbindungen mit PVC-Fittings» aus den
Planungsgrundlagen fiir industrielle Rohrleitungssysteme zu
entnehmen.
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- 3. Diese PVC-Anschlussschelle ist fir die Aufnahme eines metallischen
— Aussengewindes geeignet, zum Beispiel metallisches

= Eckventil/Durchgangsschieber oder als Thermometer-/Manometer

R Anschluss.

Montage der Hausanschlussleitung Allgemein
Metallrohre und Metallarmaturen diirfen nicht direkt an
PVC Anschluss- und Anbohrschellen angeschlossen
werden. Ausnahmen: Kat.-Nr.: 21 111 550

PVC-Anbohrschelle mit PVP-Gewindeabgang
Die Herstellung der Abgangsverbindung
(Hausanschlussleitung) sowie weitere Informationen
dazu sind dem Kapitel «PVP-Rohranschliisse» zu
entnehmen.

Da Klebstoff und Reiniger PVC-U anldsen,

| durfen Rohre oder Fittings nicht in verschittete
oder am Papier haftende Klebstoffreste gelegt
oder damit in Bertihrung gebracht werden.

Der Rohrgraben ist keine Abfallgrube
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Dichtheitspriifung

Vor dem Anbohren der Anbohrschelle ist eine
Druckpriifung der Hausanschlussleitung durchzufiihren.
Die Druckbeaufschlagung erfolgt dabei
zweckmassigerweise vom Gebdude aus.

M“" Der Einbau der Verteilleitung, der
Anbohrschelle sowie der Hausanschlussleitung
ist gemass der KRV-PVC-Verlegeanleitung
durchzuflihren.

Trocknungszeit und Dichtheitspriifung

Die Trocknungszeit der Klebung bis zur Belastung mit
dem Prif- oder Betriebsdruck ist von der
Trocknungstemperatur und den Passungsbedingungen
abhangig.

Als Faustregel gilt dabei:
1 Std. Wartezeit je bar Betriebsdruck

Nenndruck Prifdruck* Wartezeit
[PN] [bar] [h]

10 15 15

16 21 24

*1,5 x PN, max. (PN + 5) bar
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Anbohren

N

P, |

Verschliessen der Anbohrstelle
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Anschlussschelle

Zum Anbohren ist das Basis Anbohrgerat von GF Piping Systems zu
verwenden.

o Das Anbohrgerat eignet sich nur fir drucklose
Leitungen

Anbohrschelle mit integriertem Bohrer

Anbohren unter Druck stehender Leitungen mit Sechskant
Schraubenschlissel fir PVC Schellen vornehmen

Schraubenschlissel auf eingebauten Bohrer aufsetzen und gemeinsam
nach unten schrauben

® Rohr anbohren
® Bohrer so weit zurlickschrauben, bis er mit der Oberkante der

Anbohrschelle abschliesst. Beim Passieren des Abgangs verhindert der
Schraubenschliissel ein Uberstrémen des Leitungsmediums

Bei Bedarf kann mit dem Bohrer in der untersten Stellung eine
Notabsperrung erreicht werden

Der Bohrer ist fiir einmaligen Gebrauch bestimmt. Er darf nicht entfernt
werden. Die ausgeschnittene Rohrscheibe und die Spane werden im
Bohrer sicher gehalten

Gummiring am Anbohr-T mit Wasser oder Gleitmittel fur
PVC-Rohre bestreichen (keinesfalls Fett, ol,
Gewindedichtpaste oder dergleichen verwenden)
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Materialien Anschluss- und Anbohrschellen aus PVC

Schraubkappe handfest bis zum Anschlag anziehen

Keine kerbenbildenden Werkzeuge benutzen

Gewindeeinsatz Rotguss

Bohrer Messing

Dichtung Gummi
138
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PVP-Rohranschliisse

+GF+

1. Rohr abtrennen

Rohr rechtwinklig abtrennen. Innenwandkante auf
etwa halbe Wandstarke anfasen (a).

