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Einbauanleitung Concept-HL Aufschweißsattel

Der Einbau von Schöngen Aufschweißsätteln aus PP-HM muss in der nach-
folgenden Reihenfolge unter Beachtung der Einbauanleitung erfolgen. Bei 
Nichteinhaltung der Einbauanleitung kann keine Garantie für die Dichtigkeit (bis 
0,5 bar) übernommen werden. Der Einbau des Aufschweißsattels darf nicht 
bei einer Temperatur von unter 5°C, bei Regen oder bei starker Luftbewegung 
erfolgen. Die Vorgaben der DVS Richtlinie 2207-11 sind zu berücksichtigen.

Variante 1 Für Aufschweißsattel mit 
einer Steckmuffe als Abgang. Der Sat-
tel wird erst aufgeschweißt und dann 
das Hauptrohr geöffnet.
Diese Variante ist nicht für Aufschweiß-
sattel mit einem glatten Rohr als 
Abgang möglich.

Variante 2 Für Aufschweißsattel mit 
einem glatten Rohr als Abgang. Das 
Hauptrohr wird erst geöffnet und dann 
wird der Sattel aufgeschweißt. Diese 
Variante ist nicht für Aufschweißsat-
tel mit einer Steckmuffe als Abgang 
geeignet!

WICHTIG: 
Der Einbau des Aufschweißsattels 
kann in zwei Varianten erfolgen. 

5.1 
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Variante 1

für Aufschweißsattel mit einer Steckmuffe als Abgang

Der Einbau von Schöngen Aufschweißsätteln aus PP-HM muss in der nachfolgenden Reihenfolge 
unter Beachtung der Einbauanleitung erfolgen. Bei Nichteinhaltung der Einbauanleitung kann keine 
Garantie für die Dichtigkeit (bis 0,5 bar) übernommen werden. Der Einbau des Aufschweißsattels 
darf nicht bei einer Temperatur von unter 5°C, bei Regen oder bei starker Luftbewegung erfolgen. 
Die Vorgaben der DVS Richtlinie 2207-11 sind zu berücksichtigen.

Der Einbau nach dieser Variante ist nur für Aufschweißsattel mit integrierter Steckmuffe als Abgang 
möglich. Zum Einbau eines Aufschweißsattels in der Variante 1 sind die nachfolgenden Arbeits-
schritte in der angegebenen Reihenfolge auszuführen:

Vorbereitung des Schweißbereiches

Sattel in die gewünschte Endposition bringen und den Um-
riss des Sattels sowie den Mittelpunkt des Abgangs markie-
ren (Abb. A).

Sattel abnehmen und markierte Aufl agefl äche des Sattels 
gleichmäßig durch eine Schraffi erung markieren (Abb. B).

Am markierten Mittelpunkt des Abgangs senkrecht ein Loch 
mit 12,0 mm Durchmesser in das Rohr bohren (Abb. C)

Im markierten Bereih mit einem Handschaber die Oxidations-
schicht der Rohres entfernen, bis die Schraffur nicht mehr 
erkennbar ist (Abb. D).

PP-HM Rohr und Abzweig im Schweißbereich gründlich mit 
PP Reiniger und sauberen Tüchern reinigen (Abb. E).

1.

1.1.

1.2.

1.3.

Abb. A

Abb. B

Abb. C

Abb. D

Abb. E

5.1.1
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Aufspannen des Aufschweißsattels

Den Sattel über dem Schweißbereich positionieren. Danach 
Aufspannteller auf den Abgang des Sattels positionieren 
(Abb. F) und Verspanneinheit (Abb.G) durch die mittlere Boh-
rung des Aufspanntellers führen (Abb. H):

Die Verspanneinheit in die Bohrung (12mm) des Rohres ein-
führen und handfest anziehen (Abb. I). Den genauen Sitz des 
Sattels kontrollieren und gegebenenfalls korrigieren.

Verspanneinheit soweit anziehen, bis das Distanzstück unter 
der Feder anliegt (Abb. J und K). Der Federdruck ist so aus-
gelegt, dass der optimale Anpressdruck beim Aufschweißen 
des Sattels vorliegt, sowie das Distanzstück anliegt. Bei zu 
starkem oder zu geringem Anziehen der Verspanneinheit wird 
das Schweißergebnis negativ beeinfl usst.

Verschweißen des Aufschweißsattels

Anschlüsse des Schweißsattels mit dem Heizwendelschweiß-
gerät verbinden (Abb. L). Es müssen passende Anschlussa-
dapter für Kontakte mit 4 mm Durchmesser verwendet 
werden.

Schweißgerät einschalten. Schweißparameter mit Hilfe des 
auf dem Aufschweißsattel befi ndlichen Strichcodes einlesen 
(Abb. M). Verwendeten Aufschweißsattel mit den Angaben 
im Display des Schweißgerätes vergleichen und bei Überein-
stimmung Schweißvorgang starten.

Nach Ablauf der Schweißzeit Steckkontakte zwischen 
Schweißgerät und Schweißsattel trennen.

2.

2.1.

2.2.

2.3.

3.

3.1.

3.2.

3.3.

Abb. F

Abb. G

Abb. H

Abb. I

Abb. M Distanzstück liegt an Abb. K Distanzstück liegt nicht an Abb. J

Abb. L

5.1.1 
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Abkühlzeiten

Nach Ablauf der Abkühlzeit kann die Aufspannvorrichtung 
entfernt werden. Die erforderlichen Abkühlzeiten sind in der 
nachfolgenden Tabelle zusammengestellt.

Aufbohren des Rohres

Nach Ablauf der Abkühlzeit und Entfernung der Aufspann-
vorrichtung muss das Abwasserrohr mit einer passenden, 
geeigneten Bohrkrone aufgebohrt werden (Abb. N). Beim 
Aufschweißsattel mit Abgang DN/OD 160 mm ist beispiels-
weise eine Bohrkrone mit 147 mm Außendurchmesser zu 
verwenden. Der aufgeschweißte Sattel dient hierbei als 
Zentrierung. Der Zentrierbohrer in der Mitte der Bohrkrone 
muss entfernt werden! Sonst kann es zum Verklemmen der 
Bohrkrone kommen.

Es muss eine für Handanwendungen geeignete Bohrmaschi-
ne mit einer Sicherheitskupplung und einer Mindestleistung 
von 1.100 Watt verwendet werden. Die Drehzahl der Bohr-
maschine ist auf ca. 360 bis 500 U/min. einzustellen.

Das Aufbohren kann, je nach Wanddicke des Rohres in 
mehreren Etappen erfolgen. Wenn die Bohrkrone anfängt 
sich zu verklemmen / fest zu setzen wird die Bohrmaschi-
ne ausgeschaltet und danach die Bohrkrone komplett aus 
dem Aufschweißsattel entnommen. Danach werden die bis 
dahin angefallenen Späne entnommen die Bohrkrone erneut, 
soweit wie bereits gebohrt, positioniert. Erst danach wird 
die Bohrmaschine wieder angeschaltet und weiter gebohrt. 
Dieser Vorgang muss eventuell mehrfach wiederholt werden. 
Bei Nichteinhaltung, kann es zu Kerben im Aufschweißsattel 
kommen.

Nach dem kompletten Aufbohren des Rohres ist der Bohr-
kern aus dem Rohr zu entnehmen. Danach ist der Einbau 
des Aufschweißsattels abgeschlossen.

4.

4.1.

5.

5.1.

5.2.

5.3.

5.4.

ACHTUNG:
Vor Ablauf der jeweiligen Ab-
kühlzeit darf der Aufschweiß-
sattel nicht bewegt werden, der 
Schweißbereich nicht mit Wasser 
o.ä. in Kontakt kommen und die 
Aufspannvorrichtung nicht ent-
fernt werden!

Abb. N

Aufschweißsattel für Hauptrohr DN Abkühlzeit in Minuten

 150 27

 200 28

 250 29

 300 30

 350 32

 400 35

 500 38

 600 40

Der Einbau des Aufschweißsattels ist danach beendet!

5.1.1
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Variante 2

für Aufschweißsattel mit einem glatten Rohr als Abgang

Der Einbau von Schöngen Aufschweißsätteln aus PP-HM muss in der nachfolgenden Reihenfolge 
unter Beachtung der Einbauanleitung erfolgen. Bei Nichteinhaltung der Einbauanleitung kann keine 
Garantie für die Dichtigkeit (bis 0,5 bar) übernommen werden. Der Einbau des Aufschweißsattels 
darf nicht bei einer Temperatur von unter 5°C, bei Regen oder bei starker Luftbewegung erfolgen. 
Die Vorgaben der DVS Richtlinie 2207-11 sind zu berücksichtigen.

Zum Einbau eines Aufschweißsattels in der Variante 2 sind die nachfolgenden Arbeitsschritte in der 
angegebenen Reihenfolge auszuführen:

Aufbohren des Rohres

Sattel in die gewünschte Endposition bringen und den Um-
riss des Sattels sowie den Mittelpunkt des Abgangs markie-
ren (Abb. A)

Das Abwasserrohr mit einer passenden, geeigneten Bohr-
krone aufbohren (Abb.B). Beim Aufschweißsattel mit Abgang 
DN/OD 160 mm ist eine Bohrkrone mit 147 mm und beim 
Aufschweißsattel mit Abgang DN/OD 200 ist eine Bohrkrone 
mit 187 mm Außendurchmesser zu verwenden. Beim Auf-
bohren muss ein Zentrierbohrer verwendet werden (Abb. C). 
Dieser wird im markierten Mittelpunkt des Abgangs ange-
setzt. Um ein Verklemmen der Bohrkrone zu verhindern, 
muss die Bohrkrone und das Rohr im Bereich der Bohrung 
mit einem geeigneten Gleitmittel eingesprüht werden.

Es muss eine für Handanwendungen geeignete Bohrmaschi-
ne mit einer Sicherheitskupplung und einer Mindestleistung 
von 1.200 Watt verwendet werden. Die Drehzahl der Bohr-
maschine ist auf ca. 360 bis 500 U/min. einzustellen.

Es muss eine zum Aufbohren von Kunststoffrohren geeignete 
Bohrkrone verwendet werden. Wir empfehlen den Einsatz 
von entsprechenden Lochsägen der Fa. DUSS.

Das Aufbohren erfolgt je nach Wanddicke des Rohres in der 
Regel in einem Zug. Falls die Bohrkrone jedoch anfängt sich 
zu verklemmen oder fest zu setzen wird die Bohrmaschine 
ausgeschaltet und die Bohrkrone abgesetzt  Danach werden 
die bis dahin angefallenen Späne entfernt, die Bohrkrone er-
neut mit Gleitmittel besprüht und soweit wie bereits gebohrt, 
positioniert. Erst danach wird die Bohrmaschine wieder an-
geschaltet und weiter gebohrt. Dieser Vorgang muss eventu-
ell mehrfach wiederholt werden.

