
1. Anforderungen nach DWA-A 142
Die DWA-A 142 beschreibt Anforderungen an Bau und Betrieb 

von Abwasserkanälen in Wassergewinnungs- und Wasserschutz-

gebieten. Maßgeblich sind dabei das jeweilige Gefährdungspo-

tenzial, die Lage innerhalb der Schutzzonen sowie die daraus re-

sultierenden Anforderungen an Dichtheit, Überwachung und 

Betrieb. 

In Schutzzone I sind Abwasserdurchleitungen grundsätzlich nicht 

zulässig. In Schutzzone II sollen sie möglichst vermieden werden; 

falls sie dennoch erforderlich sind, sind zuständige Wasserbehörde 

und Wasserversorger frühzeitig einzubeziehen. In Schutzzone III ist 

der Einbau unter Beachtung zusätzlicher Schutzmaßnahmen grund-

sätzlich möglich. Bei sehr hohem Gefährdungspotenzial kommen 

1. Requirements According to DWA-A 142
DWA-A 142 describes requirements for the construction and op-

eration of sewers in water catchment and protection areas. The 

decisive factors are the respective hazard potential, the location 

within the protection zones and the resulting requirements for 

leak tightness, monitoring and operation. 

In Protection Zone I, wastewater crossings are generally not per-

mitted. In Protection Zone II, they should be avoided wherever 

possible; if they are nevertheless required, the competent water 

authority and the water supplier must be involved at an early 

stage. In Protection Zone III, installation is generally possible pro-

vided that additional protective measures are observed. Where 

the hazard potential is very high, either single-wall systems with 
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Der Schutz von Boden und Grundwasser stellt insbesondere beim Transport von Abwasser in Wassergewinnungs- und Wasserschutzge-
bieten hohe Anforderungen an Rohrleitungssysteme. Rechtliche Grundlage sind unter anderem das WHG (Wasserhaushaltsgesetz) sowie 
die AwSV (Verordnung über Anlagen zum Umgang mit wassergefährdenden Stoffen). Das Arbeitsblatt DWA-A 142 konkretisiert die An-
forderungen des WHG technisch für den Bereich „Bau und Betrieb von Abwasserkanälen in Wassergewinnungs- bzw. Wasserschutzgebie-
ten“. Wie andere DWA-Regelwerke ist es keine gesetzliche Vorschrift, sondern eine anerkannte Regel der Technik, die zeigt, wie gesetzli-
che Anforderungen in der Praxis umgesetzt werden können. Je nach Gefährdungspotenzial ergeben sich daraus erhöhte Anforderungen 
an Dichtheit, Überwachung und Betrieb. Doppelwandige und semidoppelwandige Rohrsysteme aus PE 100 bzw. PE 100 RC bieten hier-
für eine geeignete Lösung: Sie bilden eine zusätzliche Sicherheitsbarriere und ermöglichen die Kontrolle des Überwachungsraums, sodass 
Leckagen frühzeitig erkannt werden können.

The protection of soil and groundwater places high demands on pipeline systems, particularly when conveying wastewater in water catch-
ment and protection areas. The legal basis includes, among other things, the WHG (Federal Water Resources Act) and the AwSV (Ordi-
nance on Installations for the Handling of Substances Hazardous to Water). The DWA-A 142 worksheet provides the technical specifica-
tion of the WHG requirements for the field of “construction and operation of sewers in water catchment and protection areas”. Like other 
DWA codes of practice, it is not a statutory regulation, but rather a generally recognised rule of technology which shows how statutory 
requirements can be implemented in practice. Depending on the hazard potential, this gives rise to increased requirements for leak tight-
ness, monitoring and operation. Double-wall and semi-double-wall pipe systems made of PE 100 or PE 100 RC offer a suitable solution for 
this: they form an additional safety barrier and enable the monitoring space to be checked, so that leaks can be detected at an early stage.
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entweder einwandige Systeme mit deut-

lich erweiterten Prüf- und Überwachungs-

pflichten oder doppelwandige bzw. semi-

doppelwandige Rohrsysteme mit 

Leckageüberwachung in Betracht. Da dau-

erhafte Prüf- und Kontrollmaßnahmen bei 

einwandigen Systemen aufwendig sind, 

bieten überwachbare Doppelrohrsysteme 

in vielen Fällen eine wirtschaftliche und 

betriebssichere Alternative.

