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|. ALLGEMEINE BESTIMMUNGEN

Mit der allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung ist die Verwendbarkeit bzw. Anwend-
barkeit des Zulassungsgegenstandes im Sinne der Landesbauordnungen nachgewie-
sen.

Die allgemeine bauaufsichtliche Zulassung ersetzt nicht die flr die Durchfihrung von
Bauvorhaben gesetzlich vorgeschriebenen Genehmigungen, Zustimmungen und Be-
scheinigungen.

Die allgemeine bauaufsichtliche Zulassung wird unbeschadet der Rechte Dritter, insbe-
sondere privater Schutzrechte, erteilt.

Hersteller und Vertreiber des Zulassungsgegenstands haben, unbeschadet weiter ge-
hender Regelungen in den "Besonderen Bestimmungen", dem Verwender bzw. Anwen-
der des Zulassungsgegenstands Kopien der allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung
zur Verfuagung zu stellen und darauf hinzuweisen, dass die allgemeine bauaufsichtliche
Zulassung an der Verwendungsstelle vorliegen muss. Auf Anforderung sind den beteilig-
ten Behodrden Kopien der allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung zur Verfligung zu
stellen.

Die allgemeine bauaufsichtliche Zulassung darf nur vollstandig vervielfaltigt werden. Eine
auszugsweise Veroffentlichung bedarf der Zustimmung des Deutschen Instituts fir Bau-
technik. Texte und Zeichnungen von Werbeschriften dirfen der allgemeinen bauauf-
sichtlichen Zulassung nicht widersprechen. Ubersetzungen der allgemeinen bauaufsicht-
lichen Zulassung mussen den Hinweis "Vom Deutschen Institut fir Bautechnik nicht ge-
prufte Ubersetzung der deutschen Originalfassung” enthalten.

Die allgemeine bauaufsichtliche Zulassung wird widerruflich erteilt. Die Bestimmungen
der allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung kénnen nachtraglich erganzt und geandert
werden, insbesondere, wenn neue technische Erkenntnisse dies erfordern.
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II. BESONDERE BESTIMMUNGEN

Zulassungsgegenstand und Anwendungsbereich

Diese Zulassung gilt fur zugéangliche, nicht besteigbare, erdverlegte Kontrollschachte
(frihere Bezeichnung: Reinigungs- und Inspektionsformstiicke) aus Polypropylen (Typ 2)
in den Nennweiten DN 300 und DN 400 einschlief3lich der dazugehérenden Aufsatzrohre
aus PVC-U die in den Nennweiten DN 300 und DN 400 sowie Teleskoprohre aus PVC-U
in den Nennweiten DN 250 und DN 300.

An die Kontrollschachte dirfen Abwasserrohre und Formstiicke aus PVC-U nach
DIN V 19 534 bzw. DIN EN 1401 in den Nennweiten DN 100 bis DN 200 angeschlossen
werden.

Die Kontrollschachte dirfen gemeinsam mit den dazugehérenden Aufsatz- und Tele-
skoprohren in der Grundstlicksentwasserung nach den Bestimmungen von DIN 1986-1
verwendet werden. Sie dirfen jedoch nicht anstelle von notwendigen Schachten nach
DIN 1986-1 eingesetzt werden. Die Bauteile dirfen nur fur die Ableitung von Uberwie-
gend hauslichem Abwasser bestimmt sein, das keine hoheren Temperaturen aufweist
als in DIN 19 550 festgelegt sind.

Fur die Abdeckungen der Teleskoprohre ist DIN EN 124 zu beachten. Der Geltungsbe-
reich dieser allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung schliet Rahmen aus Gusseisen
von Abdeckungen sowie erforderliche Absturzsicherungen nicht ein. Die entsprechenden
Unfallverhltungsvorschriften sind zu beachten.

Bestimmungen fur die Reinigungs- und Inspektionsformsticke

Eigenschaften und Zusammensetzung
Werkstoffeigenschaften

Die Kontrollschachte bestehen aus dem Werkstoff Polypropylen PP (Typ 2) nach
DIN 8078 mit hinreichendem UV-Schutz. Er entspricht der Formmasse PP-M 012 nach
DIN 16 774 mit folgenden Kenndaten:

— Schmelzindex (MFR 230 °C/2,16 kg): Uber 0,8 bis 1,5 g/10 min
— Dichte bei 23 °C: = 0,90 g/cm3

- Linearer Ausdehnungskoeffizient: =1,5-10" K"

- Warmeleitfahigkeit: = 0,2 W/(m - K)

- Oberflachenwiderstand: >10"%Q

Abmessungen

Form, Mal3e und Toleranzen der Kontrollschachte (in den Anlagen als Reinigungs- und
Inspektionsformstlicke bezeichnet) sowie die der Aufsatz- und Teleskoprohre entspre-
chen den Festlegungen in den Anlagen 1 bis 22 sowie 29 bis 31.