1.

1.1.

1.2.

1.3.

1.4.

1.5.

Abb. A

Abb. B

Abb. C

5.1.2 
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Vorbreitung des Schweißbereiches

Markierte Aufl agefl äche des Sattels gleichmäßig bis zur Boh-
rung durch eine Schraffi erung Markierte Aufl agefl äche des 
Sattels gleichmäßig bis zur Bohrung durch eine Schraffi erung 
markieren (Abb. D). Danach im markierten Bereich mit einem 
Handschaber die Oxidationsschicht des Rohres entfernen, 
bis die Schraffur nicht mehr erkennbar ist (Abb. E).

PP-HM Rohr und Abzweig im Schweißbereich gründlich mit 
PP Reiniger und sauberen Tüchern reinigen (Abb. F).

Aufspannen des Aufschweißsattels

Mit Hilfe der Aufspann- und Zentriervorrichtung für die für Va-
riante 2 (Abb. G), den Sattel genau über dem Bohrloch posi-
tionieren und zentrieren (Abb. H). Danach die Aufspannschei-
be zwischen Abgang des Sattels und Federverspannung 
der Aufspann- und Zentriervorrichtung schieben (Abb. I) und 
die Spannfeder handfest anziehen. Das Zugseil am unteren 
Teil der Aufspann- und Zentriervorrichtung muss durch den 
Schlitz im Aufspannteller aus dem Abgang geführt werden.

Aufspann- und Zentriervorrichtung soweit anziehen, bis das 
Distanzstück unter der Feder anliegt (Abb. J und K). Der 
Federdruck ist so ausgelegt, dass der optimale Anpressdruck 
beim Aufschweißen des Sattels vorliegt, sowie das Distanz-
stück anliegt. Bei zu starkem oder zu geringem Anziehen der 
Aufspann- und Zentriervorrichtung wird das Schweißergebnis 
negativ beeinfl usst.

2.

2.1.

2.2.

3.

3.1.

3.2.

Abb. D

Abb. E

Abb. F

Abb. F

Abb. I Distanzstück liegt an Abb. K Distanzstück liegt nicht an Abb. J

Abb. G

Abb. H

WICHTIG:
An der Bohrung entstandene Späne entfernen.

5.1.2
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Verschweißen des Aufschweißsattels

Anschlüsse des Schweißsattels mit dem Heizwendelschweiß-
gerät verbinden (Abb. L). Es müssen passende Anschlussa-
dapter für Kontakte mit 4 mm Durchmesser verwendet 
werden.

Schweißgerät einschalten. Schweißparameter mit Hilfe des 
auf dem Aufschweißsattel befi ndlichen Strichcodes einlesen 
(Abb. M). Verwendeten Aufschweißsattel mit den Angaben 
im Display des Schweißgerätes vergleichen und bei Überein-
stimmung Schweißvorgang starten.

Nach Ablauf der Schweißzeit Steckkontakte zwischen 
Schweißgerät und Schweißsattel trennen.

Abkühlzeit

Nach Ablauf der Abkühlzeit kann die Aufspann- und Zentrier-
vorrichtung entfernt werden. Die erforderlichen Abkühlzeiten 
sind in der Tnachfolgenden Tabelle zusammengestellt.

4.

4.1.

4.2.

4.3.

5.

5.1.

ACHTUNG:
Vor Ablauf der jeweiligen Ab-
kühlzeit darf der Aufschweiß-
sattel nicht bewegt werden, der 
Schweißbereich nicht mit Wasser 
o.ä. in Kontakt kommen und die 
Aufspannvorrichtung nicht ent-
fernt werden!

Abb. L

Abb. M

Aufschweißsattel für Hauptrohr DN Abkühlzeit in Minuten

 150 27

 200 28

 250 29

 300 30

 350 32

 400 35

 500 38

 600 40

Der Einbau des Aufschweißsattels ist danach beendet!

5.1.2
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Anleitung für das Heizelementstumpfschweißen 
von PP-HM Rohren der Karl Schöngen KG

Allgemeine Angaben

Diese Anleitung gilt ausschließlich für PP-HM Rohre der Karl Schöngen KG. Grundsätzlich müssen 
die Vorgaben der der DVS Richtlinie 2207-11 beim Verbinden vom PP-HM Rohren der Karl Schön-
gen KG mittels Heizelementstumpfschweißen eingehalten werden. Aufgrund der besonderen 
Werkstoffeigenschaften des speziellen, hochmodularen Polypropylens dieser Rohre müssen jedoch 
einige Schweißparameter der DVS Richtlinie auf diese Rohre angepasst werden.
Diese Schweißanleitung dient als Anleitung für ausgebildete Schweißer, in der die Besonderheiten 
beim Schweißen von PP-HM Rohren der Karl Schöngen KG beschrieben werden. Sie kann nicht 
als Anleitung zum Erlernen des Heizelementstumpfschweißens verwendet werden.

Schweißvorbereitung

Der Schweißbereich und das zu verschweißende Rohr sind vor ungünstigen Witterungseinfl üssen 
wie Feuchtigkeit, Zugluft (auch Kamineffekt durch offene Rohrenden) und besonders Temperaturen 
unter + 5°C zu schützen. Bei Temperaturen von weniger als + 5°C im Schweißbereich und/oder im 
Rohr darf nicht geschweißt werden. Bei niedrigen Temperaturen von + 5°C bis etwa + 15°C sind 
die unter Punkt 4 genannten, besonderen Angaben zu beachten.
Vor dem eigentlichen Schweißvorgang müssen das Rohr vorbereitet und bearbeitet und das 
Schweißgerät eingestellt und kontrolliert werden. Folgende Punkte sind zu beachten:

Rohr

• Rohre im Schweißgerät einspannen und ausrichten. Die Rohre müssen so ausgerichtet werden, 
dass sich aufgrund von evt. vorhandenen Ovalitäten am Rohr kein größerer Versatz an den 
Fügefl ächen entsteht. Der maximal zulässige Versatz darf nicht mehr als 0,1 × Wanddicke an 
der Rohraußenseite betragen. Dabei hilft es in der Regel die Rohre so auszurichten, dass die 
Signatur der beiden Rohre eine Linie ergibt. Falls die Rohrenden sich aufgrund von Ovalitäten 
nicht ohne Versatz zueinander ausrichten lassen, müssen sie vorher gerundet werden.

• Die äußeren Rohrenden der zu verschweißenden Rohre verschließen. Dies ist auch bei norma-
len Außentemperaturen erforderlich.

• Die zu verschweißenden Rohrenden unmittelbar vor dem Schweißen im Schweißgerät planho-
beln, Späne entfernen und mit PE-Reiniger säubern.

Schweißgerät

• Die vorgegebene Schweißtemperatur am Schweißspiegel einstellen.
• Nach ausreichend langer Anwärmzeit (min. 10 Minuten nach Erreichen der Solltempe-

ratur) muss die Temperatur am Schweißspiegel mit einem Thermometer kontrolliert 
und ggf. nachreguliert werden!!!

• Die Temperatur ist so einzustellen, dass die angegebene Schweißtemperatur im Mittelwert zwi-
schen den Anwärm- und Abkühlphasen des Schweißspiegels erreicht wird.

• Vor jeder neuen Schweißverbindung den „Schleppdruck“ des Schweißgerätes mit einge-
spannten Rohren ermitteln und den angegebenen max. Anpressdruck zuzüglich Schleppdruck 
einstellen.

5.2
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Schweißen

Die Verschweißung der Rohre erfolgt gemäß der DVS Richtlinie 2207-11. Trotzdem wird der 
Schweißablauf noch einmal kurz dargestellt.

Angleichen
• Die beiden ausgerichteten, gehobelten und mit PE-Reiniger gesäuberten Rohrenden werden mit 

dem angegebenen maximalen Anpressdruck gegen den Schweißspiegel gefahren und der Druck 
wird aufrechterhalten, bis sich an beiden Rohrenden eine umlaufende, gleichmäßige Wulst mit der 
angegebenen Höhe gebildet hat.

Anwärmen
• Nach dem Angleichen wird der Anpressdruck auf ein Zehntel des angegebenen maximalen An-

pressdrucks reduziert. Die Rohrenden dürfen sich nicht von Schweißspiegel lösen!
• Der Anpressduck auf das Heizelement darf während des Anwärmens nicht ansteigen, er 

muss während der gesamten Anwärmzeit kontrolliert werden!
• Durch Luft in den Hydraulikschläuchen oder ähnlichem kann der Anwärmdruck unter Umständen 

ansteigen. In diesem Fall muss er sofort wieder auf den vorgegebenen Wert reduziert werden.

Umstellen
• Nach Ablauf der vorgegebenen Anwärmzeit müssen innerhalb der vorgegebenen Umstellzeit die zu 

verschweißenden Rohrenden vom Schweißspiegel getrennt, der Schweißspiegel entfernt und die 
Rohrenden bis unmittelbar vor der Berührung zusammengefahren werden.

• Die Unstellzeit soll möglichst klein gehalten werden. Die angegebenen Zeiten sind Maxi-
malwerte!

Fügen
• Die zu schweißenden Flächen sollen bei Berührung mit einer Geschwindigkeit nahe null zusam-

mentreffen!
• Der erforderliche Fügedruck soll möglichst linear ansteigend innerhalb der angegebenen Füge-

druckaufbauzeit aufgebracht werden. Danach wird der Fügedruck aufrechterhalten.

Abkühlen
• Innerhalb der vorgegebenen Abkühlzeit dürfen die im Schweißgerät eingespannten Rohre nicht 

verschoben/bewegt, aus dem Schweißgerät ausgebaut oder der Fügedruck am Schweißgerät 
verringert werden!

• Es kann jedoch bereits nach frühestens ½ der Abkühlzeit vorsichtig die innere und äußere 
Schweißwulst entfernt werden. Dies lässt sich nach der Abkühlung, aufgrund des sehr starren 
Rohrmaterials nur noch sehr schwer durchführen.

• Nach Ablauf der Abkühlzeit kann das Rohr aus dem Schweißgerät ausgebaut und bewegt werden.
• Die Montage oder Weiterverarbeitung darf erst noch völliger Abkühlung erfolgen.

