
Einleitung
Zu diesem Zweck haben die Stadtwerke Düsseldorf in Zu sam -
menarbeit mit einem Sondermaschinenbauer eine Rohr -
schweiß- und Vorschubeinheit (RS-VS) entwickelt, die den
ho hen Erwartungen an optimierte Rohrschweiß- und Ver le -
ge bedingungen gerecht wird. Die RS-VS wurde in einem
Zeit raum von 6 Monaten auf Basis des von SWD erstellten
Ent wurfs entwickelt und gebaut. 

Bei der traditionellen Verlegeart werden die einzelnen Rohre
von 12 m Länge entweder von Hand oder mit Hebezeugen
in den Graben eingebracht und mittels Heiz wen del schwei -
ßung verbunden. Bei der von SWD entwickelten Ver le ge tech -
nik werden die zu ver schweißenden Rohre und die RS-VS
nunmehr entweder am Grabenanfang oder innerhalb der
Lei tungstrasse mittig über dem Rohrgraben positioniert und
die PE-HD Rohre mit tels Heizelementstumpfschweißung ver-
bunden. 

Technik
Die RS-VS ist mit zwei CNC-gesteuerten PE-HD Stumpf -
schweißmaschinen, vier Zentriereinheiten und vier frequenz-
geregelten Antriebsstationen (je 2 Stück pro Schweißlinie)
mit je 1,5 KW Antriebleistung ausgestattet. Die Vor schub ge -
schwin digkeiten für das Einführen der Rohre in die Schweiß -
ma schinen sowie den Vorschub der fertig geschweißten
Roh  re in den Graben sind über Potentiometer stufenlos zwi-
schen 0 m/min und 4 m/min regelbar. Die Zentrier- und
Vor schubstationen unterstützen während des Einführens der
Rohre in die RS-VS das genaue Positionieren der Rohre in
den Schweißmaschinen (langsamer Vorschub) und nach er -
folgter Verschweißung den anschließenden Rohrtransport
(schneller Vorschub) aus der RS-VS heraus neben den Gra -
ben bzw. direkt in den vorgesandeten und verbauten Gra -
ben. Je nach erforderlicher Vorschubkraft und Reibschluss
am Rohr kann der Vorschub wahlweise mit nur einer An -
triebseinheit und bei Bedarf durch Zuschaltung der zweiten
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Antriebseinheit erfolgen. Die eigens für diesen Zweck kon-
struierten Vorschubrollen sind mit einer speziellen Be schich -
tung versehen. In mehreren Versuchen wurde die optimale
Mischung hinsichtlich Reibschlussverhalten am Rohr und
Stand festigkeit der Beschichtung ermittelt. Weiche Beschich -
tun gen zeigten anfangs ein gutes Haftvermögen am Rohr.
Sowie jedoch mehr Vorschubkraft nötig war, trat Schlupf ein
und die Beschichtung radierte regelrecht ab. Härtere Be -
schich tungen dagegen waren zwar entsprechend resistent
gegen Abrieb, verfügten jedoch nicht über den erforderli -
chen Grip. Bewährt hat sich letztendlich eine spezielle Po ly -
urethanmischung mit Lufteinschlüssen. Einerseits verfügt die -
se Beschichtung über eine entsprechende Rauigkeit, um den
Kraftschluss am Rohr zu gewährleisten, zum anderen ent -
steht, sollte Schlupf auftreten, kein nennenswerter Abrieb.

Bezüglich der Auslegung der Antriebsleistung für die Elek -
tro motoren standen keine aussagekräftigen Be rech nungs -
grund lagen oder Erfahrungswerte zur Verfügung. Anhand
mehrerer Versuche auf Grundlage überschlägiger Be rech -
nun gen und praxisgerechter Annahmen wurde die elektri-
sche Antriebsleistung einschließlich eventuell erforderlicher
Kraft reserven auf 1,5 kW festgelegt. Vor Beginn des Vor -
schubes, in der Abkühlphase der Schweißnaht und damit
oh ne Zeitverlust, muss die Außenwulst der Schweißnaht ent-
fernt werden, um Beschädigungen an den Vortriebsrollen
und übermäßige Verformungen der Rohre beim Durchlaufen
der Vortriebsrollen zu unterbinden.

Beide Schweißmaschinen werden im Parallelbetrieb gefah-
ren, so dass sich die reine Rohrverlegezeit nahezu halbiert.
Der symmetrische Aufbau des Containers erlaubt den gleich -
 zeitigen Vorschub von zwei Rohrsträngen. Wahlweise kön-
nen beide Rohrstränge in eine Richtung oder aber in gegen-
läufige Richtungen gedrückt werden. Damit sich die Rohr -
enden während des Rohrvorschubs nicht in die Sandsohle
ein graben, wird das offene Rohrende mit einem Spreiz nip -
pel, wie er auch in der Horizontalbohrtechnik für den Rohr -
ein zug in Bohrungen Verwendung findet, verschlossen. Durch
die konische Form des Spreiznippels geführt, gleitet der
Rohrkopf auch problemlos über Erhebungen in der Sand -
soh le. Kurvenfahrten im Rahmen der Elastizität des Rohr -
werk stoffs sind ebenso möglich. Der Monteur kann von au -

ßerhalb des Grabens über eine Stange mit Haken, die in die
Zugöse des Spreiznippels eingehakt wird, Korrekturen (an -
he ben, seitlich ziehen oder drücken) vornehmen.