Beschaffenheit

Die Kontrollschachte weisen eine dem Herstellverfahren entsprechende glatte Innen-
und AuRRenoberflache auf. Es durfen z.B. keine eingefallenen Stellen, Lunker u.a. vor-
handen sein. Der hydraulisch wirksame freie Querschnitt darf nicht durch Schwei3wilste,
die durch das Verschweil3en von Einzelteilen der Formsticke entstehen, nachteilig be-
einflusst werden. Die Kontrollschachte sind durchgehend gleichmaRig eingefarbt.

Kriechmodul

Der 24-h-Wert des zu Kontrollschachten verarbeiteten Polypropylenwerkstoffes ent-
spricht den Festlegungen in DIN 16 961-2, Ausgabe Februar 1989.
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Schmelzindex

Der Wert fur den Schmelzindex (MFR 230 °C/2,16 kg) des verarbeiteten Polypropylens
liegt zwischen 0,8 g/10 min und 1,5 g/10 min.

Verhalten nach Warmlagerung

Bei der Prifung nach Abschnitt.2.3.2 weisen die Kontrollschachte bzw. deren Einzelteile
keine Blasen, Aufblatterungen oder Risse auf.

Schlagverhalten

Die Kontrollschachte weisen bei der Prifung nach Abschnitt 2.3.2 des Schlagverhaltens
eine Bruchrate von < 10 % auf.

Dichte

Bei der Prifung nach Abschnitt 2.3.2 muss die Dichte des verarbeiteten Polypropylens
einen Wert von ca. 0,90 g/cm3 aufweisen.

Schweil3barkeit

Formstuckteile der gleichen Schmelzindexgruppe sind miteinander zusammenschweil3-
bar. Die SchweilRbarkeit der Formstickteile ist entsprechend den Festlegungen in Ab-
schnitt 2.3.2 zu prifen.

Anforderungen an die Aufsatz- und Teleskoprohre

Die Aufsatzrohre der Nennweiten DN 300 und DN 400 sowie die Teleskoprohre der
Nennweiten DN 250 und DN 300 entsprechen bis auf die Muffengestalt den Anforderun-
gen von DIN V 19 534 bzw. DIN EN 1401. Die Einfarbung ist durchgehend gleichmafgig.
Die Aufsatz- und Teleskoprohre durfen abweichend von den Festlegungen in
DIN V 19 534 auch andersfarbig sein.

Elastomerdichtungen

Die elastomeren Dichtungen der Steckmuffenverbindungen zwischen den Kontroll-
schachte und den Grundrohren (siehe Anlagen 32 bis 34) sowie die zwischen Aufsatz-
und Teleskoprohr (siehe Anlagen 23 und 24) und die Dichtungen zwischen dem Reini-
gungs- und Inspektionsformstiick und dem jeweiligen Aufsatzrohr (siehe Anlagen 35 und
36) entsprechen den Anforderungen von DIN 4060.

Herstellung, Verpackung, Transport, Lagerung und Kennzeichnung

Herstellung

Die Kontrollschachte sind aus Polypropylen mit Eigenschaften nach Abschnitt 2.1.1 her-
zustellen. Die Formsticke bzw. deren Teile sind im Spritzgussverfahren zu fertigen.

Bei der Herstellung sind folgende Herstellungsparameter bei jeder neuen Charge und bei
jedem Anfahren der Spritzgussmaschine zu kalibrieren und zu erfassen:

— Temperaturen der Heizzonen

— Druck (Spritzdruck und Nachdruck),

— Spritzdruckzeit,

— Nachdruckzeit,

- Kadhlzeit,

- Male.

Die werkseitig herzustellende Schweil3verbindung zwischen der im Spritzgussverfahren
hergestellten PP-Muffe zur Aufnahme der Aufsatzrohre (Bezeichnung: Oberteil) und dem
Ubrigen im Spritzgussverfahren hergestellten PP-Formstiick (Bezeichnung: Unterteil)
sind entsprechend den Festlegungen der Richtlinie DVS 2207 Teil 11 (Heizelement-

stumpf-schweillen von thermoplastischen Kunststoffen - Rohrleitungen aus Polypropy-
len PP) auszufihren.