1

2

3

4

5

5.2
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Schweißen bei niedrigen Temperaturen

Werden die Rohre bei niedrigen Temperaturen von unter +15 °C geschweißt, sind die
nachfolgenden Angaben unbedingt zu berücksichtigen:

• Bei ungünstigen Witterungseinfl üssen wie Feuchtigkeitseinwirkung, Zugluft und vor allem unter + 5 
°C Umgebungstemperatur/Rohrtemperatur darf nicht geschweißt werden! Um diese Witterungs-
einfl üsse zu umgehen, kann beispielsweise der Schweißbereich durch ein beheiztes Schweißzelt 
geschützt und die Rohre vorgewärmt werden.

• Vor dem Schweißen muss die Temperatur im Schweißbereich und die Temperatur der Rohre kont-
rolliert werden!

• Beim Schweißen knapp über +5 °C wird die angegebene Anwärmzeit wird um 20 % verlängert. Ab 
einer Temperatur von über 15°C werden wieder die angegebenen Werte verwendet. Bei Tempera-
turen zwischen diesen Werten ist die Anwärmzeit zu interpolieren d. h. pro Grad unter 15 °C = 2% 
mehr Anwärmzeit. (z. B. 10 °C = 10 % längere Anwärmzeit)

• Der Einbau der verschweißten Rohre ist bei Temperaturen von unter 0 °C nicht zulässig. Bei hö-
heren Temperaturen sind beim Einbau und beim Transport der verschweißten Rohre die von der 
Temperatur abhängigen minimalen Biegeradien der Rohre zu beachten.

Angaben zum Biegeradius verschweißter Rohre

Die unten angegebenen Biegeradien dürfen weder beim Transport noch beim Einbau
der Rohre unterschritten werden.
Minimaler kurzzeitig zulässiger Biegeradius R von PP-HM Rohren in Abhängigkeit von
der Rohrtemperatur:

Die dazwischen liegenden Werte sind 
zu interpolieren.

Überprüfung Biegeradius:

Kann der verschweißte Rohrstrang im nicht 
geradlinig ausgelegt werden, dann ist der 
Biegeradius des ausgelegten Rohrstranges 
zu überprüfen. 

Formel zur Überprüfung des Biegeradius auf 
der Baustelle:

Temperatur des Roh-
res in °C

Minimaler kurzzeitiger 
Biegeradius R

0 85 x da*

10 55 x da*

≥20 30 x da*

WICHTIGE HINWEISE 
zum Biegeradius verschweißter PP-HM Rohre:

• Ein Abwinkeln der Rohre besonders in der Schweißver-
bindung muss unbedingt verhindert werden!

• Richtungsänderungen müssen so gestaltet werden, 
dass sich ein gleichmäßiger Biegeradius ausbildet, wel-
cher die entsprechenden Werte nicht unterschreitet!

*Außendurchmesser des Rohres

f
cfR

×

+
=

2

22
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Baugrubenlänge

Falls für den Einbau der Rohre Einziehbaugruben oder Einziehschlitze erforderlich werden, ist deren 
Länge nach der folgenden Formel zu berechnen.

Formel zur Ermittlung der Baugrubenlänge / Länge Einziehschlitz*:

Formel zur Ermittlung reduzierter Baugrubenlänge bei Anheben des Rohrstranges: 

*Gültigkeit der Formel bei Baugrubentiefe bis 6,0m

L: Baugrubenlänge
H: Tiefe der Baugrube
 (Rohrachse-Rohrachse)
R: Biegeradius Rohr

L*: reduzierte Baugrubenlänge
H: Tiefe der Baugrube
 (Rohrachse-Rohrachse)
R: Biegeradius Rohr

HRHL −×= 4

HRHL −×= 2*

R

H

L
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Schweißparameter für Widos Schweißgeräte

WIDOS 4400
Richtwerte für das Heizelementstumpfschweißen von PP-HM Rohren bei einer Außentemperatur 
von etwa 20 °C und mäßiger Luftbewegung in Anlehnung an die DVS Richtlinie 2207-11

WIDOS 4600 und 4800
Richtwerte für das Heizelementstumpfschweißen von PP-HM Rohren bei einer Außentemperatur 
von etwa 20°C und mäßiger Luftbewegung in Anlehnung an die DVS Richtlinie 2207-11

0 1 2 3 4 5

Rohrab-
messungen

Angleichen Anwärmen Umstellen Fügen Abkühlen

Heizelementtemperatur 230 ± 10 °C

Anpresskraft, -druck
Wulsthöhe 
am Heiz-
element

Anpresskraft, -druck auf 
das Heizelement ≤

Anwärmzeit
Umstellzeit 
Maximalzeit

Fügedruck-
aufbeuzeit

Fügedruck, -druck auf die 
Schweißfl ächen

Abkühlzeit

mm N bar mm N bar s s s N bar min

110x6,2 202 8 0,5 20 0,8 162 6 7 202 8 10

140x6,7 280 11 0,5 28 1,1 170 6 7 280 11 11

144x12,0 487 20 1,0 50 2,0 245 7 11 497 20 20

160x7,4 355 14 1,0 35 1,4 180 6 8 455 14 12

Die angegebenen Anpressdrücke sind abhängig vom verwendeten Schweißgerät; die angegebenen Werte gelten nur für das Schweißgerät WIDOS 4400!!! Für die 
Aktualität der angegebenen Anpressdrücke übernehmen wir keine Gewähr. Dies muss anhand der angegebenen Anpresskräfte kontrolliert werden.

Spannbereich WIDOS 4400 bis Außendurchmesser Rohr da = 160 mm.

0 1 2 3 4 5

Rohrab-
messungen

Angleichen Anwärmen Umstellen Fügen Abkühlen

Heizelementtemperatur 230 ± 10 °C

Anpresskraft, -druck
Wulsthöhe 
am Heiz-
element

Anpresskraft, -druck auf 
das Heizelement ≤

Anwärmzeit
Umstellzeit 
Maximalzeit

Fügedruck-
aufbeuzeit

Fügedruck, -druck auf die 
Schweißfl ächen

Abkühlzeit

mm N bar mm N bar s s s N bar min

110x6,2 202 4 0,5 20 0,4 162 6 7 202 4 10

140x6,7 280 5 0,5 28 0,5 170 6 7 280 5 11

144x12,0 497 10 1,0 50 1,0 245 7 11 497 10 20

160x7,4 355 7 1,0 35 0,7 180 6 8 355 7 12

170x12,0 595 11 1,0 60 1,1 245 7 11 595 11 20

180x15,0 777 15 1,0 78 1,5 284 8 14 777 15 24

192x12,0 678 13 1,0 68 1,3 245 7 11 678 13 20

220x12,8 833 16 1,0 83 1,6 256 7 11 833 16 21

225x15,0 989 19 1,0 99 1,9 284 8 14 989 19 24

242x13,0 935 18 1,0 93 1,8 259 7 12 935 18 21

280x18,0 1481 28 1,0 148 2,8 319 9 16 1481 28 29

292x13,0 1139 22 1,0 114 2,2 259 7 12 1139 22 21

Die angegebenen Anpressdrücke sind abhängig vom verwendeten Schweißgerät; die angegebenen Werte gelten nur für das Schweißgerät WIDOS 4600 und WIDOS 
4800!!! Für die Aktualität der angegebenen Anpressdrücke übernehmen wir keine Gewähr. Dies muss anhand der angegebenen Anpresskräfte kontrolliert werden.

Spannbereich WIDOS 4600 und 4800 bis Außendurchmesser Rohr da = 250 (315) mm.
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WIDOS 4900
Richtwerte für das Heizelementstumpfschweißen von PP-HM Rohren bei einer Außentemperatur 
von etwa 20°C und mäßiger Luftbewegung in Anlehnung an die DVS Richtlinie 2207-11

WINDOS 5100
Richtwerte für das Heizelementstumpfschweißen von PP-HM Rohren bei einer Außentemperatur 
von etwa 20°C und mäßiger Luftbewegung in Anlehnung an die DVS Richtlinie 2207-11

0 1 2 3 4 5

Rohrab-
messungen

Angleichen Anwärmen Umstellen Fügen Abkühlen

Heizelementtemperatur 230 ± 10 °C

Anpresskraft, -druck
Wulsthöhe 
am Heiz-
element

Anpresskraft, -druck auf 
das Heizelement ≤

Anwärmzeit
Umstellzeit 
Maximalzeit

Fügedruck-
aufbeuzeit

Fügedruck, -druck auf die 
Schweißfl ächen

Abkühlzeit

mm N bar mm N bar s s s N bar min

110x6,2 202 3 0,5 20 0,3 162 6 7 202 3 10

140x6,7 280 5 0,5 28 0,5 170 6 7 280 5 11

144x12,0 497 8 1,0 50 0,8 245 7 11 497 8 20

160x7,4 355 6 1,0 35 0,6 180 6 8 355 6 12

170x12,0 595 10 1,0 60 1,0 245 7 11 595 10 20

180x15,0 777 13 1,0 78 1,3 284 8 14 777 13 24

192x12,0 678 11 1,0 68 1,1 245 7 11 678 11 20

220x12,8 833 14 1,0 83 1,4 256 7 12 833 14 21

225x15,0 989 17 1,0 99 1,7 284 8 14 989 17 24

242x13,0 935 16 1,0 93 1,6 259 7 12 935 16 21

280x18,0 1481 25 1,0 148 2,5 319 9 16 1481 25 29

292x13,0 1139 19 1,0 114 1,9 259 7 12 1139 19 21

Die angegebenen Anpressdrücke sind abhängig vom verwendeten Schweißgerät; die angegebenen Werte gelten nur für das Schweißgerät WIDOS 4900!! Für die Aktuali-
tät der angegebenen Anpressdrücke übernehmen wir keine Gewähr. Dies muss anhand der angegebenen Anpresskräfte kontrolliert werden.

Spannbereich WIDOS 4900 bis Außendurchmesser Rohr da = 315 mm.

0 1 2 3 4 5

Rohrab-
messungen

Angleichen Anwärmen Umstellen Fügen Abkühlen

Heizelementtemperatur 230 ± 10 °C

Anpresskraft, -druck
Wulsthöhe 
am Heiz-
element

Anpresskraft, -druck auf 
das Heizelement ≤

Anwärmzeit
Umstellzeit 
Maximalzeit

Fügedruck-
aufbeuzeit

Fügedruck, -druck auf die 
Schweißfl ächen

Abkühlzeit

mm N bar mm N bar s s s N bar min

192x12,0 678 5 1,0 68 0,5 245 7 11 678 5 20

220x12,8 833 6 1,0 83 0,6 256 7 12 833 6 21

225x15,0 989 7 1,0 99 0,7 284 8 14 989 7 24

242x13,0 935 7 1,0 93 0,7 259 7 12 935 7 21

280x18,0 1481 11 1,0 148 1,1 319 9 16 1481 11 29

292x13,0 1139 8 1,0 114 0,8 259 7 12 1139 8 21

330x18,5 1810 13 1,0 181 1,3 325 9 17 1810 13 30

340x15,0 1531 11 1,0 153 1,1 284 8 14 1531 11 24

380x20,0 2261 16 1,5 226 1,6 341 9 18 2261 16 32

392x18,0 2114 15 1,0 211 1,5 317 9 16 2114 15 29

450x25,0 3336 24 1,5 334 2,4 392 11 22 3336 24 39

485x22,5 3268 23 1,5 327 2,3 367 10 20 3268 23 35

Die angegebenen Anpressdrücke sind abhängig vom verwendeten Schweißgerät; die angegebenen Werte gelten nur für das Schweißgerät WIDOS 5100 und WIDOS 
5500!! Für die Aktualität der angegebenen Anpressdrücke übernehmen wir keine Gewähr. Dies muss anhand der angegebenen Anpresskräfte kontrolliert werden.

