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|. ALLGEMEINE BESTIMMUNGEN

Mit der allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung ist die Verwendbarkeit bzw. Anwendbar-
keit des Zulassungsgegenstandes im Sinne der Landesbauordnungen nachgewiesen.

Die allgemeine bauaufsichtliche Zulassung ersetzt nicht die fur die Durchfuhrung von Bau-
vorhaben gesetzlich vorgeschriebenen Genehmigungen, Zustimmungen und Bescheini-
gungen.

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

Hersteller und Vertreiber des Zulassungsgegenstandes haben, unbeschadet weiter
gehender Regelungen in den "Besonderen Bestimmungen”, dem Verwender bzw.
Anwender des Zulassungsgegenstandes Kopien der allgemeinen bauaufsichtlichen
Zulassung zur Verfigung zu stellen und darauf hinzuweisen, dass die allgemeine bauauf-
sichtliche Zulassung an der Verwendungsstelle vorliegen muss. Auf Anforderung sind den
beteiligten Behorden Kopien der allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung zur Verfugung
zu stellen.

Die allgemeine bauaufsichtliche Zulassung darf nur vollstdndig vervielfaltigt werden. Eine
auszugsweise Verodffentlichung bedarf der Zustimmung des Deutschen Instituts fir Bau-
technik. Texte und Zeichnungen von Werbeschriften dirfen der allgemeinen bauaufsicht-
lichen Zulassung nicht widersprechen. Ubersetzungen der allgemeinen bauaufsichtlichen
Zulassung missen den Hinweis "Vom Deutschen Institut fir Bautechnik nicht gepriifte
Ubersetzung der deutschen Originalfassung" enthalten.

Die aligemeine bauaufsichtliche Zulassung wird widerruflich erteilt. Die Bestimmungen der
allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung kénnen nachtraglich erganzt und geédndert wer-
den, insbesondere, wenn neue technische Erkenntnisse dies erfordern.
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Il. BESONDERE BESTIMMUNGEN

Zulassungsgegenstand und Anwendungsbereich

Diese Zulassung gilt fur Abwasserrohre mit profilierter Wandung (Hohlkammern) und
glatter Innenoberfldche und nicht profilierten Formstiicken in den Nennweiten DN/ID 500
bis DN/ID 800, sowie fir profilierte Ubergangsstiicke in den Nennweiten DN/ID 600 bis
DN/ID 800, Endkappen, Muffenstopfen und Doppelsteckmuffen in den Nennweiten
DN/ID 500 bis DN/ID 800 aus Polypropylen (PP-B) mit der Bezeichnung "GIGAPIPE-PP".
Diese Zulassung gilt auch fir Sattelstlicke aus Polypropylen zum Anschluss von Abwas-
serrohren aus PVC-U nach DIN EN 1401-11 in der Nennweite DN 150 an die profilierten
Abwasserrohre der Nennweiten DN/ID 500 bis DN/ID 800.

Die Abwasserrohre und Formstiicke dirfen fur in der Regel drucklos betriebene erdver-
legte Freispiegelleitungen, sowie fur Abwasserleitungen im Baukorper ohne aullere Bean-
spruchung (z.B. im Fundamentkérper bei der Verlegung im Rohrkanal) verwendet werden.

Die Rohrleitungen dirfen nur fir die Ableitung von Abwasser bestimmt sein, das keine
héheren Temperaturen aufweist, als in DIN EN 4762 festgelegt sind. Das Abwasser darf
nur Stoffe enthalten, die DIN 1986-3° entsprechen.

Bestimmungen fiir die Abwasserrohre, Formstiicke, Ubergangsstiicke,
Endkappen, Muffenstopfen und Sattelstiicke

Eigenschaften und Zusammensetzung
Werkstoffe
Rohrwerkstoff

Das Polypropylen der Abwasserrohre, Formstiicke, Ubergangsstiicke, Endkappen, Muf-
fenstopfen, Doppelsteckmuffen und Sattelstiicke entspricht den beim Deutschen Institut
fur Bautechnik hinterlegten Rezepturangaben. Es darf nur PP-B (Typ 2) nach DIN 80784
aus der Formmasse PP-B (> M001 aber < M006) nach DIN EN ISO 1873-15 verwendet
werden.

Folgende Kenndaten sind einzuhalten:
— Schmelzindex (MFR 230 °C/2,16 kg): dber 0,1 g/10 min bis 0,8 g/10 min
— Dichte bei 23 °C: > 0,9 glcm® P

— Zug-E-Modul: > 1200 MPa /o

— Streckspannung: = 28 MPa

— Streckdehnung: 29%
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DIN EN 1401-1 Kunststoff-Rohrleitungssysteme fir erdverlegte drucklose Abwasserkandle und
-leitungen - Weichmacherfreies Polyvinyichlorid (PVC-U) - Teil 1: Anforderungen an
Rohre, Formstiicke und das Rohrleitungssystem; Deutsche Fassung EN 1401-1: 1998;
Ausgabe:1998-12

DIN EN 476 Allgemeine Anforderungen an Bauteile fiir Abwasserkanéle und -leitungen fiir Schwer-
kraftentwésserungssysteme; Deutsche Fassung EN 476:1997; Ausgabe:1997-08

DIN 1986-3 Entwasserungsaniagen fir Gebdude und Grundstiicke — Teil 3: Regeln fir Betrieb und
Wartung; Ausgabe:2004-11

DIN 8078 Rohre aus Polypropylen (PP) — PP-H (Typ 1), PP-B (Typ 2), PP-R (Typ 3) - Aligemeine
Giteanforderungen, Priifung; Ausgabe:1996-04

DIN EN ISO 1873-1 Kunstsioffe - Polypropylen (PP) Formmassen — Teil 1: Bezeichnungssystem und Basis
fur Spezifikationen (1ISO 1873-1:1995); Deutsche Fassung EN ISO 1873-1:1995; Aus-
gabe:1995-12
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-~ Warmeleitfahigkeit: ~ 0,17 W(m-K)

— Oberflachenwiderstand: >1012 0

Der Schmelzindex (MFR 230 °C/2,16 kg) des Formstoffes darf sich gegeniiber der unver-
arbeiteten Formmasse um maximal 0,2 g/10 min andern.

Die Polypropylenrohre, Formstiicke, Ubergangsstiicke, Endkappen, Muffenstopfen, Dop-
pelsteckmuffen und Sattelstlicke sind entsprechend den Rezepturangaben mit einem hin-
reichenden UV-Schutz ausgestattet.

Fur das Innenrohr und das dulere Wellrohr der Abwasserrohre sowie fiir die, Ubergangs-
sticke, Endkappen, Muffenstopfen und Sattelstiicke darf nur Umlaufmaterial mit den glei-
chen Eigenschaften verwendet werden.

