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Einleitung
Die desolate Situation des deutschen Kanalnetzes ist be kannt.
Auch die Tatsache, dass gerade bei der Er neu erung des Ka -
nal netzes die grabenlosen Bauverfahren oftmals Vor tei le ge -
genüber der Erneuerung in offener Bau wei se ha ben, ist nicht
neu. Die Gründe hierfür sind:

� im Regelfall größere Tiefenlagen als Versorgungsleitungen 
� schwierige Erreichbarkeit der Kanäle durch darüber lie-

gende Versorgungsleitungen und Kabel
� Probleme durch die oberirdische Infrastruktur (Straßen sper -

rungen, Überbauung etc.).

Bei der Verlegung von Ver sor gungsleitungen im Gas- und
Was serbereich hat sich beim Ein satz von Kunststoffrohren die
sicherste Verbin dungs va ri an te, eine stoffschlüssige Rohr ver -
bin  dung, weitgehend als Stan dard durchgesetzt. Bei der Er -
neu erung des Ab was ser net zes jedoch werden verschweißte,
stoffschlüssige Rohr verbindungen, außer bei der Druck rohr -
ent wäs se rung, bisher kaum eingesetzt. 

Da der Einsatz von herkömmlichen Schweißtechniken gera-
de bei den grabenlosen Einbauverfahren häufig auf Pro ble -
me stößt, hat die Fa. Karl Schöngen KG aus Salz git ter die
kombinierte Multi-Raster-Schweißverbindung MRS entwi-
ckelt. Mit dieser Verbindung ist die Erstellung von stoffschlüs -
si gen Rohrverbindungen, sowohl in der offenen Bauweise
als auch bei grabenlosen Ein bau verfahren, problemlos mög -
lich. Diese erstmals auf der Wasser und Gas 2003 in Berlin
vorgestellte und mittlerweile in der Praxis bewährte, stoff-
schlüssige Verbindung wurde nun weiterentwickelt. Seit An -
fang 2007 ist eine für den An wen der noch einfacher zu
handhabende zweite Generation der MRS erhältlich.

Prinzip der MRS-Verbindung
Die Multi-Raster-Schweißverbindung MRS ist eine mit inter-
nationalen Patenten geschützte kombinierte Verbindung aus
Multi-Rastertechnik und Verschweißung (Bild 1). 

Es handelt sich hierbei um eine in der Wandung der Rohre
integrierte Steckverbindung, die durch komplementäre Ras -
te rungen im Muffenbereich und im Spitzende zuggesichert
ist. Die äußere Stoßkante im Muffenbereich wird zusätzlich
mit der äußeren Stoßkante des Spitzendes verschweißt. In
diesem Bereich sind die Rohre nach Abschluß des Schweiß -
vor gangs stoffschlüssig miteinander verbunden. 

Die MRS-Verbindung ist bei Schöngen Abwasserrohren aus
PP-HM und aus PE-HD in allen Standardbaulängen verfüg-
bar. 

Durch diese Kombination einer mit Rastern versehenen, in -
nen und außen glatten Steckmuffe und der Verschweißung

der Restwanddicke (etwa ½  der gesamten Wanddicke) ver-
fügt die MRS-Verbindung speziell bei grabenlosen Ver le ge -
tech ni ken über entscheidende Vorteile gegenüber her kömm -
li  chen Schweißverbindungen:

� sofortiges Weiterarbeiten während der Abkühlzeit 
� glatte Rohrinnenfläche ohne innere Schweiß wulst
� nahezu glatte Rohraußenfläche (keine auftragende Schweiß -

muffe)
� sichere und einfache Ausführung der Schweißverbindung
� kaum vorbereitende Arbeiten erforderlich, die Rohre müs-

sen nicht gerundet werden.

Die MRS-Verbindung der ersten Generation
Bei der ursprünglichen MRS-Verbindung erfolgt die Er wär -
mung und somit Verschweißung induktiv. Dies geschieht über
ein werkseitig im Verbindungsbereich eingebrachtes Edel -
stahldrahtgewebe. Dieses Drahtgewebe wird durch ei ne
über den Verbindungsbereich positionierte Induk tions spu le
kontaktfrei erwärmt. Das Draht ge we be erwärmt sich dann
durch die induzierte Spannung und den ohmschen Wi der -
stand des Drahtes und bringt das angrenzende Material
zum Schmelzen. Mit Bild 2 ist der Arbeitsablauf zur Er stel -
lung der ursprünglichen MRS-Verbindung (Generation 1) dar -
gestellt.

Der Vorteil dieser Verbindungsvariante liegt in der vollkom-
men kontaktfreien Erwärmung des Drahtgewebes und somit
des Schweißbereiches. Zur exakten induktiven Erwärmung
des Schweißbereiches ist jedoch ein technisch recht an -
spruchs volles Schweißgerät erforderlich. Außer dem wird
zur Positionierung der Schweißspule über den ge sam ten Rohr -
umfang ein Freiraum von 2 bis 3 cm benötigt. Bei grabenlo-
sen Verlegetechniken, beispielsweise aus einem vorhande-
nen Schacht heraus, kann dies speziell im unteren Be reich
des Rohres schon problematisch werden. 

Aus diesen Grün den wurde die neue MRS-Verbindung (Ge -
ne ration 2) entwickelt. Bei dieser Verbindungsvariante kann
mit normalen Heizwendelschweißgeräten gearbeitet wer-
den. Für Anwendungsfälle, bei denen we gen der Rand be din -
gungen eine kontaktfreie Erwärmung des Schweiß bereiches
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Bild 1: aufgeschnittenes Rohr mit Multi-Raster-Schweißver -
bindung MRS

Zugsicherung durch Rasterungen verschweißter Bereich



erforderlich oder vorteilhaft ist, steht die ur sprüngliche MRS-
Verbindung (Generation 1) weiterhin zur Verfügung. 

