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I. ALLGEMEINE BESTIMMUNGEN

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

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

3 Die allgemeine bauaufsichtliche Zulassung wird unbeschadet der Rechte Dritter, insbeson-

dere privater Schutzrechte, erteilt.

4 Hersteller und Vertreiber des Zulassungsgegenstandes haben, unbeschadet weiter gehen-
der Regelungen in den "Besonderen Bestimmungen"”, dem Verwender bzw. Anwender des
Zulassungsgegenstandes Kopien der allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung zur Verfi-
gung zu stellen und darauf hinzuweisen, dass die allgemeine bauaufsichtliche Zulassung
an der Verwendungsstelle vorliegen muss. Auf Anforderung sind den beteiligten Behérden
Kopien der allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung zur Verfligung zu stellen.

5 Die allgemeine bauaufsichtliche Zulassung darf nur vollstdndig vervieifdltigt werden. Eine
auszugsweise Verodffentlichung bedarf der Zustimmung des Deutschen Instituts fiir 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 fiir Bautechnik nicht gepriifte
Ubersetzung der deutschen Originalfassung” enthalten.

6 Die allgemeine bauaufsichtliche Zulassung wird widerruflich erteilt. Die Besti
allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung konnen nachtréglich ergédnzt g
werden, insbesondere, wenn neue technische Erkenntnisse dies erfordern. §
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2.1
2.1.1

2.1.2

II. BESONDERE BESTIMMUNGEN

Zulassungsgegenstand und Anwendungsbereich

Diese allgemeine bauaufsichtliche Zulassung gilt fiir das "HP-Kanalrohrsystem" bestehend

aus

- Abwasserrohren und Formstlicken DN 150 bis DN 300 mit profilierter Wandung (Hohl-
kammern) und glatter Innenoberfldche aus PE-HD sowie

— nicht profilierten Muffen aus Polypropylen PP in den Nennweiten DN 150 bis DN 300
und

— Formstlicken aus Polypropylen PP mit profilierter Wandung (Rippen) und glatter Innen-
oberflache der Nennweite DN 150.

Die Abwasserrohre und Formstlicke dirfen flir erdverlegte Abwasserkanédle und
-leitungen, die in der Regel als Freispiegelleitungen (drucklos) betrieben werden, verwen-
det werden. Sie dirfen auch im Baukérper ohne duBere Beanspruchung (z. B. im Funda-
mentkdrper bei Verlegung im Rohrkanal) eingesetzt werden,

Die Abwasserrohre und Formstiicke dirfen nur fir die Ableitung von Abwasser gemasn
DIN 1986-3! bestimmt sein, das keine hoheren Temperaturen aufweist, als solche, die in
DIN EN 4762 festgelegt sind. Das Abwasser darf nur Stoffe enthalten, die den Festlegun-
gen von DIN 1986-3* entsprechen,.

Bestimmungen fiir die Abwasserrohre und Formstiicke

Eigenschaften und Zusammensetzung

Abmessungen

Die Abwasserrohre und Formstiicke missen den Angaben in den Anlagen 1 und 3 bis 24
entsprechen.

Werkstoffe

e Fur die Herstellung der profilierten Abwasserrohre und daraus hergestel
stiicke darf nur PE-HD nach DIN 8075%® verwendet werden, das den
genannten Formmassen nach DIN EN ISO 1872-1* und den beim Deut
fur Bautechnik hinterlegten Werkstoffangaben entspricht:

- PE, EACH, 57 T 006 (PE 63)

- PE, EACH, 45 T 006 (PE 80)

- PE, EANH, 45 T 006 (PE 80)

- PE, EACH, 50/57 T 003/006 (PE 100)

- PE, EACH (L), 50 T 003 (PE 100)

Folgende Kenndaten sind einzuhalten:

— Dichte bei 23 °C 0,94 g/cm? bis 0,96 g/cm?

- Schmelzindex (MFR 190 °C/5 kg) Gruppe 003 (Gber 0,2 g/10 min bis 0,4 g/10 min)
oder

~  Schmelzindex (MFR 190 °C/5 kg) Gruppe 006 (iber 0,4 g/10 min bis 0,8 g/10 min)

DIN 1986-3 Entwdsserungsanltagen fiir Gebdude und Grundstiicke - Teil 3: Regeln flr Betrieb und
Wartung; Ausgabe:2004-11

DIN EN 476 Allgemeine Anforderungen an Bauteile flr Abwasserkanédle und -leitungen fir Schwer-
kraftentwdsserungssysteme; Deutsche Fassung EN 476:1997; Ausgabe:1997-08

DIN 8075 Rohre aus Polyethylen (PE) - PE 63, PE 80, PE 100, PE-HD - Aligemeine Glteanforderungen,

Prifungen; Ausgabe:1999-08 in Verbindung mit DIN 8075 Beiblatt 1; Ausgabe:1984-02

DIN EN ISO 1872-1 Kunststoffe - Polyethylen (PE)-Formmassen - Teil 1: Bezeichnungssystem und Basis flr
Spezifikationen (ISO 1872-1:1993); Deutsche Fassung EN ISO 1872-1:1999; Ausgabe:1999-10
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2.1.3

2.1.4

2.1.5

2.1.6

¢ FUr glattwandige HUllrohre, Rohrabschnitte und Platten der Formstlicke darf nur PE-HD
nach DIN 8075% verwendet werden, das der nachfolgend genannten Formmasse nach
DIN EN ISO 1872-1* entspricht:

- PE, ECHL, 45 T 005
Folgende Kenndaten sind einzuhalten:
— Dichte bei 23 °C 0,94 g/cm? bis 0,95 g/cm?

- Schmelzindex (MFR 190 °C/5 kg) Gruppe 005 (Uber 0,4 g/10 min bis 0,7 g/10 min)
e Flr die Herstellung der profilierten Formstiicke und der glattwandigen Muffen darf nur

Polypropylen PP (Typ 2) nach DIN 8078° aus der Formmasse PP, M, 022 nach

DIN EN ISO 1873-1% verwendet werden.

Folgende Kenndaten sind einzuhalten:

— Dichte bei 23 °C ~ 0,8 g/cm?

- Schmelzindex (MFR 230 °C/2,16 kg) Gruppe 022 (iber 1,5 g/10 min bis 3,0 g/10 min)
Der Schmelzindex MFR 230 °C/2,16 kg des Formstoffes darf sich gegeniiber der unver-
arbeiteten Formmasse um maximal 0,4 g/10 min &ndern.

Das PE-HD und das PP sind entsprechend den hinterlegten Rezepturangaben mit einem
hinreichenden UV-Schutz auszustatten.

Die Formmassen sind vom Rohstofflieferanten durch Vorlage von Werkszeugnissen 2.2 in
Anlehnung an DIN EN 102047 bei jeder Lieferung zu bestatigen.

Die Verwendung von Umlaufmaterial gleicher Rezeptur aus Fertigungsstétten des
Antragstellers ist zuldssig.

Beschaffenheit (Oberflachenbeschaffenheit)

Rohre und Formstlcke missen eine dem Herstellungsverfahren entsprechende glatte
Innen- und AuBenoberflache haben.

Herstellungsbedingte Wellen sowie flache Riefen sind zuldssig, solange diese innerhalb der
in den Anlagen genannten maBlichen Abweichungen bleiben. Unzuldssig sind jedoch
scharfkantige Riefen und eingefallene Stellen. SchweiBwdlste dlrfen nicht in den hydrau-
lisch wirksamen Querschnitt ragen. Die Einfarbung der jeweiligen Rohrbereiche und Form-
stlcke soll durchgehend gleichmaBig sein.

Schlagfestigkeit der Abwasserrohre
Die Abwasserrohre weisen bei Kugelfallprifungen nach den Festlegungen in
Abschnitt 2.3.2 eine Bruchrate von < 10 % auf.
Schlagverhalten der gespritzten Formstiicke aus PP
Die Bruchrate der Formstiicke darf bei der Prifung des Schlagver
Abschnitt 2.3.2 nicht mehr als 10 % betragen.
Schmelzindex

Der Schmelzindex ist nach DIN EN ISO 11332 hinsichtlich der Einhaltung
zu prifen (siehe Abschnitt 2.1.2).