Werkstoff des Verstarkungsbandes

Der glasfaserverstarkte Polypropylenwerkstoff des Verstarkungsbandes mit der Bezeich-
nung "Safeconnec” zur partiellen Umhillung der Muffen entspricht den beim Deutschen
Institut fur Bautechnik hinterlegten Angaben.

2.1.2 Abmessungen
Die Abmessungen der Abwasserrohre entsprechen den Angaben in der Anlage 1 und die
der Formsticke, Ubergangsstiicke, Endkappen, Muffenstopfen, Doppelsteckmuffen und
Sattelstiicke den Angaben in den Anlagen 2 bis 13 sowie in den Anlagen 16 und 17.

2.1.3  Beschaffenheit
Die Abwasserrohre, Formstiicke, Ubergangsstiicke, Endkappen, Muffenstopfen, Doppel-
steckmuffen und Sattelstiicke weisen eine dem Herstellverfahren entsprechende glatte
Innen- und AuRenoberfliche (z.B. keine eingefallenen Stellen, Lunker) auf. Die jeweilige
Einfarbung des auReren profilierten Rohres und des inneren nicht profilierten Rohres
sowie der Formsticke Ubergangsstiicke, Verschlusskappen, Doppelsteckmuffen und
Sattelstiicke ist durchgehend gleichmagig.

2.1.4  Verhalten nach Warmlagerung
Bei der Prifung nach Abschnitt 2.3.2 berschreiten die Rohre nicht eine zuldssige Mafi3-
anderung von 2 %. Beschadigungen aufgrund dieser Priifung sind nicht aufgetreten.

2.1.5 Homogenitat der Hohlkammerverbindungen
Die durch im thermoplastischen Zustand miteinander verschmolzenen profilierten Auen-
und nicht profilierten Innenrochre, weisen im Bereich der Hohlkammerverbindungen eine
homogene Struktur auf, d.h. Lunker oder sonstige Einschlisse sind nicht vorhanden.

2.1.6  Ringsteifigkeit
Der 24-Stundenwert fir die Ringsteifigkeit weist bei Prifung nach Abschnitt 2.3.2 einen
Wert von Sga4n > 42 kN/m? auf. Dies entspricht der Zuordnung in die Rohrreihe 5 nach
DIN 16961-26 (Prifung mit konstanter Last) auf.
Nach DIN 16961-26 gilt folgende Beziehung:

E -1 .
Sp=—3 (rm = Schwerpunktradius)
rm

Die Abwasserrohre mit proﬁherter Wandung weisen auch einen Kurzzeitwert fir die Ring-
steifigkeit von S > 8 kN/m? bei einer Verformung von 3% nach DIN EN ISO g9§97 (Pruf-
methode mit konstanter Geschwindigkeit) auf.

6
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DIN 16961-2 Rohre und Formstiicke aus thermoplastischen Kunststoffen mit profi %r Wanduug/ﬁnd
glatter Rohrinnenfldche — Teil 2: Technische Lieferbedingungen; AusgabeWﬁS

DINENISO 9968 Thermoplastische Rohre - Bestimmung der Ringsteifigkeit (1ISO 8969:1994); Deutsche
Fassung EN ISO 9969:1995; Ausgabe:1995-08
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Schlagverhalten
Schlagverhalten der profilierten Abwasserrohre

Die Abwasserrohre weisen bei der Prifung des Schlagverhaltens nach den Festlegungen
in Abschnitt 2.3.2 bei 0 °C £ 1 °C keine Briiche auf.

Schlagverhalten der Formsticke
Die Formstiicke weisen bei Priifung nach Abschnitt 2.3.2 eine Bruchrate von < 10 % auf.
Ringflexibilitat der profilierten Abwasserrohre

Bei der Prufung der Ringflexibilitdt nach Abschnitt 2.3.2 treten keine Risse oder Delamina-
tionen auf.

Dichtungen

Die vom Antragsteller mitzuliefernden Elastomerdichtungen (Profildichtung nach
Anlage 14 und Gummiprofil nach Anlage 16 und 17) entsprechen hinsichtlich der Werk-
stoffeigenschaften den Anforderungen von DIN EN 681-18 und die Rohrverbindungen den
Anforderungen von DIN 4060°.

Glasfaserverstarktes Polypropylenband

Die Eigenschaften der glasfaserverstarkten Poylpropylenbander entsprechen den beim
Deutschen Institut fir Bautechnik hinterlegten Angaben und den in Angaben in Anlage 15.

Herstellung, Transport, Lagerung und Kennzeichnung
Herstellung
Herstellung der profilierten Abwasserrohre

Die profilierten Abwasserrohre nach Anlage 1 sind werksseitig im kontinuierlichen Extru-
sionsverfahren (Coextrusion) herzustellen. Dabei ist das dufiere profilierte Rohr unmittel-
bar nach der Extrusion durch in Formkokillen wirkenden Unterdruck in Hohlkammern zu
verformen. Im noch schmelzflissigen Zustand ist das innere, nicht profilierte Rohr nach
der Extrusion mit dem &uf3eren profilierten Rohr homogen zu verbinden.

Im Rahmen der Extrusion ist am jeweiligen Rohrende unter Beachtung der nennweiten-
bezogenen Mallangaben in Anlage 1 die auflere Profilierung in eine glattflachige Muffe zu
{iberfihren. Das nicht profilierte Innenrohr ist im Muffenbereich in einem separaten
Arbeitsgang mechanisch herauszutrennen.

Bei jeder neuen Charge und bei jedem neuen Anfahren der Extruder sind die folgenden
Herstellungsparameter zu kalibrieren und zu erfassen:

— Temperaturen der Zylinderheizzonen
— Massetemperatur beim Einzug

— Massendriicke

- Leistungsaufnahme

~ Unterdruck

— Vorschubgeschwindigkeit

- Male

Im Anschluss an die Extrusion und Ausformung der Muffen, sind diese im Bereich "B",
entsprechend den Angaben in der Anlage 1, zweilagig mit dem glasfaserverstérkten Poly-
propylenband nach Abschnitt 2.1.1.2 und 2.1.10 (Anlage 15) zu umhdilien. Dazu ist dieser
Bereich der Muffen soweit zu erwdrmen, dass die Oberfliche angeschmolzen ist.
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DIN EN 681-1 Elastomer-Dichtungen - Werkstoff-Anforderungen fiir Rohrleitungs-Dichtungen  fur
Anwendungen in der Wasserversorgung und Entwasserung - Teil 1: Vulkanisierter
Gummi; Deutsche Fassung EN 681-1:1996+A1:1998+A2:2002+AC:2002; Ausgabe:
2003-05 in Verbindung mit Berichtigung 1 zu DIN EN 681-1:2003-05; Ausgabe:2003-08

DIN 4060 Rohrverbindungen von Abwasserkandlen und -leitungen mit Elastomerdichtungen -

Anforderungen und Priifungen an Rohrverbindungen, die Elastomerdichtungen ent-
halten; Ausgabe:1998-02
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in gleicher Weise ist das glasfaserverstarkte Polypropylenband zu erwdrmen. Die
Umbhllung ist mittels einer Spezialmaschine durchzufihren. Dabei sind die Herstellungs-
parameter Temperatur und Lagefixierung wahrend der Fertigung zu Uberwachen; die
Temperatur ist zu erfassen.