2. Grundlagen überwachbarer 
Rohrsysteme aus PE 100 und PE 
100 RC
Die DWA-A 142 unterscheidet zwischen 

doppelwandigen und semidoppelwandi-

gen Rohrsystemen. Doppelwandige Sys-

teme bestehen aus zwei getrennt herge-

stellten Rohren, dem Medienrohr und 

dem Mantelrohr. Bei semidoppelwandi-

gen Systemen wird durch ein spezielles 

Herstellverfahren ein Überwachungs-

raum erzeugt, über den die Dichtheit des 

Systems geprüft werden kann. Die Über-

wachung erfolgt je nach System entweder 

dauerhaft, beispielsweise über ein Unter-

drucksystem, oder zu definierten Prüf-

zeitpunkten. Die Auswahl des geeigneten 

Rohrsystems richtet sich unter anderem 

nach der Betriebsart als Freispiegel- oder 

Druckleitung, der chemischen Beständig-

keit, der Nennweite, der vorgesehenen 

Leckageüberwachung sowie den Boden- 

und Einbaubedingungen. Im Folgenden 

wird der Fokus auf erdverlegte Kanäle 

und Leitungen gelegt; im industriellen An-

lagenbau kommen Doppelrohrsysteme 

häufig auch oberirdisch zum Einsatz.

Als Rohrwerkstoff haben sich PE 100 

und PE 100 RC für solche Anwendungen 

bewährt. Der Werkstoff verbindet hohe 

Festigkeit mit Flexibilität und kann me-

chanische Belastungen sowie Setzungen 

im Boden gut aufnehmen. Zudem ist er 

korrosionsbeständig, gegenüber vielen 

chemischen Einflüssen widerstandsfähig 

und besitzt eine glatte Innenoberfläche 

mit geringen Reibungsverlusten. Für die 

Verarbeitung ist besonders die gute 

Schweißbarkeit von Bedeutung, da ho-

mogene, dauerhaft dichte Verbindungen 

ohne zusätzliche Dichtstoffe hergestellt 

werden können.

significantly extended inspection and 

monitoring obligations or double-wall 

and semi-double-wall pipe systems with 

leak monitoring may be considered. 

Since permanent inspection and control 

measures for single-wall systems are 

costly, monitorable double-containment 

pipe systems often offer an economical 

and operationally reliable alternative.

2.Principles of Monitorable Pipe 
Systems Made of PE 100 and PE 
100 RC
DWA-A 142 distinguishes between dou-

ble-wall and semi-double-wall pipe sys-

tems. Double-wall systems consist of two 

separately manufactured pipes, the carri-

er pipe and the casing pipe. In semi-dou-

ble-wall systems, a special manufacturing 

process creates a monitoring space via 

which the leak tightness of the system can 

be tested. Depending on the system, mon-

itoring is carried out either continuously, 

for example by means of a vacuum system, 

or at defined inspection intervals. The se-

lection of the appropriate pipe system de-

pends, among other things, on the operat-

ing mode as a gravity or pressure pipeline, 

the chemical resistance, the nominal size, 

the planned leak monitoring as well as the 

soil and installation conditions. The fol-

lowing focuses on buried sewers and pipe-

lines; in industrial plant construction, dou-

ble-containment pipe systems are also 

frequently used above ground.

PE 100 and PE 100 RC have proved their 

worth as pipe materials for such applica-

tions. The materials combine high strength 

with flexibility and can accommodate me-

chanical loads and settlement in the soil 

very well. They are also resistant to corro-

sion and many chemical influences and 

have smooth inner surfaces with low fric-

tion losses. The good weldability is particu-

larly important for processing, as homoge-

neous, permanently leak-tight joints can 

be produced without additional sealants.

3. System solutions and Welding 
Design
When designing monitorable pipe sys-

tems, the required nominal size as well as 

the operating mode, the pressure rating, 



3. Systemlösungen und schweißtechnische Auslegung
Bei der Auslegung überwachbarer Rohrsysteme sind neben der 

erforderlichen Nennweite auch die Betriebsart, Druckbelastbar-

keit, statische Anforderungen, Einbaubedingungen und Schweiß-

barkeit zu berücksichtigen. Bei Doppelrohrsystemen ergeben 

sich daraus Anforderungen an Medienrohr und Mantelrohr; bei 

semidoppelwandigen Systemen steht die überwachbare Rohr-

wandkonstruktion im Mittelpunkt.