DIN 8078 Rohre aus Polypropylen (PP) — PP-H, PP-B, PP-R, PP-RCT - Allgemeine Gilteanforderungen,
Priifung; Ausgabe:2007-05

DIN EN ISO 1873-1 Kunststoffe - Polypropylen (PP} Formmassen — Teil 1: Bezeichnungssystem und Basis fir
Spezifikationen (ISO 1873-1:1995); Deutsche Fassung ENISO 1873-1:1995; Aus-
gabe:1995-12

DIN EN 10204 Metallische Erzeugnisse - Arten von Prlfbescheinigungen; Deutsche Fassung
EN 10204:2004; Ausgabe:2005-01
DIN EN ISO 1133 Kunststoffe - Bestimmung der Schmelze-MasseflieBrate (MFR) und der Schmelze-

VolumenflieBrate (MVR) von Thermoplasten (ISO 1133:2005); Deutsche Fassung
EN ISO 1133:2005; Ausgabe:2005-09
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2.1.7

2,1.8

2.1.9

2.1.10

2.1.11

2.1.12

2.2
2.2.1
2.2.1.1

10

11

12

Warmbehandlung der PE-HD-Abwasserrohre und Formstiicke

Die PE-HD-Abwasserrohre und Formstlicke erfillen die Anforderungen zur Warmebe-
handlung des Abschnittes 2.3.2.
Warmbehandlung der PP-Formstiicke
Die PP-Formstlicke erfillen die Anforderungen zur Wdrmebehandlung des Abschnit-
tes 2.3.2
Festigkeitseigenschaften
Die nach DIN 16961-2° (Prifung mit konstanter Last) ermittelte Ringsteifigkeit der Rohre
mit der Nennweite DN 300 weisen folgende Ringsteifigkeiten auf:

SR 1h > 50kN/m2

Sroan = 35 kN/m2
Flir SR gilt folgende Beziehung:

S = '31 -100 (r = Schwerpunktradius)

1Il’l

Die Abwasserrohre weisen bei der Prifung nach DIN EN ISO 9969%° (Priifung mit
konstanter Geschwindigkeit) auch einen Kurzzeitwert flir die Ringsteifigkeit von
> 10 kN/m? auf,

Homogenitdt der Hohlkammerverbindungen

Die im gleichen Fertigungsgang hergesteliten gewellten AuB3en- und glattwandigen Innen-
rohre sind im thermoplastischen Zustand zu schweiflen. Dabei missen die Verbindungs-
bereiche homogen ausgebildet sein, d. h. sie missen frei von Lunkern oder sonstigen
Einschliissen sein.

SchweiBverbindungen der PE-HD-Formstiicke

Fir die Herstellung der PE-HD-Formstlicke dirfen nur Formstickteile der in
Abschnitt 2.1.2 genannten Schmelzindexgruppen miteinander geschweif3t werden.
Dichtungen

Die vom Antragsteller mit zuliefernden Elastomerdichtungen (siehe Anlage 25) und die
Rohrverbindungen missen den werkstoffbezogenen Anforderungen von DIN EN 681-111
bzw. DIN 40602 entsprechen.

Herstellung, Verpackung, Transport, Lagerung und Kennzeichnung
Herstellung
Allgemeines

Die profilierten Abwasserrohre und Formstlcke sind aus Polyethylen hoher Dichte (PE-HD)
ohne Fiillstoff nach DIN 80752 und die profilierten PP-Formstilicke sowie die glattwand

PP-Muffen sind aus Polypropylen nach DIN 8078% so herzustellen, dass die Eig
nach Abschnitt 2.1. eingehalten werden.

DIN 16961-2 Rohre und Formstlicke aus thermoplastischen Kunststoffen mit profilierte i
glatter Rohrinnenflache - Teil 2: Technische Lieferbedingungen; Ausgabe:2000

DIN EN ISO 9969 Thermoplastische Rohre - Bestimmung der Ringsteifigkeit (ISO 9969:2007);
Fassung EN ISO 9969:2007; Ausgabe:2008-03

DIN EN 681-1 Elastomer-Dichtungen - Werkstoff-Anforderungen flir Rohrleitungs-Dichtungen flr
Anwendungen in der Wasserversorgung und Entwdsserung - Teil 1: Vulkanisierter Gummi;
Deutsche Fassung EN 681-1:1996 + A1:1998 4+ A2:2002 + AC:2002 + A3:2005; Ausgabe:
2006-11

DIN 4060 Rohrverbindungen von Abwasserkandlen und -leitungen mit Elastomerdichtungen -
Anforderungen und Prifungen an Rohrverbindungen, die Elastomerdichtungen enthalten;
Ausgabe:1998-02
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2.2.1.2

2.2.1.3

13

Herstellung der Verbundrohre

Die profilierten Verbundrohre sind werksseitig im kontinuierlichen Extrusionsverfahren
herzustellen (siehe Anlage 1). Dabei ist das duBere profilierte Rohr unmittelbar nach der
Extrusion durch in Formkokillen wirkenden Unterdruck in Hohlkammern zu verformen. Im
noch schmelzfliissigen Zustand ist das innere, nicht profilierte Rohr nach der Extrusion
mit dem duBeren profilierten Rohr homogen zu verbinden.

Fir die Herstellung des inneren nicht profilierten Rohres darf nur PE-HD der in
Abschnitt 2.1.2 daflir genannten Formmassen mit einem MFR von 0,2 g/10 min bis
0,8 g/10 min verwendet werden. Nach Extrusion und Kalibrierung sind die Abwasserrohre
auf die vorgesehene Lange zu kiirzen,

Bei der Rohrherstellung sind bei jeder neuen Charge und bei jedem neuen Anfahren des
Extruders folgende Herstellungsparameter zu kalibrieren und zu erfassen:

— Zonentemperaturen des Werkzeuges

— Extruderdrehzahl

— Materialdruck

- Materialtemperatur

~ Unterdruck

— Abzugsgeschwindigkeit

— MaBe des Profils

- MabBe des fertigen Rohres (1 x je Rohrléange).
Formstlickherstellung aus Verbundrohren

Bei der werksseitigen Herstellung von Bégen aus Verbundrohren, ist im vorgesehenen
Trennbereich der einzelnen Rohrabschnitte ein &duBeres homogenes, nicht profiliertes
Hallrohr aus PE-HD aufzuschieben. Mittels ExtrusionsschweiBung ist das Hullrohr auf dem
auBeren Profil zu fixieren. Dabei sind jeweils umlaufende SchweiBndhte auszufihren.
Nach Trennung in die erforderlichen Abschnitte, sind diese durch Spiegelschweiung mit-
einander zu verbinden(siehe Anlage 5 bis 7).

Zur Herstellung von Abzweigen ist ebenfalls im dafiir vorgesehenen Bereich ein duBeres
PE-HD-Hilirohr aufzuschieben und in der dargestellten Weise mit dem Profil zu ver-
schweiflen. Im Hdlirohr ist anschlieBend die fir die Aufnahme des entweder ebenfalls mit
einem Hullrohr versehenen profilierten Anschlussrohres (siehe Anlage 10) oder nicht
profilierten PE-HD-Anschlussrohres erforderliche Offnung herzustellen (siehe Anlage 11
bis 14). Die Anschlussrohre mit Hiullrohr sind mittels SpiegelschweiBung (siehe
Anlage 10) und die nicht profilierten Anschlussrohre sind mittels ExtrusionsschweiBung
mit dem Hullrohr des Hauptrohres zu verbinden (siehe Anlagen 11 bis 14).

Bei der werksseitigen Herstellung von Ubergangsformstiicken zwischen profilierten Ver-
bundrohren unterschiedlicher Nennweiten und zwischen profilierten Verbundrohren und
nicht profilierten PE-HD-Rohren nach DIN EN 12666-1'3 sind PE-HD-Platten mittels
umlaufender ExtrusionsschweiBung mit dem jeweiligen profilierten Rohrabschnitt bzw.
dem nicht profilierten PE-HD-Rohrabschnitt zu verbinden (siehe Anlage 15 bis 21).
Endverschllsse sind in gleicher Weise durch verschweiBen von jeweils einer PE-HD- Platte
mit dem profilierten Rohrabschnitt herzustellen. Reinigungsoffnungen nach Anlage 23
sind ebenfalls unter Verwendung von PE-HD-Platten herzustellen.

Bei der Herstellung der Schweil3verbindungen ist darauf zu achten, dass kei
werden, die der gleichen oder der benachbarten Schmelzindexgruppe gehé

ein MFR-Bereich von 0,2 g/10 min bis 0,8 g/10 min einzuhalten.

DIN EN 12666-1 Kunststoff-Rohrleitungssysteme  flr erdverlegte Abwasserkanéle und

system; Deutsche Fassung EN 12666-1:2005, Ausgabe:2006-03
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2.2.14

2.2.2

2.23

14
15

16

Die SpiegelschweiBverbindungen (HeizelementstumpfschweiBungen) sind unter Beach-
tung der Richtlinie DVS 2207-1** auszufiihren. Flr die ExtrusionsschweiBungen sind die
Festlegungen in der Richtlinie DVS 2207-4%% zu beachten. Die entsprechenden Schwei3-
protokolle sind zu fUhren und der fremdiberwachenden Stelle im Rahmen der Fremd-
Uberwachung auch vorzulegen.

Die werksseitig herzustellenden SchweiBverbindungen der Formstiicke dirfen nur von
KunststoffschweiBBern des Antragstellers durchgefiihrt werden, die hierflr eine giltige
Bescheinigung nach der Richtlinie DVS 2212-1'% oder einen gleichwertigen Nachweis
besitzen.