Formstickherstellung

Zur Herstellung der nicht profilierten Formstiicke nach den Darstellungen in den Anla-
gen 2 bis 8 sind Rohre aus Polypropylen entsprechend den Angaben in Abschnitt 2.1.1
mit einem zweischichtigen Wandaufbau und Einzelwanddicken entsprechend den Anga-
ben in den Anlagen 2 bis 8 im Coextrusionsverfahren (Zwei Extruder) herzustellen. Dabei
sind die beiden Rohschichten im schmelzfliissigen Zustand so zusammenzufiihren, dass
eine homogene Verbindung erreicht wird.

Die Formstiicke sind entsprechend den Angaben in den Anlagen 2 bis 8 aus Rohrab-
schnitten bzw. Rohrsegmenten der extrudierten Rohre und unter Verwendung von separat
im Blasverfahren gefertigten PP-Muffen mit Malen nach Anlage 9 herzustelien. Die Rohr-
abschnitte bzw. Rohrsegmente sind mittels Heizelement-Stumpfschweiflung unter
Beachtung der Richtlinie DVS 2207-110 werksseitig wasserdicht zu verbinden. Die Muffen
sind mittels Warmgas-Extrusionsschweilung werksseitig wasserdicht mit den Rohrab-
schnitten bzw. Rohrsegmenten unter Beachtung der Richtlinie DVS 2207-3'! zu verbin-
den.

Ubergangsstiicke nach Anlage 10 und 11, Endkappen nach Anlage 12 und Muffenstopfen
nach Anlage 13 sind unter Verwendung von Polypropylenplatten (PP-Copolymer) mittels
Warmgas-Extrusionsschweilung unter Beachtung der Richtlinie DVS 2207-3"! miteinan-
der zu verbinden.

Bei der Herstellung der Schweilverbindungen ist darauf zu achten, dass keine Schweil3-
wiilste entstehen, die zum Festsetzen oder Festhdngen von im Abwasser enthaltenen
Stoffen fihren kénnen.

Folgende Herstellungsparameter sind bei der Warmgas-Extrusionsschweilung zu erfas-
sen:

—  Schweil’geschwindigkeit

—  Schweilltemperatur

Folgende Herstellungsparameter sind beim Heizelement-Stumpfschweilen zu erfassen:
—  Schweiltemperatur

- Aufheizzeit

Anpresskraft

—  Haltezeit

Die Schweillverbindungen der Formsticke dirfen nur von Kunststoffschweillern ausge-
fuhrt werden, die hieriiber eine gliltige Bescheinigung nach der Richtlinie DVS 2212-112
oder einen gleichwertigen Nachweis besitzen. Die entsprechenden Schweif3protokolie
sind zu fuhren und der fremdiberwachenden Stelle im Rahmen der Fremdiberwachung
auch vorzulegen.

Die Doppelsteckmuffen nach Anlage 9 sind im Blasverfahren herzustellen. Bei der Ferti-
gung sind folgende Herstellungsparameter bei jeder neuen Charge UW{I} Anfah-
ren der Maschine zu kalibrieren und zu erfassen: ¢ o T ‘”“‘%%%

—  Druck

I

o

- Zykluszeit %
. 4 ;’5
10 DVS 2207-1 Schweiflen von thermoplastischen Kunststoffen - Heizeiemeﬁ§ wet%n Vi %ohren
Rohrleitungsteilen und Tafeln aus PE-HD; Ausgabe:2005-09 h
1 DVS 2205-3 Schweiflen von thermoplastischen Kunststoffen - Warmgaszieh- und Warmgas-

12
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fachelschweiflen von Rohren, Rohrleitungsteilen und Tafeln - Verfahren, Anforderungen;
Ausgabe:2005-04

DVS 2212-1 Prifung von Kunststoffschweiern — Prifgruppe | und Il; Ausgabe:2005-09
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—  Heiztemperatur des PP-Materials
—  AbkUhitemperatur
- Male

2.2.1.3 Herstellung der Sattelstiicke

222

2.2.3

2.3
2.3.1
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Der Grundkérper des Sattelstlickes nach den Anlagen 16 und 17 ist im Spritzgussverfah-
ren aus Polypropylenwerkstoff nach Abschnitt 2.1.1 herzustellen. Die Sattelstiicke sind im
Werk des Antragstellers mit dem PP-Grundkérper, dem elastomeren Dichtprofil (in
Anlage 16 und 17 als Gummiprofil bezeichnet) und dem dazugehérenden "KG-Adapter"
aus Polypropylen zusammenzufiigen. Die Sattelstiicke dirfen nur vollstdndig ausgeliefert
werden.

Transport und Lagerung

Die Abwasserrohre, Formstiicke Ubergangsstiicke, Endkappen, Muffenstopfen, Doppel-
steckmuffen und Sattelstiicke sind so zu lagern und zu transportieren, dass keine unzu-
lassigen Verformungen auftreten. Muffen missen allseitig frei liegen. Durch geeignete
Malnahmen, z.B. durch Distanzhélzer ist sicherzustellen, dass die Profile der Abwasser-
rohre nicht beschadigt werden. Die Stapelhéhe der Abwasserrohre auf der Baustelle oder
im Zwischenlager soll, auch wenn Zwischenholzer eingelegt werden, 2 m nicht iberstei-
gen. Die Abwasserrohre durfen im Freien gelagert werden.

Kennzeichnung

Die Abwasserrohe Formsticke Ubergangsstiicke, Endkappen, Muffenstopfen, Doppel-
steckmuffen und Sattelstiicke missen vom Hersteller mit dem Ubereinstimmungszeichen
(U-Zeichen) nach den Ubereinstimmungszeichen-Verordnungen der Lander gekenn-
zeichnet werden; einschlieBlich der Aufbringung der Zulassungsnummer Z-42.1-390.

Die Kennzeichnung darf nur erfolgen, wenn die Voraussetzungen nach Abschnitt 2.3
erfullt sind.

