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Die Wahl des Rohrwerkstoffes im Kanalbau
Durch die Auflage an den Betreiber, Kanäle und Ab was ser -
lei tungen regelmäßig zu untersuchen, die Schadensbilder zu
klassifizieren und – als kostenintensive Konsequenz hieraus –
Instandsetzungsmaßnahmen durchzuführen, ist der Zustand
unseres Kanalnetzes inzwischen gut bekannt. Undichte Ka -
nä le und Abwasserleitungen stellen bei Abwasseraustritt ei -
ne potentielle Gefährdung des Grundwassers dar oder füh-
ren bei Infiltration zu einer Überlastung der Kläranlagen.
Die Folge der Undichtigkeit sind Einschwemmungen und Wur -
 zeleinwuchs, gleichzeitig Hinterspülungen im Bet tungs be -
reich und in Folge dessen eine stetig wachsende Schä di gung
der Rohrleitung. Als häufigste Schäden an Kanal lei tun gen aus
spröden Rohrwerkstoffen werden Risse, Scher ben bil dung bis
zum Einsturz des Kanals und Korrosion sowie un dichte Muf -
fen verbindungen und Muffenversatz erfasst.

Sprödbruch bei Punkt- oder Linienlasten tritt bei den so ge -
nannten „biegeweichen“ Rohren, z.B. aus Polyethylen, nicht
auf. Durch die Flexibilität des Werkstoffes sind selbst größe-
re Verformungen des Durchmessers laut statischer Be rech -
nung nach ATV-A127 zulässig. Auf Grund der Boden me -
cha nik führt der so genannte Tunneleffekt zu einer Ei gen sta -
bi lisierung des Erdreichs. Die Setzungserscheinungen sind in
der Regel zum größten Teil nach etwa einem halben Jahr
ab  geschlossen. Die bis dahin eingetretenen Verformungen
ha ben nachweislich auch langfristig keine Auswirkungen auf
die statische Tragfähigkeit, die Funktion oder die Le bens -
dauer des Rohrsystems.

Kunststoffrohre für den Kanalbau 

Für Abwasserrohre werden Rohre aus PVC (Poly vinyl chlo -
rid), PP (Polypropylen) und PE (Polyethylen) eingesetzt. Die
Verbindungstechnik basiert auf elastomergedichteten Steck -
muf fen. Der Werkstoff Polyethylen kann auch geschweißt
wer den, wodurch eine materialhomogene Verbindung ent-
steht, die keine zusätzlichen Dichtelemente erfordert. Ge -
schweißte Polyethylenrohre ermöglichen den Bau und Be -
trieb eines äußerst robusten und widerstandsfähigen, dau-
erhaft dichten und langlebigen Kanalrohrsystems.

Die Diagramme 1 und 2 zeigen die Verteilung der Kunst stoff   -
rohr pro duktion nach Anwendungsgebieten. Der Anteil von
Kunst  stoffrohrsystemen in der Abwasserentsorgung ist im
Aus  land bereits deutlich höher. Ein Umdenken bei den Ent -
scheidern zu Gunsten des Einsatzes von Kunst stoff rohr sys te -
men greift erst langsam. Die Schuldenlast und der Kos ten -

druck der Kom  munen mögen diesen Prozess beschleunigen,
vor allem aber ein professionelles Management, das die Be -
triebs si cher  heit er höht und Kosten senken hilft, wie es bei
den Ver sor gungs un ternehmen längst Standard ist (vgl. [1]).

Polyethylen in der Freispiegelentwässerung: 

Detaillierte Einblicke in ein Kunststoff-Kanalrohrsystem
Dipl.-Ing. Robert Eckert, FRIATEC AG, Mannheim

PE-Rohre werden vielfältig eingesetzt, nicht nur in der Druckentwässerung, sondern auch im Bereich der Kanalisation. Eine
homogene Materialverbindung durch Heizwendelschweißen bietet Sicherheit gegenüber den Beanspruchungen des dauerhaf-
ten Betriebes der Rohrleitung. Im System wird die bewährte Technik daher konsequent für Schachtanbindung, Hausanschluss
und Rohrverbindung eingesetzt.