Spannbereich WIDOS 5100 und 5500 bis Außendurchmesser Rohr da = 450 (500) mm.
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WIDOS 6100
Richtwerte für das Heizelementstumpfschweißen von PP-HM Rohren bei einer Außentemperatur 
von etwa 20°C und mäßiger Luftbewegung in Anlehnung an die DVS Richtlinie 2207-11

Schweißparameter für andere Schweißgeräte

Roweld P250-355B
Richtwerte für das Heizelementstumpfschweißen von PP-HM Rohren bei einer Außentemperatur 
von etwa 20°C und mäßiger Luftbewegung in Anlehnung an die DVS Richtlinie 2207-11

0 1 2 3 4 5

Rohrab-
messungen

Angleichen Anwärmen Umstellen Fügen Abkühlen

Heizelementtemperatur 230 ± 10 °C

Anpresskraft, -druck
Wulsthöhe 
am Heiz-
element

Anpresskraft, -druck auf 
das Heizelement ≤

Anwärmzeit
Umstellzeit 
Maximalzeit

Fügedruck-
aufbeuzeit

Fügedruck, -druck auf die 
Schweißfl ächen

Abkühlzeit

mm N bar mm N bar s s s N bar min

192x12,0 678 11 1,0 68 1,1 245 7 11 678 11 20

220x12,8 833 13 1,0 83 1,3 256 7 12 833 13 21

225x15,0 989 16 1,0 99 1,6 284 8 14 989 16 24

242x13,0 935 15 1,0 93 1,5 259 7 12 935 15 21

280x18,0 1481 24 1,0 148 2,4 319 7 16 1481 24 29

292x13,0 1139 18 1,0 114 1,8 259 7 12 1139 18 21

330x18,5 1810 29 1,0 181 2,9 325 9 17 1810 29 30

340x15,0 1531 24 1,0 153 2,4 284 8 14 1531 24 24

Die angegebenen Anpressdrücke sind abhängig vom verwendeten Schweißgerät die angegebenen gelten nur für das Schweißgerät Roweld P250-355B der Fa. Rothen-
berger!!! Für die Aktualität der angegebenen Anpressdrücke übernehmen wir keine Gewähr. Dies muss anhand der angegebenen Anpresskräfte kontrolliert werden.

Spannbereich bis Außendurchmesser Rohr da = 355 mm.

0 1 2 3 4 5

Rohrab-
messungen

Angleichen Anwärmen Umstellen Fügen Abkühlen

Heizelementtemperatur 230 ± 10 °C

Anpresskraft, -druck
Wulsthöhe 
am Heiz-
element

Anpresskraft, -druck auf 
das Heizelement ≤

Anwärmzeit
Umstellzeit 
Maximalzeit

Fügedruck-
aufbeuzeit

Fügedruck, -druck auf die 
Schweißfl ächen

Abkühlzeit

mm N bar mm N bar s s s N bar min

330x18,5 1810 10 1,0 181 1,0 325 9 17 1810 10 30

340x15,0 1531 9 1,0 153 0,9 284 8 14 1531 9 24

380x20,0 2261 13 1,5 226 1,3 341 9 18 2261 13 32

392x18,0 2114 12 1,0 211 1,2 319 9 16 2114 12 29

450x25,0 336 19 1,5 334 1,9 392 11 22 3336 19 39

485x22,5 3268 19 1,5 327 1,9 367 10 20 3268 19 35

560x30,0 4993 29 2,0 499 2,9 436 12 26 4993 29 46

630x35,7 6662 39 2,0 666 3,9 479 13 31 6662 39 53

Die angegebenen Anpressdrücke sind abhängig vom verwendeten Schweißgerät; die angegebenen Werte gelten nur für das Schweißgerät WIDOS 4600 und WIDOS Die 
angegebenen Anpressdrücke sind abhängig vom verwendeten Schweißgerät; die angegebenen Werte gelten nur für das Schweißgerät WIDOS 6100!!! Für die Aktualität 
der angegebenen Anpressdrücke übernehmen wir keine Gewähr. Dies muss anhand der angegebenen Anpresskräfte kontrolliert werden.

Spannbereich WIDOS 6100 bis Außendurchmesser Rohr da = 630 mm.
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MAX Schweißtechnik PT 355
Richtwerte für das Heizelementstumpfschweißen von PP-HM Rohren bei einer Außentemperatur 
von etwa 20_°C und mäßiger Luftbewegung in Anlehnung an die DVS Richtlinie 2207-11.

MAX Schweißtechnik PT 500 N
Richtwerte für das Heizelementstumpfschweißen von PP-HM Rohren bei einer Außentemperatur 
von etwa 20_°C und mäßiger Luftbewegung in Anlehnung an die DVS Richtlinie 2207-11

0 1 2 3 4 5

Rohrab-
messungen

Angleichen Anwärmen Umstellen Fügen Abkühlen

Heizelementtemperatur 230 ± 10 °C

Anpresskraft, -druck
Wulsthöhe 
am Heiz-
element

Anpresskraft, -druck auf 
das Heizelement ≤

Anwärmzeit
Umstellzeit 
Maximalzeit

Fügedruck-
aufbeuzeit

Fügedruck, -druck auf die 
Schweißfl ächen

Abkühlzeit

mm N bar mm N bar s s s N bar min

110x6,2 202 1 0,5 20 0,1 162 6 7 202 1 10

140x6,7 280 1 0,5 28 0,1 170 6 7 280 1 11

160x7,4 332 2 1,0 33 0,2 180 6 8 332 2 12

170x12,0 595 3 1,0 60 0,3 245 7 11 595 3 20

180x15,0 777 4 1,0 78 0,4 284 8 14 777 4 24

192x12,0 678 3 1,0 68 0,3 245 7 11 678 3 20

220x12,8 833 4 1,0 83 0,4 256 7 12 833 4 21

225x15,0 989 5 1,0 99 0,5 284 8 14 989 5 24

242x13,0 935 5 1,0 93 0,5 259 7 12 935 5 21

280x18,0 1481 7 1,0 148 0,7 319 9 16 1481 7 29

292x13,0 1139 6 1,0 114 0,6 259 7 12 1139 6 21

330x18,5 1810 9 1,0 181 0,9 325 9 17 1810 9 30

340x15,0 1531 8 1,0 153 0,8 284 8 14 1531 8 24

Die angegebenen Anpressdrücke sind abhängig vom verwendeten Schweißgerät die angegebenen gelten nur für das Schweißgerät PT 355 der Fa. Max!!! Für die Aktuali-
tät der angegebenen Anpressdrücke übernehmen wir keine Gewähr. Dies muss anhand der angegebenen Anpresskräfte kontrolliert werden.

Spannbereich bis Außendurchmesser Rohr da = 355 mm.

0 1 2 3 4 5

Rohrab-
messungen

Angleichen Anwärmen Umstellen Fügen Abkühlen

Heizelementtemperatur 230 ± 10 °C

Anpresskraft, -druck
Wulsthöhe 
am Heiz-
element

Anpresskraft, -druck auf 
das Heizelement ≤

Anwärmzeit
Umstellzeit 
Maximalzeit

Fügedruck-
aufbeuzeit

Fügedruck, -druck auf die 
Schweißfl ächen

Abkühlzeit

mm N bar mm N bar s s s N bar min

292x13,0 1139 8 1,0 114 0,8 259 7 12 1139 8 21

330x18,5 1810 13 1,0 181 1,3 325 9 17 1810 13 30

340x15,0 1531 11 1,0 153 1,1 284 8 14 1531 11 24

380x20,0 2261 16 1,5 226 1,6 341 9 18 2261 16 32

392x18,0 2114 15 1,0 211 1,5 319 9 16 2114 15 29

450x25,0 3336 23 1,5 334 2,3 392 11 22 3336 23 39

485x22,5 3268 23 1,5 327 2,3 367 10 20 3268 23 35

Die angegebenen Anpressdrücke sind abhängig vom verwendeten Schweißgerät die angegebenen gelten nur für das Schweißgerät PT 500 N (kleine Zylinder) der Fa. 
Max!!! Für die Aktualität der angegebenen Anpressdrücke übernehmen wir keine Gewähr. Dies muss anhand der angegebenen Anpresskräfte kontrolliert werden.

Spannbereich bis Außendurchmesser Rohr da = 500 mm.
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Einbau Schachteinführungen

Der Einbau von Schöngen Schachteinführungen muss unter Beachtung der 
Einbauanleitung erfolgen. Bei Nichteinhaltung der Einbauanleitung kann keine 
Garantie für die Dichtigkeit (bis 0,5 bar) übernommen werden.

Der Anschluss von Concept-HL Vortriebsrohre an Betonschächte kann in der 
Regel nicht mit handelsüblichen Schachteinführungen für PP Rohre erfolgen, 
da viele Außendurchmesser der Vortriebsrohre der Norm (DIN EN 1852-1, DIN 
8077) abweichen. Die Schöngen Schachteinführungen für Concept-HL Rohre 
sind so ausgeführt dass sich die Rohre in den Schachteinführungen in allen 
Richtungen bis zu 3 Grad abwinkeln lassen. Die elastomere, innere Abdichtung 
zum Rohr lässt Dehnungsbewegungen der eingebauten Rohre in Längsrich-
tung zu. Zur äußeren Abdichtung an den Betonschacht sind die Schöngen 
Schachteinführungen außen aufgerauht, und verfügen über zwei auftragende 
Umlaufdichtungen.