Die Abwasserrohre und Formsticke sind zusatzlich deutlich sichtbar und dauerhaft
jeweils mindestens einmal wie folgt zu kennzeichnen mit:

~  Nennweite (DN)
—  Spgoan =42 KN/m? nach DIN 16961-26
~ 8> 8kN/m? nach DIN EN ISO 99697

—  Herstellwerk
—  Herstelljahr

Ubereinstimmungsnachweis
Allgemeines

Die Bestatigung der Ubereinstimmung der Abwasserrohre, Formstiicke, Ubergangs-
stiicke, Endkappen, Muffenstopfen, Doppelsteckmuffen und Sattelstiicke mit den Bestim-
mungen dieser allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung muss fir jedes Herstellwerk mit
einem Ubereinstimmungszertifikat auf der Grundlage einer werkseigenen Produktions-
kontrolle und einer regelmaBigen Fremdiberwachung einschiiellich einer Erstpriifung der
Abwasserrohre nach Ma3gabe der folgenden Bestimmungen erfoigen.

Fur die Erteilung des Ubereinstimmungszertifikats und die Fremdiberwachung ein-
schiliefdlich der dabei durchzufihrenden Produkiprifungen hat der Hersteller der Abwas-
serrohre eine hierfir anerkannte Zertifizierungsstelle sowie eine hierfir anerkannte Uber-
wachungsstelle einzuschalten.

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

Dem Deutschen Institut fir Bautechnik ist zuséatzlich eine Kopie des Erstpriifberichts zur
Kenntnis zu geben.
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Werkseigene Produktionskontrolle

In jedem Herstellwerk ist eine werkseigene Produktionskontrolle einzurichten und durch-
zufihren. 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 allgemeinen
bauaufsichtlichen Zulassungen entsprechen.

Die werkseigene Produktionskontrolle soll mindestens die im Folgenden aufgefiihrten
MaRnahmen einschliellen:

~ Beschreibung und Uberpriffung des Ausgangsmaterials und der Bestandteile
Bei jeder Lieferung des PP-Rohstoffgranulats, ist dessen Identitat mit der beim Deut-
schen Institut fir Bautechnik und der fremduberwachenden Stelle hinterlegten Rezep-
tur gemachten Angaben zu Uberprifen; dazu hat sich der Antragsteller vom Vorliefe-
ranten bei jeder Lieferung mindestens Werkszeugnisse 2.2 in Anlehnur
DIN EN 102043 vorzulegen zu lassen.

— Kontrolle und Prifungen, die wahrend der Herstellung durchzufiihren sind:
Es sind die Anforderungen nach Abschnitt 2.2.1 zu Uberprifen.

— Nachweise und Prifungen, die am fertigen Bauprodukt durchzufiihren sin
Es sind mindestens die Feststellungen folgender Abschnitte zu priifen:

— 2.1.1.1Dichte

Die Einhaltung der in Abschnitt 2.1.1.1 genannten Grenzwerte fir die Dichte
sind nach DIN EN ISO 1183-1'4 mindestens einmal je Fertigungswoche bzw.
nach jedem Anfahren der Maschine und jedem Rohstoffwechsel zu prifen.

- 2.1.1.1 Schmelzindex
Die Feststellungen in Abschnitt 2.1.1.1 zum Schmelzindex sind einmal je Ferti-

gungswoche bzw. nach jedem Anfahren der Maschine und jedem Rohstoff-
wechsel nach DIN EN ISO 113315 zu prifen.

- 2.1.2 Abmessungen

Die Ubereinstimmung der in Abschnitt 2.1.2 getroffenen Feststellungen zu den
Abmessungen der Abwasserrohre und Formstiicke sind standig wahrend der
Fertigung je Maschine und Dimension zu Oberpriifen.

— 2.1.3 Beschaffenheit

Die Ubereinstimmung der in Abschnitt 2.1.3 getroffenen Feststellungen zur
Beschaffenheit sind standig je Maschine und Dimension zu Uberprifen.

- 2.1.4 Verhalten nach Warmlagerung

Die Abwasserrohre sind nach DIN EN ISO 580 Verfahren B hinsichtlich der
Beanspruchung nach Warmebehandlung gemal® DIN EN 1852-117 dahinge-
hend zu priufen, ob die Feststellungen nach Abschnitt 2.1.4 an die Beschaffen-

/

Mg, o
\(%‘*Wgwmw@w

(x% :

13

14

15

16

17
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DIN EN 10204 Metallische Erzeugnisse - Arten von Priifbescheinigungen; Deutsche Fassung
EN 10204:2004; Ausgabe:2005-01

DIN EN ISO 1183-1 Kunststoffe - Verfahren zur Bestimmung der Dichte von nicht verschaumten Kunststoffen
~ Teil 1: Eintauchverfahren, Verfahren mit Flussigkeitspyknometer und Titrationsver-
fahren (ISO 1183-1:2004); Deutsche Fassung EN ISO 1183-1:2004; Ausgabe:2004-05

DIN EN ISO 1133  Kunststoffe - Bestimmung der Schmelze-Massefliefirate (MFR) und der Schmelze-
Volumentfliefrate (MVR) von Thermoplasten (ISO 1133:2005); Deutsche Fassung
EN ISO 1133:2005; Ausgabe:2005-09

DIN EN SO 580 Kunststoff-Rohrleitungs- und Schutzrohrsysteme - Spritzguss-Formstiicke aus Thermo-
plasten - Verfahren fir die visuelle Beurteilung der Einflisse durch Warmlagerung
(ISO 580:2005); Deutsche Fassung EN I1SO 580:2005; Ausgabe:2005-05

DIN EN 1852-1 Kunststoff-Rohrleitungssysteme fiir erdverlegte Abwasserkanale und -leitungen — Poly-
propylen (PP) —Teil 1. Anforderungen an Rohre, Formstiicke und das Rohrleitungs-
system (enthait Anderung A1:2002); Deutsche Fassung EN 1852-1:1997+A1:2002;
Ausgabe:2003-04
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heit eingehalten werden (einmal je Fertigungswoche von jeder Maschine, je
gefertigter Nennweite sowie bei Anderung von fertigungsabhangigen Parame-
tern).

Homogenitat der Hohlkammerverbindungen

Die in Abschnitt 2.1.5 getroffenen Feststellungen zur Homogenitét der Hohl-
kammerverbindungen sind z.B. mittels Dunnschnitt bei ca. 75facher Vergréfie-
rung im Lichtmikroskop zu Uberpriifen (mindestens einmal je Fertigungswoche
von jeder Maschine, je gefertigter Nennweite sowie bei Anderung von ferti-
gungsabhangigen Parametern).

Alternativ darf die Homogenitat der Hohlkammerverbindungen auch mittels
Zugprifung an zuvor entnommenen Proben (max. Breite 30 mm) Uberprift
werden. Die Proben missen je Nennweite mindestens zwei Schweil3bereiche
zwischen dem aulerem Wellrohr und den glattwandigen Innenrohr aufweisen.
Die Prifung ist bei Raumtemperatur 23 °C + 2 °C durchzufiihren. Der Verbin-
dungsbereich ist mit einer Zugkraft von 2 1000 N zu belasten.