Diagramm 1: Verteilung der Kunststoffrohrproduktion 2001
nach Anwendungsbereichen
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Diagramm 2: Kilometeranteil von Kunststoffrohren beim
Neubau in der öffentlichen Abwasserentsorgung, 2001

Der Werkstoff Polyethylen

Im Wasserhausanschlussbereich liegen Erfahrungen aus ei -
ner nahezu fünfzigjährigen Anwendung von Polyethylen vor.
PE 80 wird bereits seit ca. 30 Jahren in der Gasversorgung
eingesetzt. Mit dem Polyethylen der dritten Generation – PE
100 –, das seit etwa 14 Jahren auf dem Markt ist, stieg in
Folge der höheren mechanischen Beanspruchbarkeit und
Fes tig keit die Akzeptanz von Polyethylen in Was ser ver tei -
lungs netzen in größeren Nennweiten. Vor allem im Bereich
der Druckentwässerung und zunehmend in der Kanalisation
sind PE 80- und PE 100-Rohre seit Jahren flächendeckend
im Ein satz. 
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Bild 1 zeigt die typische Situation der unterirdischen In fra -
struk tur für Ver- und Entsorgungsleitungen. 

Die Verlegefreundlichkeit, die hohe Lebenserwartung und
da mit verbunden die Wirtschaftlichkeit von PE-Rohrleitungen
bewirkten einen breiten Einsatz des Werkstoffs im Lei tungs -
bau für eine Vielzahl von Anwendungen. Neben der kon-
ventionellen Verlegetechnik mit offenem Graben sind mit
Poly ethylenrohren auch moderne grabenlose Ver le ge ver fah -
ren möglich, wie z. B. Berstlining, Einpflügen oder Hori zon -
tal spülbohren.

Was bedeutet der Einsatz eines geschweißten
Polyethylen-(PE-)Kanalrohrsystems für den
Betreiber?
� Der Werkstoff PE zeichnet sich durch seine Kor ro sions un -

em pfind lichkeit und durch eine hohe Widerstandsfähigkeit
ge gen chemisch aggressive Durchleitungsstoffe aus.  

� Die Oberfläche von PE-Rohren ist extrem abriebsfest ge -
genüber Geschiebebewegungen aus den Inhaltstoffen im
Ab was ser. Durch das „Darmstädter Verfahren“ wird diese
Ei gen schaft eindrucksvoll nachgewiesen. Deshalb werden
PE-Rohre z.B. auch eingesetzt in Kieswerken zum Trans -
port von scharfkantigen, harten Feststoffen mit gegenüber
anderen Rohrwerkstoffen erheblich längeren Nut zungs -
zeit räumen. Gleichzeitig verhindert die glatte Oberfläche
das Entstehen von Ablagerungen und Inkrustierungen. 

� Die flexiblen Rohrleitungen nehmen sowohl statische als
auch dynamische Lasten aus der Einbausituation auf. Wo
sprö de, bruchempfindliche Werkstoffe durch Punkt- oder
Linien las ten längst versagen, bleibt der PE-Kanal funk tions -
 fähig.

� Durch das Heizwendelschweißverfahren wird eine homo-
gene Materialverbindung zwischen Rohr und Formstück
er  zeugt. Das geschweißte Rohrsystem besteht im Ge gen -
satz zu konventionellen Steckmuffenrohrleitungen nicht mehr
aus Ein zelkomponenten, sondern aus einem einzigen ho -
mo genen Rohrstrang. 