Bei Doppelrohrsystemen wird das Mantelrohr statisch nach ATV-

DVWK-A 127 bemessen. Dabei werden unter anderem Boden-

verhältnisse, Grabenform, Grundwasser, Verkehrslasten sowie 

weitere äußere Einwirkungen berücksichtigt. Die Verarbeitung 

erfolgt unter Beachtung der Schweißrichtlinie DVS 2210-2.In der 

Praxis stehen verschiedene Standardkombinationen aus Medien- 

und Mantelrohr zur Verfügung. Häufig werden Doppelrohre für 

die Simultanschweißung eingesetzt. Dabei werden Medienrohr 

the structural requirements, the installation conditions and the 

weldability must be taken into account. In double-containment 

pipe systems, this results in requirements for the carrier pipe and 

the casing pipe; in semi-double-wall systems, the focus is on the 

monitorable pipe wall construction.

In double-containment pipe systems, the casing pipe is structur-

ally designed in accordance with ATV-DVWK-A 127. Among oth-

er factors, this takes into account the soil conditions, the trench 

geometry, the groundwater, the traffic loads and additional ex-

ternal influences. Processing is carried out in compliance with the 

DVS 2210-2 technical code for welding.

In practice, various standard combinations of carrier and casing 

pipes are available. Double-containment pipes for simultaneous 

welding are frequently used. In this process, the carrier pipe and 

casing pipe are joined together by means of heated-tool butt 

welding. Semi-double-wall systems, by contrast, require a joining 

technique matched to the pipe wall structure so that the moni-

toring space remains functional. The following presents three 

monitorable pipe systems made of PE 100 or PE 100 RC and ex-

plains them using project examples.

3.1 Poly-Flo – Compact Double-Containment Pipe 
System
Poly-Flo is a compact double-containment pipe system made of 

PE 100 RC or PP for inner pipe dimensions from d 32 to d 160 (Fig. 

1). The pipes and the fittings are extruded or injection-moulded 

in a single production step. This results in reduced component di-

mensions and facilitates installation, particularly where space is 

restricted.

The spacers are continuously extruded, so that the pipe can be 

shortened to any length. The subsequent welding-in of spacers 

Bild 2: Schnittmuster „Poly-Flow“ bei 
der Schweißeinweisung (links) und 
Einbau des Aushubmaterials mittels 
Schaufelseparators (rechts)  
(© Frank GmbH)

Fig. 2: Section cut-out of “Poly-Flow“ 
during the welding briefing (left) and 
installing the excavated material with 
a shovel separator (right) 
(© Frank GmbH)

Bild 1: Poly-Flo d 160, SDR 11 / d 225, SDR 17 – PE 100 RC (© Frank GmbH)

Fig. 1: Poly-Flo d 160, SDR 11 / d 225, SDR 17 – PE 100 RC (© Frank GmbH)
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und Mantelrohr gemeinsam mittels Heizelement-Stumpfschwei-

ßung gefügt. Semidoppelwandige Systeme erfordern dagegen 

eine auf den Rohrwandaufbau abgestimmte Verbindungstechnik, 

damit der Überwachungsraum funktionsfähig bleibt. Im Folgen-

den werden drei überwachbare Rohrsysteme aus PE 100 bzw. PE 

100 RC vorgestellt und anhand von Projektbeispielen erläutert.

3.1 Poly-Flo – kompaktes Doppelrohrsystem
Poly-Flo ist ein kompaktes Doppelrohrsystem aus PE 100 RC 

oder PP für Innenrohrdimensionen von d 32 bis d 160 (Bild 1). Die 

Rohre und Formteile werden in einem Fertigungsvorgang extru-

diert bzw. formgespritzt. Dadurch ergeben sich reduzierte Bau-

teilabmessungen, was die Montage insbesondere bei beengten 

Platzverhältnissen erleichtert.

Die Abstandhalter werden durchgehend extrudiert, sodass das 

Rohr beliebig gekürzt werden kann. Ein nachträgliches Ein-

schweißen von Abstandhaltern oder der Einsatz zusätzlicher 

Festpunkte zwischen Innen- und Außenrohr ist nicht erforder-

lich. Das System ist über die gesamte Rohr- bzw. Formteillänge 

fest eingespannt und besitzt eine DIBt-Zulassung unter der Num-

mer Z-40.23-607.