Ringsteifigkeit

Die Einhaltung des in Abschnitt 2.1.6 genannten 24-Stundenwertes von
Sk24n = 42 kN/m? nach DIN 169616 sowie des Wertes fiir die Kurzzeitringstei-
figkeit von S > 8 kN/m? nach DIN EN ISO 99697 fur die Ringsteifigkeit ist min-
destens einmal je Fertigungswoche, bei jedem Anfahren, je Maschine und

Nennweite sowie bei jedem Rohstoffwechsel zu priifen. Es sind entsprechende
Aufzeichnungen anzufertigen.

Schlagverhalten der profilierten Abwasserrohre

Die Ubereinstimmung der in Abschnitt 2.1.7.1 getroffenen Feststellungen zur
Schlagfestigkeit der Abwasserrohre ist einmal je Fertigungswoche von jeder
Extrusionsanlage zu Uberpriifen. Dazu ist die Schlagfestigkeit entsprechend
DIN EN 141118 im Stufenverfahren zu prifen. Wird eine Bruchrate von <10 %
nicht eingehalten, dann ist die gleiche Priifung bei + 0 °C zu wiederholen.

Alternativ kann das Schlagverhalten auch durch duf3ere Schlagbeanspruchung
im Umfangsverfahren (round-the-clock method) bei -5°C entsprechend
DIN EN 74419 (berprift werden.

Das Schlagverhalten ist mindestens einmal pro Fertigungswoche je Maschine
zu Uberprifen.

Schlagverhalten der Formstiicke

Die Feststellungen in Abschnitt 2.1.7.2 zum Schlagverhalten der Formsticke ist
durch Fallprifung in Anlehnung an DIN EN 1206120 mindestens einmal je Ferti-
gungswoche je Maschine und Dimension bzw. nach jedem Anfahren der
Maschine zu Gberpriifen. Dabei sind die Formstiicke bei 23 °C £ 2 °C aus einer
Fallhéhe von 1 m £ 0,05 m, jeweils verschieden ausgenchf einen ebenen
Betonboden fallen zu Iassen “

18

19

20
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DIN EN 1411 Kunststoff-Rohrleitungs- und Schutzrohrsysteme - Rohre aus Thermoplasten — Bestim-

DIN EN 744

mung der Widerstandsfahigkeit gegen &uRere Schlagbeanspruchung im Stufenver-
fahren; Deutsche Fassung EN 1411:1996; Ausgabe:1996-03
Kunststoff-Rohrleitungs- und Schutzrohrsysteme - Rohre aus Thermoplasten - Prifver-

fahren fur die Widerstandsfahigkeit gegen dulere Schlagbeanspruchung im Umfangs-
verfahren; Deutsche Fassung EN 744:1995; Ausgabe:1995-08

DIN EN 12061 Kunststoff-Rohrleitungssysteme - Formstiicke aus Thermoplasten - Prifverfahren der

Schlagzahigkeit, Deutsche Fassung EN 12061:1999; Ausgabe:1999-03
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Ringflexibilitat der profilierten Abwasserrohre

Die Ringflexibilitat ist nach DIN EN 144621 mit einer Verformung von = 30 % zu
prufen. Dabei darf die Priufkraft nicht abfallen und die Rohrwand bei Inaugen-
scheinnahme keine Rissbildung zeigen.

Nach der Prifung missen folgende Anforderungen erflillt sein:

— Es darf sich keine Delamination an der Rohrwand zeigen.

— Der Probekérper darf nicht zu Bruch gehen oder andere Anzeichen von
Schadigungen aufweisen.

— 30 Minuten nach Entlastung muss der Mindestwert des Durchmessers an
der Innenseite des Rohres mindestens 80 % des urspriinglichen mittleren
Durchmessers der Innenseite aufweisen.

— Es darf keine bleibende Richtungsanderung der Krimmung (Beulen oder
Dellen) auftreten.

Die Ringflexibilitat ist zweimal pro Fertigungsjahr je Maschine und Dimension,

sowie bei jedem Rohstoffwechsel zu priifen.

Dichtungen

Von der Ubereinstimmung mit den in Abschnitt 2.1.9 getroffenen Feststellungen
zu den elastomeren Dichtmitteln, hat sich der Antragsteller bei jeder Lieferung
dadurch zu Uberzeugen, dass die Elastomerdichtungen bzw. deren Begleitdo-
kumente das CE-Konformitatskennzeichen sowie die spezifischen Angaben
nach DIN EN 681-18 aufweisen.

Glasfaserverstarktes Polypropylenband

Bei jeder Lieferung des glasfaserverstarkten Polypropylenbandes, ist dessen
Identitat mit der beim Deutschen Institut fur Bautechnik und der fremdiiberwa-
chenden Stelle hinterlegten kennzeichnenden Angaben zu Uberprifen; dazu hat
sich der Antragsteller vom Vorlieferanten bei jeder Lieferung mindestens
Werkszeugnisse 2.2 in Anlehnung an DIN EN 102043 vorzulegen zu lassen.

Formstuckherstellung

Die Anforderungen an die Schweillverbindungen der Formstiicke ist nach den
Festlegungen der Richtlinie DVS 2203-222 zy prifen. Dazu ist mindestens vier-
mal jahrlich je Maschine und Dimension sowie bei jedem Rohstoffwechsel eine
Zugprifung durchzufihren. Aullerdem sind die Schweiflverbindungen mindes-
tens einmal im Monat sowie bei jedem Rohstoffwechsel und nach jedem Anfah-
ren der Maschine mittels Wasserdichtheitsprifung bei 0,5 bar wahrend
15 Minuten zu Uberpriifen.

Herstellung der Sattelstiicke

Bei jeder Lieferung der PP-Grundkérper und "KG-Adapter” aus PP sind die
kennzeichnenden Materialeigenschaften zu Uberprifen. Dazu hat sich der
Antragsteller vom Vorlieferanten bei jeder Lieferung mindestens Werkszeug-
nisse 2.2 in Anlehnung an DIN EN 1020413 vorzulegen zu lassen. Aulerdem
sind im Rahmen der Eingangsprifung die Malle nach den Angaben in
Anlage 16 und 17 zu Uberprifen.

Kennzeichnung

Die Einhaltung der Festlegungen zur Kennzeichnung in Al
standig wahrend der Fertigung zu Gberprifen.

