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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 Durchfihrung von Bau-
vorhaben gesetzlich vorgeschriebenen Genehmigungen, Zustimmungen und Bescheini-
gungen.

Die allgemeine bauaufsichtliche Zulassung wird unbeschadet der Rechte Dritter,
insbesondere 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 Verfiigung zu stellen und darauf hinzuweisen, dass die allgemeine bauauf-
sichtliche Zulassung an der Verwendungsstelle vorliegen muss. Auf Anforderung sind den
beteiligten Behoérden Kopien der allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung zur Verfigung
zu stellen.

Die allgemeine bauaufsichtliche Zulassung darf nur vollstandig vervielfaltigt werden. Eine
auszugsweise Veréffentlichung 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 geprifte
Ubersetzung der deutschen Originalfassung' enthalten.

Die allgemeine bauaufsichtliche Zulassung wird widerrufiich erteilt. Die Bestimmungen der
allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung kénnen nachtraglich erganzt
werden, insbesondere, wenn neue technische Erkenntnisse dies erfordern.
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2.1
2.11
2.1.1.1

Il. BESONDERE BESTIMMUNGEN

Zulassungsgegenstand und Anwendungsbereich

Diese allgemeine bauaufsichtliche Zulassung gilt fir das Schlauchliningverfahren mit der
Bezeichnung "SAERTEX-LINER" unter Verwendung von glasfaserverstarkten Kunststoff
(GFK)-Schlauchen zur Sanierung schadhafter Abwasserleitungen mit Kreisquerschnitten
in den Nennweiten DN 100 bis DN 1200 und mit Eiprofilquerschnitten, die Breiten- und
Hoéhenmafe von 250/375 mm bis 950/1425 mm im Verhaltnis von B:H = 2:3 aufweisen.
Diese Zulassung gilt fur die Sanierung von Abwasserleitungen, die dazu bestimmt sind
hausliches Abwasser gemafl DIN 1986-3' abzuleiten. Sie gilt auch flr die zum Verfahren
gehdrende Wiederherstellung von Hausanschlussen mittels "Hutprofiltechnik” und "Injek-
tionsverfahren”.

Das Schlauchliningverfahren kann zur Sanierung von Abwasserleitungen mit Kreis-
guerschnitten aus Beton, Stahlbeton, Steinzeug, Faserzement, GFK, PVC-U, PE-HD und
Gusseisen sowie fur Abwasserleitungen mit Eiprofilquerschnitten aus Steinzeug, Beton
oder gemauertem Klinker eingesetzt werden, sofern der Querschnitt der zu sanierenden
Abwasserleitung den verfahrensbedingten Anforderungen und den statischen Erfordernis-
sen genugt.

Schadhafte Abwasserleitungen werden durch Einbringen und nachfolgender Aushartung
eines harzgetrankten Glasfaserschlauches saniert. Dazu wird in die schadhafte Leitung
eine Gleitfolie aus PE eingebracht. Auf dieser Gleitfolie wird der harzgetrankte Glasfaser-
schlauch, der auf der Aulenseite mit einer PE/PA/PE-Schutzfolie sowie einer darlber
liegenden PVC-Schutzfolie und einer auf der Innenseite aufgebrachten PE/PA-Funk-
tionsfolie luftdicht umschlossen ist, in die schadhafte Leitung eingezogen und mittels
Druckluftbeaufschlagung aufgestelit.

Im Schachtanschlussbereich werden zwischen dem vorhanden Rohr und der Gleitfolie vor
dem Einziehen des harzgetrénkten Glasfaserschlauches quellende Bander (Hilfsstoffe)
eingesetzt. Zur wasserdichten Ausbildung der Anschlussbereiche zwischen Liner und
Schacht kdnnen nach der Aushértung des Liners auch abwasserbestdndige Mortel-
systeme eingesetzt werden.

Die Hartung des harzgetrankten Glasfaserschlauches erfolgt entweder mittels UVA-
Bestrahlung oder mittels Dampfbeaufschlagung.