Der Einbau der Schachteinführungen erfolgt in der Regel bei den entsprechen-
den Schachtherstellern im Werk. Ein Einbau direkt auf der Baustelle ist auch 
möglich, jedoch aufgrund der ungünstigeren Randbedingungen nicht empfeh-
lenswert. Der Einbau erfolgt gemäß den entsprechenden Regeln der Technik 
mit geeignetem Beton oder speziellem Schachtmörtel. Nachfolgende Punkte 
sind speziell beim Einbau der Schöngen Schachteinführungen zusätzlich, zu 
beachten:

Die Schachteinführungen gibt es in der Standardlänge von 110 mm und in 
einer längeren Version von 240 mm. Je nach Schachtausführung und Dicke 
der Schachtwandung ist die geeignete Länge zu wählen. Beim Einbau der 
Schachteinführung muss darauf geachtet werden, dass sich die Schachtein-
führung nicht verformt (ovalisiert). Dies kann beispielsweise durch Einsetzen 
einer passenden Form oder eine kurzen Rohrstückes erfolgen. 
Der Einbau der Schachteinführungen muss so erfolgen, dass die zu erwar-
tende Längsdehnung der eingebauten Rohre aufgenommen werden kann, 
ohne dass die Rohre aus der inneren elastomeren Abdichtung rutschen. Der 
Abstand zwischen Schachteinführung und Gerinne als Anschlag für das Rohr 
müssen ausreichen groß sein. Die Schachteinführungen müssen so einbeto-
niert werden, dass die Rohrsohle mit der Sohle des Gerinnes auf einer Ebene 
liegt. Zur Anpassung der Gerinnehöhe auf den jeweiligen Rohrtyp, muss die 
Wanddicke der Rohre beachtet werden. Aufgrund des so genannten Tonnenef-
fektes, kann der Innendurchmesser am abgetrennten Rohrende etwas geringer 
werden als im kompakten Bereich.

Abb.: eingebaute Concept-HL 
Schachteinführung mit auf den 
Rohrinnendurchmesser angepasste 
Sohlhöhe im Schacht
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Einbau Schachtendrohre

Der Einbau von Schöngen Schachtendrohren muss unter Beachtung der Einbauanleitung erfolgen. Bei Nichteinhaltung 
der Einbauanleitung kann keine Garantie für die Dichtigkeit (bis 0,5 bar) übernommen werden.

Der Anschluss von Concept-HL Vortriebsrohre an Betonschächte kann neben der Verwendung von Schachteinführun-
gen in bestimmten Fällen auch mit speziellen Schachtendrohren erfolgen.
Die Schachtendrohre sind nur für Vortriebsrohre mit speziellen Rohrabmessungen bei denen der Außendurchmesser der 
Vortriebsrohre an den Innendurchmesser der vorhandenen Kanäle angepasst ist erhältlich. Der Einsatz dieser Schach-
tendrohre erfolgt beim TIP-Verfahren. Voraussetzungen für den Einbau von Schachtendrohren sind:

• Die vorhandene Schachteinführung muss intakt und dicht sein beim Einbau der Neurohre darf die vorhandene 
Schachteinführung nicht beschädigt werden.

• Die Rohrinnfl äche der vorhandenen Altrohre muss sauber, glatt und frei von Ablagerungen sein.
• Der Außendurchmesser der Schachtendrohre und der Innendurchmesser der Altrohre müssen der nachfolgenden 

Tabelle entsprechen.

Die Schöngen Schachtendrohre verfügen über die gleichen Verbindungen und 
Abmessungen wie ein normales Vortriebsrohr der entsprechenden Abmessung 
und des Rohrtyps. Im Gegensatz zu den normalen Vortriebsrohren sind die 
Schachtendrohre jedoch mit zusätzlichen äußeren elastomeren Dichtringen und 
wasserquellfähigen Dichtbändern ausgestattet. Diese sorgen für eine Abdich-
tung des Ringspaltes zum vorhandenen Altrohr.

Die Schachtendrohre werden jeweils als erstes und letztes Rohr in einer zu sanierenden Haltung eingebaut und im 
Schacht auf die passende Länge gekürzt. Die Verbindung der Schachtendrohre mit den anderen Rohren erfolgt über die 
jeweilige Steckmuffenverbindung des entsprechenden Rohrtyps nach der entsprechenden Einbauanleitung für Vortriebs-
rohre. Beim Einbau der Schachtendrohre sind außerdem folgende Punkte speziell zu beachten:

• Beim Kürzen der Schachtendrohre ist darauf zu achten, dass zumindest zwei elastomere und ein wasserquellfähiger 
Dichtring im Ringspalt zwischen Alt- und Neurohr verbleiben. Gegebenenfalls müssen zwei Schachtendrohre hinter-
einander eingebaut werden.

• Die Schachtendrohre dürfen nicht weiter als unbedingt nötig in die vorhandenen Altrohre eingeschoben werden, da 
sonst die äußeren Dicht- und Quellringe beschädigt oder zerstört werden.

• Das vordere Schachtendrohr keinesfalls durch die gesamte Haltung bis an seine endgültige Position Einbringen, 
sondern vom Zielschacht aus Einbauen. Ist dies nicht ordnungsgemäß möglich, muss hier eine normale Schachtein-
führung verwendet werden.

Außendurchmesser 
DN/OD Schachten-
drohr (mm)

Nenndurchmesser 
Altrohr DN (etwa 
gleich Innendurch-
messer)

144 150

192 200

242 250

292 300

340 350

392 400

485 500

580 600

Zuordnung Schachtendrohr/Altrohr

Schachtendrohr mit Verbindung MV

5.4



www.schoengen.de

19VTR Einbauanleitung Concept-HL Vortriebsrohre für grabenlose Verlegetechniken

www.schoengen.de

Concept-HL Vortriebsrohre für grabenlose Verlegetechniken133VTR5.5

Schweißanleitung Vortriebsrohre Typ MRS 2.0

Der Einbau von Schöngen Vortriebsrohren aus PP-HM mit MRS muss in der nach-
folgenden Reihenfolge unter Beachtung der Einbauanleitung erfolgen. Bei Nichte-
inhaltung der Einbauanleitung kann keine Garantie für die Dichtigkeit (bis 0,5 bar) 
und sonstige Gebrauchseigenschaften der Verbindung übernommen werden. Die 
Regeln der DVS Richtlinie 2207-11, für das Heizwendelschweißen sind zu beach-
ten. Der Schweißbereich und das zu verschweißende Rohr sind vor ungünstigen 
Witterungseinfl üssen wie Feuchtigkeit, Zugluft und besonders Temperaturen unter 
+5 °C zu schützen. Bei Rohrtemperaturen unter +5°C dürfen die Rohre nicht ge-
schweißt werden. Die Schweißarbeiten sind in einem Schweißprotokoll nach DVS 
Merkblatt 2207-11 zu protokollieren. Trotz Einbauanleitung sollte bei erstmaliger 
Erstellung der Multi-Raster-Schweißverbindung MRS 2.0 eine Einweisung durch 
den Hersteller erfolgen. Die verbundenen Rohre dürfen nur geradlinig eingebaut 
und ohne Durchbiegung im Verbindungsbereich transportiert werden.

Zur Erstellung der kombinierten Schweiß-/ Steckverbindung sind die nachfolgen-
den Arbeitsschritte in der angegebenen Reihenfolge auszuführen:

Rohre ausrichten 

Die zu verbindenden Rohre müssen axial und vertikal in eine Flucht zueinander 
ausgerichtet werden (Abb. A). Falls das vorlaufende Rohr bereits eingebaut /einge-
zogen ist muss das zu verbindende Rohr genau fl uchtgerecht zum bereits einge-
bauten Rohrabschnitt ausgerichtet werden.

Schweißbereich vorbereiten:

Schutzfolie über dem gefrästen Spitzende der MRS Verbindung entfernen (Abb. B).

Komplette Rohrmuffe und komplettes Spitzende mit einem trockenen Tuch säu-
bern, ggf. bei Feuchtigkeit trocknen.
An der ersten Rasterung der gefrästen Muffe sorgfältig mit einem Schleifvlies die 
Oxidationsschicht entfernen. Danach die komplette gefräste Muffe reinigen und 
ggf. trocknen.

In der gefrästen Muffe, direkt hinter der 2. gefrästen Rasterung geeignetes Gleitmit-
tel für Kunststoffrohre auftragen (Abb. C).
ACHTUNG: Gleitmittel nicht auf das Spitzende auftragen, da sonst der Schweißbe-
reich verunreinigt wird.

Den Schweißbereich mit Entfettungsmittel (spez. PE-/PP-Reiniger) und einem 
saugfähigen, nicht fasernden und nicht eingefärbten Tuch gründlich säubern.

ACHTUNG: Der Schweißbereich erstreckt sich bei der Muffe vom Ende der Muffe 
bis zum Ende der 2. gefrästen Rasterung und beim Spitzende ab der vorletzten 
gefrästen Rasterung bis zum kompakten Rohr.

Abb. A)

Abb. B)

Abb. C)

1.

2.
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Rohre verbinden

Zum Verbinden der Rohre sind spezielle Fügevorrichtungen zum Überwinden der 
hohen Steckkräfte erforderlich. Diese sind normalerweise Bestandteil der techni-
schen Ausrüstung zur grabenlosen Kanalsanierung (z.B. Burstfi x der Fa. Tracto 
Technik). Für einige Rohrabmessungen stehen hierfür auch andere Fügevorrichtun-
gen oder Hilfsmittel wie Schöngen Halteklemmen oder Fügegeräte zur Verfügung. 
Diese können nach Absprache leihweise zur Verfügung gestellt werden. Es wird 
jedoch dringend empfohlen, immer spezielle auf das jeweilige Sanierungsverfahren 
abgestimmte Fügevorrichtungen zu verwenden.

ACHTUNG, unabhängig von der Art der verwendeten Fügevorrichtung sind die 
nachfolgenden Vorgaben zu beachten:

Vor der Herstellung der Steckverbindung ist darauf zu achten, dass die Achsen der 
beiden zu verbindenden Rohre fl uchtgerecht ausgerichtet sind, der Schweißdraht 
ordnungsgemäß an seiner Position sitzt und nicht beschädigt ist. Beim Aufbringen 
der Steckkraft über die gefräste Muffe des einzuschiebenden Rohres muss ein 
Adapter für diese Muffe verwendet werden, um Beschädigungen zu verhindern 
(Abb. D).

Das Verbinden der Rohre muss unmittelbar nach dem Reinigen des Schweißberei-
ches erfolgen, dabei darf kein Schmutz in den bereits gereinigten Schweißbereich 
gelangen. Es muss darauf geachtet werden, dass sich der Schweißdraht beim 
Verbinden der Rohre nicht verschiebt oder beschädigt wird. Die Verbindung muss 
vollständig zusammengefügt werden, so dass alle Raster einspringen. Dies erkennt 
man daran, dass an die äußere Stoßkante über den gesamten Rohrumfang anliegt 
und kein Spalt bleibt.