21
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DIN EN 1446 Kunststoff-Rohrleitungs- und Schutzrohrsysteme - Rohl

DVS 2203-2

Bestimmung der Ringflexibilitat; Deutsche Fassung EN 1446:1996

Profen von Schweilverbindungen aus thermoplastischen Kunststoffen; Zugversuch;
Ausgabe:1985-07
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Die Ergebnisse der werkseigenen Produktionskontrolle sind aufzuzeichnen. Die Aufzeich-
nungen missen mindestens folgende Angaben enthalten:

Bezeichnung des Bauprodukts bzw. des Ausgangsmaterials und der Bestandteile
Art der Kontrolle oder Priifung

Datum der Herstellung und der Priifung des Bauprodukts bzw. des Ausgangsmaterials
oder der Bestandteile

Ergebnis der Kontrollen und Prifungen und, soweit zutreffend, Vergleich mit den Anfor-
derungen

Unterschrift des fir die werkseigene Produktionskontrolle Verantwortlichen

Die Aufzeichnungen sind mindestens fiunf Jahre aufzubewahren und der fir die Fremd-
iiberwachung eingeschalteten Uberwachungsstelle vorzulegen. Sie sind dem Deutschen
Institut fur Bautechnik und der zusténdigen obersten Bauaufsichtsbehérde auf Verlangen
vorzulegen.

Bei ungenigendem Prifergebnis sind vom Hersteller unverziglich die erforderlichen
MafRnahmen zur Abstellung des Mangels zu treffen. Bauprodukte, die den Anforderungen
nicht entsprechen, sind so zu handhaben, dass Verwechslungen mit Gbereinstimmenden
ausgeschlossen werden. Nach Abstellung des Mangels ist - soweit technisch méglich und
zum Nachweis der Mangelbeseitigung erforderlich - die betreffende Prifung unverziglich
zu wiederholen.

Fremdiberwachung

In jedem Herstellwerk ist die werkseigene Produktionskontrolle durch eine Fremdiber-
wachung regelmafig zu Uberprifen, mindestens jedoch zweimal jahrlich. Im Rahmen der
Fremduberwachung ist eine Erstprifung der Abwasserrohre, Formstiicke, Ubergangs-
stiicke, Endkappen, Muffenstopfen, Doppelsteckmuffen und Sattelstlicke durchzufiihren.

Die Rohre sind entsprechend den in Abschnitt 2.3.2 genannten Anforderungen zu prifen.
Die Probenahme und Prifungen im Rahmen der Fremdiberwachung 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 fur Bautechnik und der zusténdigen obersten Bauaufsichtsbehérde auf
Verlangen vorzulegen.

Bestimmungen fiir die Bemessung

Durch eine statische Berechnung in Anlehnung an das Arbeitsblatt ATV-DVWK-A 12723,
ist die Standsicherheit und die Gebrauchsfahigkeit nachzuweisen. Die Prufung der
Berechnung ist durch ein Prifamt fur Baustatik bzw. durch einen Prifingenieur durchzu-
fuhren. Die statischen Nachweise kénnen auch durch eine amtlich geprifte Typenstatik
erfolgen.

Treten nicht vorwiegend ruhende Belastungen auf, dann sind diese auch nachzuweisen
(z.B. unter Gleiskérpern von Eisenbahnen, Flugzeugbetriebsflichen und Straflen); in
einem solchen Fall ist die in der statischen Berechnung verwendende Schwingbreite zu
vermitteln und durch Uberwachung sichern.
Zur statischen Berechnung sind folgende nach DIN 16961-26 ermittelten Ringsteifigkeiten
zu beriucksichtigen:

—~ SR Kurzzeit = 60 kN/m? (1-Stundenwert)
-~ SR Langzeit 16 kN/m?  (50-Jahreswert)
Die vertikale Durchmesseranderung darf

—  beim Kurzzeitnachweis 4 %
-~ beim Langzeitnachweis 6 % nicht Uberschreiten.

23
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ATV-DVWK-M 127 Statische Berechnung von Abwasserkanélen und -leitungen; Ausgabe:2000-08



Seite 12 der allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung Nr. Z-42.1-390 vom 6. April 2006

Bestimmungen fiir die Ausfiihrung

Soweit nachfolgend nichts anderes festgelegt ist, gelten fur die Ausfuhrung von Abwas-
serleitungen DIN 1986-10024 und DIN EN 161025.

Soweit nachfolgend nichts anderes festgelegt ist, sind bei der Verlegung die Festlegungen
nach DIN EN 161025 einzuhalten. Im Bereich der Einbettung ist auf formschlissiges Aus-
fullen der Profilzwischenrdume zu achten.

Die vertikale Durchmesseranderung der Rohre ist nach der Verlegung zu kontrollieren; sie

Herstellung der Steckmuffenverbindung
Die Steckmuffenverbindungen sind wie folgt herzustellen:
a) Das jeweilige Rohrende und die Muffe des jeweiligen Formstickes sind von Schmutz

b) Die Elastomerdichtung ist zwischen dem ersten und zweiten Einzelprofil einzulegen.

c) Im ersten Bereich der Muffeninnenfldche ist das werksseitig mitzuliefernde Gleitmittel
diinn aufzutragen; keine Ole oder Fette verwenden. Beim anschlieRenden Zusammen-
schieben muss das Rohrende bis zum Muffengrund bzw. bis zum Anschlag bei der
Verwendung von Doppelmuffen reichen.

Rohre dirfen nur mit einer feingezahnten Sdge senkrecht zur Rohachse im Wellental
gekirzt werden, nétigenfalls ist eine gefihrte Sage (z.B. Schneidlack) zu verwenden. Die

Herstellung nachtréglicher Anschliisse

Nachtragliche Anschlisse an verlegte "GIGAPIPE-Rohrleitungen" der Nennweiten
DN/ID 500 bis DN/ID 800 sind mittels Sattelstiicken nach Anlage 16 und 17 unter Beach-
tung der Montageanleitung in Anlage 18 und 19 herzustellen.

Bestimmungen fiir den Unterhalt

Vom Antragsteller ist wahrend der Geltungsdauer dieser Zulassung mindestens eine in
gebrochenem Material verlegte Abwasserleitung (unter Verkehrslast) zu inspizieren. Die
Ergebnisse sind dem Deutschen Institut fur Bautechnik unaufgefordert wahrend der Gel-
tungsdauer dieser Zulassung vorzulegen.

