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Ausschreibungstext

PKS-Profilkanalrohrsystem

1
Vorbemerkungen

Der eingesetzte Rohstoff muss eine vom DIBt ausgesprochene Zulassung haben. Der eingesetzte Rohstoff ist mit Werksprüfzeugnis zu belegen. 

Zur Dokumentation des Fertigungsstandards muss der Rohrhersteller für seine Fertigung grundsätzlich eine DIBt-Zulassung für Halbzeuge aus PE 100 nachweisen können. Diese ist dem Angebot beizufügen.

Die Rohre sind mit integrierter Heizwendelmuffe und Spitzende zu fertigen. Die Schweißung hat mit Geräten zu erfolgen, die die Schweißparameter protokollieren. An der Muffe ist ein entsprechender Barcode zum Schweißen der Rohre anzubringen.

Die Rohre sind dauerhaft mit Prägung auf der Rohrinnenseite zu kennzeichnen mit Hersteller, Werkstoff, MFR-Klasse, DN, Profilkennzeichnung, Fertigungsdatum, lfd. Rohrnummer.

Zur besseren Inspektion ist eine coextrudierte, helle Rohrinnenwand gefordert. Auch die helle Rohrinnenseite muss aus der gleichen Rohstoffqualität wie das PKS-Rohr gefertigt werden. Bevorzugt wird eine gelbe Gasrohrqualität aus PE 100. Eine eingelegte Folie wird ausdrücklich abgelehnt.

Die Rohre sind für alle kritischen Einbaufälle zu berechnen. Die Berechnungen sind dem Angebot beizufügen. Die Angaben zur Berechnung sind den beiliegenden Plänen zu entnehmen. Sofern Unklarheiten gegeben sind, sind diese vor Angebotslegung mit dem Auftraggeber zu klären. Die Preise für die Berechnungen sind in die Einheitspreise einzurechnen.

Die Verlegung der Rohre erfolgt nach DIN EN 1610. Die Schweißung hat durch einen Fachbetrieb nach WHG § 19, DVGW-Zulassung oder entsprechend gleichwertiger Qualifikation zum Schweißen von PE-Rohren zu erfolgen. Die einzelnen Schweißnähte sind vor dem Verfüllen mit einer Muffenprüfvorrichtung auf Dichtheit zu prüfen.

Die Anschlussstutzen sind als Sattelstück mit Elektroheizwendelschweißung oder als Einschweißstutzen im Töpferverfahren einzubauen.

2.
Qualitätsvorgaben für Polyethylen

	2.1
Werkstoff
	
	bimodale Formmasse, PE 100 mit DIBt- oder DVGW-Zulassung

	2.2
erforderliche Mindestfestigkeit
	DIN EN ISO 12162
	MRS 10

	2.3
Zeitstandfestigkeit
	DIN 8075
	( 1000 h, ( = 5,5 N/mm², T = 80°C, einmaliger Nachweis erforderlich

	2.4
Widerstand gegen langsames Risswachstum
	ISO 13479
	( 500 h, T = 80°C, einmaliger Nachweis erforderlich (Notch-Test)

	2.5
Widerstand gegen schnelle Rissfortpflanzung (S4-Test)
	ISO 13477
	pCS4 ( 10 bar, T = 0°C

	2.6
Schmelzindex
	ISO 1133
	0,2 bis 0,5 g/10 min (MFR 190/5)

	2.7
E-Modul (Langzeit)
	DIN 53457
	170 N/mm²,50-Jahreswert

	2.8
Außenfarbe
	RAL
	9004 (schwarz)

	2.9
OIT-Wert
	EN 728
	210°C ( 30 min

	2.10
Innenwandfarbe
	RAL
	1015, coextrudiert, Beschichtung oder Kaschierung sind nicht zulässig

	2.11
Abnahmeprüfzeugnis
	DIN EN 10204, 3.1
	Rohr- und Formmassen (s. Muster)


3
Rohrverbindung

3.1
Elektromuffenschweißung

Wickelrohre sind in den Dimensionen DN 300 bis DN 2400 mit integrierter Elektroschweißmuffe herzustellen. Mit dieser Schweißung werden Muffe und Spitzende zu einer homogenen Einheit verschmolzen, womit eine der Rohrsteifigkeit entsprechende Vollwand erreicht wird.

3.2
Extrusionsschweißung

PKS-Wickelrohre sind in den Dimensionen DN 2700 bis DN 3500 an der Muffen-/Spitz​endenverbindung mit einer kontinuierlichen Extrudernaht mittels Schweißroboter von der Rohrinnenseite her zu schweißen. Die Schweißfuge ist mittels einem Fräser so vorzubereiten, dass eine Schweißung über die komplette Muffen- und Spitzenddicke erfolgen kann. Diese Naht gewährleistet bei größeren Durchmessern die statische Sicherheit des Spitzendes – z. B. bei Außenbelastung durch hydrostatischen Druck, Verkehr und Überdeckung.
3.3
Nachträglicher elektromuffengeschweißter Abwassersattel DN 150 

Bei diesem Hausanschluss wird davon ausgegangen, dass wegen örtlicher Gegebenheiten die PKS-Rohre nicht mit bereits eingeschweißtem Hausanschluss ausgeliefert werden können. 