Bild 1: Typische unterirdische Infrastruktur mit PE-Rohren
für die Gas- und Wasserversorgung, den Kabelschutz und
die Kanalisation
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� Der Verbindungsbereich ist sohlengleich, weist eine hy -
drau lisch optimale glatte Oberfläche auf, ohne Muf fen -
spalt, oh ne Wulst und ohne Versatz. Der Abfluss wird
nicht behindert, Ablagerungen, Blockaden und Funk tions -
stö rungen im Kanal werden von vornherein vermieden
(Bild 2, 3).

ruhen nach neuen Erkenntnissen auch bei dichten Rohr -
ver  bin dun gen nicht auf dem Vorhandensein von Wasser
in der Rohr leitung, sondern auf der im Bereich der Rohr -
bettung bevorzugten Wuchsrichtung der Wurzel. Die
Sandbettung bietet dem Wurzelwachstum geringeren
Wi derstand als der ge wach sene Boden [2]. Dem Rohr
folgend stößt der Trieb früher oder später auf eine
Muffe. Bei Heiz wen del schweiß ver bin dungen haben Wur -
zeln auch im Bereich der Ver bin dungs stelle keine weite-
re Wachstumsmöglichkeit und der Trieb geht auf Grund
des Nährstoffmangels ein. 

Das Heizwendelschweißverfahren

Axiale Rohrverbindungen werden bei Druckleitungen in der
Versorgung mit einem maximalen Betriebsdruck von 16 (25)
bar durch Heizwendelscheißmuffen ab d 20 mm bis mo -
men  tan d 710 mm durchgeführt. In der Entsorgung gibt es
ein auf die spezifischen Anforderungen abgestimmtes Sys -
tem von Formstücken im Abmessungsbereich d 110 bis zur
Zeit d 560. Diese Bauteile eignen sich für drucklos betriebe-
ne Freispiegelkanäle aus PE-HD ebenso wie für Ab was ser -
druck leitungen bis zu einem maximalen Systemdruck von 10
bar. Bild 2: Theorie: Schnittmuster der Heizwendelschweißung:

Keine Behinderung des Abflusses, hydraulisch glattes Ge -
rin ne im Verbindungsbereich

Bild 3: Praxis: Kamerainspektion des Kanals, Rohrver bin -
dung

Bild 4: PE-Rohr,
Verbindungstechnik:
Heizwendelschweißen
Muffe und Schweißgerät

� Die eigentlich als „ Störgröße“ auffällige Rohrverbindung
über trifft bei der Heizwendelschweißverbindung die Fes -
tig keit des Rohres. Praktisch bedeutet das:
• Die Verbindungsstelle der Schweißmuffe weist eine deut -

lich hö here Ringsteifigkeit als das Rohr auf, da die Rohr -
wand dicke im kritischen Verbindungsbereich quasi ver-
doppelt wird. Dennoch erfolgt bei entsprechender Kraft -
ein leitung ei ne gleichmäßige Verformung der Ver bin -
dung. 

• Die Verbindung ist zugfest, in der Regel sogar ausreiss-
sicher. Die mechanische Belastbarkeit der Heiz wen del -
schweiß ver bin dung ist oft höher als die des Rohres. 

• Die Schweißverbindung ist resistent gegenüber Wur zel -
ein wuchs. Die Mechanismen des Wurzeleinwuchses be -

Durch Sattelformteile werden im gleichen Verfahren einfach
und wirtschaftlich Abzweige aufgeschweißt. Der schweiß-
bare Abwassersattel mit integriertrer Abgangsmuffe ermög-
licht den Anschluss der PE-Hausabflussleitung in der Di men -
sion d 160/DN 150. Neben der Verlegung in Strecke ist das
Heizwendelschweißverfahren für Reparaturen am Lei tungs -
netz und bei Arbeiten unter beengten Platzverhältnissen,
z.B. bei kleinen Baugruben oder Trassenkreuzungen, ein
sehr gut handhabbares Verfahren. 

Funktionsprinzip

Die Verbindungsflächen – die Rohraußenfläche und die In -
nen seite der Muffe – werden mittels im Fitting integrierter
Heiz  drähte durch die Beaufschlagung mit elektrischem Strom
auf Schweißtemperatur erwärmt. Dabei wird von beiden Bau -
 teilen Schmelze aufgebracht. Nach der Abkühlung kommt es
zu einer unlösbaren, homogenen Verbindung. Die entschei-
denden Parameter für die Schweißung sind Schmel ze tem pe -
ra tur und Schweißzeit sowie Schmelzedruck. 
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Die Parameter „ Temperatur“ und „Zeit“ werden über einen
am Bauteil befestigten Barcode eingelesen und automatisch
vom Schweißgerät eingestellt. Der erforderliche Schweiß -
druck resultiert aus der Volumenvergrößerung des erwärm-
ten Polyethylens in Schmelze. 