3.1.1 Projektvorstellung Abwasserableitung im 
​Naturschutzgebiet 
Im Zuge des Neubaus der Seilbahn „Nord“ wurde am Ochsenkopf 

in Oberfranken im Jahr 2023 unter anderem auch die Neuverle-

gung der Abwasserleitungen vom Gipfel bis ins Tal ausgeführt. 

Da die Leitungsführung teilweise innerhalb von schützenswer-

ten Bereichen verläuft, erfolgte die Ausführung dort mit doppel-

wandigen Rohren aus PE 100 RC. Die Auswahl fiel auf das Sys-

tem Poly-Flo in der Hauptdimension Innenrohr d 160, SDR 11, 

mit Mantelrohr d 225, SDR 17 (Bild 1).

Es wurden auch Kontroll- und Schiebeschächte aus PE 100 aus-

geführt. In den Schächten erfolgte der Übergang von Doppel- auf 

Einzelrohr, da hier der Schacht die zweite Barriere darstellt. Wei-

terhin dienen die Schächte dem Einbau von Schiebern und Arma-

turen sowie von der Überwachung der Dichtheit der Doppelroh-

re. Die Verlegung erfolgte überwiegend im „alpinen“ Gelände. 

Deshalb war das geringe Gewicht der Rohre und Schächte ein 

großer Vorteil beim Transport zum Einbauort. Der Einsatz von 

PE 100 RC als Rohrwerkstoff ermöglichte eine sandbettfreie 

Verlegung. Der Wiedereinbau des Aushubmaterials mittels 

Schaufelseparators ersparte den aufwändigen Transport von 

Verfüllmaterial zum Rohrgraben (Bild 2). 

Das Schweißen der Rohre erfolgte mit einer handelsüblichen, hy-

draulischen Grabenmaschine (Widos 4900). Die Rohre wurden 

abschnitts- bzw. haltungsweise vorgeschweißt, auf der Baustel-

le also „vorgestreckt“, und anschließend in den Graben eingezo-

gen. Die Verbindung der Rohre mit den PE-Schachtanschlüssen 

erfolgte ebenfalls durch Heizelement-Stumpfschweißen. Die 

Schweißparameter für die Schweißungen wurden vom Herstel-

or the use of additional fixed points between the inner and outer 

pipes is not required. The system is firmly restrained over the en-

tire length of the pipe or the fitting and has DIBt approval under 

number Z-40.23-607.

3.1.1 Project Presentation: Wastewater Discharge in a 
Nature Reserve
As part of the construction of the new “Nord” cable car, the 

wastewater pipelines from the summit down into the valley were 

also relaid at the Ochsenkopf mountain in Upper Franconia in 

2023. Since the pipeline route runs partly through areas worthy 

of protection, the work there was carried out using double-wall 

pipes made of PE 100 RC. The system selected was Poly-Flo in 

the main dimensions of an inner pipe d 160, SDR 11, with a cas-

ing pipe d 225, SDR 17 (Fig. 1).

Inspection chambers and valve chambers made of PE 100 

were also installed. In the chambers, the transition from a dou-

ble-containment pipe to a single pipe was made, as the cham-

ber provides the second barrier here. The chambers also 

serve to install gate valves and fittings and monitor the leak 
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ler übermittelt und im Rahmen einer ausführlichen Schweißein-

weisung (mit Probeschweißung) verifiziert. 

3.2 Agrusafe – Doppelrohrsystem für   
Simultanschweißung
Agrusafe ist ein Doppelrohrsystem für die Simultanschweißung 

aus PE 100 RC (Bild 3); es ist auch in PP verfügbar. Der Dimensi-

onsbereich reicht beim Innenrohr von d 32 bis d 500; Sonderdi-

mensionen sind möglich. Außen- und Medienrohr bestehen in 

der Regel aus demselben Rohrwerkstoff; eine Ausnahme bilden 

beispielsweise Kombinationen wie PE/PE-el.

tightness of the double-containment pipes. Installation was 

carried out predominantly in “alpine” terrain. The low weights 

of the pipes and the chambers were therefore a major advan-

tage during transport to the installation site. The use of PE 

100 RC as the pipe material enabled installation without a 

sand bed. Reinstating the excavated material using a shovel 

separator avoided the costly transport of backfill material to 

the pipe trench (Fig. 2).