Klebstreifen entfernen und Anschlussteile Gber
Rohrende schieben. Abstand «a» Dichtring bis
Rohrende einhalten:

bis Rohrdurchmesser 32 mm: a =10 mm

Uber Rohrdurchmesser 32 mm: a = 15 mm
Spannscheibe auf Dichtring schieben. Dichtringkante,
Muffeneinfihrung und Gewinde des Fittings zum
besseren Gleiten mit Gleitmittel fir PVC-Rohre
einstreichen

Keinesfalls Fett, Ol, Gewindepaste oder
1 ahnliches verwenden!

. Rohr in den Fitting einfiihren

Rohr unmittelbar hinter der Spannscheibe fassen und
in den Fitting einfihren. Sollten Rohr und Fitting in
ihrer Lage bereits festsitzen, ist das unter dem
Dichtring befindliche Rohr ebenfalls mit Gleitmittel fir
PVC-Rohre einzustreichen. Dichtring unter
Verwendung von einem Stiick Holz durch leichte
Hammerschlage eintreiben. Uberwurfmutter von Hand
fest anziehen

. Montierte Verbindung prifen

An der montierten Verbindung dirfen nicht mehr als 2
Gewindegange vom Fittingkdrper sichtbar sein.
Andernfalls ist die Uberwurfmutter mit einem
Schlissel entsprechend weit nachzuziehen. Fir 1-2¢
(32-36 mm) stehen Spezialschlussel zur Verfigung.
Keine scharfzahnigen Werkzeuge verwenden

Anschluss mit O-Ring-Dichtung:

1. Klebstreifen entfernen und Uberwurfmutter tiber
das Rohrende schieben.

2. O-ring befeuchten, Verbindung zusammenstecken
und handfest anziehen

Beim Anziehen des Gewindes keinen
1 Schliissel verwenden!
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Weiterbildung
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Weiterbildung

Investieren Sie in die Weiterbildung lhrer Mitarbeiter

Qualifizierte Mitarbeiter gehdren zu den Erfolgsfaktoren
eines Unternehmens.

Nur hoch motivierte und gut ausgebildete Leute mit
Fachwissen und starker Kundenorientierung sind
adaquate Gesprachspartner.

Wir bieten lhnen ein interessantes Trainingsprogramm
GF Piping Systems, als kompetenter System- und
Lésungsanbieter, bietet Ihnen Kurse und Schulungen
mit Fokus auf Vermittlung von Produktwissen und
Anwendungs-Know-how, richtige Verkaufsargumente
sowie unterschiedliche Kundenbediirfnisse.

Die Verbindungstechnologien sowie die Steuer-, Mess-
und Regeltechnik werden stets innovativer. Um da auf
dem neusten Stand zu bleiben, gibt es nur eins:
Weiterbildung. GF Piping Systems leistet hier einen
wesentlichen Beitrag. Egal ob Fachleute aus der
Versorgung, der Haustechnik oder der Industrie — alle
profitieren von den Kursen und Schulungen, die auf die
einzelnen Marktsegmente und Applikationen
ausgerichtet sind.

Fur Verkaufer und Berufsgruppen wie Installateure,
Planer und Anlagenbauer haben wir ein
massgeschneidertes Programm. Neben der Theorie
legen wir grossen Wert auf die Praxis. Unsere
Praxisraume sind erstklassig ausgestattet. Hier kdnnen
wir bis zu 100 Teilnehmer gleichzeitig und unter
optimalen Bedingungen sehr praxisnah weiterbilden.

Bei der Auswahl der Trainer arbeiten wir eng mit
unseren Vertriebsleuten zusammen. Es gibt Basis-,
Advanced- und Master-Kurse, alle inhaltlich aufeinander
abgestimmt.

Informieren Sie sich Uber unser aktuelles
Trainingsprogramm:

http://lwww.piping.georgfischer.com
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Akkreditiertes Priiflabor fiir
Rohrleitungskomponenten
Seite
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Akkreditiertes Priiflabor fiir Rohrleitungskomponenten

Priflabor

04"-"n| n\\‘\\\

STS 094

Priiflabor, akkreditierte Priifstelle fiir Komponenten
von Rohrleitungssystemen akkreditiert nach ISO/IEC
17025

Das Priflabor von GF Piping Systems ist eingerichtet,
die verschiedensten Priifungen von Komponenten fiir
Rohrleitungssysteme wie Rohre, Rohrverbindungen,
Verbindungselemente, Fittings, Hand- und
Automatikarmaturen, Durchflussmesser nach den
einschlagigen Normen und eigenen externen wie
internen Vorgaben zu prifen.