Die Schweil3verbindungen der Kontrollschachte durfen nur von Kunststoffschweil3ern
durchgefuhrt werden, die hierlber eine giltige Bescheinigung nach der Richtlinie
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DVS 2212 (Prufung von Kunststoffschweil3ern) oder einen gleichwertigen Nachweis be-
sitzen.

Verpackung, Transport und Lagerung

Die Kontrollschachte sind so zu verpacken, dass beim Transportieren und bei der Lage-
rung keine unzulassigen Verformungen auftreten. Es ist durch geeignete Malinhahmen
sicherzustellen, dass die aul3ere Profilierung nicht beschadigt wird.

Kennzeichnung

Die Kontrollschachte miissen vom Hersteller mit dem Ubereinstimmungszeichen
(U-Zeichen) nach den Ubereinstimmungszeichen-Verordnungen der Lander gekenn-
zeichnet werden; einschlieBBlich der Kennzeichnung mit der Zulassungsnummer
Z-42.1-319. Die Kennzeichnung darf nur erfolgen, wenn die Voraussetzungen nach Ab-
schnitt 2.3 zum Ubereinstimmungsnachweis erfiillt sind.

Die Kontrollschachte sind zuséatzlich deutlich sichtbar und dauerhaft jeweils mindestens
einmal wie folgt zu kennzeichnen mit:

- Nennweite
— Herstellwerk
— Herstellungsjahr

Ubereinstimmungsnachweis
Allgemeines

Die Bestatigung der Ubereinstimmung der Kontrollschachte mit den Bestimmungen die-
ser allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung muss fiir jedes Herstellwerk mit einem U-
bereinstimmungszertifikat auf der Grundlage einer werkseigenen Produktionskontrolle
und einer regelmaRigen Fremdiberwachung einschlie3lich einer Erstprifung der Kon-
trollschachte nach MaRRgabe der folgenden Bestimmungen erfolgen.

Fur die Erteilung des Ubereinstimmungszertifikats und die Fremdiiberwachung ein-
schlieB3lich der dabei durchzufiihrenden Produktprifungen hat der Hersteller der Kontroll-
schachte eine hierfir anerkannte Zertifizierungsstelle sowie eine hierfir anerkannte
Uberwachungsstelle einzuschalten.

Dem Deutschen Institut fur Bautechnik ist von der Zertifizierungsstelle eine Kopie des
von ihr erteilten Ubereinstimmungszertifikats zur Kenntnis zu geben.

Dem Deutschen Institut fur Bautechnik ist zusatzlich eine Kopie des Erstprufberichts zur
Kenntnis zu geben.

Werkseigene Produktionskontrolle

In jedem Herstellwerk ist eine werkseigene Produktionskontrolle einzurichten und durch-
zufthren. Unter werkseigener Produktionskontrolle wird die vom Hersteller vorzuneh-
mende kontinuierliche Uberwachung der Produktion verstanden, mit der dieser sicher-
stellt, dass die von ihm hergestellten Bauprodukte den Bestimmungen dieser allgemei-
nen bauaufsichtlichen Zulassung entsprechen.

Die werkseigene Produktionskontrolle soll mindestens die im folgenden aufgefuhrten
MalRnahmen einschliel3en.

- Beschreibung und Uberpriifung des Ausgangsmaterials und der Bestandteile:

Die Eigenschaften des verwendeten Werkstoffes mit den Bezeichnungen PP Typ 2
und dessen Uberpriifung muss den in Abschnitt 2.1.1 hierzu getroffenen Festlegun-
gen entsprechen.

— Kontrolle und Prifungen, die waéhrend der Herstellung durchzufiihren sind:
Es sind die in Abschnitt 2.2.1 genannten Festlegungen einzuhalten.

— Nachweise und Priufungen, die am fertigen Bauprodukt durchzufiihren sind:
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Es sind mindestens die Festlegungen der folgenden Abschnitte zu prifen:
1. Die Ubereinstimmung der in Abschnitt 2.1.2 getroffenen Festlegungen zu den Ab-

messungen der Kontrollschachte, Aufsatz- und Teleskoprohre sind standig je Ma-
schine zu Uberprifen.