The pipes were welded using a standard hydraulic trench ma-

chine (Widos 4900). The pipes were pre-welded in sections or 

reaches, i.e. “pre-stretched” on site, and then pulled into the 

trench. The pipes were also joined to the PE chamber connections 

by heated-tool butt welding. The welding parameters for the 

welds were provided by the manufacturer and verified as part of 

a detailed welding briefing, including a trial weld.

3.2 Agrusafe – Double-Containment Pipe System for 
Simultaneous Welding
Agrusafe is a double-containment pipe system for simultaneous 

welding made of PE 100 RC (Fig. 3); it is also available in PP. The 

dimension range for the inner pipe extends from d 32 to d 500; 

special dimensions are possible. The outer pipe and the carrier 

pipe are generally made of the same pipe material; exceptions in-

clude combinations such as PE/PE-el.

The inner and outer pipes as well as the associated fittings are 

matched to one another and connected by spacers. For welding 

reasons, the pipe ends are firmly connected with welded-in spac-

er discs on both sides. The annular gap must be large enough and 

sufficiently permeable to allow escaping leakage liquid to be safe-

ly drained while at the same time ensuring weldability. The annu-

lar gap is therefore designed with a width of more than 15 mm. 

The basis is formed by strand-extruded pipes made of PE 100 RC 

in accordance with DIN 8074/75.

Bild 4: Heizelement-Stumpf-Schwei-
ßung mit Minibagger als Hebegerät 
(links) und vorgestreckter Rohrstrang 
(rechts) (© Frank GmbH)

Fig. 4: Heated-tool butt welding with 
a mini-excavator as lifting equipment 
(left) and pre-stretched pipe string 
(right) (© Frank GmbH)

Bild 3: Doppelrohr Agrusave PE 100 RC mit Innenwulst-Entferner (© Frank GmbH)

Fig. 3: Twin-pipe system Agrusafe PE 100 RC with internal bead remover  
(© Frank GmbH)
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Innen- und Außenrohr sowie die zugehörigen Formteile sind aufei-

nander abgestimmt und über Abstandhalter miteinander verbun-

den. Aus schweißtechnischen Gründen sind die Rohrenden beidsei-

tig mit eingeschweißten Distanzscheiben fest verbunden. Der 

Ringspalt muss so groß und durchlässig ausgeführt sein, dass aus-

tretende Leckageflüssigkeit sicher abgeleitet werden kann und 

gleichzeitig die Schweißbarkeit gewährleistet bleibt. Konstruktiv 

wird der Ringspalt daher mit mehr als 15 mm ausgeführt. Grundla-

ge sind strangextrudierte Rohre aus PE 100 RC nach DIN 8074/75. 

3.2.1 Projektvorstellung Ersatzneubau einer 
Abwasserdruckleitung 
In Leingarten, Landkreis Heilbronn, musste die Druckleitung 

vom Pumpwerk des Abwasserzweckverbands Leintal zum Ge-

werbegebiet Böckingen erneuert werden. Aufgrund des Gefähr-

dungspotenzials und der Lage der Leitungen – teilweise in der 

Wasserschutzzone II – war der Einsatz von doppelwandigen 

Rohrleitungen vorgeschrieben. Der Lastenkatalog für diese 

Rohrleitungen mit den Eingangswerten Betriebsüberdruck, hy-

draulische Leistungsfähigkeit und Schutzeigenschaften führte 

zum Doppelrohrsystem Agrusafe. Zur Ausführung kamen die Di-

mensionen d 500, SDR 11 / d 710, SDR 17 sowie d 400, SDR 11 

/ d 560, SDR 17. Als Rohrwerkstoff wurde PE 100 RC gefordert. 

Bereits in der Planung wurden die notwendigen Formstücke, wie 

Festpunkte, Bögen, Flansche und Sensoranschlüsse projektiert. 

Die permanente Leckageüberwachung wird jeweils am Tiefpunkt 

der Leitung mittels elektronischer Leckagesensoren, die mit ei-

nem entsprechenden Sensorkabel bis zum Anzeigegerät verbun-

den sind, sichergestellt. 

Die Herstellung der Druckrohre gem. DIN 8074/75 erfolgte in 

Stangen á 12 m. Aus den Einzelrohren wurden dann am selben 

Standort die Doppelrohre und notwendige Formstücke herge-

stellt. Hierbei wird jeweils an den Enden am Innenrohr ein Über-

stand gegenüber dem Mantelrohr vorgesehen, was die Vorberei-

tung zum Schweißen (Hobeln) erleichtert. 

