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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.
Der Lieferant der Rohre muss ein Qualitätsmanagementsystem nach DIN ISO 9001 sowie ein Umweltmanagementsystem nach DIN EN ISO 14001 und Energiemanagement nach DIN EN ISO 50001 nachweisen.
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, gelbe Rohrinnenwand gefordert. Auch die gelbe Rohrinnenseite muss aus der gleichen Rohstoffqualität wie das Rohr gefertigt werden. Bevorzugt wird eine PE 100-RC Type. Eine eingelegte Folie wird ausdrücklich abgelehnt.

Die Rohre und Schächte sind für alle kritischen Einbaufälle gemäß ATV A 127 statisch zu bemessen. Die Berechnungen sind im Auftragsfall vorzulegen. Die Angaben zur Berechnung sind den beiliegenden Plänen bzw. den jeweiligen Einbaubedingungen 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 Rohre und Schächte sind fachgerecht abzuladen, zu lagern, zur Einbaustelle zu transportieren und in den Rohrgraben einzubringen, höhen- und fluchtgerecht entsprechend den Einbauvorschriften DIN EN 1610, DIN 18300, dem Merkblatt bzgl. Zufüllen von Leitungsgräben und der ZTVE. 

Die Schweißung hat durch einen Fachbetrieb mit entsprechender Qualifikation zum Schweißen von PE-Rohren zu erfolgen. 

Vor Fertigungsbeginn sind dem AG Werkszeichnungen der Bauwerke zur Freigabe einzureichen. Zur Bestandsplanung sind dem AG die Fertigungszeichnungen in *.DXF Format zu übergeben.

2.
Qualitätsvorgaben für Polyethylen (Mindestanforderungen)

	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
	
	F100+ mit DIBt-Zulassung, 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 XXX, DN XXX und DN XXX mit integrierter Elektroschweißmuffe herzustellen. Mit dieser Schweißung werden Muffe und Spitzende zu einer homogenen Einheit verschmolzen, womit eine der Rohrsteifigkeit entsprechende Vollwand erreicht 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-zugelassenem 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

7
Einbaubedingungen

7.1 
Rohr
DN XXXX





Verkehrslast:
SLW 60


Grundwasser:
…… m (über Rohrsohle) 


Überdeckung:
…… m (über Rohrscheitel)


Bodenart/Bettung:
E1-E2, E20, G1=97%DPr,




E3, G2=95%DPr, 




E4=10xE1



Auflagerwinkel:
XXX°


Einbaufall:
AX/BX


Grabenbreite:
nach DIN 1610


Böschungswinkel:
XX°


Rohrtemperatur:
20°C


Sicherheitsklasse A:
Sicherheitsbeiwert 2,0


Medium:
z.B. Regenwasser


7.2
Schacht
DN XXXX

Verkehrslast:
SLW 60 (neben Schacht)


Schachtdeckel:
SLW 60 (Stb.Abdeckplatte)


Grundwasser:
…… m (über Schachtsohle)
Einbautiefe
jeweilige Schachtbauhöhe 


+ XX mm Schachtaufbau


Bodenart/Bettung:
G1=97%Dpr, G2=95%Dpr


Arbeitsraum:
1000 mm 


Rohrtemperatur:
20°C 
Sicherheitsklasse. A:
Sicherheitsbeiwert 2,0
8.0
Rohr- und Bauteilbeschreibung

Siehe nachfolgenden Ausschreibungstext.
Pos.
Produktbeschreibung
          EP EUR
GP EUR
8.1
PKS®-Zisternenrohr DN XXXX für Löschwasserbehälter
gemäß DIN 14230


Nutzinhalt XXX m³
Material PE 100, entspr. DIN 16961 sowie nach EN 13476-3, mit heller Rohrinnenseite (Rohrinnenseite mit einer DIBt- zugelassenen Formmasse F100+), homogener Rohrwand durch Coextrusion, Grundwanddicke gemäß PAS 1065, Rohr innen glatt und außen profiliert, Wickelrohr mit allgemeiner bauaufsichtlicher Zulassung (DIBt-Nr. Z-40.26.359).
Nach statischen Erfordernissen 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. 