Herstellung von PP-Formstlicken

Die Formstlcke nach Anlage 3, 4, 8, 9 und 24 sind im Spritzgussverfahren herzustellen.

Bei der Fertigung 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)

— Spritzgusszeit

— Nachdruckzeit

— Kuihlzeit

- MaBe.

Verpackung, Transport und Lagerung

Die Abwasserrohre und Formstiicke sind so zu verpacken, dass beim Lagern und Trans-
portieren keine unzuldssigen Verformungen auftreten. Auch bei der Verwendung von
Distanzhélzern darf die Stapelhdohe 1,50 m nicht Gbersteigen. Werden Gerate zum Hand-
haben der Rohre und Formsticke eingesetzt, dann ist dabei auszuschlieBen, dass die
Hohlkammerprofile verformt oder beschédigt werden. Die Rohre und Formstlicke diirfen
im Freien gelagert werden. Die Lagerungsdauer im Freien sollte jedoch ein Jahr nicht
Uberschreiten. Die Rohre und Formsticke sollten vor zu groBer Warmeeinwirkung
(= 80 °C) geschitzt werden. Wegen der verminderten Schlagfestigkeit bei Temperaturen

um £0 °C und darunter sie sind die Rohre und Formstiicke entsprechend vorsichtiger zu
behandeln.

Die Rohre und Formstlcke sind gemeinsam mit den dazugehdrenden Elastomerdichtun-
gen auszuliefern.

Kennzeichnung

Die Abwasserrohre und Formstlicke missen vom Hersteller mit dem Ubereinstimmungs-
zeichen (U-Zeichen) nach den Ubereinstimmungszeichen-Verordnungen der Lander
gekennzeichnet werden; einschlieBlich der Aufbringung der Zulassung Nr. Z-42.1-290.

Die Kennzeichnung darf nur erfolgen, wenn die Voraussetzungen nach Abschnltt
Ubereinstimmungsnachweis erfiilit sind.

Die Abwasserrohre und Formstiicke sind zuséatzlich deutlich sichtbar und dau
mindestens einmal wie folgt zu kennzeichnen mit:

- Nennweite (DN)

- Winkel (bei Formstilcken)
— Herstellwerk

— Herstelljahr

DVS 2207-1 Richtlinie: SchweiBen von thermoplastischen Kunststoffen - Heizelementschweien von
Rohren, Rohrleitungsteilen und Tafein aus PE-HD; Ausgabe:2005-09

DVS 2207-4 Richtlinie: SchweiBen von thermoplastischen Kunststoffen - Extrusionsschweifen von
Rohren, Rohrleitungsteilen und Tafeln - Verfahren, Anforderungen; Ausgabe:2005-04

DVS 2212-1 Richtlinie: Prifung an KunststoffschweiBern — Prifgruppen I und II; Ausgabe:2005-09
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2.3
2.3.1

2.3.2

- SR 1h = 50 kN/n’]2
~ Sgoap > 35 kN/m?

Ubereinstimmungsnachweis
Allgemeines

Die Bestdtigung der Ubereinstimmung der Abwasserrohre und Formstiicke mit den
Bestimmungen dieser allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung muss flir jedes Herstell-
werk mit einem Ubereinstimmungszertifikat auf der Grundlage einer werkseigenen Pro-
duktionskontrolle und einer regelmdBigen Fremdiberwachung einschlieBlich einer
Erstprifung der Abwasserrohre und Formstlicke nach MaBgabe der folgenden Bestim-
mungen erfolgen.

Fiir die Erteilung des Ubereinstimmungszertifikats und die Fremdiiberwachung einschlieB-
lich der dabei durchzufithrenden Produktprifungen hat der Hersteller der Abwasserrohre
und Formstlicke eine hierfiir anerkannte Zertifizierungsstelle sowie eine hierflir aner-
kannte 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 fiir Bautechnik ist zusatzlich eine Kopie des Erstpriifberichts zur
Kenntnis zu geben,

Werkseigene Produktionskontrolle

In jedem Herstellwerk ist eine werkseigene Produktionskontrolle einzurichten und durch-
zufiihren. 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 aufgeflUhrten
MaBnahmen einschlieBen:

- Beschreibung und Uberpriifung des Ausgangsmaterials und der Bestandteile

Die Formmassen der verwendeten Werkstoffe PE HD und PP missen den Anforderun-
gen des Abschnitts 2.1.2 entsprechen. Die Erflillung der Anforderungen an die Form-
massen ist vom Rohstofflieferanten durch Vorlage eines Werkszeugnisses 2.2 in Anleh-
nung an DIN EN 102047 bei jeder Lieferung zu bescheinigen. Die Dichte ist bei jeder
Wareneingangskontrolle zu priifen.

Die Erfiullung der werkstoffbezogenen Anforderungen von DIN EN 681-1'2 an die
Elastomerdichtungen ist durch Vorlage einer Werksbescheinigung 2.1 in Anlehnung an
DIN EN 102047 unter Beifigung des Ubereinstimmungszertifikats einer anerkannten
Zertifizierungsstelle vom Vorlieferanten bei jeder Lieferung zu bestatigen.

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

- Nachweise und Priifungen, die am fertigen Bauprodukt durchzufihren sind:
Es sind mindestens die Anforderungen folgender Abschnitte zu prifen:
2.1.1 Abmessungen

Die Ubereinstimmung der in Abschnitt 2.1.1 getroffenen Fest “
Abmessungen der Abwasserrohre und Formstlicke sind std
und Dimension zu Gberprifen.

Zu prifen sind u. a.:

- AuBendurchmesser,

— Innendurchmesser,

- Innenwanddicke des Hohlkammerprofils (s;),
- AuBenwanddicke des Hohlkammerprofils (sg),
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-~ Breite des Hohlkammerprofils (a),
—~ Profilabstand (p),

-~ Muffeninnendurchmesser (d;),

- Muffenwanddicke (s),

—~ Muffenlange.

Die MaBe sind standig zu Oberprifen. Die statistische Auswertung der Innen-
wanddicke des Hohlkammerprofils (s;) und der AuBenwanddicke des Hohlkam-
merprofils (sq) ist je Fertigungswoche und Nennweite sowie je Maschine vorzu-
nehmen.

Werkstoffe

Die Dichte ist nach DIN EN ISO 1183-1*7 bei jeder Wareneingangskontrolle zu
Uberprifen. Der jeweilige Schmelzindex ist mindestens einmal je Woche, je
Maschine und Nennweite, sowie bei jedem Rohstoffwechsel und bei jedem
Anfahren der Maschine zu prifen; es sind entsprechende Aufzeichnungen
anzufertigen.

Die Formmassen sind vom Rohstofflieferanten durch Vorlage von Werkszeug-
nissen 2.2 in Anlehnung an DIN EN 102047 bei jeder Lieferung zu bestétigen.

Beschaffenheit

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

Schlagfestigkeit der Abwasserrohre

Zur Ubereinstimmung der in Abschnitt 2.1.4 getroffenen Feststellungen ist die
Schlagfestigkeit der Abwasserrohre mindestens einmal je Fertigungswoche je
Maschine und Dimension bzw. nach jedem Anfahren der Maschine durch
auBere Schlagbeanspruchung im Umfangsverfahren ("round-the-
clock method") entsprechend DIN EN 744 zu (berprifen. Jeder Priifkérper
soll nur einmal den vorgesehenen Schlagbeanspruchungen ausgesetzt werden.

Die Prifung ist an Probestiicken mit einem Fallgewicht von 6250 g und einer
Fallhthe von 2 m bei einer Priiftemperatur von -5 °C durchzuflihren.

Wird die zuldssige Bruchrate (berschritten, so ist aus den vorher gefertigten
Rohren dieser Abmessung die Prifung (an 20 neuen Rohrproben) z
holen. Die Bruchrate des ersten und zweiten Versuches zusamm '
bend. Wird abermals die Bruchrate lberschritten, so ist die ges
menge zwischen der letzten bestandenen Priifung und der nichi
Prifung zu verwerfen.

Schlagverhalten der gespritzten Formstlicke aus PP

Zur Ubereinstimmung der in Abschnitt 2.1.5 getroffenen Feststel
Schlagverhalten der gespritzten Formstiicke durch eine Fallprifung
nung an DIN EN 12061 mindestens einmal je Fertigungswoche je Mas
und Dimension bzw. nach jedem Anfahren der Maschine zu iberprifen.