Um die Montage vor Ort und die Schweißarbeiten etwas zu ver-

einfachen, wurden im Werk auch Etagenbögen sowie Übergän-

ge vom Doppelrohr auf Einzelrohr vorgefertigt. Dafür wurden 

entsprechende Werkszeichnungen erstellt und zur Abstimmung 

und Freigabe an die Projektbeteiligten übergeben. 

Das Fügen auf der Baustelle erfolgte mittels Heizelement-

Stumpfschweißung (HS-Schweißung) mit folgenden Stumpf-

schweißmaschinen: das Doppelrohr d 500 / d 710 mit einer 

Stumpfschweißmaschine bis d 800 mm (Bild 4) und das Doppel-

rohr d 400 / d 560 mit einer Stumpfschweißmaschine bis d 630 

mm. 

Die Schweißparameter wurden im Rahmen einer Schweißeinwei-

sung vor Ort mit dem Baustellenpersonal abgestimmt. Verein-

facht kann gesagt werden, dass mit den Parametern des Innen-

3.2.1 Project Presentation: Replacement Construction 
of a Wastewater Pressure Pipeline
In Leingarten, in the district of Heilbronn, the pressure pipeline 

from the pumping station of the Leintal wastewater association 

to the Böckingen industrial estate had to be renewed. Owing to 

the hazard potential and the location of the pipelines – partly in 

Water Protection Zone II – the use of double-wall pipelines was 

specified. The technical specifications for these pipelines, with the 

input values consisting of the operating overpressure, the hydrau-

lic performance and the protective properties, led to the Agrusafe 

double-containment pipe system. The dimensions used were d 

500, SDR 11 / d 710, SDR 17 and d 400, SDR 11 / d 560, SDR 17. 

PE 100 RC was required as the pipe material.

The necessary fittings, such as fixed points, bends, flanges and 

sensor connections, were already designed during the planning 

phase. Permanent leak monitoring is ensured at the low point of 

the pipeline in each case by means of electronic leakage sensors 

connected to the display unit with an appropriate sensor cable.

The pressure pipes were manufactured in accordance with DIN 

8074/75 in 12 m rods. The double-containment pipes and the re-

quired fittings were then produced from the individual pipes at 
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Bild 6: Semidoppelwandiges PKS-Secutec DN 700 PE 100 – eingespannt in eine 
Stumpfschweißmaschine mit Spanneinsätzen von 820 mm (© Frank GmbH)

Fig. 6: Semi-double-wall PKS-Secutec DN 700 PE 100 - clamped in a butt wel-
ding machine with 820 mm clamping inserts (© Frank GmbH)

rohrs geschweißt wird: Der notwendige Fügedruck für das 

Außenrohr wird zum Fügedruck des Innenrohrs addiert. Um die 

geraden Rohre vorzustrecken, wurde ein entsprechend großes 

Schweißzelt eingerichtet. So konnten die Arbeiten mit den stati-

onären Schweißmaschinen auch witterungsunabhängig durchge-

führt werden. Das Weiterziehen des Rohrstrangs erfolgte mithil-

fe von zwei Baggern sowie verstellbaren Rollenböcken (Bild 4, 

rechts).

the same location. In this process, an overhang of the inner pipe 

relative to the casing pipe is provided at each end and facilitates 

the preparation for welding (planing).

To simplify on-site installation and welding, offset bends and 

transition pieces from double-containment pipe to single-wall 

pipe were also prefabricated at the factory. Corresponding work-

shop drawings were prepared for this purpose and submitted to 

the project participants for coordination and approval.

Joining on site was carried out by means of heated-tool butt weld-

ing (HTBW) using the following butt welding machines: the d 500 

/ d 710 double-containment pipe with a butt welding machine up 

to d 800 mm (Fig. 4) and the d 400 / d 560 double-containment 

pipe with a butt welding machine up to d 630 mm.

The welding parameters were agreed with the site personnel dur-

ing an on-site welding briefing. In simplified terms, it can be said 

that welding is carried out using the parameters of the inner pipe: 

the required joining pressure for the outer pipe is added to the 

joining pressure of the inner pipe. To pre-stretch the straight 

pipes, a welding tent of an appropriate size was set up. This meant 

that work with the stationary welding machines could also be car-

ried out independently of the weather. The pipe string was ad-

vanced with the aid of two excavators and adjustable roller 

blocks (Fig. 4, right).