DIN 1986-100 Entwésserungsanlagen fur Gebdude und Grundstiicke -—Teit 100: Zuséatzliche
Bestimmungen zu DIN EN 752 und DIN EN 12056; Ausgabe:2002-03 in Verbindung mit
Berichtigung 1 zu DIN 1986-100:2002-03; Ausgabe:2002-12

4
4.1 Allgemeines
4.2 Verlegung
darf 4 % nicht Gberschreiten.
4.3
zu saubern.
4.4 Kiirzen von Abwasserrohren
Schnittkanten sind zu entgraten.
4.5
4.6
Kersten
24
25

67953.05

DIN EN 1610 Verlegung und Prifung von Abwasserleitungen und -kandlen; Deutsche Fassung
EN 1610:1997; Ausgabe:1997-10
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KANALROHR - PP
GIGAPIPE

ZULAUF 45°~ Ml AUF KG
(SUPPLY 45° — MM KG )
$.1206.800.12.17.7
Anderungsindex - 0

7

Anlage

zur aollgemeinen bauaufsichtlichen

Zulassung Nr ,ﬁé g%%f%“%%%
o 06.04,2.0006




DN 8 Di L Ly L, | Y, e, €3 B

500 569,7+2.2 ] 515 137,085 | 118,015 118,0 5,0 23,0 22,0 75 45

00 683, 7t5] 5154 147,05 | 123,035 126,0 5,0 24,1 2,5 75 45

800 912,7#3.5 § 6157 170,045 | 145,05 136,0 6,0 25,6 23,0 75 5
Schnitt A - A

Messpunkte Bereich:

Y1 - e2

Y2 - el

Werkstoff: PP, MaPe in mm

Mape cohne Toleranzangabe haben rein informelien Charakter!!!

Safeconnec

Q

DROSSBACH

GmbH. & Co.KG
MAX DROSSBACH STR. 7
B6641 RAIN AM LECH

KANALROHR - PP

GIGAPIPE
DOPPELSTECKMUFFE

(DOUBLE SOCKET COUPLING)
$.1206.800.10.03.7
Anderungsindex - 0

Anlage 3

zur alfgemeinen bavaufsichtlichen

Zulassung Nr. E@’ %@%ig:%“@%%ﬁ
o 06.04.2000




Warmgas-Extrusionsschweipung

PP Platte

4rmgas—5xtrusionsschweibung

Pde
Jif

oD 1
Bde ,
D

A

Siehe Anlage 5.1206.800.10.03.7
\[Safeconnec

Siehe Anloge $.1206.800.10.03.7

DN ¢ de | #D, 7, Z, S ¢D, 18de, 0D 1
600/500 7257 | 6837125 ) 257.5 257.5 20 758,9 §09,8 | 569,7x.2
800/600 958,5 912,785 ) 307,2 257.5 20 966,3 725,7 | 683,720

Werkstoff: PP, MaPe in mm
MaPe ohne Toleranzangabe haben rein informellen Charaktert!!

_Q_ KANALROHR - PP Anl age AQ

GIGAPIPE ) . .
D R O S S B A C H UBERGANG MM zur allgemeinen bauaufsichtiichen
Qg@ = G%g.
GmbH. & Co.KG ( REDUCER WM ) Zulassung Nr. fu %%?;e %%%
MAX DROSSBACH STR. 7 )
86641 RAIN AM LECH $.1206.800.10.11.7 von %%Gg%ézggé

nderungsindex - 0




Warmgas-Extrusionsschweipung

Warmgas-Extrusionsschweibung

S
PP Platle
[+7]
)
= N B C;
| = =
(ST RS
Siehe Anloge §.1206.800.10.2 Z, Siehe Anlage 5.1206.800.10.7
DN/1D g de ¢ di 7, z, S ¢D, | ¢ de,|@di,
600/500 678,911 1 594,0%% 348 304,8 20 758,9  §565.7] 1495,04]
800/600 906,33 | 793,028 390 348.0 20 966,3 | 678,9%%1 | 594,021
i g 4
g{/
f 4
{
|

Werkstoff: PP, Mape in mm

Mape ohne Toleranzangabe haben rein informellen Charakter!!!

W\ 5
/3%
e .

T E

Q

DROSSBACH

GmbH. & Co.KG
MAX DROSSBACH STR. 7
86641 RAIN AM LECH

KANALROHR - PP
GIGAPIPE
UBERGANG SS

( REDUCER SS )
S.1206.800.10.

12.1

Anderungsindex - 0

Anlage V1

zur allgemeinen bauaufsichtiichen

Zulassung Nr. EQ 2%%5%.{?%%@
o 06.04.20006




Z 4

Safeconnec
S
c:;— -
= fo}
| S
B L
\ Siehe Anlage $.1206.800.10.03.7
Warmgas-Extrusionsschweipung
PP Platte
DN | #D, | z, S 0D,
500 569,7 42,2 257,5 20 617,7
600 683,7 2.6 236,86 20 733,89
800 912,743,5 280,4 20 966,0

Werkstoff: PP, Mape in mm
Mape ohne Toleranzangabe haben rein informellen Charaktert!!

_o_ KANALROHR - PP Anl age 1?2

GIGAPIPE . . .
D R O S S B A C H ENDKAPPE zur affgemeinen bauaufsichtliichen
GmbH. & Co.KG ( END PIECE ) Zulassung Nr.E”i%eEj%ﬁg%%
MAX DROSSBACH STR. 7 Is 1o
86641 RAIN AM LECH $.1206.800.10.13.7 vom %%i;%%&%%%@

knderungsindex - 0




S
=
=
e8]
3
=y
I L
Siehe Anlfage S.1206.800.10.Z
Warmgas—Extrusionsschweipung
PP Platte
DN/ID ¢d, $d, zZ, S 8D,
500 | 565.7%:1 14950111 304.8 20 617,7
600 678,91 159400} 278,6 20 733,9
800 joe06,3:281793,03:81 3900 20 966,0

S

e

.

e
4

Werkstoff: PP, Mabe in mm

Mape ohne Toleranzangabe haben rein informelien Charakter!!!

Q_ KANALROHR - PP

DROSSBACH | SIIJ(F;?E;EEOPFEN

Anlage 43

zur cllgemeinen boucufsichtlichen

GmbH. & Co.KG ( END CAP ) Zulessung Nr.Z*%ie’%“E%%
MAX DROSSBACH STR. 7 sl 7
86641 RAIN AM LECH S.1206.800.10.14.7 vom%%g%%égﬁ%%

Anderungsindex - 0




o
o §
i " o
D«-
S2

DN/ID | D, D, 5, S,
500 534.7 41,35 13,19 43,4
600 644,1 49,36 51,8 15,75
800 867.5 66,7 70,0 21,29

Anforderungen : nach DIN 4060

Werkstoff . EPDM
Harte © 5515 [RHD
Farbe : Schwarz

_Q_ KANALROHR - PP Anlage Ak

GIGAPIPE

D R O S S B A C H Profildicht zur allgemeinen bauoufsichtlichen
rofildichtung ’ P
GmbH. & Co.KG { GASKET ) Lulassung M'giagiéeésggéii}
MAX DROSSBACH STR. 7 : £
AX OROSSBACH STR. S.1206.800.10.20.Z on 06.04.2006

Anderungsindex - 0




Produktspezifikation Safeconnec
Produkt : ein mit Glasfasern gefilltes Polypropylenband G/PP 75 mm