Es sind 10 Formstiicke als Priflinge zu enthehmen. Davon sind 5 Formsticke
mindestens 2 Stunden bei einer Temperatur von (23 £ 2) °C zu lagern. Bei
gleicher Temperatur muss jedes dieser 5 Formsticke im freien Fall aus einer

flir Bautech
en ist, das

ne

DIN EN ISO 1183-1 Kunststoffe - Verfahren zur Bestimmung der Dichte von nicht verschdumten Kunststoffen -

DIN EN 744

DIN EN 12061

Teil 1: Eintauchverfahren, Verfahren mit Flissigkeitspyknometer und Titrationsverfahren
(ISO 1183-1:2004); Deutsche Fassung EN ISO 1183-1:2004; Ausgabe:2004-05
Kunststoff-Rohrleitungs- und Schutzrohrsysteme - Rohre aus Thermoplasten - Prifver-
fahren flr die Widerstandsfahigkeit gegen &uBere Schlagbeanspruchung im Umfangs-
verfahren; Deutsche Fassung EN 744:1995; Ausgabe:1995-08
Kunststoff-Rohrleitungssysteme - Formstlicke aus Thermoplasten - Prifverfahren der
Schlagzéhigkeit; Deutsche Fassung EN 12061:1999; Ausgabe:1999-03

mik
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Fallhéhe von (1,0 £0,05) m, jeweils verschieden ausgerichtet, auf einen
ebenen Betonboden aufschlagen.

Wird dabei kein Bruch festgestellt, so gilt die Prifung als bestanden. Bricht
aber 1 Formstilick, so ist die Priifung auf die weiteren 5 Formstlicke zu erwei-
tern. Brechen mehr als 10 % der Priflinge, so ist die betroffene Produktions-
menge bis zur zuletzt bestandenen Prifung zu verwerfen.

2.1.6 Schmelzindex

Die Einhaltung der in Abschnitt 2.1.6 getroffenen Feststellungen zum
Schmelzindex sind an den Abwasserrohren und Formstiicke mindestens einmal
je Fertigungswoche bzw. nach jedem Anfahren und nach jedem Rohstoffwech-
sel zu Gberprifen.

Die Prifung ist nach DIN EN ISO 11332 durchzuflihren.
2.1.7 Warmbehandlung der PE-HD-Rohre und Formstlicke

Die Feststellungen in Abschnitt 2.1.7 zum Verhalten nach Warmlagerung der
PE-HD-Abwasserrohre und Formstlcke sind die Abwasserrohre mindestens
einmal je Fertigungswoche je Maschine und Dimension bzw. nach jedem
Anfahren und jedem Rohstoffwechsel und die handgefertigte PE-HD-Form-
stlicke einmal pro Fertigungswoche je Maschine und Dimension zu priifen.

Die Warmlagerung der profilierten PE-HD-Rohre und Formsticke ist in Anleh-
nung an DIN 80752 bei einer Temperatur von (45°+ 3) °C durchzufihren,

Die Beanspruchungsdauer betrdgt bei Rohren bis zu einer Wanddicke bis 8 mm
60 min + 1 min, Uber einer Wanddicke von 8 mm bis 16 mm 120 min = 2 min
und bei Formsticken 30 min £ 1 min.

Dabei darf die maBliche Anderung in Lingsrichtung 5 % bei einer Lagerungs-
dauer von 60 min nicht {iberschreiten. Die Oberflachen miissen frei von Blasen,
Rissen und Aufblatterungen sein.

2.1.8 Warmbehandlung der PP-Formstiicke

Die Feststellungen in Abschnitt 2.1.8 zum Verhalten nach Warmlagerung der
PP-Formstiicke sind mindestens einmal je Fertigungswoche je Maschine und
Dimension bzw. nach jedem Anfahren und jedem Rohstoffwechsel zu priifen.

Die Warmlagerung der profilierten PE-HD-Rohre und Formstiicke ist in Anleh-
nung an DIN 80785 bei einer Temperatur von (150°+ 2) °C durchzufihren.

Die Beanspruchungsdauer betrdgt bei den gespritzten Formsticken
30 min £ 1 min.

Bei der Warmbehandlung der gespritzten Formsticke missen mind. 80 % der
Nennwanddicke (s), ausgehend von der inneren und/oder duBeren Oberfld
frei von Blasen, Rissen und Aufblatterungen sein. Die Ermittlung d
wanddicke erfolgt mit einer Genauigkeit von 0,1 mm.

2.1.9 Festigkeitseigenschaften

Die Priifung des in Abschnitt 2.1.9 genannten Wertes fiir die Ku zeit-Rin
steifigkeit von = 10 kN/m?2 nach DIN EN ISO 9969 ist einmal pro EeRigtif
los je Maschine und Nennweite sowie bei jedem Rohstoffwechs
fihren.

Die Einhaltung des in Abschnitt 2.1.9 genannten 24-Stundenwerte
Skoan = 35 kN/m? und des 1-Stundenwertes von Sgih 2 50 kN/m? nach
DIN 16961-2' ist auBerdem mindestens einmal pro Fertigungsmonat je
Maschine und Dimension sowie bei jedem Rohstoffwechsel zu (iberprifen. Es
sind entsprechende Aufzeichnungen anzufertigen.

gg@ Tnsrivne

gutechnil J
22
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2.1.10 Homogenitat der Hohlkammerverbindungen

Die Einhaltung der in Abschnitt 2.1.10 getroffenen Feststellungen zur Homoge-
nitdt der Verbindungen ist mittels Dinnschnitt bei ca. 75facher VergréB3erung
im Lichtmikroskop zu prifen.

(Visuelle Beurteilung beim Abldngen der Rohre ob Lunker oder Fehlstellen im
Verbindungsbereich von AuBen- und Innenrohr vorhanden sind)

2.1.11 SchweiBverbindungen der PE-HD-Formsticke

Die Aussagen zur Festigkeit der Schwei3verbindungen der PE-HD-Formstiicke
in Abschnitt 2.1.11 und 2.2.1.3 sind nach den Festlegungen der Richtlinie
DVS 2203-2%° mindestens viermal jahrlich je Maschine und Dimension sowie
bei jedem Rohstoffwechsel zu prifen.

AuBerdem ist die Dichtheit der SchweiBverbindungen (15 Minuten bei 0,5 bar)
einmal je Fertigungsmonat und je Maschine und Dimension zu prifen. Die nach
DVS 2203 -2?° notwendigen SchweiBprotokolle sind zu flihren und der fremd-
Uberwachenden Stelle im Rahmen der Fremdlberwachung vorzulegen.

2.1.12 Dichtungen

Die vom Hersteller mitzuliefernden Elastomerdichtungen missen den
Anforderungen von DIN EN 681-1*2 bzw. DIN 40602 entsprechen.

Zur Uberpriifung der Ubereinstimmung mit den in Abschnitt 2.1.12 getroffenen
Feststellungen zu den elastomeren Dichtmitteln hat sich der Antragsteller bei
jeder Lieferung davon zu (iberzeugen, dass die Elastomerdichtungen bzw.
deren Begleitdokumente die CE-Konformitatskennzeichnung sowie die spezifi-
schen Angaben nach DIN EN 681-1? aufweisen.

2.2.3 Kennzeichnung (standig)

Die Ergebnisse der werkseigenen Produktionskontrolle sind aufzuzeichnen und auszuwer-
ten. Insbesondere sind dazu die Einzelwanddicken der Hohlkammerprofile und hier die der
duBeren Einzelwanddicke (sq) sowie die Innenwanddicke der Hohlkammerprofile (s-) nach—
zumessen. Es ist eine statistische Auswertung vorzunehmen, wobei eine | ‘
Normalverteilung und eine 75 % Aussagewahrscheinlichkeit zugrunde zu
die Einzelwanddicken sy und s; dlirfen die 5 %-Fraktile die Werte in dej
Tabelle 1 nicht unterschreiten.

Tabelle 1: "AuBere (sp) und innere Wanddicken (s;) des Hohlkammerprof e eutsches T

NW so (mm) s; (mm) fiir Bautecbnik
DN 150 1,1 1,3
DN 200 1,3 1,5
DN 250 1,5 1,7
DN 300 1,8 1,9
DVS 2203-2 Richtlinie: Prifen von SchweiBverbindungen aus thermoplastischen Kunststoffen; Zug-

versuch; Ausgabe:1985-07
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2.3.3

Die Aufzeichnungen 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
Anforderungen

— Unterschrift des flir die werkseigene Produktionskontrolle Verantwortlichen

Die Aufzeichnungen sind mindestens funf Jahre aufzubewahren und der fir die Fremd-

Uberwachung eingeschalteten Uberwachungsstelle vorzulegen. Sie sind dem Deutschen

Institut fir Bautechnik und der zustdndigen obersten Bauaufsichtsbehorde auf Verlangen

vorzulegen.

Bei ungenitigendem Prifergebnis sind vom Hersteller unverziiglich die erforderlichen

MaBnahmen zur Abstellung des Mangels zu treffen. Bauprodukte, die den Anforderungen

nicht entsprechen, sind so zu handhaben, dass Verwechslungen mit Ubereinstimmenden

ausgeschlossen werden. Nach Abstellung des Mangels ist - soweit technisch méglich und

zum Nachweis der Mangelbeseitigung erforderlich - die betreffende Priifung unverziglich

zu wiederholen.