Zum Zusammenziehen der Rohrverbindung sind hohe Kräfte erforderliche. Dies 
kann nicht von Hand erfolgen. Je nach Einbauverfahren, muss eine geeignete 
Fügevorrichtung verwendet werden. Hierbei ist die separate Anleitung / Einweisung 
zum Einsatz des jeweiligen Fügegerätes zu beachten. 

Rohre verschweißen

Anschlüsse des Schweißgerätes mittels Schöngen Adapter an den speziellen 
Kontakstecker des Widerstandsdrahtes anschließen (Abb. E). Die Schweißkabel 
und der Adapter sind gewichtsentlastet anzubringen. Die Kontaktfl ächen müssen 
sauber sein. 
 
ACHTUNG: Es dürfen nur automatische Schweißgeräte mit Barcode Lesegerät 
verwendet werden. Das Gerät muss die erforderlichen Schweißparameter wie 
Schweißzeit, Stromstärke und Spannung liefern. Sobald die erforderliche Schweiß-
zeit abgelaufen ist, muss sich das Schweißgerät automatisch abschalten. 

Abb. D)

Abb. E)

Abb. F)

3.

4.
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Barcode am Rohr einlesen und Schweißvorgang starten (Abb. F).

Nach Ablauf der Schweißzeit und Abschalten des Gerätes, Schöngen Adapter 
vorsichtig vom Kontaktstecker des Widerstandsdrahtes entfernen. 

Nach min. 3 Minuten beide Enden des Schweißdrahtes mit einem Seitenschneider 
vorsichtig an der Rohroberfl äche trennen (Abb. G). Danach ist die Schweißverbin-
dung fertig gestellt und mit dem Rohreinbau kann unter Beachtung der zulässigen 
Vortriebskräfte fortgefahren werden.

Mögliche Schweißgeräte:

Mit den nachfolgend genannten Schweiß-
geräten wurden bereits viele Schweißverbin-
dungen ohne Probleme erstellt. Die Verwen-
dung dieser Schweißgeräte wird empfohlen, 
jedoch nicht zwingend vorgeschrieben. 
Andere Schweißgeräte können bei entspre-
chender Eignung verwendet werden (Eigen-
versuche erforderlich).

Hersteller/ Fabrikat Typ

Hürner
HST 300 Junior plus/ 
HST 300 Junior

WIDOS FSI 4000

Rothenberger
Roweld Rofuse plus/ 
Roweld Rofuse

PF Schweißtechnik Tiny M

Vietz Schweißtechnik
HST 300 Junior plus/
HST 300 Junior

Abb. G)
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Schweißprotokoll für MRS 2.0,
Aufschweißsattel und Heizwendelschweißen
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Schweißprotokoll für MRS 2.0, Aufschweißsattel und Heizwendelschweißen
Schweißmaschine

Fabrikat:

Typ:

Maschinen-Nr.:

Baujahr:

Werkstoff: PP-HM Batt von

Bauher Ausführende Firma Witterung:
1 = sonnig

2 = trocken

3 = Regen oder Schneefall

4 = Wind

Schutzmaßnahmen:
1 = kein

2 = Schirm

3 = Zelt

4 = Beheizung
Nr. des Auftrages Name des Schweißers Kenn-Nr.

Titel des Auftrages Name und Firma der Schweißaufsicht Mehrfachnennungen möglich:

Rohrdaten Formstückdaten Geräteeinstellung Schweißdaten Schlüssel- Nr. Betriebsart

Naht-Nr. Datum
Abmessung 
d x e [mm]

A* B* manuell automatisch Spannung [Volt] Schweißzeit [s] Abkühlen [min]
Umgebungstem-

peratur [°C]
Witterung

Schutzmaßnah-
men

Netz Generator

Unterschrift Schweißer: Datum und Unterschrift der Schweißaufsicht:

*A = Herstellerkurzzeichen: z.B. Schöngen = Scho, Streng = Stre *B = Formstück-Kennziffer: 1 = MRS 2.0; 2 = Aufschweißsattel; 3 = Schweißmuffe; 4 = Abzweig

S 1 Concept-HL Vortriebsrohre für grabenlose Verlegetechniken

Schweißprotokoll für MRS 2.0,
Aufschweißsattel und Heizwendelschweißen

FORM
VTR 5.5

Vorlage Schweißprotokoll gemäß DVS:
Anbei die Vorlage eines Schweißprotokolls für die Erstellung von MRS 2.0 Verbindungen, zum Einbau von 
Concept-HL Aufschweißsattel und für das schweißen von Heizwendelschweißmuffen

Schweißprotokoll für MRS 2.0, Aufschweißsattel und Heizwendelschweißen
Schweißmaschine

Fabrikat:

Typ:

Maschinen-Nr.:

Baujahr:

Werkstoff: PP-HM Batt von

Bauher Ausführende Firma Witterung:
1 = sonnig

2 = trocken

3 = Regen oder Schneefall

4 = Wind

Schutzmaßnahmen:
1 = kein

2 = Schirm

3 = Zelt

4 = Beheizung
Nr. des Auftrages Name des Schweißers Kenn-Nr.

Titel des Auftrages Name und Firma der Schweißaufsicht Mehrfachnennungen möglich:

Rohrdaten Formstückdaten Geräteeinstellung Schweißdaten Schlüssel- Nr. Betriebsart

Naht-Nr. Datum
Abmessung 
d x e [mm]

A* B* manuell automatisch Spannung [Volt] Schweißzeit [s] Abkühlen [min]
Umgebungstem-

peratur [°C]
Witterung

Schutzmaßnah-
men

Netz Generator

Unterschrift Schweißer: Datum und Unterschrift der Schweißaufsicht:

*A = Herstellerkurzzeichen: z.B. Schöngen = Scho, Streng = Stre *B = Formstück-Kennziffer: 1 = MRS 2.0; 2 = Aufschweißsattel; 3 = Schweißmuffe; 4 = Abzweig
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Schweißprotokoll für MRS 2.0,
Aufschweißsattel und Heizwendelschweißen
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Schweißprotokoll für MRS 2.0, Aufschweißsattel und Heizwendelschweißen
Schweißmaschine

Fabrikat:

Typ:

Maschinen-Nr.:

Baujahr:

Werkstoff: PP-HM Batt von

Bauher Ausführende Firma Witterung:
1 = sonnig

2 = trocken

3 = Regen oder Schneefall

4 = Wind

Schutzmaßnahmen:
1 = kein

2 = Schirm

3 = Zelt

4 = Beheizung
Nr. des Auftrages Name des Schweißers Kenn-Nr.

Titel des Auftrages Name und Firma der Schweißaufsicht Mehrfachnennungen möglich:

Rohrdaten Formstückdaten Geräteeinstellung Schweißdaten Schlüssel- Nr. Betriebsart

Naht-Nr. Datum
Abmessung 
d x e [mm]

A* B* manuell automatisch Spannung [Volt] Schweißzeit [s] Abkühlen [min]
Umgebungstem-

peratur [°C]
Witterung

Schutzmaßnah-
men

Netz Generator

Unterschrift Schweißer: Datum und Unterschrift der Schweißaufsicht:

*A = Herstellerkurzzeichen: z.B. Schöngen = Scho, Streng = Stre *B = Formstück-Kennziffer: 1 = MRS 2.0; 2 = Aufschweißsattel; 3 = Schweißmuffe; 4 = Abzweig
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Vorlage Schweißprotokoll gemäß DVS:
Anbei die Vorlage eines Schweißprotokolls für die Erstellung von MRS 2.0 Verbindungen, zum Einbau von 
Concept-HL Aufschweißsattel und für das schweißen von Heizwendelschweißmuffen

Schweißprotokoll für MRS 2.0, Aufschweißsattel und Heizwendelschweißen
Schweißmaschine

Fabrikat:

Typ:

Maschinen-Nr.:

Baujahr:

Werkstoff: PP-HM Batt von

Bauher Ausführende Firma Witterung:
1 = sonnig

2 = trocken

3 = Regen oder Schneefall

4 = Wind

Schutzmaßnahmen:
1 = kein

2 = Schirm

3 = Zelt

4 = Beheizung
Nr. des Auftrages Name des Schweißers Kenn-Nr.

Titel des Auftrages Name und Firma der Schweißaufsicht Mehrfachnennungen möglich:

Rohrdaten Formstückdaten Geräteeinstellung Schweißdaten Schlüssel- Nr. Betriebsart

Naht-Nr. Datum
Abmessung 
d x e [mm]

A* B* manuell automatisch Spannung [Volt] Schweißzeit [s] Abkühlen [min]
Umgebungstem-

peratur [°C]
Witterung

Schutzmaßnah-
men

Netz Generator

Unterschrift Schweißer: Datum und Unterschrift der Schweißaufsicht:

*A = Herstellerkurzzeichen: z.B. Schöngen = Scho, Streng = Stre *B = Formstück-Kennziffer: 1 = MRS 2.0; 2 = Aufschweißsattel; 3 = Schweißmuffe; 4 = Abzweig
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Einbauanleitung Schöngen Concept-HL Einschweißsattel 
aus PP-HM

Wichtig: Der Einbau von Einschweißsätteln kann in den unterschiedlichsten Varianten erfolgen. Dies ist 
abhängig von der verwendeten Robotertechnik und den verwendeten Harzen für den fest angebrachten 
Gewebeschlauch. Deshalb kann es sich bei dieser Einbauanleitung nicht um eine konkrete Beschrei-
bung der einzelnen Verfahrensschritte handeln. Vielmehr sind grundlegende, wichtige Randbedingun-
gen für den Einbau der Einschweißsättel beschrieben. Eine Gewähr für die Dichtigkeit des eingebauten 
Einschweißsattels kann aufgrund der vielfältigen, nicht von uns beeinfl ussbaren Randbedingungen nicht 
übernommen werden.

Allgemeines:

• Die Einschweißsättel sind für den Einbau in Schöngen Concept-HL Vortriebsrohre aus PP-HM 
bestimmt. Hierfür sind die Maße und Schweißparameter abgestimmt. Der Einbau in andere Rohr-
systeme ist nicht zulässig. 

• Die Einschweißsättel werden mit einem am Zulauf fest angebrachtem Gewebeschlauch und ohne 
Harz geliefert. Der Anwender muss jeweils sein eigenes Harz für den werksseitig fest angebrachten 
Gewebeschlauch verwenden. Wir können für die Harzauswahl Empfehlungen abgeben. Anbindung 
und Verarbeitung des jeweils eingesetzten Systems liegen nicht in unserem Verantwortungsbereich. 
Das gleiche gilt für die jeweils verwendete Robotertechnik zum Öffnen des Anschlussbereiches, 
Vorbereiten des Schweißbereiches sowie Einbringen und Verschweißen der Sättel.

