
STABITEC-CT (OT) 

Verarbeitung 

Die  Sauerstoffsperrschicht  (Aluminiumschicht)  des 

STABITEC‐CT (OT) Rohres muss vor der Verarbeitung 

bis  zum  Anschlag mit  den  für  den  entsprechenden 

Rohrdurchmesser  vorgesehenen  Schälwerkzeugen 

vollflächig abgeschält werden. 

PM   J. Freund   2019.11.25 

Processing 

Es sind nur Schälgeräte mir einwandfreien Schälmes‐

sern  zu  verwenden.  Stumpfe  Schälmesser  müssen 

durch Originalmesser  ausgetauscht werden.  Im  An‐

schluss daran  sind Probeschälungen notwendig, um 

die korrekte Einstellung des neuen Messers zu über‐

prüfen. Das geschälte Rohr darf nicht leichter als üb‐

lich in die Heizbuchse geschoben werden können. 

The  oxygen  barrier  layer  (aluminum  layer)  of  the 

STABITEC‐CT  (OT)  pipe must  be  peeled  off  comple‐

tely with  the peeling  tools provided  for  the  corres‐

ponding tube diameter before the welding process. 

Only peeling tools with perfect peeling knives are to 

be used. Blunt peeling knives must be replaced with 

original blades. AŌer that, sample peelings are neces‐

sary  to  check  the  correct  seƫng  of  the  new  knife. 

The  peeled  pipe  must  not  be  pushed  more  easily 

than usual into the heaƟng bush. 



Das  Ende des  zu  schälenden Rohres  in die  Führung 

des  Schälwerkzeuges  schieben ①.  Die  Aluminium‐

PP‐Verbundschicht bis zum Anschlag des Schälwerk‐

zeuges abdrehen ②. 

Die AbschälƟefe bis zum Anschlag des Schälwerkzeu‐

ges gibt die EinschweißƟefe ③ an. 

Vor dem verschweißen ist zu prüfen, ob die Alumini‐

um‐PP‐Verbundschicht vollständig abgeschält ist ④. 

Das geschälte Rohr darf nicht leichter als üblich in die 

Heizbuchse geschoben werden können ⑤. 
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①  ②  ③ 

⑤ ④ 

Die weiteren  VerarbeitungsschriƩe  für  das  Heizele‐

ment‐Muffenschweißen  sind  gemäß  DVS  Richtlinie 

2207, Teil 11 durchzuführen. Schweißwerkzeuge sol‐

len der DVS Richtlinie 2208 entsprechen. 

Push the end of the pipe to be peeled into the guide 

of  the  peeling  tool  ①.  Remove  the  aluminum‐PP 

composite layer unƟl the stopper of the peeling tool 

②. 

The peeling depth unƟl  the stop of  the peeling  tool 

shows the welding depth ③. 

Before welding, check that the aluminum‐PP compo‐

site layer has completely peeled off ④. 

The peeled pipe must not be pushed into the heaƟng 

bush more easily than usual ⑤. 

The further processing steps for the heaƟng element 

socket  welding  are  to  be  carried  out  according  to 

DVS  technical  code  2207,  part  11.  Welding  tools 

should comply with DVS technical code 2208. 