Fremdiiberwachung

In jedem Herstellwerk ist die werkseigene Produktionskontrolle durch eine Fremdiber-
wachung regelmaBig zu Uberprifen, mindestens jedoch zweimal jahrlich. Die Probenahme
und Prifungen obliegen jeweils der anerkannten Uberwachungsstelle,

Im Rahmen der Fremdiiberwachung sind die Anforderungen der folgenden Abschnitte zu
Uberprifen:

- 2.1.1 Abmessungen

- 2.1.2 Werkstoffe (Stichprobenartig)

- 2.1.3 Beschaffenheit

- 2.1.4 Schlagfestigkeit der Abwasserrohre

- 2.1.5 Schlagverhalten an gespritzten Formstlcke aus PP

- 2.1.6 Schmelzindex

- 2.1.7 Warmbehandlung der PE-HD-Rohre und -Formstlicke
- 2.1.8 Warmbehandlung der PP-Formstiicke

- 2.1.9 Festigkeitseigenschaften

(Prufung der Kurzzeit-Ringsteifigkeit Sg 1, und Sg 24n)
- 2.1.10 Homogenitdt der Hohlkammerverbindungen
- 2.1.11 SchweiBverbindungen der Formstiicke
- 2.1.12 Dichtungen
- 2.2.3 Kennzeichnung

Die Ergebnisse der Zertifizierung und Fremdiberwachung sind mindestens funf
zubewahren. Sie sind von der Zertifizierungsstelle bzw. der Uberwachung
Deutschen Institut fiir Bautechnik und der zustdndigen obersten Bauaufsi
Verlangen vorzulegen.

Deugeches Instivar |
fir Baniechmik
23
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3 Bestimmungen fiir die Bemessung

Durch eine statische Berechnung in Anlehnung an das DWA-Arbeitsblatt
ATV-DVWK-A 127! sind die Standsicherheit und die Gebrauchsfahigkeit nachzuweisen.
Die Prifung der Berechnung ist durch ein Priifamt fiir Baustatik bzw. durch einen Prif-
ingenieur durchzufithren. Die statischen Nachweise kdnnen auch durch eine amtlich
geprifte Typenstatik erfolgen.

Treten nicht vorwiegend ruhende Belastungen auf, dann sind diese auch nachzuweisen
(z. B. unter Gleiskérpern von Eisenbahnen, Flugzeugbetriebsflachen und StraBen); in
einem solchen Fall ist die in der statischen Berechnung verwendende Schwingbreite zu
ermitteln und durch Uberwachung zu sichern.

Zur statischen Berechnung sind folgende Werte fiir die Ringsteifigkeit zu beriicksichtigen
(siehe auch Abschnitt 2.1.9):

Sk 1n = 50 kN/m?, Kurzzeitwert (1-Stundenwert)
Sk Langzeit = 17 kN/m?, Langzeitwert

Die vertikale Durchmesserdnderung darf

~ beim Kurzzeitnachweis 4 %

- beim Langzeithachweis 6 %

nicht Gberschreiten.

4 Bestimmungen fiir die Ausfiihrung

4.1 Allgemeines
Soweit nachfolgend nichts anderes festgelegt ist, gelten fiir die Ausfihrung von Abwas-
serleitungen folgende Normen:
— DIN 1986-100%* in Verbindung mit DIN EN 12056-1*2 und DIN 1986-3! sowie
DIN 1986-424
- DIN EN 1610%*

Die Festlegungen in Abschnitt 2.2.2 sind zu beachten.

4.2 Verlegung

Erganzend zu DIN EN 1610% gilt, das eine Einbettung mit einer KorngréBe von maximal
80 % des kleinsten Profilabstandes zu verwenden ist (Sand). Fir die genannte Einbettung
gilt ein Ungleichféormigkeitsfaktor U > 10. Im Bereich der Einbettung ist auf formschliissi-
ges Ausflillen der Profilzwischenrdume zu achten. Abweichend von DIN EN 1610% ist die
Verwendung von Splitt oder gebrochener Kérnung auszuschlieBen.

Die vertikale Durchmesseranderung der Rohre ist nach der Verlegung zu k
darf 4 % nicht (berschreiten.

Deutsches Instivar |
fiir Bauatechnik /
21 ATV-DVWK-A 127 Deutsche Vereinigung flir Wasserwirtschaft, Abwasser und Abfall

- Arbeitsblatt 127:  Statische Berechnung von Abwasserkandlen und
Ausgabe:2000-08

22 DIN 1986-100 Entwésserungsanlagen filr Gebdude und Grundstiicke - Teil 100: Bestimmungen in
Verbindung mit DIN EN 752 und DIN EN 12056; Ausgabe:2008-05

23 DIN EN 12056-1 Schwerkraftentwdsserungsanlagen innerhalb von Gebduden - Teil 1: Allgemeine und
Ausfiihrungsanforderungen; Deutsche Fassung EN 12056-1:2000; Ausgabe:2001-01

24 DIN 1986-4 Entwasserungsanlagen flr Gebdude und Grundstiicke - Teil 4: Verwendungsbereiche von
Abwasserrohren und -formstlcken verschiedener Werkstoffe; Ausgabe:2003-02

25 DIN EN 1610 Verlegung und Priiffung von Abwasserleitungen und -kandlen; Deutsche Fassung

EN 1610:1997; Ausgabe:1997-10 in Verbindung mit DIN EN 1610 Beiblatt 1; Aus-
gabe:1997-10
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4.3

4.4

4.5

4.6

Kersten

26

Steckmuffenverbindungen

Die Steckmuffenverbindungen mittels Uberschieb- bzw. Doppelsteckmuffe (siehe Anlage 3
und 4) oder profilierten PP-Formstilicken nach Anlage 8 und 9 sind wie folgt herzustellen:

a) Uberschiebmuffen und die profilierten Einsteckenden der PE-HD-Rohre bzw. Form-
stlicke sind von eventuell vorhandenem Schmutz zu reinigen.

b) 1Im ersten bzw. zweiten Wellental im Bereich des Einsteckendes (Spitzende) der profi-
lierten PE-HD-Rohre bzw. Formsticke ist jeweils eine Elastomerdichtung nach
Anlage 25) einzulegen.

¢) Das Einsteckende mit der Elastomerdichtung ist diinn und gleichmé&Big mit dem vom

Kunststoffrohrhersteller mit zu liefernden Gleitmittel zu bestreichen. Ole oder Fette
dirfen nicht verwendet werden.

d) AnschlieBend ist die Steckmuffenverbindung durch Einschieben des Einsteckendes in
die Muffen herzustellen.

Nachtragliche Anschliisse

Nachtragliche Anschlisse an verlegte Rohrleitungen sind mittels Abzweigformsticken
nach Anlage 10 bis 12 und unter Verwendung von Uberschiebmuffen nach Anlage 4
herzustellen. Dazu ist ein Rohrstick mit der erforderlichen Einpassldnge des Formstlickes
aus der Grundleitung herauszuschneiden. Auf jeder Anschlussseite des Rohres ist eine
Uberschiebmuffe vollstéandig auf das Rohrende aufzuschieben. Nach dem Einsetzen des
Abzweigformstiickes sind die beiden Uberschiebmuffen zuriickzuschieben, bis jede zur
Halfte auf den Einsteckenden des Rohres und des Anschiussformstiickes positioniert ist.

Ausfilhrungen von Schachtanschliissen

Fur den Anschluss der Abwasserleitungen an Schachte aus Betonfertigteilen nach
DIN V 4034-1%¢ sind die darin getroffenen Festlegungen sowie die von DIN EN 4762 hin-
sichtlich des doppelgelenkigen Anschlusses zu beachten. Flr die Herstellung sind Form-
stlcke nach Anlage 24 zu verwenden.

Kiirzen von Rohren

Rohre dirfen nur mit einer feingezahnten Sadge senkrecht zur i ellental
gekilrzt werden. Die Schnittkanten sind zu entgraten.

