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Vorbemerkungen: 
1.
Kanäle aus PE-HD Profilwickelrohre: 

(Rohrlieferung / Rohrverlegung und Schweißverbindungen)



1.1
Auf Grund der vorhandenen Randbedingungen wird für die Ausführung das Rohrsystem Polyethylen aus der dritten Generation stammend mit hoher Dichte (PE-HD) und einer bimodalern Massenverteilung eingesetzt. Dieser Rohrwerkstoff muss mindestens die Anforderungen der Leistungsklasse PE 80 erfüllen und zeichnet sich durch hohe chemische Beständigkeit, Korrosionsbeständigkeit, Abriebfestigkeit und  einer hohen Schlagzähigkeit sowie einer hohen Flexibilität aus. 



1.2
Die Dichtheit des Rohrsystems, der Schächte und die Sicherheit gegen Wurzeleinwuchs, Abwasseraustritt und Grundwassereintritt muß dauerhaft gewährleistet sein. Dazu sind alle Komponenten des Rohrsystems und Schächte miteinander zu verschweißen.



1.3
Die zu verwendenden PE-HD-Formmassen müssen in der Werkstoffliste „Zugelassene PE-Werkstofftypen für Druckrohre und Formstücke" des KRV e.V. aufgelistet sein. Der Hersteller hat über die verwendeten Formmassen (und Schweißzusätze gem. Merkblatt DVS 2211) den Nachweis mit einem Werkszeugnis 2.2 nach DIN EN 10204 zu führen..

Im Rahmen der Eigenüberwachung hat der Hersteller die in DIN 16961-2, Absatz 4 aufgeführten Eigenschaften für jedes Rohr und Formstück eindeutig zu dokumentieren.



1.4
Profilwickelrohre aus PE-HD sind im Wickelverfahren nach DIN 16961 Teil 1 und Teil 2 aus mind. PE 80 in Coextrusion mit heller Innenfläche herstellen. Die Herstellung muss der Eigen- und Fremdüberwachung unterliegen.

Für die Fertigung der PE-HD Profilwickelrohre und anderer Halbzeuge sind nur Unternehmen zugelassen, die einer Fremdüberwachung durch eine amtlich anerkannte Prüfinstitution unterliegen z.B. TÜV Rheinland, Abt. Kunststoff, Köln, Staatliche Materialprüfungsanstalt Darmstadt, SKZ Würzburg, die beim DIBT zugelassen sind.

.



1.5
Für alle Konstruktionen aus PE-HD sowie die Schweißverbindungen gelten die DVS Merkblätter und Richtlinien. Werkseitige Verschweißung von Rohren und Formstücken hat durch das Extrusionsscheißen nach Richtlinie DVS 2207 Teil 4 zu erfolgen. Schweißverbindungen dürfen nur von Schweißern hergestellt werden, die Inhaber einer gültigen Schweißprüfung sind. Der Nachweis wird ausdrücklich gefordert. Gegebenenfalls sind  entsprechende Schweißer des Rohrherstellers heranzuziehen. Die Führung eines Schweißprotokolls nach der Richtlinie DVS 2207, Teil 4 wird verlangt.



1.6
Als Schweißverfahren für Rohrverbindungen an den Rohren, Schächten und Formstücken auf der Baustelle ist allein das Heinzwendelschweißen für Klein- und Großrohre erlaubt. Die Schweißnähte sind nach den Angaben des Rohrherstellers auszuführen. Die Schweißverbindungen müssen die Mindestanforderungen der Richtlinie DVS 2203 Teil 5 erfüllen.



1.7
Nur in Ausnahmefällen und in Absprache mit der zuständigen Betriebsstelle der Niederrheinwerke ist das Extrusionsschweißen zugelassen. Dieses ist nach DVS 2207 Teil 4 nur als  kontinuierliches Schweißverfahren auszuführen. Es muss Innen und Außen verschweißt werden.



1.8
Richtlinie für die Verlegung der Rohrleitungen ist die DIN EN 1610 und ATV DVWK 139. Dichtheitsprüfung erfolgt nach DIN EN 1610.



1.9
Die Festlegung der erforderlichen Wanddicken erfolgt nach den statischen Erfordernissen und den jeweiligen Einbaubedingungen.

Für Rohre mit profilierter Außenoberfläche gilt zusätzlich die Bedingung für die Grundwanddicke: s= 0,005*ID +0,5 (  5 (Angaben in mm).



1.10


Vor Fertigung der Rohre sind dem Auftraggeber eine prüffähige statische Berechnung für die kritischen Einbaufälle zu liefern. Die statische Berechnung für Rohre und alle Konstruktionen aus PE-HD hat der Richtlinie DVS 2205 Teil 1 und 2 sowie nach 
ATV-DVWK A 127 (3. Auflage) zu erfolgen. Die Mindestrohrsteifigkeit  nach ATV-DVWK A 127 Abschnitt 6.3.3 ist einzuhalten
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