Eine optimale Wärmeübertragung wird durch die freiliegen -
den Heizwendeln [3] erreicht. Die Energie wird in Folge von
Kon vektion und Wärmestrahlung direkt auf die Rohr ober flä -
che übertragen. 

Gerätetechnik

Während der Lagerung bildet sich auf den Rohroberflächen
ei ne Oxidhaut, die vor jeder Schweißung sorgfältig vom Rohr
entfernt werden muss. Hierfür werden mechanische Schäl -
 ge räte empfohlen, die eine reproduzierbare Qualität in der
Fü geebene gewährleisten. 

Die Verarbeitung von Heizwendelschweißfittings erfolgt durch
au tomatische Schweißgeräte (Bild 4), die die bauteilspezifi-
schen Schweißparameter über einen Barcode erfassen und
die erforderliche spezifische Energie zuführt. Klimatische Um -

gebungseinflüsse werden selbstständig berücksichtigt. Der
Schweißprozess wird beim Einlesen von Barcodes andersar-
tiger Fittings nach der geräteinternen Prüfung des Wick lungs -
widerstandes nicht freigegeben. Ferner kann der Schweiß -
computer neben den Prozessdaten, z.B. auch Kommissions -
num mer und Baustellenadresse erfassen, die dann später
aus gelesen und verarbeitet werden können.

Das PE-Kanalrohrsystem
In der Regel wird das PE-Kanalrohr in der Dimensionierung
SDR 17,6 ausgelegt und erfüllt mit dieser gewählten Wand -
dicke die statischen Anforderungen. Bei geringeren Be las tun -
gen ist auch der Einsatz von dünnwandigen Rohren SDR 33
möglich, bei hohen Anforderungen das dickwandige Rohr
SDR 11 und kleiner. Für ein PE-System sind neben dem Rohr
geeignete Ver- und Anbindungsformstücke erforderlich, z.B.
für Betonschächte, Hausanschlüsse sowie für Rohre aus an -
de ren Werkstoffen. Grundsätzlich sollten die Rohre entspre-
chend den Herstellerangaben so gelagert werden, dass kei -
ne Verformung eintritt.
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Bild 6: Vorbereitung der Fügeflächen, Schälen der Rohr -
ober fläche zur Entfernung der Oxidhaut

Bild 5: Prinzip der Heizwendelschweißtechnik
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Durch die homogene, längskraftschlüssige und dauerhaft dich -
te Verbindung kann das Abwassersystem auch als PE-Ein -
rohr system in Wassergewinnungsgebieten (Schutzzone II)
ein gesetzt werden. Ebenso ermöglicht die hohe Elastizität
des Werkstoffes, zusammen mit der längskraftschlüssigen
Heiz  wendelschweißverbindung die Verwendung in Erd sen -
kungs gebieten.

Schachtfutter

Das Schachtfutter ASF (Bild 9a) aus PE-HD ist konstruktiv mit
ei ner hohen Ringsteifigkeit ausgelegt und wird durch die
Außen profilierung sicher im Betonschacht verankert. Rohr -
span nungen und Belastungen durch Schacht set zungs er schei   -
nun gen können durch die elastische Abwinkelung des In nen -
rings kompensiert werden, ohne Dichtheit oder Funk tion zu
ge fährden. Auch ist das Bauteil in dieser Kon struk tion so ge -
staltet, dass Spannungen durch thermische Aus deh nung fle-
xibel abgebaut und damit vom Betonring abgehalten wer-
den. In der Regel wird das Abwasserschachtfutter vom Be -
ton werk bei der Herstellung mit einbetoniert, kann aber
auch auf der Baustelle eingesetzt werden. Um Soh len gleich -
heit im Gerinne zu erreichen, ist es wichtig, dass bei der Ge -
rin neauslegung des Schachtunterteils die Rohrwand dicke des
gewählten PE-Rohres sowie die Wanddicke der Ab was ser -
einschubmuffe berücksichtigt werden. 