Ansicht Z 5:1

0,52

= PN
e

13,5

Material : Polypropylen, MFI -Rate von 20...40g/10min
Density 0,90-0,91 g/cm®, plus tex + 10% Glas, DIN EN 14020 .
Farbe . Aqua
: Ausgangsmaterial Polypropylen
Breite : 73,5 £ 1,5 mm
Starke 0 0,52 £ 0,08 mm

_O_ KANALROHR - PP Anl age 15

GIGAPIPE . Centl
D R O S S B A C H SAFECONNEC - PP-Band zur alligemeinen bauaufsichtlichen
GmbH. & Co.KG (SAFECONNEC ) Zutassung br. = 424390
MAX DROSSBACH STR. 7 . ? é
86641 RAIN AM LECH §.1206.800.12.16.Z Vomﬁgsg%i?;%%%

Knderungsindex - 0




| 90,
| A
pD B
| 00, B
b0,
Rz
R 1
R 2
DN/ID D, D, | 05 | O, R, R, L, L, Ly
500 160,8:0:3 1173,31160,2 | 170,2 | 282,85 | 247,5 | 205,9 | 88,0 | 155,0
600 160,810:% | 173,3 ] 160,2 { 170,2 | 339,45 | 297,0 | 205,9 | 88,0 | 15,0
800 160,893 | 173,3 | 160,2 | 170,2 ] 453,15 | 396,5 | 205,9 | 88,0
Anwendung:zum Anschluss
von Abwasserrohren qus PVC-U
nach DIN EN 1401
Gummiprofil - Werkstoff . EPDM
Harte : 5015
Kunststoffring - Werkstoff . PP
_Q_ KANALROHR - PP An | age Ab
GIGAPIPE | aeme inen bauaufs’ eht]ich
D R O S S B A C H SATTELSTUCK ZuUr gligemeinen bouUoUISIC ichen
GmbH. & Co.KG ( SADDLE ) Zurassung b, 2= 424~ 330
MAX DROSSBACH STR. 7 £ £45g ;
A anossBRCH STR. .1206.800.10.15.2 von 06.04.2006
Anderungsindex - 0




KG Muffe DN 150 L- ks
(Adapter) [L1 rJl
Polypropylen | ' ]

PP-B 4\ l

¢ }

. \ /
3 ! 1
Edelstahl-Schraube A2 ; }
6x90 TX 4 Stick 0o, |

|

|

PR —

Edelstahl-Schraube A2

Anwendung:zum Anschluss

von Abwasserrohren aus PVC-U
noch DIN EN 1407

Gummiprofil - Werkstoff
Harte

Kunststoffring - Werkstoff

Flansch - PP

5%x30 TX 4 Stick

Polypropylen

PP-B 8D
@ 7
K i
L ]
i
EPDM
90, -
N —
W bo, -
| , |
L A
| |
| i ;
R ———
R 2
oNn/iD | o, |0, |0, o, ) R| R OL | oL | oL
500 160.8f&8 173,31 160,28 170,21 282,85 | 247,5 205,98 88,0 155,0
600 160,8f&8 173,31 160,21 170,21 339,45 § 297.,0 205,9 88,0 155,0
800 160,Bf&8 173,34 160,23 170,2 } 453,15 } 396,5 205,9 88,0 155,0

. EPDM
: 5045
. PP-B

Q

DROSSBACH

GmbH. & Co.KG
MAX DROSSBACH STR. 7
86641 RAIN AM LECH

KANALROHR - PP
GIGAPIPE
SATTELSTUCK

( SADDLE )
$.1206.800.12.15.Z
Anderungsindex - g

Anlage 1%

vom %% ® %% 42%%%

zur allgemeinen bauaufsichtiichen

Zulassung Nr ‘zﬁ g‘%ﬁ% “%%%




Montageanleitung Sattelstuick fur Wellrohr (ID500 — ID800/DN150)

1. Der angelieferte Bausatz besteht aus:

dy”

Im Wellrohr mit einem

Kernlochbohrer einen Ausschnitt

von d = 176,0mm (£ 1,0mm) senkrecht
zur Rohrachse bohren.

a) 1 x Kunststoffteil

b) 1 x Gummiteil

¢) 1 x Innenrohr (Spitzende)

d) 4 x TORX — Senkkopfschraube 5x30
e) 4 x TORX — Senkkopfschraube 6x90

3. Das Kunststoffteil in den Wellrohr-
ausschnitt einsetzen und so ausrichien,
dass es umlaufend gleichmafig auf dem
Wellrohr aufliegt. Zum ausrichten konnen
auch die Verstarkungsrippen herangezogen
werden — verlaufen mit der Rohrachse.

Das Gummiteil am Pfeil einknicken und durch
die Offnung einfiihren bis sich die Dichtungslippe

innen im Wellrohr ausdehnen kann. Nun das
Gummiteil umlaufend an die Kunststoffrohr-
innenwand driicken und wieder soweit nach
oben ziehen, dass die Gummikante (siehe
nachstes Bild) auf die Oberkante des
Kunststoffteils liegt.

Zur Befestigung 4 TORX — Senkkopf-
schrauben 5x30 durch die vorgesehenen
Locher in das Wellrohr schrauben.

L) KANALROHR — PP
= GIGAPIPE

DROSSBACH SATTELSTUCK
GmbH & Co. KG ( SADDLE
Max ~— Drossbach — Stralle 7 S.1206.800.10.18.Z
86641 Rain am Lech Anderungsindex-0

Anlage 4%%
zur allgemeinen bauaufsichlichen

Zulassung Nr. E%%%:%@ 3%@
von 36.04.2006




6. Die Innenflache des Gummiteils und das
Innenrohr — Spitzende satt mit Gleitmittel

einstreichen!

5. Achtung! Der Pfeil des Gummiteils muss

quer zur Wellrohrachse bzw. in der
Richtung der Welle zeigen.

7. Das Spitzende so ansetzen und ausrichien,
dass die 4 Befestigungspunkte Gber
einstimmen.

Spitzende bis auf Anschlag der

Befestigungs punkte einschieben.

8. Kunststoffteil und Spitzende mit 4 Stick

TORX ~ Senkkopfschrauben 6x90 befestigen.

Bitte beachten: Das Einschrauben muss
gleichmallig Uber Kreuz erfolgen!

9. Bei ordnungsgemafer Montage liegt die
Dichtungslippe biindig und gleichmafiig
an der Wellrohrinnenwand an.

DROSSBACH
GmbH & Co. KG

Max - Drossbach — Stralle 7
86641 Rain am Lech

KANALROHR - PP
GIGAPIPE
SATTELSTUCK

( SADDLE
S.1206.800.10.18.Z
Anderungsindex-0

Anlage “9%%

zur allgemeinen bauaufsichlichen

Zulassung Nr. z*%z %ﬁ’%%gé
vom 06.04.2006