DIN V 4034-1 Schéchte aus Beton-, Stahifaserbeton- und Stahlbetonfertigteilen flir Abwasserleitungen
und -kandle - Typ 1 und Typ 2 - Teil 1: Anforderungen, Prifung und Bewertung der
Konformitét; Ausgabe:2004-08
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Kennzeichnung mindestens 1 x je Rohrstange
HEGLER HP-Kanalrohr DN ... ... 150, 200, 230, 300
U-SKZ 7-42.1-290 SR24 2 35kN/m* PE-HD
I
Herstelldatum
300 |352,8+1,5(300,0x1,7(37,2£1,0(20,35| 23,0 | 26280
250 |293,811,2253,2£1,3129,5+£0,816,15| 23,0 | 24880
200 |235,2%1,01202,2£1,1|25,810,8|12,7 | 22,2 | 23140
150 [174,8£0,7|151,4+0,9|17,82£0,8| 9,7 | 22,0 | 21800
DN (Ddo (Ddi p d Sw | Gewicht
— Alle MaBangaben in [mm]
— Gewicht in [g/m]
— Werkstoff: PE-HD
HEGLER
N Anlage

HEGLER PLASTIK GmbH
HeglerstraBe 8
D-97714 Qerlenbach

Telefon ++49(0)3725660
Telefax +-+49(0)972566—115

www.hegler.de

HP—Kanalrohr

Profilabmessungen — KontrollmaBe

zur dligemeinen bauaufsichtlichen

Zulassung Nr. 2.~ Y421~ 290

Name:

Zier M.

| Datum: 2009-01-19

Zchng.=Nr.: HP 01 01 - 05

vom 06.072.2.009




45" —Abzweig

Uberschiebmuffe

LUV UTULILE

HP—Kanalrohr

HP—Kanalrohr

300 1000438
250 86030
200 790424
150 675%18
DN | Einbaulange L

— Alle MaBangaben in [mm]

— Werkstoff: PE-HD

— HP-KanalrohrmaBe siehe Zeichng.—Nr.: HP 01 01-05

HEGLER

Vet~ und Verbundrohre
aus Kunststoff

HEGLER PLASTIK GmbH
HeglerstraBe 8
D-97714 Qerlenbach

Telefon ++49(0)9725660
Telefax ++49(0)972566-115
www.hegler.de

HP—Kanalrohr

Nachtrdglicher Einbau eines 45'Abzweiges

Name: Zier M. | Datum: 2009-01-19

Zchng.~Nr.: HP 01 02 - 05

Anlage 2
zur allgemeinen bauaufsichtlichen

Zulassung Nr. Z2-42.A4- 290
vom 06.02.2009
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Kennzeichnung:

HEGLER

HP-Kanalrohr
U-SKZ z-42.1-290

Herrstellungsjahr

. 150, 200, 250, 300

DN ... (PP)
300 |[354,0+1,2| 350-3 | 25,0
250 [294,7+1,0) 340-3 | 24,2
200 |235,94+1,1 320-3 | 23,4
150 1175,3+1,0] 200-3 | 22,4
DN @di | S

— Alle MaBangaben in [mm]

—~ Werkstoff: PP

fir Bantechnik

/

HEGLER

Well— und Verbundrohre
ous Kunststolf

HEGLER PLASTIK GmbH
HeglerstraBe 8
D-97714 Oerlenbach

Telefon ++49(0)9725660
Telefax ++49(0)972566-115
www.hegler.de

HP—Kanalrohr
Doppelsteckmuffe

Name: Zier M. | Datum: 2009-01-19

Zchng.—Nr.: HP 02 01 - 05

Anlage 3

zur allgemeinen bauaufsichtlichen
Zulassung Nr. Z=-42.4-290
vom 06.02.2009
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HEGLER

HP-Kanalrohr
{-SKzZ Z-42.1-290

... 150, 200, 250, 300

Herrstellungsjahr

DN ... (PP)

300 |[354,0+1,2] 350-3 | 25,0
250 |294,7+1,0| 340-3 | 24,2
200 [235,9+1,1| 320-3 | 23,4
150 [175,3+1,0] 200-3 | 22,4
DN od: | S

— Alle MaBangaben in [mm]
— Werkstoff: PP

Demisches Instivu
sir Bavtechnik
23

H

EGLER

Well—
us

und Verbundrohre
Kunststatt

HEGLER PLASTIK GmbH
HeglerstraBe 8
D-97714 Oerlenbach

Telefon ++49(0)9725660
Telefax +-+49(0)972566—115

www.hegler.de

HP—Kanalrohr

Oberschiebmuffe

Name: Zier M.

| Datum: 2009-01-19

Zchng.—Nr.: HP 02 02 - 05

Anlage -

zur aligemeinen bauaufsichtlichen

Zulassung Nr. -424- 290
vom 06.072.2.009




ExtrusionsschweiBung

HP—Kanalrohr

umlaufend
300 330+19 205110
250 290+15 19318
200 240112 17848
DN a b

— Alle MaBangaben in [mm]
— Werkstoff: PE-HD

~ HP-KanalrohrmaBe siehe Zeichng.—Nr.: HP 01 01-05

ppsches 1netitat ;
iy Bavtecenik
w

HEGLER

Well- und Verbundrohre
aus Kunststoff

HEGLER PLASTIK GmbH
HeglerstraBe 8
D-97714 Oerlenbach

Telefon ++49(0)9725660
Telefax -++49(0)972566~115

HP—Kanalrohr
Bogen 15°

www.hegler.de

Zchng.—Nr.: HP 03 01 - 05

Name: Zier M. | Datum: 2009-01-19

Anlage 5

zur allgemeinen bauaufsichtlichen

Zulassung Nr. €.~ 472 A-290
vom 06.02.2009




HP—Kanalrohr

ExtrusionsschweiBung

umlaufend
300 350+19 205+10
250 300+15 19318
200 260+12 178+8
DN a b

— Alle MaBangaben in [mm]
— Werkstoff: PE-HD
— HP-KanalrohrmaBe siehe Zeichng.—Nr.: HP 01 01-05

Dieutsches Instivnr |
W fisr Bautechnik #
‘::,’;4:‘ 23 ,, ¢

HEGLER
oot s Anlage 6
}}:IIESI';EEtrEIéQS SK GmbH HP_B(};S:?OI:ON zur aligemeinen bauaufsichtlichen
D=87714 Oerlenbach Zulassung Nr. Z-U42.1-290
Telefon ++49(0)9725660
e do 1 oee 13 e nn-nl 06.02.2009
Name: Zier M. | Datum: 2009-01-19 cnng.—r..




‘ 7
S
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<) WiAWiIW 4

‘ ” " VYOI IIIIL %, 0.‘

ExtrusionsschweiBung

-A spiegelgeschweiBt

umlaufend HP—Kanalrohr
300 350£19 209£10 | ca. 250
250 30015 19318 ca. 200
200 260112 17818 ca. 180
150 195£9 11518 ca. 140
DN a b C
— Alle MaBangaben in [mm] AN
— Werkstoff: PE-HD ﬁzj:gzwi;mk
— HP-KanalrohrmaBe siehe Zeichng.—Nr.: HP 01 01-05
HEGLER
T Anlage +

HEGLER PLASTIK GmbH
HeglerstraBe 8
D-97714 Oerlenbach

Telefon ++48(0)9725660
Telefax ++49(0)972566~115
www.hegler.de

HP—Kanalrohr
Bogen 45

Name: Zier M. | Dotum: 2009-01-19

Zchng.—Nr.: HP 03 03 - 05

zur allgemeinen bauaufsichtiichen
Zulassung Nr. 2.-H42.14-290
vom 06 . Qz .ZO 08




a [72]
e
S
15
-/'
150 [1753+1,0] 126-3 | 22,4
DN Bd; S

— Alle MaBangaben in [mm]

— Werkstoff: PP

\ Diewvtsches Instivar |
fisr Bavtechnik | /
23

HEGLER

-

Well— und Verbundrohre
ous Kunststoff

HEGLER PLASTIK GmbH
HeglerstraBe 8
D-97714 Oerlenbach

Telefon ++49(0)9725660
Telefax ++49(0)972566~115
www.hegler.de

HP—Kanalrohr
Bogen 15

Name: Zier M. I Datum: 2009-01-19

Zchng.—Nr.: HP 03 04 - 05

Anlage

zur dllgemeinen bauaufsichtiichen
Zulassung Nr. 2-42.1-290
vom 06.02.2009




w
L
0 VAL T LVIE LT AV A4V A 7
=)
=
30°
. /
L
150 175,5+1,01 136-3 | 22,4
DN ¢d; q S
— Alle MaBangaben in [mm] SR
— Werkstoff: PP || Demtaches Instivat
iy Bavtechnik /
23
HEGLER
p e s Anlage 9

HEGLER PLASTIK GmbH
HeglerstraBe 8
D-97714 Oerienbach

Telefon ++49(0)9725660
Telefax ++49(0)972566-115

HP—Kanalrohr
Bogen 30°

www.hegler.de

Name: Zier M. l Datum: 2009--01-19

Zchng.—Nr.: HP 03 05 - 05

zur allgemeinen bauaufsichtlichen

Zulassung Nr. £~ Y2.1-290
vom 06 . 02 .2@0%




spiegelgeschweiBt

I
/]

Extrusions—
schweiBung
umlaufend

LA

SNV UUUUUY

"0"'7\
@

Extrusions—
schweiBung
" umlaufend

HP—Kanalrohr

300 1000138 |[205+10| 690138
250 860x30 [193+8 | 590+30
200 790124 17818 | 530+24
150 67518 |[11548 450x18
DN a b C