Abwassereinschubmuffe

Die Abwassereinschubmuffe AEM (Bild 9a) ist die sinnvolle
Er  gänzung zum Abwasserschachtfutter ASF. Die Verbindung
zum PE-Kanalrohr wird, analog zur Muffe AM, im Heiz wen -
del schweißverfahren homogen und dauerhaft dicht ausge-
führt.Bild 7: Das FRIAFIT®-Abwassersystem für Rohre aus PE-HD 

Schachtanbindung

Für die Anbindung der Freispiegelleitung an den Beton schacht
(Bild 8a, 8b) gibt es eine spezielle Kombination aus Ab -
wasserschachtfutter ASF und Abwassereinschubmuffe AEM.
Um den Anforderungen beim Anschluss an den Be ton schacht
gerecht zu werden, wird an diesem Punkt be wusst auf die
konsequente Schweißung des Systems verzichtet. Zug span -
nun gen sollen nicht auf das Betonbauwerk wirken. Die spe-
zifischen Belastungen gerade im Bereich des Schachtes, wie
Set zungen aber auch Längen-/Durch mes ser än derungen des
PE-Rohres durch Temperaturunterschiede, er fordern zum ei -
nen die gelenkige Ausführung des An schlusses, zum anderen
an dieser Stelle gerade keine Längs kraft schlüssigkeit. Die
Steckverbindung lässt genügend Spiel raum, um die wirken-
den Belastungen durch Be we gungs to leranz fernzuhalten.
Die dreifache Dichtsystematik bietet ausreichend Sicherheit.

Bild 8a: Anbindung von PE-Rohren an einen Betonschacht
mit Abwasserschachtfutter und Abwassereinschubmuffe 
Bild 8b: Kamerainspektion des Schachtanschlusses vom
geklinkerten Gerinne/PE-Rohr

Bild 8a

Bild 8b

Bild 9a: Abwasserschachtfutter ASF und Abwasserein -
schub muffe AEM

Bild 9b: Schnittstelle ASF-Schachtfutter/Beton. Das Bild
zeigt die Verkrallung der T-Stege am Futter im Beton -
schacht und die elastomere Zwischenschicht, die die
Flexibilität der Schnittstelle gewährleistet



Die Montage in das Schachtfutter erfolgt auf der Gegenseite
der AEM durch Einschieben. Für die Abdichtung sorgen zwei
elastomere Dichtringe. Zusätzliche Sicherheit bietet ein drit-
ter, wasserquellfähiger Dichtring: Durch Wasserkontakt kann
sich das Volumen des Sonderdichtrings um das bis zu Zehn -
fache vergrößern und schottet damit sicher den Schacht an -
schluss zum umgebenden Erdreich ab.

Hausanschluss

Der Abwassersattel ASA-TL ermöglicht den Anschluss der
PE-Hausabflussleitung d 160/DN 150 an den PE-Kanal in
den Dimensionen d 200 bis d 560. Die Verbindung erfolgt
je  weils – für Sattel und Hausanschluss – im Heiz wen del -
schweiß   verfahren. Der Hausanschlussstutzen ist bereits als
Heiz wen del schweißmuffe ausgeführt und ermöglicht so die
di rekte Ein bindung ohne störenden Versatz oder Ab fluss hin -
der nisse. Ein Trennen der Rohrleitung bei nachträglichen An -

schlüssen oder auch bei Sanierungsverfahren, z.B. Berst lin -
ing ist nicht mehr erforderlich.

Bild 10 zeigt eine Schnittdarstellung durch die Schweiß ver -
bindungen des ASA zum Rohr und zum Hausanschluss. Die
Montage des Abwassersattels wird durch ein kombiniertes
Spann- und Anbohrgerät durchgeführt. Das System ist so
konzeptioniert, dass nach der Anbohrung kein Absatz oder
Hindernis den freien Querschnitt DN 150 im Abflussbereich
behindert.

Formteilprogramm

Das PE-Abwassersystem wird ergänzt durch ein sinnvolles
Form teilprogramm:

Mit uns liegen Sie richtig!