Zu prufen sind u.a.:

- Muffenmafl3e der Anschlussmuffen (z.B. Muffeninnendurchmesser (mittlerer),
Sickeninnendurchmesser (mittlerer), Einstecktiefe, Muffenwanddicke usw.)

- Wanddicken (einschl. Bodenwanddicke)

- Muffenwanddicke fir das Aufsatzrohr

- Sickenwanddicke der Muffe fur das Aufsatzrohr
— Einstecktiefe fur das Aufsatzrohr

— Abmessungen der Aufsatz- und Teleskoprohre

Die HOohen-, Breiten- und Langenmalle der Kontrollschachte sind bei Werkzeugan-
derungen und neuen Werkzeugen zu Uberprifen.

. Die Ubereinstimmung mit den in Abschnitt 2.1.3 getroffenen Festlegungen zur Be-

schaffenheit und Einfarbung der Kontrollschachte ist standig je Maschine zu tber-
prufen.

. Die Uberprufung der Festlegungen in Abschnitt 2.1.4 zum 24-h-Wert fir den

Kriechmodul nach Tabelle 2 von DIN 16 961-2, Ausgabe Februar 1989, ist entwe-
der an Ersatzrohren nach dem Verfahren A oder an Probestaben nach dem Ver-
fahren B, die aus den Kontrollschachten zu entnehmen sind, gemafl den Festle-
gungen in Abschnitt 4.2.2 von DIN 19 537-2, Ausgabe Januar 1988, jeden dritten
Fertigungsmonat sowie bei Anderungen von werkstoff- bzw. fertigungs-abhéngigen
Parametern durchzufuhren. Aufl3erdem hat sich der Hersteller der Kontrollsch&achte
den Kriechmodul des unverarbeiteten Rohstoffs vom Vorlieferanten bei jeder Liefe-
rung durch Vorlage eines Werkprufzeugnisses nach DIN EN 10 204-2.3 angeben
zu lassen.)

. Die Feststellungen in Abschnitt 2.1.5 zum Schmelzindex sind einmal je Fertigungs-

monat sowie bei jedem Werkzeug- und Rohstoffwechsel nach DIN ISO 1133 zu
Uberprufen.

. Die Feststellungen in Abschnitt 2.1.6 zum Verhalten nach Warmlagerung sind ein-

mal je Fertigungswoche sowie bei jedem Werkzeug- und Rohstoffwechsel zu tber-
prifen. Dazu ist sind Kontrollschachte bzw. deren Einzelteile komplett nach
DIN EN 763 Verfahren A hinsichtlich der Beanspruchung nach Warmebehandlung
gemal DIN 8078 dahingehend zu priifen, ob sich die Beschaffenheit verandert. Es
ist festzustellen, ob Blasen, Aufblatterungen oder Risse aufgetreten sind.

. Die Ubereinstimmung der in Abschnitt 2.1.7 getroffenen Festlegungen zum Schlag-

verhalten der Kontrollschachte ist einmal je Fertigungswoche je Maschine
zu Uberprifen. Dazu ist einem Kontrollschacht entsprechend den Angaben in Ta-
belle 1 an geeigneten Stellen stabférmige Probekérper zu entnehmen. Die stab-
formigen Probekorper sind, moglichst gleichmaRig Uber den Umfang verteilt, aus
Abschnitten der Lange von (120 + 2) mm zu entnehmen. Die in der Tabelle 1 ange-
gebene Breite des Probekdrpers entspricht der Sehnenléange des Kreisausschnit-
tes sowohl der aul3eren als auch der inneren Wand (siehe hierzu Darstellung in
Anlage 37).

Die Probekdrper werden an den Oberflachen nicht bearbeitet. Die bearbeiteten
Flachen sind mit feinem Schleifpapier in Langsrichtung zu glatten.

Tabelle 1 Probekorper fir Schlagbiegeversuch
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Pendelschlag- | Abstand der
Probekorper werk nach Widerlager
DIN 51 222
Lange Breite Hohe
mm mm mm J mm
70 + 0,5
120+ 2 15+0,5 =s 15 -0

An 10 Probekoérpern ist der Schlagbiegeversuch sinngemafd nach DIN 53 453 mit
einem Pendelschlagwerk nach DIN 51 222 durchzufihren, wobei der Schlag auf
die aulRere Oberflache ausgelbt wird.