• Bei der erstmaligen Verarbeitung der Schweißsättel empfi ehlt sich vor den Arbeiten im Kanal das 
Durchführen einer oder mehrerer Probeschweißungen an einem kurzen Rohrstück.

Vorbereitung, Einbringen und Verschweißung der Einschweißsättel erfolgen außerhalb unserer Kontroll-
möglichkeit und liegen daher im Verantwortungsbereich des Verarbeiters. Ordnungsgemäß eingebaute 
Einschweißsättel können in der Praxis nur realisiert werden, wenn sichergestellt ist, dass die Vorgaben 
dieser Einbauanleitung eingehalten werden und die weiteren nicht näher beschriebenen Einbauschrit-
te (z.B. Aufstellen und Aushärten des Gewebeschlauches) ebenfalls ordnungsgemäß durchgeführt 
 werden.

1.

www.schoengen.de
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Vorbereitung des Schweißbereiches: 

• Vor Einbau der Einschweißsättel  muss der  vorhandene Zulauf geöffnet werden. Dies erfolgt in der 
Regel mit geeigneter Robotertechnik. Hierzu muss der vorhandene Zulauf vor dem Rohreinbau 
genau ausgemessen werden. Der sicherste Weg ist dabei die Verwendung eines Fräsroboters, 
welcher vor der Sanierung in den Altkanal einfährt und seinen Fräsarm in den Hausanschlussstut-
zen hält. Anhand der ermittelten Position (z. B. 10.00 Uhr / 14.00 Uhr...etc.) sowie der zurückge-
legten Strecke (gemessen mit Hilfe eines Zentimetermaßbandes, welches am hinteren Ende des 
Fräsroboters angebracht ist) vom Hausanschluss bis zur 
Schachtwandung, kann nach erfolgtem Rohreinbau der 
Anschluss exakt wiedergefunden und aufgefräst werden.

• Beim Einbau der Einschweißsättel muss der Schweißbe-
reich sauber und frei von Feuchtigkeit sein. Gegebenen-
falls sind hier vorbereitende Maßnahmen zur Reinigung 
und / oder Vorabdichtung erforderlich. Ebenfalls empfi ehlt 
sich die vorsichtige Entfernung der Oxidationsschicht im 
Schweißbereich. Die kann ebenfalls durch einen Fräsrobo-
ter erfolgen.

Vorbereitung des Einschweißsattels

Anschlüsse Strom: 

• Zum Aufbringen der für den Schweißvorgang erfor-
derlichen Spannung befi nden sich auf einer Seite des 
Einschweißsattels zwei kleine Flachsteckerhülsen (Abb. 
A). Der Anschluss an diese Kontakte erfolgt mit hierzu 
passenden Flachsteckern (Abb. B). Dabei handelt es 
sich um handelsübliche Flachstecker, welche bei Bedarf 
auch über uns erhältlich sind. Diese Flachstecker müssen 
fest mit dem Anschlusskabel (2 adrig) zum Schweißgerät 
verbunden sein. Gegebenenfalls kann auch das komplette 
Anschlusskabel mit bis zu 100 m Länge bei uns bezogen 
werden. Das Anschlusskabel muss so fest mit dem Ro-
boter verbunden werden, dass sich die Flachstecker beim 
Zurückfahren des Roboters nach dem Schweißen ohne 
Beschädigungen von den Kontakten am Einschweißsattel lösen.

Schweißparameter:

• Die für das ordnungsgemäße Einschweißen erforderlichen Schweißparameter müssen von Hand 
am Schweißgerät eingegeben werden. Die am Gerät einzustellende Spannung ist abhängig vom 
Querschnitt und der Länge des verwendeten Stromkabels von Schweißgerät bis zum Anschluss-
stecker am Einschweißsattel. Eine Tabelle mit entsprechenden Werten liegt in der Packung des 
jeweiligen Sattels.

• Vorsicht! Vorsicht! Ist die verwendete Kabellänge und der Kabelquerschnitt nicht bekannt oder 
befi nden sich zwischen Schweißgerät und Anschlussstecker weitere Kabelverbindungen (Stecker 
oder ähnliches) können die angegebenen Werte nicht verwendet werden. 

2.

3.

4.

Abb. A) Anschlusskontakte am Sattel

Abb. B) Sattel mit aufgestecktem 
   Anschlussstecker

5.6
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In diesem Fall setzen Sie sich mit unserer Anwendungstechnik in Verbindung. 
Hier muss die tatsächlich am Sattel anliegende Spannung nachgemessen 
und eingestellt werden. Dies geht nur mit speziellen Messgeräten! Es dürfen 
keine normalen Spannungsmesser verwendet werden!

   

Anpressung: 

• Der verwendete Packer zum Einbau der Ein-
schweißsättel muss so konstruiert sein, dass die 
Sättel gleichmäßig an den inneren Querschnitt des 
jeweiligen PP-HM Rohres angedrückt werden. Je 
nach Konstruktion des Packers müssen für die 
unterschiedlichen Durchmesser unterschiedliche 
Einsätze oder Packer verwendet werden. Vor Ein-
bau der Einschweißsättel in den Kanal muss dies 
überprüft werden.

• Der verwendete Packer zum Einbau der Ein-
schweißsättel muss so konstruiert sein, dass die 
Sättel mit einem ausreichenden Anpressdruck an 
die innere Oberfl äche der PP-HM Rohre ange-
drückt werden (Mindestens 0,15 N/mm² Schweiß-
fl äche).

Vorbereitung Gewebeschlauch:

• Beim Standardeinschweißsattel ist ein Gewebeschlauch über ein Gummiprofi l 
unlösbar mit der Schale des Einschweißsattels verbunden (Abbildung C). Bei 
Spezialausführungen z.B. Blindsattel oder Sattel für Verpresstechnik kann 
dies nicht der Fall sein. 

• Vor Einbau des Einschweißsattels muss der Gewebeschlauch auf die entspre-
chende Länge der zu Verfügung stehenden Einbautechnik gekürzt werden. 

• Unmittelbar vor dem Einbau muss der Gewebeschlauch mit dem entspre-
chenden Harzsystem getränkt werden (ggf. sind hier ja nach System weitere 
Arbeiten erforderlich). Hierbei ist der Schweißbereich und der ggf. vorhan-
dene zusätzliche Dichtgummi vor Beschädigungen und Verunreinigungen zu 
schützen.

Einbringen, Verschweißen der Einschweißsättel:

• Unmittelbar vor Einbringen der Einschweißsattel in den Kanal ist der Schweiß-
bereich mit PE/PP Reiniger gründlich zu säubern.

• Die Einschweißsättel müssen nach Abschluss der vorbereitenden Arbeiten 
möglichst schnell an der Einschweißstelle positioniert werden.

• Das Aufstellen und Aushärten des Gewebeschlauches in die Anschlussleitung 
erfolgt je nach eingesetztem System. 

5.

6.

7.

Abb. C) werkseitige Befestigung des 
 Gewebeschlauchs an der PP Schale
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• Vor dem Starten des eigentlichen Schweißvorgangs muss sichergestellt sein, 
dass der Einschweißsattel gleichmäßig an der Innenwandung des PP-HM 
Rohres anliegt und der volle Anpressdruck aufgebracht ist. Danach wird der 
Schweißvorgang am Schweißgerät nach manueller Eingabe und Kontrolle 
der Schweißparameter (siehe Punkt 3.2) gestartet. Während der gesamten 
Schweißzeit muss sichergestellt werden, dass der volle Anpressdruck am 
Einschweißsattel anliegt und die Stromzufuhr nicht unterbrochen wird.

Abkühlzeit:

• Nach dem Ablauf des eigentlichen Schweißvorganges muss der Anpress-
druck während der gesamten Abkühlzeit weiter aufrechterhalten werden. Der 
Packer zum Einbringen des Einschweißsattels darf nicht bewegt werden.

• Die jeweilige Abkühlzeit ist dem beiliegenden Blatt mit den aufgeführten 
Schweißparametern zu entnehmen.

• Nach Ablauf der Abkühlzeit und vollständigem Aufstellen und Aushärten des 
Gewebeschlauches wird durch vorsichtiges Zurückfahren des Packers der 
Flachstecker von den Flachsteckerhülsen am Sattel getrennt. Der Einbauvor-
gang ist damit abgeschlossen.

5.6
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Einbauanleitung Concept-HL Vortriebsrohre

Einbauanleitung für Concept-HL Vortriebsrohre aus PP-HM nach DIBt Zulassung Z-42.1-349 

Geltungsbereich

Diese Einbauanleitung gilt für die Verwendung und Verlegung von Concept-HL Vortriebsrohre als 
Freispiegel-Abwasserrohre aus PP-HM für den unterirdischen Rohrvortrieb, das Berstverfahren, das 
TIP-Verfahren sowie das Lining-Verfahren. Beim Rohrvortrieb werden die vorgefertigten Rohre in einen 
Hohlraum eingeschoben oder eingezogen, der durch Verdrängen, durch Bohren oder durch ander-
weitige Verfahren geschaffen worden ist. Beim Berstverfahren werden die Rohre anstelle vorhandener 
Rohre, welche beim Einbau der neuen Rohre zerstört werden, eingebaut. Beim TIP- und Lining-Ver-
fahren werden kleinere Rohre in vorhandene Rohrtrassen eingebaut. Der Unterschied zwischen TIP- 
und Lining-Verfahren besteht im verbleibenden Ringspalt bzw. Ringraum zwischen Alt- und Neurohr. 
Hier verbleibt beim TIP-Verfahren durch den Einsatz von Rohren mit angepassten Abmessungen nur 
ein minimaler Ringspalt, welcher nicht verdämmt werden muss. Dagegen entsteht beim Lining verfah-
ren durch den Einsatz deutlich kleinerer Rohre ein größerer Ringraum, welcher zu verdämmen ist. Die 
Verlegeanleitung gilt für den Einsatz von Concept-HL Vortriebsrohre als Kurzrohre mit wandintegrierten 
Rohrverbindungen und für den Einsatz von Concept-HL Vortriebsrohre als Langrohre mit glatten En-
den zum Schweißen. Neben dieser Einbauanleitung sind die jeweiligen produktspezifi schen Anleitun-
gen, wie etwa die Schweißanleitung für Langrohre zu beachten. Weiterhin müssen soweit anwendbar 
die Vorgaben der DIN EN 1610 beim Einbau der Rohre beachtet werden.