Die neue MRS-Verbindung (Generation 2)
Bei dieser neuen MRS-Verbindung (Generation 2) erfolgt die
Er  wärmung des Schweißbereiches über einen speziellen
Wi  der standsdraht, der an ein herkömmliches Heiz wen del -
schweiß  gerät angeschlossen wird. Nach dem Schweiß vor -
gang wird die Kontaktstelle abgetrennt. Die für die Ver schwei -
 ßung erforderlichen Schweiß pa rameter werden über den auf
den Rohren angebrachten Strichcode vom Schweiß ge rät ein -
gelesen. Der werkseitig eingelegte Wider stands draht garan-
tiert eine vollflächige Er wär mung der Schweiß zone. Die Er -
wär mung des Wider stands drahtes ge schieht analog der nor -
malen Heizwendel schweiß tech nik. Adapter für den An -
schluss an her kömm liche Heizwendelschweißgeräte stehen
zur Verfügung. Bild 3 zeigt den Arbeitsablauf zur Erstellung
der neuen MRS-Verbindung.

Der Vorteil dieser Variante liegt in der einfacheren Hand ha -
bung und der Verwendung herkömmlicher Schweiß ge rä te -
tech nik. Für ausgebildete Kunststoffschweißer nach DVS oder
DVGW genügt ein kurzer Hinweis zu den Un ter schie den
dieser Verbindung gegenüber herkömmli chen Heiz wen del -
schweißmuffen, um die Verbindungen fachgerecht erstellen
zu können. Die notwendige Schweißtechnik ist bei den meis-
ten Rohrleitungsbau-Unternehmen vorhanden oder kann
beim örtlichen Händler erworben bzw. ausgeliehen werden.
Durch den Wegfall der geschlossenen Spule wird die Ver ar -
bei tung von längeren Rohrmodulen von bis zu 6,0 m erheb-
lich vereinfacht.

Zur Komplettierung eines durchgehend stoffschlüssigen Rohr -
 sys tems stehen die entsprechenden Schweiß muf fen und Auf -
schweiß sät tel aus PP-HM zur Verfügung. Mit den Schweiß -
muf fen werden Passrohre vor Schacht bauwerken oder Bö -
gen und Über gangs roh re
eingebunden. Durch die Ver -
 wen dung von Auf  schweiß -
sätteln aus PP-HM, können
nach dem Rohreinbau An -
schluss  lei tun gen prob lem los
ein gebunden wer den. Ein
nach träg liches Auf tren nen
des eingebauten Rohr -
 strangs – wie beim Einbau
von Ab zwei gen – ist nicht
notwendig. Das Rohr wird
lediglich an passender Stel -
le aufgebohrt, die Fließ soh -
le bleibt un beschädigt er -
hal  ten. Wäh rend der
Schwei    ßung kann der Sat -
tel mit einer Spann vor rich -
tung auf dem Haup trohr
auf gespannt werden, ohne
es über den vol len Um fang
frei legen zu müssen.

In der Praxis hat sich die neue MRS Verbindung (Generation
2) bereits bestens bewährt. So wurden beispielsweise über
400 m PP-HM Rohre mit dieser Verbindung bei einem Pro -
jekt in Treis-Karden an der Mosel eingebaut. Bei dieser Bau -
maß nahme sollten die Rohre mit Baulängen zwischen 2,0 m
und 6,0 m ursprünglich in den 3 bis 5 Meter tiefen Bau gru -
ben mittels Heizelementstumpfschweißen verbunden und
dann im Lining-Verfahren in den vorhandenen Kanal einge-
zogen werden. Mit dem herkömmlichen Verfahren wäre
nach dem Anschweißen eines Rohrmoduls jeweils eine
lange Ein bau pau se während der Abkühlzeit der Schweiß -
ver bindung er for derlich. Auf Grund der einfacheren Hand -
ha bung und der großen Zeitersparnis entschied man sich je -
doch für die Ver wen dung der MRS-Verbindung. Dank der
kom binierten Verbindung aus Multi-Rastertechnik und Ver -
schweißung der Restwanddicke konnte der Rohreinbau
jeweils direkt nach dem Verbinden der Rohre fortgesetzt
wer den. Der Rohr  ein bau erfolgte innerhalb kürzester Zeit
zur Zu frie den heit des Auftraggebers und der durchführen-
den Baufirma. 

Zusammenfassung
Mit der neuen Generation der MRS-Verbindung (Generation 2)
ist der Einsatz von stoffschlüssigen Rohrverbindungen,
sowohl in der offenen als auch in der geschlossenen Bau -
weise, noch praxisfreundlicher ge wor den. Dies trifft speziell
für den Einsatz von Kurz rohr mo du len zu, bei denen der Ein -
satz von stoffschlüssigen Rohr ver  bin dun gen bisher wegen
der langen Abkühlzeiten kaum möglich war. Mit der ersten
Generation der MRS-Ver bin dung wurde dieses Problem ge -
löst. Diese Verbin dungs technik wird mittlerweile seit etwa
drei Jahren erfolgreich eingesetzt. Mit den im Laufe der Zeit
gewonnenen Erfahrungen wur de die Ver bin dung nun modi-
fiziert und steht jetzt noch benutzer freund licher in einer
zweiten Generation zur Verfügung. �
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Bild 2 und 3: Erstellen der MRS-Verbindung Generation 1 (links) bzw. Generation 2 (rechts)
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