Die Prufung ist bei - 5 °C durchzufihren. Es ist festzustellen, ob die Probekérper
brechen. Bricht bei dieser Prifung mehr als 1 Probekorper, so ist der Schlagbiege-
versuch an 20 neuen Probekdrpern, die aus dem gleichen Formstlick zu entneh-
men sind, zu wiederholen. In diesem Fall wird die Bruchquote der ersten und zwei-
ten Prifung zusammen gewertet.

7. Die Einhaltung der in Abschnitt 2.1.8 genannten Grenzwerte fur die Dichte ist nach
DIN 53 479 Verfahren A zu prifen.

8. Zur Uberprifung der Feststellungen in Abschnitt 2.1.9 zur SchweiRbarkeit ist min-
destens viermal jahrlich je Maschine sowie bei Anderungen von werkstoff- bzw. fer-
tigungsabhangigen Parametern eine Zugprifung der Schweil3verbindungen nach
den Festlegungen der Richtlinie DVS 2203 Teil 2 (Prufen von Schweil3verbindun-
gen aus thermoplastischen Kunststoffen - Zugversuch -) durchzufiihren. Die nach
DVS 2203 Teil 2 notwendigen Schweil3protokolle sind zu fihren und der fremd-
Uberwachenden Stelle im Rahmen der Fremdiberwachung vorzulegen. Auf3erdem
ist die Dichtheit der Schweil3verbindungen (15 min bei 0,5 bar) einmal pro Ferti-
gungsmonat je Maschine und Dimension sowie bei jedem Anfahren der Maschine
zu prufen.

9. Die Feststellungen in Abschnitt 2.1.10 zu den Aufsatz- und Teleskoprohren sind
stichprobenartig zu Uberprifen.

10. Zur Uberpriifung der Ubereinstimmung mit den Feststellungen in Abschnitt 2.1.11
zu den Elastomerdichtungen hat sich der Hersteller der Kontrollschachte vom Vor-
lieferanten bei jeder Lieferung durch Vorlage einer Werksbescheinigung nach
DIN EN 10 204-2.1 die Erfullung der Anforderungen von DIN 4060 bzw.
DIN EN 681-1 unter Beifigung des Ubereinstimmungszertifikats bestatigen zu las-
sen.

11. Die Einhaltung der Festlegungen zur Kennzeichnung in Abschnitt 2.2.3 sind stan-
dig wahrend der Fertigung zu Uberprifen.

Die Ergebnisse der werkseigenen Produktionskontrolle sind aufzuzeichnen. Die Auf-
zeichnungen mussen mindestens folgende Angaben enthalten:

Bezeichnung des Bauprodukts bzw. des Ausgangsprodukts und der Bestandteile
Art der Kontrolle oder Prifung

Datum der Herstellung und der Prifung des Bauprodukts bzw. des Ausgangsmate-
rials

Ergebnis der Kontrollen und Prifungen und, soweit zutreffend, Vergleich mit den An-
forderungen

Unterschrift des flr die werkseigene Produktionskontrolle Verantwortlichen

Die Aufzeichnungen sind mindestens flnf Jahre aufzubewahren und der fir die Fremd-
tiberwachung eingeschalteten Uberwachungsstelle vorzulegen. Sie sind dem Deutschen
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Institut fir Bautechnik und der zustandigen obersten Bauaufsichtsbehdrde auf Verlangen
vorzulegen.

Bei ungentgendem Prifergebnis sind vom Hersteller unverziglich die erforderlichen
MalRnahmen zur Abstellung des Mangels zu treffen. Bauprodukte, die den Anforderun-
gen nicht entsprechen, sind so zu handhaben, dass Verwechslungen mit Ubereinstim-
menden ausgeschlossen werden. Nach Abstellung des Mangels ist - soweit technisch
mdglich und zum Nachweis der Mangelbeseitigung erforderlich - die betreffende Prifung
unverzuglich zu wiederholen.

FremdUberwachung

In jedem Herstellwerk ist die werkseigene Produktionskontrolle durch eine Fremduber-
wachung regelmaRig zu prifen, mindestens jedoch zweimal jahrlich. Im Rahmen der
FremduUberwachung ist eine Erstprifung der Kontrollschachte durchzufihren. AuRerdem
sind im Rahmen der Fremdiberwachung auch die Anforderungen des Abschnitts 2.1.1
und des Abschnitts 2.3.2 sowie die des Abschnitts 2.1.10 stichprobenartig zu prifen:

Die Probenahme und Priifungen obliegen jeweils der anerkannten Uberwachungsstelle.