Auftraggeber fiir das Priflabor sind die F+E Abteilungen,
die produzierenden Werke, Kunden die Rohrleitungsteile
von GF Piping Systems einsetzen sowie externe
Auftraggeber.

Durchgefihrt werden Entwicklungs- und
Produktfreigabeprifungen der F+E Abteilungen (TT type
testing, ITT initial type testing),
Fabrikationslosfreigabeprifungen unserer Werke (BRT
batch release test), Qualitatsiiberwachungsprifungen
(PVT process verification test) sowie Prifungen fur
externe Kunden.

Die gute, standige Ausbildung und spezifische Erfahrung
unserer Mitarbeiter, der technische Stand unserer
Prifanlagen und einwandfrei dokumentierte Prifablaufe
sind Grundvoraussetzungen, das Priflabor nach der
ISO/IEC 17025 zu akkreditieren. Die Akkreditierung
durch die SAS (Schweizerische Akkreditierungsstelle)
wird mit einem Zertifikat bestatigt. Jahrlich erfolgt eine
Uberpriifung sowie alle 5 Jahre eine Erneuerung der
Akkreditierung.

144

Unser Akkreditierer SAS ist Mitglied in der ILAC
(International Laboratory Accreditation Cooperation).
Alle durch die ILAC Mitglieder akkreditierten Priflabors
sind angehalten, gegenseitig die Priifberichte
anzuerkennen. Dies wiederum ermdglicht es uns und
unseren Kunden, die Prifberichte von akkreditierten
Prifungen aus unserem Priflabor fiir
Produktzulassungen, Qualitdtsnachweise etc. zu
verwenden, flr die noch spezifische Priifberichte
vorgelegt werden mussen. Damit wird vielfach der Zeit-
und Kostenaufwand erheblich reduziert.

Zu den akkreditierten Priifungen gehéren unter
anderem:

® Zeitstand-Innendruck-Prifungen (EN 1555, EN
12201)

Berst-Prifungen, Formteile + Rohre
Quetsch-Priifungen (ISO 9853)
Kugelfall-Prifung (ISO 8085, ISO 13957)
Décohésions-Prifung (ISO 13955)
Peel-Décohésion-Test (ISO 13954)
Bestimmung der Zugfestigkeit von Probekdrpern aus
Stumpfschweissverbindungen (ISO 13953)

® Druckverlust-Prifung (EN 12117)
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® Bestimmung der Dichte (EN ISO 1183)
® Schmelzfliessrate MFR (EN ISO 1133)
® Bestimmung der Oxydations-Induktionszeit OIT (EN

728)

Der vollstdndige Umfang der akkreditierten Prifungen ist

Zertifikat Priflabor

+GF+

Based on the Accreditation and Designalion Ordinance dated 17 June 1996
{as of 9 December 2003 and on the advice of the Federal Accreditation
Commission, the Swias Accreditation Senvice (SAS) granits io

the acoreditabion as

in accordance with the Standard ISONEC 17025. The
is defined in the Cfficial Directory of the Accredited Te

of accreditation
g Laboratories

Accreditation mark and numbar

Date of accreditation: 11 January 1995

Date of the last renewal of accre

a0 11 December 2004

is valid until: 10 December 200

The accreditation

CH-3003 Beme-Wabem, 13 Decamber 2004
Swrss Accredilation Service

The Head

Hanspeter Ischi

SAS is a signatory of the
Actrediation (EA] for calbe

aion, 16

in einem Geltungsbereich aufgelistet. Dieser
Geltungsbereich kann, stets aktualisiert, im Internet
abgerufen werden: www.sas.ch > Akkreditierung >
STS094.
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Anhang
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Anhang

Umrechnungstabelle inch/mm
Umrechnung inch/mm
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