Materialeingangskontrolle

Rohre, Rohrleitungsteile, Formteile und Einbauzubehör müssen bei der Lieferung überprüft werden um 
sicherzustellen, dass sie ausreichend gekennzeichnet sind und mit den Anforderungen des Auftragge-
bers übereinstimmen. Alle Teile müssen sowohl bei der Lieferung als auch unmittelbar vor dem Einbau 
sorgfältig untersucht werden um sicherzustellen, dass sie keine Schäden aufweisen. Beschädigte 
Bauteile müssen zurückgewiesen werden. Dies ist auf dem Lieferschein zu vermerken.

Transport und Lagerung auf der Baustelle

Die Lagerung der Rohre und Formteile auf der Baustelle muss auf einer planebenen Fläche erfolgen. 
Die Rohre müssen dabei so gelagert werden, dass die Verbindungen nicht mechanisch belastet wer-
den. Kurzrohre mit einer Baulänge von ≤ 1,0 m sind stehend und umsturzsicher zu lagern.

Vom Hebegerät und/oder den Lastaufnahmemitteln dürfen keine Gefahren ausgehen die Rohrleitungs- 
und Formteile schädigen können. Haken, Ketten oder andere Hilfsmittel, die zu scharfkantigen Belas-
tungen führen, dürfen nicht verwendet werden.

Die Lagerung loser Rohre darf 1 m nicht überschreiten. Rohre in Holzrahmenverschlägen dürfen bis 2 
Verschläge übereinander gestapelt werden. Bei der Stapelung ist darauf zu achten, dass die Verschlä-
ge Holz auf Holz stehen. 

Bei längerer Lagerung im Freien müssen die Rohre und Formstücke vor direkter Sonneneinstrahlung 
geschützt werden. Der Schutz ist so anzulegen, dass ein Wärmestau nicht erfolgen kann. Rohre und 
Formstücke sollen nicht länger als 1 Jahr auf der Baustelle lagern. Bei hohen Temperaturen sind die 
Rohre generell vor dem Einbau im Schatten oder gekühlt zu Lagern. Bei hohen Rohrtemperaturen, 
reduzieren sich die zulässigen Vortriebs- und Zugkräfte der Rohre.

1.

2.

3.
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Einbau der Rohre

Unmittelbar vor dem Einbau sind die Rohre und Formstücke noch einmal auf Schäden, die möglicher-
weise durch Transport und/oder Lagerung entstanden sind, zu prüfen. Schadhafte Bauteile dürfen 
nicht eingebaut werden.

Beim Einbau der Rohre ist generell darauf zu achten, dass das ver-
wendete Zubehör auf den Einsatzfall, dem Außendurchmesser der 
Rohre sowie der gewählten Verbindungsart (z. B. MV-, MRV-, oder 
MRS-Verbindung) abgestimmt ist. Es darf ausschließlich nur vom 
jeweiligen Maschinenhersteller entwickeltes und freigegebenes Werk-
zeug verwendet werden. Bei Abweichungen, Eigenentwicklungen oder 
durchgeführten Änderungen des Einbauwerkzeuges/ -zubehörs ist vor 
Einbau mit der Anwendungstechnik der Karl Schöngen KG Kontakt 
aufzunehmen und der Vorgang abzustimmen. In jedem Fall ist eine 
Kraftübertragung (Zug, Schub) über die volle Wandstärke in axialer 
Richtung zu gewährleisten. Die vorgegebenen axialen Vortriebs- und 
Zugkräfte sowie zul. Abwinkelungen der Rohre dürfen nicht überschrit-
ten werden. Beim Einbau aus einem Schacht oder einer Einziehgrube 
heraus ist darauf zu achten, dass die Rohre auf einer sauberen Unter-
lage aufl iegen. Zusätzlich sind Vorrichtungen gegen ein unbeabsich-
tigtes Verkannten oder Vorschieben der Rohre zu erstellen. Generell 
dürfen die Vortriebsrohre nur mit dem Spitzende in Einzieh- bzw. Vor-
schubrichtung zusammengefügt und eingezogen bzw. eingeschoben 
werden. Beim Aufbringen axialer Vortriebskräfte auf die Rohre vergrö-
ßert sich der Außendurchmesser der Rohre geringfügig. Dies ist beim 
Einbau der Rohre zu berücksichtigen. Zum Aufbringen der für den 
Einbau erforderlichen / max. zulässigen Vortriebskräfte über die Rohrmuffe müssen spezielle Adapter 
verwendet werden, welche die Kraft auf beide Stirnfl ächen der Verbindung übertragen.

Für den Einbau in offenen Baugruben und soweit anwendbar sind die Vorgaben der DIN EN 1610 zu 
beachten.

Rohrverbindungen

Die Rohre müssen vor dem Verbinden axial geradlinig ausgerichtet werden. Dabei ist die Rohrsignie-
rung der zu verbindenden Rohre in einer Linie zu positionieren. Die Signierung sollte sich im Bereich 
des Rohrscheitels befi nden. 

Das Spitzende mit seinen Dichtringen sowie die Muffen sind frei von Verschmutzungen zu halten und 
müssen vor jedem Zusammenfügen visuell kontrolliert, gereinigt und mit einem zulässigen Gleitmittel 
(Keine Fette oder Öle verwenden!) eingestrichen werden. Generell ist auf einen festen Sitz der Dichtrin-
ge zu achten. Der Fügevorgang selbst als auch die fertig zusammengefügte Muffenverbindung sind 
ebenfalls visuell vor dem Einzieh- bzw. Einschubvorgang zu kontrollieren. Das Fügen der Verbindungen 
darf nur auf einer sauberen Unterlage erfolgen. Grundsätzlich ist darauf zu achten, dass der Einbau-
vorgang nur mit einer geschlossenen und spaltfreien Muffenverbindung (visuelle Kontrolle) erfolgt.

Beim manuellen Zusammenschieben der Rohre ohne Verwendung geeigneter Fügevorrichtungen 
muss die Rohrmuffe durch Verwendung eines Nachdrückadapters vor Beschädigungen geschützt 
werden. 

4.

5.
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Einbauanleitung Concept-Hl Vortriebsrohre

Rohre mit MRV und MRS dürfen bei Temperaturen von unter 0 °C nicht oder nur nach Vorwärmung 
der Verbindung zusammengesteckt werden! 

Bei der Verbindung zweier Vortriebsrohre mit Überschiebmuffen ist vor dem Verbinden die vorge-
sehene Einschubtiefe zu markieren. Bei einem Anschluss an andere Außendurchmesser ist die 
Überschiebmuffe zunächst über den kleineren Durchmesser zu ziehen und dann bis zum Anschlag 
gegen den größeren Durchmesser zurückzuschieben. Für den Anschluss an Betonschächte stehen 
entsprechende Schachteinführungen, welche auch als Gelenkstück fungieren oder Schachtendrohre 
zur Verfügung. Für den Übergang auf andere Abmessungen stehen sohlgleiche Übergangsmuffen 
zur Verfügung. Vor dem Verbinden mit Überschiebmuffen, Übergangsmuffen und dem Einschieben in 
Schachteinführungen sind die Rohrverbindungen bis auf die kompakte Rohrwandung abzutrennen. Es 
muss geprüft werden, ob sich durch den Rohreinbau größere Längsriefen im Bereich der Einschub-
tiefe auf der Rohroberfl äche gebildet haben. Falls dies der Fall ist, müssen diese Längsriefen, um die 
Dichtheit der Verbindung zu gewährleisten, vor dem Verbinden mit einem Handschaber oder ähnli-
chem egalisiert werden.
 

Dichtheitsprüfung

Die Leitung ist vor der Verbindung mit anderen Systemen 
abschnittsweise gemäß DIN EN 1610 zu prüfen. Um ein 
Öffnen der Rohrverbindungen zu verhindern, sind bei nicht 
ausreichend zugfesten Rohrverbindungen, die Enden des zu 
prüfenden Abschnittes vor dem Aufbringen des Prüfdrucks zu 
fi xieren!

6.

Abb.: Prinzip 
manuelles 
Zusammen-
schieben der 
Rohre mit 
Nachdrückad-
apter

Abb.: Schachteinführung für 
Betonschächte
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Einbauanleitung Schöngen Concept-HL Einschweißsattel 
aus PP-HM

Wichtig: Der Einbau von Einschweißsätteln kann in den unterschiedlichsten Varianten erfolgen. Dies ist 
abhängig von der verwendeten Robotertechnik und den verwendeten Harzen für den fest angebrachten 
Gewebeschlauch. Deshalb kann es sich bei dieser Einbauanleitung nicht um eine konkrete Beschrei-
bung der einzelnen Verfahrensschritte handeln. Vielmehr sind grundlegende, wichtige Randbedingun-
gen für den Einbau der Einschweißsättel beschrieben. Eine Gewähr für die Dichtigkeit des eingebauten 
Einschweißsattels kann aufgrund der vielfältigen, nicht von uns beeinfl ussbaren Randbedingungen nicht 
übernommen werden.

Allgemeines:

• Die Einschweißsättel sind für den Einbau in Schöngen Concept-HL Vortriebsrohre aus PP-HM 
bestimmt. Hierfür sind die Maße und Schweißparameter abgestimmt. Der Einbau in andere Rohr-
systeme ist nicht zulässig. 

• Die Einschweißsättel werden mit einem am Zulauf fest angebrachtem Gewebeschlauch und ohne 
Harz geliefert. Der Anwender muss jeweils sein eigenes Harz für den werksseitig fest angebrachten 
Gewebeschlauch verwenden. Wir können für die Harzauswahl Empfehlungen abgeben. Anbindung 
und Verarbeitung des jeweils eingesetzten Systems liegen nicht in unserem Verantwortungsbereich. 
Das gleiche gilt für die jeweils verwendete Robotertechnik zum Öffnen des Anschlussbereiches, 
Vorbereiten des Schweißbereiches sowie Einbringen und Verschweißen der Sättel.

• Bei der erstmaligen Verarbeitung der Schweißsättel empfi ehlt sich vor den Arbeiten im Kanal das 
Durchführen einer oder mehrerer Probeschweißungen an einem kurzen Rohrstück.

Vorbereitung, Einbringen und Verschweißung der Einschweißsättel erfolgen außerhalb unserer Kontroll-
möglichkeit und liegen daher im Verantwortungsbereich des Verarbeiters. Ordnungsgemäß eingebaute 
Einschweißsättel können in der Praxis nur realisiert werden, wenn sichergestellt ist, dass die Vorgaben 
dieser Einbauanleitung eingehalten werden und die weiteren nicht näher beschriebenen Einbauschrit-
te (z.B. Aufstellen und Aushärten des Gewebeschlauches) ebenfalls ordnungsgemäß durchgeführt 
 werden.

1.
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