Die Ergebnisse der Zertifizierung und Fremdiberwachung sind mindestens funf Jahre
aufzubewahren. Sie sind von der Zertifizierungsstelle bzw. der Uberwachungsstelle dem
Deutschen Institut fir Bautechnik und der zustandigen obersten Bauaufsichtsbehdrde
auf Verlangen vorzulegen.

Bestimmungen flir die Bemessung

Durch eine statische Berechnung ist die Standsicherheit und die Gebrauchsfahigkeit
nachzuweisen. Die Prifung der Berechnung ist durch ein Prufamt fur Baustatik bzw.
durch einen Prifingenieur durchzufihren. Die statischen Nachweise kénnen auch durch
eine amtlich geprifte Typenberechnung erfolgen. Treten nicht vorwiegend ruhende Be-
lastungen auf, wird die Anordnung eines Betonkranzes am oberen Rand der Konstrukti-
on empfohlen. Auch fur diesen Betonkranz ist ein statischer Nachweis einschlieBlich der
Prifungen erforderlich. Wird in einem solchen Fall kein Betonkranz angeordnet oder ist
dieser so ausgebildet, dass ein wesentlicher Anteil der nicht vorwiegend ruhenden Be-
lastungen in das Bauteil aus Kunststoff eingeleitet wird, ist die in der statischen Berech-
nung zu verwendende Schwingbreite von einem amtlich anerkannten Prifinstitut zu er-
mitteln und durch Gutetiberwachung zu sichern.

Bestimmungen fur die Ausfiihrung

Bei der Verwendung der nicht besteigbaren Kontrollschachte mit den dazugehérenden
Aufsatzrohren (siehe Anlagen 25 bis 28) in Abwasserleitungen der Grundstiicksentwas-
serung sind die Bestimmungen von DIN 1986 und die Festlegungen in Abschnitt 1 die-
ses Bescheids sowie die von DIN EN 1610 zu beachten.

Die Dichtmittel sind gemeinsam mit den Kontrollschachten sowie den dazugehérenden
Aufsatzrohren auszuliefern.

Eine Einbautiefe von ca. 4 m sollte nicht Gberschritten werden.

Die Kontrollschachte, sowie die dazugehérenden Aufsatz- und Teleskoprohre sowie
Dichtungen sind vor dem Einbau auf Beschadigungen zu Uberprifen. Das Auflager des
jeweiligen Kontrollschachtes ist entsprechend DIN EN 1610 auszufiihren. Zur Vermei-
dung von Punktbelastungen ist das Auflager entsprechend der Unterseite des Formstu-
ckes auszuformen. AnschlieBend ist das Formstiick zu positionieren. Die Rohrenden der
Grundrohre und des Aufsatzrohres sowie die jeweiligen Muffen des Kontrollschachtes
sind von eventuell vorhandenem Schmutz zu befreien. Das werkseitig mitzuliefernde
Gleitmittel ist im ersten Bereich der jeweiligen Muffeninnenflache aufzutragen. Das jewei-
lige Rohrende muss beim Zusammenschieben bis zum Muffengrund reichen.
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Die Baugrube ist nun lagenweise unter Beachtung von DIN EN 1610 zu verdichten. Zur
Verfullung und Verdichtung des Bereichs des jeweiligen Kontrollschachtes muss Sand,
Kies oder sandiger Kies (GroRtkorn 20 mm) verwendet werden. Die Verdichtung muss
auf allen Seiten des Reinigungs- und Inspektionsformstickes in dinnen Lagen und mit
einer Proctordichte von D> 97 % erfolgen.

Die elastomere Teleskopmanschette fur die Aufnahme des oberen Teleskoprohres ist
ebenfalls mit Gleitmittel vor dem Zusammenfligen zu bestreichen. Ist ein Betonring auf-
grund statischer Berechnungen gemafRy Abschnitt 3 erforderlich, dann ist dieser herzu-
stellen bzw. einzusetzen. Abschliel3end ist die notwendige Abdeckung unter Beachtung
der einschlagigen Unfallverhitungsvorschriften zu montieren.

5 Bestimmungen fir Nutzung
Bei der Nutzung der nicht besteigbaren Kontrollschachte mit den dazugehérenden Auf-
satzrohren bzw. Teleskoprohren sind die einschlagigen Unfallverhltungsvorschriften zu
beachten.

Im Auftrag

Dr.-Ing. Scheffler Beglaubigt
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