3.3 PKS-Secutec – Semi-Double-Wall Spirally Wound 
Pipe System
PKS-Secutec is a semi-double-wall spirally wound pipe system 

made of PE 100 or PP-R with leak monitoring (Fig. 6). The dimen-

sion range extends from DN 300 to DN 3500. The profiled struc-

ture of the spirally wound pipe enables a sandwich profile with an 

internal monitoring space to be produced.

Bild 5: Rohrende nach dem Hobeln: 
Versatzkontrolle (links) und Prüfung 
der Temperatur des Heizelements 
(rechts) (© Frank GmbH)

Fig. 5: Pipe end after planing: misa-
lignment check (left) and testing the 
temperature of the heated tool (right) 
(© Frank GmbH)

26 JOINING PLASTICS 20 (2026) No. 2

Berichte Reports



Bild 7: Rohrenden am Schachtanschluss 
vor dem Stumpfschweißen (links) und 
vorgestreckte Haltungen mit Schächten 
(rechts) (© Frank GmbH)

Fig. 7: Pipe ends at the chamber con-
nection before butt welding (left) and 
pre-stretched reaches with chambers 
(right) (© Frank GmbH)

3.3 PKS-Secutec – semidoppelwandiges 
Wickelrohrsystem
PKS-Secutec ist ein semidoppelwandiges Wickelrohrsystem aus 

PE 100 oder PP-R mit Leckageüberwachung (Bild 6). Der Dimen-

sionsbereich reicht von DN 300 bis DN 3500. Durch den profi-

lierten Aufbau des Wickelrohrs kann ein Sandwich-Profil mit in-

nenliegendem Überwachungsraum hergestellt werden.

Damit eignet sich das System insbesondere für größere Nenn-

weiten, bei denen eine überwachbare Rohrwandkonstruktion 

gefordert ist. PKS-Secutec verfügt als erstes Rohrsystem dieser 

Art über eine DIBt-Zulassung unter der Nummer Z-40.26-359.

3.3.1 Projektvorstellung Ersatzneubau eines 
Abwasserkanals 
Das Bauvorhaben in Oberlengenhardt (Landkreis Calw) betraf 

die Modernisierung der Abwasserinfrastruktur, konkret die Auf-

dimensionierung (von DN 500 auf DN 700) und Neuverlegung ei-

nes bestehenden Kanals. Die Umsetzung der Vorgaben gem. 

DWA-A 142 für die bestehende Wasserschutzzone II unterhalb 

der Ortslage machte die hier beschriebene Maßnahme erforder-

lich. 

Die wasserrechtliche Genehmigung sah als Rohrwerkstoff PE 

100 und als Rohrtyp ein semidoppelwandiges, überwachbares 

System (z. B. PKS-Secutec) gem. DIN EN 16961 vor. Die Haupt-

menge wurde in DN 700 ausgeführt. Nach einem Steilstück er-

folgte dann eine Aufweitung in DN 900 bis zum Anschluss an ein 

bestehendes Regenüberlaufbecken. 

Die Kontrollschächte wurden ebenfalls semidoppelwandig und 

überwachbar ausgeführt. Der Überwachungsraum in den jewei-

ligen Haltungen setzt sich am Zulaufstutzen an den Schächten 

fort. Somit wird immer eine Haltung und ein Schacht zu einem 

Überwachungsraum zusammengefasst (Bild 7). Die Anschlüsse 

The system is therefore particularly suitable for larger nominal 

sizes where a monitorable pipe wall construction is required. 

PKS-Secutec is the first pipe system of this kind to have DIBt ap-

proval under number Z-40.26-359.

3.3.1 Project Presentation: Replacement Construction 
of a Sewer
The construction project in Oberlengenhardt (district of Calw) 

concerned the modernisation of the wastewater infrastructure, 

specifically the upsizing (from DN 500 to DN 700) and relaying 

of an existing sewer. The implementation of the stipulations ac-

cording to DWA-A 142 for the existing Water Protection Zone II 

below the village made the measure described here necessary.