Auswirkungen
Kostenoptimierung: Vor dem Transport der RS-VS zum Ein -
satzort werden die Schweißmaschinen einschließlich der be -
nötigten Klemmbacken in der RS-VS betriebsbereit einge-
baut und stehen den Monteuren auf der Baustelle direkt zur
Ver fügung. Die ansonsten kontinuierlichen Rüstzeiten bei Ar -
beits beginn und -ende entfallen gänzlich. Der stationäre Ar -
beits platz in der RS-VS erlaubt die Verschweißung
einschließ lich Verlegung der PE-HD Rohre mit nur zwei Mit -
ar bei tern. Der Vorschub der Rohre (= Einbringen in den
Rohr gra ben) wird durch die in der RS-VS installierten An -
triebs sys teme übernommen. Zusätzliche Unterstützung durch
He be zeuge oder Zugeinrichtungen ist nicht zwingend erfor-
derlich.

Bild 1: RS-VS positioniert am Grabenanfang

Bild 2: Zentrierstation

Bild 3: Paralleler Schweißbetrieb; ergonomische An ord nung 

Der Parallelbetrieb der beiden Schweißmaschinen erlaubt ei -
ne Verkürzung der Bauzeit durch eine Steigerung der Pro -
duk tivität bei unverändertem Personaleinsatz. Die Erhöhung
der Verfügbarkeit der Arbeitsressourcen wird auch dadurch
er reicht, dass die Verlegung von PE-HD Rohren durch den
Ein satz der RS-VS auch bei Witterungsverhältnissen möglich
ist, bei denen die sonst üblichen Schutzmaßnahmen (Zelte,
Windschutz etc.) bisher nur eingeschränkt einsetzbar waren



bzw. die Verhältnisse so extrem wurden, dass die Arbeiten
be reits eingestellt werden mussten, auch wenn das mit der
Gra benerstellung beauftragte Tiefbauunternehmen noch re -
la tiv problemlos weiterarbeiten konnte.

Qualität: Dadurch, dass im Rohrschweißcontainer nahezu
gleich bleibende Bedingungen in Bezug auf Temperatur,
Wind ge schwin digkeit und Feuchtigkeit herrschen, werden
die äußeren Einwirkungen, welche die Schweißnahtqualität
negativ beeinflussen, deutlich reduziert.

Bauablauf: Die zentrale Positionierung der RS-VS führt bei
Rohrbaumaßnahmen zu einer räumlichen Eingrenzung des
Bereiches, in dem eine Bauaktivität statt findet.

Resultat
Die RS-VS ist seit März 2007 bei der Stadtwerke Düsseldorf
AG im Einsatz. Bei der Auswertung der ersten Baustellen er -
gaben sich Verlegeleistungen von durchschnittlich 40 m/h
bei DN 200 bis 60 m bei DN 100. Durch den zentralen Ein -
satzort der RS-VS ist die gesamte Koordination der Bau stel -
len abwicklung optimiert worden. Die angestrebten Vorteile
wie Kostenoptimierung, Qualitätssteigerung und Mit ar bei -
ter zufriedenheit haben sich aus heutiger Sicht bestätigt.

KRV NACHRICHTEN 1/2009  | Seite 9

Bild 4: Vortriebsstation der Maschinen und Werkzeuge

Bild 6: Aufnahme der Arbeiten sofort nach Bau stel len ein -
richtung

Bild 5: Kurvenfahrt bei verbauten Graben

Da der Schweißprozess nicht mehr im Graben stattfindet
und für das Einbringen der Rohre in den Graben dieser
nicht mehr zwangsläufig von den Monteuren betreten wer-
den braucht, müssen die Gräben in vielen Fällen nicht unab-
dingbar unter Beachtung der DIN 4124 (betretbarer Ar -
beits raum) ausgehoben werden, sondern können wesentlich
schmaler und unter Umständen auch ohne Verbau ausge-
führt werden, was wiederum Kosteneinsparpotenziale eröff-
net.

Mitarbeiter: Die stationäre Verlegetechnik unterbindet für
die Mitarbeiter eine Vielzahl unproduktiver Neben tä tig kei -
ten. Das ständige Umsetzen der Schweißmaschinen und Werk -
zeuge zur Schweißstelle und das Versetzen der Mon ta ge fahr -
 zeuge im Rahmen einer Wanderbaustelle entfallen. Durch
die RS-VS ist auch gewährleistet, dass die Mitarbeiter sowie
der Schweißprozess auf den Baustellen nicht den ständig
wech selnden Witterungseinflüssen ausgesetzt sind.

Bei der Entwicklung und Konstruktion der RS-VS wurde gro-
ßer Wert auf ergonomische und arbeitssicherheitsrelevante
Aspekte gelegt. Die Planhobel sowie die Heizspiegel sind
fest in Reichweite der Arbeitsplätze positioniert.

Anfängliche Bedenken, dass die Rohre sich während des Vor -
schubs durch die Sandsohle hindurchschürfen und je nach
anstehender Bodenart mit Riefenbildung am Rohr zu rech-
nen ist, haben sich nicht bestätigt. Vielmehr verdichtet das
Rohr die Sandsohle statisch im gesamten Vorschubbereich
und erstellt sich eigenständig eine Führungsrinne, die bei
lan gen Vorschubstrecken zudem noch einem Ausknicken der
Rohre beim Vorschub entgegenwirkt.

Nach Absolvierung der ersten Einsätze wurde ein durchweg
positives Resümee gezogen. 

Bei einem Bauvorhaben in Mönchengladbach wurden von
zwei Mitarbeitern durch Einsatz der RS-VS innerhalb von nur
drei Arbeitstagen 960 m PE-HD Rohr DA 225 mm, SDR 11,
verschweißt.

Die erwarteten Vorteile im Hinblick auf Kosteneinsparungen
im Rohr- und Tiefbau, steigende Qualitätsanforderungen bei
den Schweißverbindungen und Termindruck, auch bei schlech -
ter Witterung, haben sich durch den Einsatz der RS-VS be -
wahrheitet. �


