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Ausschreibungstext

Sureline®II-Kanalrohr aus PE 100 RC für den Abwassertransport, schwarz mit heller Innenschicht 
Allgemeine Vorbemerkungen

1
Rohr

Die angebotenen FRANK Sureline®-Rohre aus PE 100 RC (Rohre mit Schutzeigenschaften) müssen in ihren Maßen und Toleranzen der DIN EN 13244 entsprechen und weisen eine maßlich integrierte helle Innenschicht mit einer Dicke von mindestens 1 mm auf. Die Farbe dieser Innenschicht muß ähnlich RAL 1005 sein. Die Güteanforderungen sind gemäß PAS 1075, DIN 8075 sowie DIN EN 12814-3 und DVS 2203-4 Beiblatt 2 (FNCT*) zu erfüllen. Der Rohrhersteller hat ein Qualitätsmanagementsystem nach DIN EN ISO 9001 nachzuweisen. Die Dokumentation der Rohrqualität durch Abnahmeprüfzeugnis 3.1 gemäß DIN EN 10204 sind im Auftragsfall vom Bieter einzureichen.

Die eingesetzten Rohre müssen folgende Anforderungen erfüllen:

· Außendurchmesser da nach DIN EN 1555, die Schweißbarkeit muss auf Standard-Stumpfschweißmaschinen gewährleistet sein.

· Nachweis der Eignung für alle alternative Verlegetechniken über FNCT* (geforderte Mindeststandzeit von > 8.760 h für jede Rohstoffcharge, Prüfbedingungen: 80°C, 4 N/mm2, 2 % Arkopal N-100).

· Das Rohr muss den Anforderungen nach DVGW-Arbeitsblatt GW 323 genügen.

Für die Produktion der angebotenen Rohre gelten folgende Mindestanforderungen:

· Vor der Verarbeitung der Rohstoffe hat generell eine Vortrocknung des Granulats bei 60°C zu erfolgen.

· Durch Metallabscheider vor der Extrusionsanlage ist sicherzustellen, dass keine Metallpartikel mit dem Granulat den Verarbeitungsmaschinen zugeführt werden.

· Die Rohre sind auf Extrusionsanlagen herzustellen, die mit Schmelzefilter ausgerüstet sind.

· Durch die Verwendung eines Ultraschallmesssystems ist sicherzustellen, dass Außendurchmesser, Wanddicke und Ovalität über die gesamte Rohrlänge den Vorgaben entsprechen.

· Die Verwendung von Rücklauf- oder Umlaufmaterial für die Herstellung der Rohre ist nicht zulässig.

Für die Verlegung und Montage der Rohrleitungen ist nur nach DVS 2212 oder DVGW GW 330 geschultes Personal zugelassen.

Die Verlegung hat mittels Heizelement-Stumpfschweißung oder Heizwendelschweißung gemäß DVS 2207-1 zu erfolgen. Sämtliche Schweißparameter sind automatisch aufzuzeichnen und nach Beendigung der Schweißarbeiten dem Auftraggeber zu überreichen.

Die hydraulische Auslegung von Freispiegelleitungen erfolgt mit Hilfe der ATV-Richtlinie A 110. Die Dimensionierung der Rohrwanddicken richtet sich nach der äußeren Belastung der Rohrleitung. Maßgebende Parameter sind hier Verkehrsbelastungen, Grundwasser- bzw. Erddruck. Der Nachweis der statischen Tragfähigkeit und somit die Angabe der benötigten Rohrwanddicken ist vom planenden Ingenieurbüro zu erbringen. Gegebenfalls ist vom Rohrhersteller der „Fragebogen zur statischen Berechnung erdverlegter Kunststoffrohre“ anzufordern und ausgefüllt an diesen zurückzuschicken. Die Verlegung ist gemäß DIN EN 1610, die Herstellung von Rohrgräben nach DIN 4124 durchzuführen.

2
Formteile

Die angebotenen PE-100-Formteile müssen hinsichtlich der Abmessungen und Toleranzen sowie in den Güteanforderungen der DIN 16963 entsprechen. 
Für die Produktion der Formteile ist ein Qualitätssicherungssystem nach DIN EN ISO 9001 nachzuweisen. Die Lunkerfreiheit der spritzgegossenen Formteile ist an jeder Charge mittels Röntgenprüfung zu überprüfen. Die spritzgegossenen Formteile sind mit einem Abnahmeprüfzeugnis 3.1 nach DIN EN 10204 zu belegen. Sie sind im Zentralangusssystem zu fertigen. Heizwendelformteile aus PE 100 müssen einen integrierten Heizwendeldraht besitzen und der OIT-Wert (nach DIN EN 728) in der Fügeebene muss nach dem Schweißvorgang ( 20 min betragen. Als Systemnachweis ist eine Mindeststandzeit von 1.000 Stunden im Zugversuch quer zur Heizwendelebene nach DVS 2203-4 Beiblatt 1 zu erbringen.

Fabrikat: FRANK oder gleichwertig

Die Verlegung und Montage der Rohrleitungen darf nur von Fachfirmen mit Fachbetriebszulassung nach WHG § 19 l und von geprüften Kunststoffschweißern nach DVS 2212-1 durchgeführt werden.

Die Verlegung hat mittels Heizelement-Stumpfschweißung, Heizelement-Muffenschweißung oder Heizwendelschweißung gemäß DVS 2207-1 zu erfolgen. Sämtliche für die Schweißung relevanten Schweißparameter sind automatisch aufzuzeichnen und nach Beendigung der Schweißarbeiten dem Auftraggeber zu überreichen.

Rohr

1 PE 100 RC gemäß PAS 1075 Kanalrohr Sureline II, schwarz mit heller Innenschicht,


SDR-Klasse ........, Außendurchmesser d ........ mm, Artikelgruppe: 23710....


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






Lieferform:...................

Formteile für Heizelement-Stumpfschweißung

2
Bogen 90°, formgespritzt aus PE 100, r = d,


Außendurchmesser d ........ mm, 


Artikelgruppe: 25 001....


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





3
T-Stücke verstärkt, formgespritzt aus PE 100,


Außendurchmesser d ........ mm, 


Artikelgruppe: 25 006....


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





4
T-Stücke verstärkt, formgespritzt aus PE 100, mit reduziertem Abgang,


SDR-Klasse ........, Außendurchmesser d ........ mm, Artikelgruppe: 25 016....


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





5
V-Bunde, formgespritzt aus PE 100,


SDR-Klasse ........, Außendurchmesser d ........ mm, Artikelgruppe: 25 012....


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






(siehe hierzu auch Position “Flanschverbindungen”)

6
Reduktion zentrisch, formgespritzt aus PE 100,


SDR-Klasse ........, Außendurchmesser d ........ mm, Artikelgruppe: 25 941....


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





7
Reduktion zentrisch, formgespritzt aus PE 100, stufenweise abgesetzt,


SDR-Klasse ........, Außendurchmesser d ........ mm, Artikelgruppe: 25 007....


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





Formteile für Heizelement-Stumpfschweißung oder Heizwendelschweißung

8
Bogen 90°, formgespritzt aus PE 100, r ( d, mit großem Radius, mit langen Schweißenden, 


SDR-Klasse ........, Außendurchmesser d ........ mm, Artikelgruppe: 25 011....


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





Formteile für Heizelement-Stumpfschweißung oder Heizwendelschweißung

9
Winkel 90°, formgespritzt aus PE 100, mit langen Schweißenden,


SDR-Klasse ........, Außendurchmesser d ........ mm, Artikelgruppe: 25 061....


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





10
Winkel 45°, formgespritzt aus PE 100, mit langen Schweißenden,

SDR-Klasse ........, Außendurchmesser d ........ mm, Artikelgruppe: 25 060....


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





11
Winkel 45°, formgespritzt aus PE 100, mit extra langen Schweißenden,

SDR-Klasse ........, Außendurchmesser d ........ mm, Artikelgruppe: 25 020....


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





12
Winkel 30°, formgespritzt aus PE 100, mit extra langen Schweißenden,


SDR-Klasse ........, Außendurchmesser d ......... mm, Artikelgruppe: 25 019....


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





13
T-Stücke verstärkt, formgespritzt aus PE 100, mit langen Schweißenden,


SDR-Klasse ........, Außendurchmesser d ........ mm, Artikelgruppe: 25 066....


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





14
T-Stücke verstärkt, formgespritzt aus PE 100, mit reduziertem Abgang, mit langen Schweißenden,


SDR-Klasse ........, Außendurchmesser d ........ mm, Artikelgruppe: 25 065....


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





15
V-Bunde, formgespritzt aus PE 100, mit langen Schweißenden,


SDR-Klasse ........, Außendurchmesser d ........ mm, Artikelgruppe: 25 062....


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






(siehe hierzu auch “Flanschverbindungen”)

16
Reduktion zentrisch, formgespritzt aus PE 100, mit langen Schweißenden,


SDR-Klasse ........, Außendurchmesser d ........ mm, Artikelgruppe: 25 067....


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





Formteile für Heizelement-Stumpfschweißung oder Heizwendelschweißung

17
Reduktion exzentrisch, formgespritzt aus PE 100, mit langen Schweißenden,


SDR-Klasse ........, Außendurchmesser d ........ mm, Artikelgruppe: 25 069....


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





18
Endkappen, formgespritzt aus PE 100, mit langen Schweißenden,


SDR-Klasse ........, Außendurchmesser d ........ mm, Artikelgruppe: 25 064....


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





Formteile für Heizwendelschweißung

19
Elektroschweißmuffe SDR 11, formgespritzt aus PE 100, mit integriertem Heizwendel, zur Verschweißung von Formteilen mit verlängerten Schenkeln, in Anlehnung an DIN 16963-7


Außendurchmesser d ........ mm, 


Artikelgruppe: 25 173.....


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





Formteile aus Rohr segmentiert für Heizelement-Stumpfschweißung oder Heizwendelschweißung

20
Segmentbogen 90°, aus Rohr geschweißt, aus PE 100, r = 1,5 d, Betriebsdruck-Minderungsfaktor = 0,8,


SDR-Klasse ......., Außendurchmesser d ........ mm, Artikelgruppe: 25 939....


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





21
Segmentbogen 60°, aus Rohr geschweißt, aus PE 100, 
r = 1,5 d, Betriebsdruck-Minderungsfaktor = 0,8,


SDR-Klasse ......., Außendurchmesser d ........ mm, Artikelgruppe: 25 936....


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





22
Segmentbogen 45°, aus Rohr geschweißt, aus PE 100, 
r = 1,5 d, Betriebsdruck-Minderungsfaktor = 0,8, 


SDR-Klasse ......., Außendurchmesser d ........ mm, Artikelgruppe: 25 934....


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





24
Segmentabzweig 90°, aus Rohr geschweißt, aus PE 80, Betriebsdruck-Minderungsfaktor = 0,5,


SDR-Klasse ......., Außendurchmesser d ........ mm, Artikelgruppe: 25 949....


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





Formteile aus Rohr segmentiert für Heizelement-Stumpfschweißung oder Heizwendelschweißung

25
Segmentabzweig 60°, aus Rohr geschweißt, aus PE 80, Betriebsdruck-Minderungsfaktor = 0,5


SDR-Klasse ......., Außendurchmesser d ........ mm, Artikelgruppe: 25 946....


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





26
Segmentabzweig 45°, aus Rohr geschweißt, aus PE 80, Betriebsdruck-Minderungsfaktor = 0,5


SDR-Klasse ......., Außendurchmesser d ........ mm, Artikelgruppe: 25 944....


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





Flanschverbindungen bestehend aus:

27
Losflansch Typ „VB” nach DIN 16962/16963-4, für Vorschweiß​bunde, PP glasfaserverstärkt, mit Stahleinlage, Lochbild nach DIN 2501 – PN 10, Druckbelastbarkeit bis d 400: 16 bar, ab d 400: 10 bar


Rohraußendurchmesser d ........ mm 


PPR schwarz


Artikelgruppe: 14 014....

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





28
Blindflansch in Anlehnung an DIN 16962/16963-4, PP‑glasfaserverstärkt, mit Stahleinlage, Lochbild nach DIN 2501 – PN 10, Druckbelastbarkeit bis d 225: 16 bar, 


ab d 225: 10 bar


Außendurchmesser d ........ mm, 



PPR schwarz
Artikelgruppe: 14 045....


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





29
Festflansch, formgespritzt aus PE 100, SDR 11, Lochbild nach DIN 2501 – PN 10, mit Stahleinlage und eingespritzten Verstärkungsknoten. Druckbelastbarkeit bis 16 bar.


Außendurchmesser d ........ mm, 



Artikelgruppe: 25 162....


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





sowie Schrauben und Dichtmaterial.

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: info@frank-gmbh.de







*) FNCT: Full Notch Creep Test (Zeitstand-Zugversuch mit umlaufend gekerbter Probe)
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