Der FRANK PKS-Abwassersattel zeichnet sich dadurch aus, dass durch die integrierte Heizwendel ein zugfester und dauerhaft dichter Anschluss hergestellt wird.

4
Coextrusion

Rohre, Formteile und Schächte sind mit inspektionsfreundlicher Rohrinnenseite zu liefern. Die gelbe Rohrinnenseite wird durch Coextrusion hergestellt, womit eine Optimierung der Produktqualität erreicht wird. Die helle Rohrinnenseite ist ebenfalls mit einem DIBt-zuge​lassenen Material herzustellen.

Anders als beim Kaschieren oder Beschichten wird bei der Coextrusion die inspektionsfreundliche Farbe der Rohrinnenseite mit der schwarzen Hauptfarbe in schmelzeförmigem Zustand und unter hohem Druck vor dem Verlassen der Düse zusammengeführt. 

5
Überlappung

Während der Extrusion werden die einzelnen plastischen Bänder spiralförmig auf einen Innenkern gewickelt und durch Überlappung miteinander verbunden. Das Profil wird im noch plastischen Zustand über den Überlappungsbereich extrudiert und verschmilzt mit diesem Bereich zu einer homogenen Einheit. Somit wird erreicht, dass von der Muffe bis zum Spitzende eine durchgehende homogene und dichte Rohrwand entsteht.

6
Mindestwanddicke der Grundwand

Die Mindestwanddicke für PKS-Kanalrohre ist entsprechend PAS 1065 wie folgt festgelegt:


e4 ( 0,005 x DN + 0,5 mm, jedoch e4 ( 5 mm

Nahtlos extrudierte Rohre sind nach DIN 8074 Rohrreihe SDR 17,6 für PE 80 bzw. SDR 17 für PE 100 einzubauen.

7
Passlängen

Passlängen sind Vollwandrohre mit angeformter Elektromuffe und Spitzende. Das Passrohr wird auf der Baustelle durch Heraustrennen einer Rohrscheibe auf das anzuwendende Maß gebracht. Eine Überschiebemuffe verbindet mit Extrusionsnaht beide Rohrteile.

Pos.
Produktbeschreibung
EP EUR
GP EUR

1.1 
PKS-Kanalrohre aus PE 100 (Wichte mindestens 0,95 g/cm3) aus DIBt-zugelassenem Rohstoff (z.B. CRP 100 mit Zulassungs-Nr. Z40.25-317) und heller, inspektionsfreundlicher Rohrinnenseite aus F100+ (DIBt-Zulassung Z40.25-399), die in Coextrusion hergestellt ist. Die Überlappungsnaht der einzelnen Wickelbänder liegt unterhalb des Profils. Die Grundwanddicke entspricht der PAS 1065. Dimensionen DN 300 bis DN 2400, nach DIN 16961 sowie DIN EN 13476-3, mit angeformter Muffe und Spitzende, nach statischen Erfordernissen in Baulängen von 6,0 m frei Baustelle liefern, fachgerecht abladen, lagern, zur Einbaustelle transportieren, in den Rohrgraben einbringen, höhen- und fluchtgerecht entsprechend den Einbauvorschriften DIN EN 1610, DIN 18300, dem Merkblatt bzgl. Zufüllen von Leitungsgräben und der ZTVE. 


Verschweißung nach Angaben des Herstellers:

· Elektroschweißmuffe (Heizwendel mit Draht ( 2 mm ( 3/100) und Spitzenddicke mind. 17 mm)
· statischer Nachweis nach ATV A 127


max.: Überdeckung in m .......


min.:  Überdeckung in m ......


Verkehrsbelastung:  LKW .......... / SLW .........


max. Grundwasserstand über Rohrscheitel, in m: .......


Bettung: Bodengruppe/Dpr ........


........... lfm.





1.2
PKS-Kanalrohre aus PE 100 (Wichte mindestens 0,95 g/cm3), mit inspektionsfreundlicher Rohrinnenseite, die in Coextrusion hergestellt ist. DN 2700 bis DN 3500 nach DIN 16961 sowie DIN EN 13476-3, mit Muffe und Spitzende, sonst wie Pos. 1.1)


Verschweißung nach Angaben des Herstellers:

· Doppelnaht (innen und außen) mit Extrusionsschweißung


........... lfm.





2
PKS- Passstück DN ........ nach Beschreibung Pos. 1.1, 1.2, zum Lückenschluss bei Zwangspunkt aus PE 100 (Wichte mindestens 0,95 g/cm³), mit inspektionsfreundlicher Rohrinnenseite, die in Coextrusion hergestellt ist; Rohr innen und außen glatt.