Schweißung nach Angaben des Herstellers:

· Elektroschweißmuffe (E-Muffe), offenen liegender Heizwendeldraht, Anschluss mittels Schweißadapter, einerseits mit integrierter Elektro-Schweißmuffe andererseits mit Spitzende,
oder

· Heizwendelbandmuffe (HWB-Muffe), Heizwendel vollständig eingebettet; geschlossene, glatte Schweißoberfläche, Kontaktierung mittels Standardkontakten, einerseits mit integrierter Elektro-Schweißmuffe andererseits mit Spitzende,
oder

· Schweißmuffe zur Extrusionsschweißung

· statischer Nachweis nach ATV A 127 (Einbaubedingungen gemäß Vorbemerkung)

Rohrlänge XXX m 

(in der Regel 6m, in Abhängigkeit der Dimension und Profil auch abweichend)

Anlieferung werkseitig vorkonfektioniert, in XXX Teile
Eine Schweißung DN XXXX auf Baustelle
XXXX lfm.






Pos.
Produktbeschreibung
          EP EUR
GP EUR
8.2
PKS®-Domschacht DN XXXX
Schacht Nr.: XX

PE 100 aus Wickelrohr nach DIN 16961,

mit inspektionsfreundlicher gelber Innenfläche

(Rohrinnenseite mit einer DIBt zugelassenen Formmasse F100+), Wickelrohr mit allgemeiner bauaufsichtlicher Zulassung (DIBt-Nr. Z-40.26.359).

Schachtinnendurchmesser XXXX mm,
auf Scheitelhöhe der geraden Rohrleitung DN XXXX, Auslegung nach Zeichnung und nach statischer Erfordernis. 
Bauhöhe bis XXXX mm über Hauptrohr DN XXXX
PKS®-Domschacht mit folgenden Ausrüstungsteilen:

-Sicherheitssteigleiter aus Edelstahl mit konstruktiver Befestigung im Dom und Rohrsohle mit / ohne Einstiegshilfe
- eingelegtem Dichtring als Dichtelement

- Hebe- und Transportösen
Schacht oben offen inkl. Dichtung und Vorbereitung zur 

Aufnahme einer Stahlbetonabdeckplatte
Hinweis: 
Die Vergütung der Stahlbetonabdeckplatte

erfolgt in einer gesonderten Position!

Auslegung des Schachtbauwerks nach

statischer Erfordernis

inkl. prüffähigem statischen Nachweis! 

Die Ausführung aller Schweißarbeiten hat gemäß 
den DVS-Schweißrichtlinien zu erfolgen!

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

XXX mm über Hauptrohr

Als Zulage Zisternenrohr DN XXXX
1 St.




Pos.
Produktbeschreibung 
     EP EUR
GP EUR 

8.3
PKS-Stirnwand DN XXXX
aus PE100 –Plattenmaterial schwarz,

mit Versteifungsrippen, werkseitig 

angepasst und am glatten 

PKS-Rohrende angeschweißt
-1 St. PE 100 Zu- / Ablaufstutzen dXXX x XX,X SDR XX, innen hell/schwarz, glattes Rohrende, Stutzenlänge bis XXX mm 

Auslegung der Endplatte nach statischer

Erfordernis

2 St.






8.4
PE 100-Saugleitung dXXX

PE 100 Saugleitung nach DIN 14244 dXXX x X,X SDR       

XX werkseitig eingeschweißt bis XXX mm unter  

Rohrscheitel, einragend in Pumpensumpf / XXX mm 

über Rohrsohle, Rohrende XX° abgewinkelt
Befestigung an der Rohr- oder Stirnplattenwand 
mittels PE Rohrschellen

Kopfteil Saugleitung bestehend aus Bogen 90° 

d XXX SDR 17 einerseits verlängert bis XX m,  

anderseits reduziert auf dXXX SDR 17 mit V-

Bund und hinterlegtem Losflansch sowie 

Storzkupplung X nach DIN 14319 und  

Blinddeckel (lose beigelegt)
Zuzüglich E- Muffen dXXX und Rohr dXXX für die  notwendige Länge 

der herzustellenden Saugleitung 

2 St.






Pos.
Produktbeschreibung 
     EP EUR
GP EUR 

8.5
PKS-Pumpensumpf dXXX
aus PE100 – Pumpensumpf h=XX mm, rund/eckig, d=XX/eckig=XX mm x XX mm mit / ohne Abdeckung

2 St.






8.6
PE 100-Be - und Entlüftung dXXX
-1 St. Schachtentlüftung dXXX x X,X 
bestehend aus einem in den Scheitel eingeschweißten 

extrudierten Stutzen, 90° Winkel / gerade 
mit / ohne Dunsthut, Material:_____

XXX mm über Rohrscheitel

Inkl. Halterung und Hinweisschild Löschwasserentnahmestelle

X St.






Alle Positionen Liefernachweis :

FRANK GmbH


Starkenburgstr.1


64546 Mörfelden 


Tel.
06105 40 85-0


Fax
06105 40 85-249
Stand: 23.06.2013
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