The permit under water law specified PE 100 as the pipe materi-

al and a semi-double-wall, monitorable system (e.g. PKS-Secutec) 

in accordance with DIN EN 16961 as the pipe type. The main 

quantity was installed in DN 700. After a steep section, the line 

was then enlarged to DN 900 up to the connection to an existing 

stormwater overflow basin.

The inspection chambers were also designed as semi-double-wall 

and monitorable structures. The monitoring space in the respec-

tive reaches continues at the inlet nozzle on the chambers. In this 

way, one reach and one chamber are always combined to form one 

monitoring space (Fig. 7). The connections for leak tightness test-

ing / monitoring are arranged in the chambers in an easily acces-

sible position. The connections enable leak tightness testing 

reach by reach as well as testing of the continuity of the monitor-

ing space. Heated-tool butt welding was used as the welding pro-

cess for the line pipes and, in some cases, also at the chamber con-

nections. For this purpose, a butt welding machine up to d 1200 

was equipped with special clamping inserts d 820 mm. The welds 

were carried out with parameters adapted for the semi-double-

wall pipe. For the pipe connections to the chambers, a combina-
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für die Dichtheitsprüfung / Überwachung sind in den Schächten, 

leicht zugänglich angeordnet. Die Anschlüsse ermöglichen eine 

haltungsweise Dichtheitsprüfung sowie die Prüfung der Durch-

gängigkeit des Überwachungsraums. Als Schweißverfahren kam 

bei den Streckenrohren und teilweise auch an den Schachtan-

schlüssen das Heizelementstumpfschweißen zum Einsatz. Dafür 

wurde eine Stumpfschweißmaschine bis d 1200 mit Sonder-

spanneinsätzen d 820 mm ausgerüstet. Die Schweißungen er-

folgten mit angepassten Parametern für das semidoppelwandi-

ge Rohr. Für die Rohranschlüsse an die Schächte wurden im 

Steilstück beidseitig und grundsätzlich am Schachtzulauf eine 

Kombination aus Heizwendelschweißung und Warmgasextrusi-

onsschweißung eingesetzt. Durch dieses Verfahren wird auch am 

Schachtanschluss die Durchgängigkeit des Überwachungsraums 

über die Rohrverbindung hinweg sichergestellt (Bild 8). Rohre, 

Schächte, Schweißmaschinen und Baustellenbetreuung wurden 

bei diesem Bauvorhaben durch die Frank GmbH bereitgestellt.

4.  Zusammenfassung
Für Anwendungen in der kommunalen Abwasserentsorgung ste-

hen angepasste Rohrsysteme aus PE 100 und PE 100 RC zur Ver-

fügung, mit denen sich die Anforderungen der DWA-A 142 und 

des Wasserhaushaltsgesetzes praxisgerecht umsetzen lassen. In 

Verbindung mit fachgerechter Planung, geeigneter Leckageüber-

wachung und qualifizierter Schweißtechnik ermöglichen diese 

Werkstoffe dauerhaft sichere Rohrleitungssysteme. Die Projekt-

beispiele zeigen, dass doppelwandige und semidoppelwandige 

Systeme eine praxisgerechte Lösung für erhöhte Anforderungen 

in Wassergewinnungs- und Wasserschutzgebieten darstellen.

tion of electrofusion welding and hot-gas extrusion welding was 

used on both sides in the steep section and generally at the cham-

ber inlet. This method also ensures the continuity of the monitor-

ing space beyond the pipe joint at the chamber connection (Fig. 

8). Pipes, chambers, welding machines and site support were pro-

vided by Frank GmbH for this construction project.

4. Summary
For applications in municipal wastewater disposal, adapted pipe 

systems made of PE 100 and PE 100 RC are available and ena-

ble the requirements of DWA-A 142 and the Federal Water Re-

sources Act to be implemented in a practical manner. In conjunc-

tion with professional planning, suitable leak monitoring and 

qualified welding technology, these materials enable perma-

nently safe pipeline systems. The project examples show that 

double-wall and semi-double-wall systems represent a practi-

cal solution for increased requirements in water catchment and 

protection areas.

Bild 8: Einheben eines vorgeschweißten 
Rohrstrangs im Steilstück (links) und 
Schachtinnenraum mit Anschlüssen 
für die Überwachung (rechts) (© Frank 
GmbH)

Fig. 8: Lifting of a pre-welded pipe 
string in the steep section (left) and 
chamber interior with connections for 
monitoring (right) (© Frank GmbH)
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