— Alle MaBangaben in [mm]
— Werkstoff: PE-HD
— HP-KanalrohrmaBe siehe Zeichng.—Nr.: HP 01 01-05

fiir Bavtechnik /

HEGLER

Well- und Verbundrohre:
aus Kunstsioff

HP—Kanalrohr
Abzweig 45°

HEGLER PLASTIK GmbH
HeglerstraBe 8
D-97714 Oerlenbach

Telefon ++49(0)9725660
Telefax ++48(0)972566-115
www.hegler.de

Zchng.—Nr.: HP 04 01 - 05

Name: Zier M. I Datum: 2009-01-19

Anlage 10

zur allgemeinen bauaufsichtlichen
Zulossung Nr. Z.- 4yA-220
vom 06.02.2009




N . X
45’ HP—Kanalrohr
DN 200, 250, 300
‘N

_ \ Extrusions—
Extrusions— : schweiung
schweiBung 3 umlaufend
umlaufend

HP—Kanalrohr DN 150

Rohr DIN 8074 ~ PE-HD

300/150 750138 |205%10 ca. 450 |115£8

250/150 710£30 19318 ca. 450 [115£8

200/150 680124 | 17818 ca. 420 11548

DN a b C d

— Alle MaBangaben in [mm]
~ Werkstoff: PE-HD
— HP-KanalrohrmaBe siehe Zeichng.—Nr.: HP 01 01-05

Deuteches Tnstitus

{154 ﬁam&ém%

HEGLER

r Weli— und Verbundrohre
ous Kunststoft

HEGLER PLASTIK GmbH HP—Kanalrohr

HeglerstraBe 8 Abzweig 45 auf DN 150
D-97714 Qerlenbach
Telefon ++49(0)9725660

Telefax ++49(0)872566-115
www.hegler.de

Zchng.—Nr.: HP 05 01 - 05

Name: Zier M. | Datum: 2009-01-19

Anlage 1]

zur allgemeinen bauaufsichtlichen
Zulassung Nr. Z.~-421- 290
vom 06.02.2009




N ) ) )
49’ HP—Kanalrohr
DN 250, 300
—r
NI
) Extrusions—
Extrus]ons— \ schweiBung
schweiBung o umlaufend
umlaufend
o
HP—Kanalrohr DN 200
Rohr DIN 8074 — PE-HD
SOO/ZOO 810138 |205£10 ca. 500 {178x8
250/200 800130 |193%8 ca. 500 17848
DN a b C d

— Alle MaBangaben in [mm)]
— Werkstoff: PE-HD
— HP-KanalrohrmaBe siehe Zeichng.—Nr.: HP 01 01-05

o Deuteches Institur jj
%\ filr Bautechnik J

HEGLER

Anlage 12

zur allgemeinen bauaufsichtlichen
Zulassung Nr. Z2-424- 290
vom ©©.072 2009

Well— und Verbundrohre:
aus Kunststoff

HP—Kanalrohr
Abzweig 45" auf DN 200

HEGLER PLASTIK GmbH
HeglerstraBe 8
D-97714 Oerienbach

Telefon ++43(0)9725660
Telefax ++49(0)972566-115
www.hegler.de

Zchng.—Nr.: HP 05 02 - 05

Name: Zier M. | Datum: 2009-01-19




HHHHHUHHHHH HHHUHU’-‘HHHH
I
A
of Y
HP—Kanalrohr H | - ExtrusionsschweiBung
™ 1 umlaufend
$110x6,3 Einflihrschrige
10 x 30°

Rohr DIN 8074 - PE-HD

300 580+38 | 205£10
250 560£30 | 19348
200 520424 | 17848
150 430+18 | 11548
DN a b

— Alle MaBangaben in [mm]
— Werkstoff: PE-HD
— HP—KanalrohrmaBe siehe Zeichng.—Nr.: HP 01 01-05

HEGLER
B Anlage 13
HEGLER PLASTIK GmbH HP—Kandlrohr zur aligemeinen bauaufsichtiichen
geg|er75tmﬁe 8 Abzweig 90' in KG-ME DN 110 g
—97714 Qerlenbach Zulassung Nr. - 42.1-290
Telefon ++49(0)9725660
e )T ogB 1S TN TP 06 01 — 05| 06.02.2.009
Name: Zier M. | Datum: 2009-01-19 cnng.=r.. B




b b
JHHHUHHHUHHH HUHHHHHUHUHL
L0
N
= R
HP—Kanalrohr + \ ExtrusionsschweiBung
= \ umlaufend
‘ N

$160x9,1

Einflihrschrdge
10 x 30°

Rohr DIN 8074 - PE-HD

300 580438 |205+10
250 560430 | 19348
200 540424 |178+8
DN aQ b

— Alle MaBangaben in [mm]
— Werkstoff: PE-HD
— HP-KanalrohrmaBe siehe Zeichng.—Nr.: HP 01 01-05

| ﬁwmee&w@ sttt
g 3 ¥
Fiy E%amechmk/,

p HEG:ER Anlage A
HEGLER PLASTIK GmbH HP—Kanalrohr : -
HeglerstraBe 8 Abzweig 90" in KG-ME DN 160 zur allgemeinen bauaufsichtiichen
D-37714 Oertenbach Zulassung Nr. Z-4214-290
Telefon ++49(0)9725660
oweginde oSBT 1S vom 06.02.2009

Zchng.=Nr.: HP 06 02 - 05

Nome: Zier M. | Datum: 2009-01-19




HP—Kanalrohr DN 150

16818 . a
PE-Platte
t=10
ExtrusionsschweiBung

umlaufend

HP—Kanalrohr DN 200

200/150 | 12648

DN a

— Alle MaBangaben in [mm]
— Werkstoff: PE-HD
— HP—KanalrohrmaBe siehe Zeichng.—Nr.: HP 01 01-05

 Deutsches Instit
W fiir Bauniechnik |

HEGLER
- o Anlage 15
HEGLER PLASTIK GmbH HP—Kanalrohr , -
Heglerstra8e 8 Reduzierstiick zur allgemeinen bauaufsichtlichen
D-97714 Qerlenbach Zulassung Nr. £.-H?2.1 -290
Telefon ++49(0)9725660
ragorde T RoeB-115 wm 06.02.2009

Zchng.—Nr.: HP 07 01 - 05

Name: Zier M. | Datum: 2009-01-19




HP—Kanalrohr DN 150, 200

21018 a

IRVEVEVEVAY

PE—Platte
t=10

\_/'\T/Tl'\/\l'\’f

HP—Kanalrohr DN 250

ExtrusionsschweiBung
umlaufend

250/200 | 16848

250/150 | 12618

DN a

— Alle MaBangaben in [mm]
— Werkstoff: PE-HD
~ HP-KanalrohrmaBe siehe Zeichng.—Nr.: HP 01 01-05

Devteches Tnstivag ;‘;
W\ fiir Bantechnik 4

HEGLER

. nd Netudive Anloge /‘6

HEGLER PLASTIK GmbH HP—anOIIOhr zur aligemeinen bauaufsichtlichen
HeglerstraBe 8 Reduzierstiick
D—37714 Qerlenbach Zulassung Nr. 7-42.1-2920

Telefon ++49(0)9725660

Telef 49(0)972566—115

i Jeng N 1P 07 02 — 05| " O8-9¢ 2003
Name: Zier M. | Datum: 2009-01-19 chng.—\r.-




HP—Kanalrohr DN 150, 200, 250

225+10 a |

IRVEVEVEVAY,

PE—Platte
t=10

ExtrusionsschweiBung
umlaufend

HP—Kanalrohr DN 300

I S
U

300/250 | 21048

300/200 | 16848

300/150 | 12648

DN a

~ Alle MaBangaben in [mm]
— Werkstoff: PE-HD
— HP-KanalrohrmaBe siehe Zeichng.—Nr.: HP 01 01-05

{ Dentsches }imsmimx/
W fir Baaiﬂﬁ,echnik/_
Ny B

HEG::EH Anlage 1%
ngglléﬁtrzlégng GmbH Hi;d}jg:rgtlii::ihr zur dligemeinen bauaufsichtlichen
D-97714 Oerlenbach Zulassung Nr. 2~ H2.1 -290
Telefon ++49(0)9725660
w:f;:g ;::3(0)972566—115 vom 06 02 . 2@0%
Name: Zier M. ] Datum: 2009-01-19 Zchng.—Nr.: HP 07 05 - 05




12618

| a

Einflhrschrdge |
10 x 30

;\\\\\\\\w

HP—Kanalrohr DN 150

PE-Platte

ANANANANANANANLY |

¢d

Extrusions—
schweiBung
umlaufend

Rohr DIN 8074 — PE-HD

DN 150 90410 | 160 x 9,1
DN 100 75410 | 110 x 6,3
KG—Rohr a od

~ Alle MaBangaben in [mm]