Rohrenden mit Muffe und Spitzende bis DN 2300 für Heizwendelverschweißung, darüber hinaus zur Extrusionsverschweißung zum bauseitigen Ablängen und Einpassen in den verlegten Rohrstrang; Rohrlänge ......... m, inkl. Überschiebmuffe aus PE 100 zur Extrusionsverschweißung


........... lfm





Pos.
Produktbeschreibung
EP EUR
GP EUR

3
PKS-Tangentialschacht aus PE 100 (Wichte mindestens 0,95 g/ cm3), nach DIN 16961, tangential im Bereich der geraden Rohrleitung, Auslegung nach Zeichnung und nach statischer Erfordernis. 


Schachtinnendurchmesser ......... mm, 


Bauhöhe ab Rohrsohle bis Oberkante Gelände ......... m, siehe Bemerkung Pos. 1.1


........... St.





4
PKS-Standardschacht aus PE 100 (Wichte mindestens 0,95 g/ cm3), nach DIN 16961, mit Sicherheitssteigtritten aus PE, mit eingeschweißtem Gerinne und trittsicherer Berme, untergeschweißtem Boden. Auslegung nach Zeichnung und nach statischer Erfordernis.


Schachtinnendurchmesser ......... mm,


Bauhöhe ab Rohrsohle bis Oberkante Gelände .......... m,


Zulauf DN ........... 


Ablauf DN .......... 


Durchgang 180° 


Abwinkelung ...........° 


siehe Bemerkung Pos. 1.1


........... St.





5
PKS-Kreuzungsschacht aus PE 100 (Wichte mindestens 0,95 g/cm3), nach DIN 16961, mit Sicherheitssteigtritten aus PE, Auslegung nach Zeichnung und nach statischer Erfordernis. 


Schachtinnendurchmesser .......... mm,


Bauhöhe ab Rohrsohle bis Oberkante Gelände ........... m,


Zulauf DN ........


Zulauf DN ........


Ablauf DN ........


siehe Bemerkung Pos. 1.1


........... St.





6
Abwinkelung (Bogen) DN ......., wie in Pos. 1.1 bzw. 1.2, beschrieben nach örtlichem Aufmaß durch den AN, wie in Pos. 1.1 bzw. 1.2


Abwinkelung ......... °


........... St.





7
FRANK-Mauerkragen aus EPDM, DN .......... (mit Nachweis der Dichtigkeit bis 1 bar durch eine unabhängige Materialprüfanstalt). Die Fixierung des EPDM-Mauerkragens erfolgt mittels Edelstahlspannbändern.

........... St.





Pos.
Produktbeschreibung
EP EUR
GP EUR

8
Zugfeste PKS-Wandeinbindung DN 300 bis DN 3500, als Zulage zum PKS-Rohr wie in Pos. 1.1 und 1.2 beschrieben, bestehend aus:


Wandeinbindung „System Frank Deponietechnik“, aus gekantetem PE-Plattenmaterial, werkseits auf PKS-Rohr mittels Extrusionsschweißung gemäß DVS 2209-1 aufgeschweißt, sowie einem aufgezogenem FRANK-Mauerkragen aus EPDM, DN ........... Die Fixierung des EPDM-Mauer​kragens erfolgt werkseitig mittels Edelstahlspannbändern.


Mit Nachweis der Dichtigkeit bis 1 bar durch eine unabhängige Materialprüfanstalt

........... St.





9 PKS- Schachtfutter DN 300 bis DN 1200, Typ 2 oder Typ 2a, passend zum PKS-Rohr, wie zuvor beschrieben, als schalungsbündiges Fertigteil, bestehend aus:


Wandeinbindung „System Frank Deponietechnik“, aus gekantetem PE-Plattenmaterial, werkseits auf PKS-Rohr mittels Extrusionsschweißung gemäß DVS 2209-1 aufgeschweißt, sowie aufgezogenem FRANK-Mauerkragen aus EPDM, DN ........... Die Fixierung des EPDM-Mauerkragens erfolgt werkseitig mittels Edelstahlspannbändern.

· intergrierte Elektroschweißmuffe zum Anschluss von PKS-Kanalrohr DN ..........,

· Bauwerksanpassung (Radius) erfolgt bauseits,

· Bauteillänge von 140 mm (Typ 2a) bis 300 mm (Typ 2).

Mit Nachweis der Dichtigkeit bis 1 bar durch eine unabhängige Materialprüfanstalt

........... St.





10
PKS-Abwassersattel DN 150, aus PE-80-Rohr, da 160 x 9,1, zum bauseitigen Einbau (90°) in PKS-Kanalrohr als Einschweißsattel, mit integrierter Elektromuffe, Stutzenlänge ca. 240 mm, siehe Bemerkung Pos. 1.1; Aufspannvorrichtung inkl. Bohrkrone wird gegen Kaution und Miete zur Verfügung gestellt! 


........... St.





Alle Positionen Liefernachweis :
FRANK GmbH 


Starkenburgstraße 1


64546 Mörfelden-Walldorf 


Tel.
06105 4085-0


Fax
06105 4085-249


Internet: http://www.frank-gmbh.de


E-Mail: pks@frank-gmbh.de
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