Verlegekissen und 
Rohrsysteme von Maincor
Ein unschlagbares Team. Neugierig?
Rufen Sie uns an!

Abwassertechnik

Abwassertechnik

Maincor Anger GmbH, Brassertstraße 251, 45768 Marl/Germany
Tel.: +49 (0) 2365 696-495, Fax: +49 (0) 2365 696-102
info@maincor-anger.de, www.maincor-anger.de

Bild 10: Schnittmodell der Hausanschlussschweißung
Sattel-Rohr und Abgang-Hausanschluss

Bild 11: Kanalinspektion mittels Kamerabefahrung: Ein blick
in den ASA-Hausanschluss
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� Bogen in 30, 45, 60 und 90°
� Abzweige mit gleichem oder reduziertem Abgang in 45°

und 60° 
� exzentrische Reduzierungen
� Werkstoffübergang.

Der Anschlussstutzen UKG (Bild 12) ermöglicht den Über-
gang auf Hausanschlussrohre aus z.B. PVC oder PP. Der
Rohr stutzen des UKG wird dabei in die Abgangsmuffe des
Ab  wassersattels ASA geschweißt. Die Steckmuffe des UKG
dichtet mit einem Lippendichtring ab, wobei das eingescho-
bene Rohr mit dem integrierten Klemm- und Zentrierring 
la ge fixiert wird. Die gleichmäßige Verpressung des Dicht  -
ele ments wird dadurch gewährleistet und zusätzlich die Aus -
zugskraft erhöht. Die Verbindung erfolgt sohlengleich, ohne
störenden Versatz.

Auf Grund des erheblichen Wanddickensprungs zwischen
Stein zeug- und PE-Rohr wurde speziell für diesen Werk stoff -
über  gang ein neues Formstück (Bild 13) entwickelt. Hier -
durch ist ein direkter Anschluss ohne weitere Formstücke mög -
lich.

mendem Maße auch im Abwassersektor die konventionellen
Rohrwerkstoffe. PE-Rohrsysteme für Entsorgungsleitungen
bie ten eine intelligente Antwort auf die dringenden Fragen
zur geforderten Schadensbehebung im Kanal und vor allem
zur zukünftigen Schadensvermeidung. 

Heizwendelschweißverbindungen entsprechen dem Stand der
Technik im PE-Rohrleitungsbau. Verfahren und Bauteile ha -
ben sich in der Praxis bewährt und konnten sich auf Grund
der Sicherheit, die eine homogene Material ver bin dung bie-
tet, der einfachen Handhabung sowie der Ver ar bei tung durch -
setzen.

Ein breites Formteilsortiment bietet dem Anwender Pro blem -
lö sungen für nahezu jeden Bedarf und alle in der Praxis vor-
kommenden Einbausituationen. Der Abwassersattel für den
Hausanschluss ermöglicht die konsequente Umsetzung eines
rundum homogenen und geschweißten Entsorgungsnetzes.�
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Bild 12: Übergangsstück PE/PVC-PP UKG

Bild 13: Übergangsstück PE/Steinzeug USTZ

Fazit
Der Einsatz von Polyethylen im Rohrleitungsbau bewährt sich
bereits seit fünf Jahrzehnten in den Druckrohrsystemen der
Gas- und Wasserversorgung. Auf Grund der Vorteile, die
PE-Rohre bei der Verlegung, im Betrieb und auch unter wirt-
schaftlichen Gesichtspunkten bieten, ersetzen sie in zuneh-

Persönliche Kontakte sind durch nichts zu ersetzen: 

Besuchen Sie den KRV auf seinem Ausstellungsstand u.a.
bei folgenden Gelegenheiten:

� 10. Oktober 2006 Frankfurt/M.:
KRV-Seminar „Kunststoffrohre in der Industrie“
(siehe Seite 8)

� 25./26. Oktober 2006:
Kunststoffrohrtagung in Würzburg
(siehe Seite 46)

� 24./27. Oktober 2006:
Entsorga-Enteco, Köln

Wo Sie uns treffen!