— Werkstoff: PE—HD

~ HP-KanalrohrmaBe siehe Zeichng.—Nr.: HP 01 01-05

sutsches Inetitut
\ iy Bautechnik
y 3 P

HEGLER

Well- und Verbundrohre
ous Kunststolf

HEGLER PLASTIK GmbH
HeglerstraBe 8
D-97714 Qerlenbach

Telefon ++49(0)9725660
Telefax ++49(0)972566—115
www.hegler.de

HP—Kanalrohr
Obergang in KG—-ME

Name: Zier M. | Datum: 2009-01-19

Zchng.—Nr.: HP 08 01 — 05

Anlage 1%

zur gligemeinen bauaufsichtlichen
Zulassung Nr. 24124~ 290
vom 06.02.2009




16818 | a Einflihrschrdge
- T - 10 x 30°

ANA AN \\‘é

¢d

?&\ AN
7
PE—Platte Z
_ é Extrusions—
t=10 f ,
2 schweiBung
7 laufend
7 umlaufen
7

Rohr DIN 8074 — PE-HD

HP—Kanalrohr DN 200

DN 200 105+10 | 200 x 11,4

DN 150 90110 | 160 x 9,1

DN 100 75+10 | 110 x 6,3
KG—Rohr aQ od

— Alle MaBangaben in [mm]

— Werkstoff: PE—HD
— HP—KanalrohrmaBe siehe Zeichng.—Nr.: HP 01 01-05

Deutsches Tnstitat |
fitr Baurechnik
) ?3 ) ' 4

HEGLER
e Anlage 19
Ezglléiztrz;gsg}( GmbH Ul-lfrg_a}::?n(]l(rg—hMrE zur allgemeinen bauaufsichtlichen
D-97714 Oerlenbach Zulassung Nr. 7~ L\'Z.’\"Z%O
Telefon ++49(0)9725660
i Zchng.—Nr.: HP 08 02 - 05| " 06.02.2009
Name: Zier ¥ | Datum: 2009-01-19 | “CM9- TN




21048 . a Finfiihrschrdge
10 x 30°
s
?‘ —
— /——
PE_P"‘HG\/ Extrusions—
t=10 schweiBung
2 umlaufend
%
Rohr DIN 8074 — PE-HD
HP—Kanalrohr DN 250
DN 250 11510 [ 250 x 14,2
DN 200 105+10 | 200 x 11,4
DN 150 90£10 | 160 x 9,1
DN 100 7510 [ 110 x 6,3
KG—Rohr a ¢d

— Alle MaBangaben in [mm]
— Werkstoff: PE-HD

— HP—-KanalrohrmaBe siehe Zeichng.—Nr.: HP 01 01-05

Densches Tnstirut |

v M
fiir Bautechnik /
"»:v-::; 23 v‘ pY.

HEGLER
Well- und Verbundrohre

ous Kunststoff

HEGLER PLASTIK GmbH
HeglerstraBe 8
D-97714 Qerlenbach

Telefon ++49(0)9725660
Telefax +-+49{0)972566—115

HP—Kanalrohr
Ubergang in KG—ME

Anlage 2.0
zur allgemeinen bauaufsichtlichen

Zulassung Nr. Z7-14A- 290

www.hegler.de

Nome: Zier M. | Datum: 2009-01-19

Zchng.—Nr.: HP 08 03 - 05

vom 06.02.2009




225110 , a Finfihr—

Aa'ala'aial| %

WANAVNANANANA YA NN

¢d

ANANAANAVANARN

PE-Platte—010 Extrusions—
=10 schweiBung
umlaufend

HP—Kanalrohr DN 300

I
AU

OO I I EEEIERRRIRRS

N\

Rohr DIN 8074 - PE-HD

j

DN 250 115410 | 250 x 14,2
DN 200 105+10 | 200 x 11,4
DN 150 90+10 | 160 x 9,1
DN 100 75+10 | 110 x 6,3
KG—Rohr a Bd

— Alle MaBangaben in [mm]
— Werkstoff: PE-HD
— HP-KanalrohrmaBe siehe Zeichng.—Nr.: HP 01 01-05

Devtsches Instivus ,
iy Bautechnik /
L N

HEGLER
o Anlage 21
HEGLER PLASTIK GmbH HP—Kanalrohr zur allgemeinen bauaufsichtlichen
HeglerstraBe 8 Ubergang in KG—ME g
D-97714 Qerlenbach Zulassung Nr. €~ HQ,’!*Z%O
Telefon ++49(0)9725660
T | 06.02.2009
Name: Zier M. | Datum: 2009-01-19 chng.—=r..




HP—Kanalrohr

™ Extrusions—
schweiBung
umlaufend

| ——PE—Platte

t=10

300 225410
250 21048
200 16848
150 12648
DN a

— Alle MaBangaben in [mm]

— Werkstoff: PE—HD

— HP-KanalrohrmaBe siehe Zeichng.—Nr.: HP 01 01-05

(fﬁr Bautechnilk 5£
23

HEGLER

Well- und Verbundrohre
I

HEGLER PLASTIK GmbH
HeglerstraBe 8
D-97714 Qerlenbach

Telefon ++49(0)9725660
Telefax ++48(0)972566—115
www.hegler.de

HP—Kanalrohr

EndverschiuB

Name: Zier M. | Datum: 2009-01-19

Zchng.~Nr.: HP 09 01 - 05

Anlage .
zur dligemeinen bauaufsichtlichen
Zulassung Nr. Z-424- 2;% 0O
wom 06.02.2009




Rohr DIN 8074 - PE-HD

PE/Al-Platte
t=10

Runddichtring

/

D x
1l = |
schwe|Bung\ /B @d; "YU st schweiBung
ﬁS‘W\/
Va\l
HP—Kanalrohr @
Uuuuun rouuuuy
—— O -
250 | 675130 | 193x8 |ca. 242| 177 |ca. 400| 11,4 $200x5
200 | 585+24 | 17818 |ca. 210| 160 [ca. 335] 10,2 $180x5
150 | 43518 | 115x8 |ca. 185 111 |ca. 285 7,1 $130x5
DN d b C ¢di € S1 |Runddichtring

— Alle MaBangaben in [mm]
— Werkstoff: PE-HD
— HP—KanalrochrmaBe siehe Zeichng.—Nr.. HP 01 01-05

HEGLER
rohre

ol

Well— und Yerbundr
ous Kunststofi

HEGLER PLASTIK GmbH

HeglerstraBe 8
D-97714 QOerienbach

Telefon ++49(0)9725660
Telefox ++49(0)972566—115
www.hegler.de

HP—Kanalrohr

Reinigungsstiick

Name: Zier M.

| Datum: 2009-01-19

Zchng.—Nr.: HP 11 01 - 05

Anlage 23
zur allgemeinen bauaufsichtlichen

Zulassung Nr. 7-42A- 290
vom 06.02-200%




L1/2

HEGLER PLASTIK GmbH
HeglerstraBe 8
D-97714 Oerienbach

Telefon ++49(0)9725660
Telefax ++49(0)972566-115

Schachtanschluss fiir Betonschacht

besandet (Steinkdrnung: 2—-3,5 mm)
- J/ (Kleber: ARDAL Fugen—Epoxi—Unipox)
=
o o
S
L
N T T T |
L, = Standard
300 |ca. 375|354,0+1,2| 120-5 | 7677430 175-5
250 |ca. 313|294,7+1,0{ 120-5 | 7677425 170-5
200 |ca. 252|235,94+1,11 120-5 | 7677420 160-5
150 |ca. 189|175,3+1,0| 120-5 | 7677415 100-5
DN ddq ¢di L1 Art.—Nr. LQ
— Alle MaBangaben in [mm] |
~ Werkstoff: PP {\ Doutsches Institst
\ i Baurechnik
HEGLER
| o o Anlage 2.4

HP—Kanalrohr

zur aligemeinen bauaufsichtlichen

Zulassung Nr. Z-u2A- 290

www.hegler.de

Name: Zier M. | Datum; 2009-01-19

Zchng.—

TP 1201 - 05 wn 06.02.2009




HEGLER HP—-Kanalrohr DN__

__ 150, 200, 250, 300

od;

‘T

300 298,3£3,2 19,1£0,6 29,8x0,6

250 253,3%£3,0 16,5%0,4 20,7+0,4

200 198,813,0 13,95+0,4 | 16,5+0,4

150 152,0£2,5 10,410,4 12,2510,4

DN ®d; a b

— Alle MaBangaben in [mm]
— Qualitat: SBR gem. DIN 4060
~ Hdrte: Shore A 5545

Deuntsched Tostitut ||
W\ o Bantedhnik
23

N

/A

HEGLER
T Anlage 25
HEGLER PLASTIK GmbH HP—Kanalrohr loemeinen bavaufsichtiiche
HeglerstroBe 8 Profnldlchtnng Zur aligemeinen bauaursicntiicnen
D-97714 Qerlenbach Zulassung Nr. Z“‘LQ \qhzgg
Telefon ++49(0)9725660
RS | 1n 06.02.2008
Name: Zier M. | Datum: 2009-01~19 chng.—~r.. B