Hausanschlisse werden mittels Robotertechnik wiederhergestellt. Dabei wird der jewei-
lige Hausanschluss vom Inneren des ausgeharteten GFK-Schlauches aus aufgefrast.
Mittels einer auf den jeweiligen Hausanschluss abgestimmien Inversionsblase wird
entweder ein harzgetranktes Synthesefaserelement mit der Bezeichnung "Hutprofil” in die
Hausanschlussleitung bis Uber die erste Muffenverbindung hinaus eingestulpt und ausge-
hartet oder es wird Uber die eine Inversionsblase ein Zementmortel oder ein Epoxidharz-
mortel in die schadhaften Stellen des Hausanschlusses injiziert.

Bestimmungen fiir die Verfahrenskomponenten

Eigenschaften und Zusammensetzung
Werkstoffe der Verfahrenskomponenten
Werkstoffe der Schlauche

Der Werkstoff fur die innere PE/PA-Funktionsfolie und die auRere PE/PA/PE=Schutzfolie”
sowie fur die dullere UVA-Dichte PVC-Folie entspricht den beim Deutschen Institut fur
Bautechnik hinterlegten Angaben.
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DIN 1986-3 Entwésserungsanlagen fur Gebaude und Grundstiicke — Teil 3: Regeln flur Betrieb und
Wartung; Ausgabe:2004-11
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Fir das Sanierungsverfahren werden Glasfaserschlauche mit einem mehrlagigen Wand-
aufbau in den AusfUhrungsarten mit den Bezeichnungen "SAERTEX-M-LINER und
"SAERTEX-S-LINER" eingesetzt (siehe Anlage 1).

Fur die Trankung beider Ausfihrungen diurfen nur Harze und Harterkomponenten ver-
wendetet werden, die ebenfalls den beim Deutschen Institut fur Bautechnik hinterlegten
Rezepturangaben entsprechen.

Es durfen nur ungeséttigte Polyesterharze (UP-Harze nach DIN 18820-12, Tabelle 1,
Gruppe 3 Iso-Npg) des Typs 1140 nach Tabelle 3 oder Vinylesterharze (VE-Harze) des
Typs 1310 nach Tabelle 4 von DIN 16946-23 eingesetzt werden.

Die Polyester- und Vinylharze entsprechen den beim Deutschen Institut fir Bautechnik
hinterlegten IR-Spektren. Die IR-Spektren sind auch bei der fremduberwachenden Stelle
zu hinterlegen.

Es durfen nur E-CR-Glasfasern verwendet werden, die den Festlegungen von
DIN EN 14020-14, DIN EN 14020-2% und DIN EN 14020-3% entsprechen. Glasfasern mit
der Herstellerbezeichnung "Advantex" missen den Anforderungen dieser Norm ent-
sprechen.

Fullstoffe dirfen nur in dem Gewichtsanteil dem Harz zugemischt werden, der den Anga-

ben in der beim Deutschen Institut fir Bautechnik hinterlegten Rezeptur entspricht. Der
Fullstoff ist durch folgende Eigenschaften gekennzeichnet:

~ Feuchtegehalt < 0,2%
— Reinheit
Fur die Verstarkung der dem Abwasser zugewandten harzreichen Innenschicht dirfen nur

Polyestervliesstoffe (PES-Vliese) oder Synthesefaservliese eingesetzt werden, die den
beim Deutschen Institut fir Bautechnik hinterlegten Rezepturangaben entsprechen.

Es durfen nur Folien verwendet werden, deren Fehlstellen keine Anhaltspunkte fir ein
Versagen der Funktionsfahigkeit geben. Die Folien missen einer Dehnung von ca. 30 %
genugen, ohne dass Risse entstehen.

2.1.1.2 Werkstoffe des quellenden Bandes (Hilfsstoff)
Fir das quellende Band (Hilfsstoff) im Bereich der Schachtanbindung des Schlauch-
inliners dirfen nur extrudierte Profile, bestehend aus einem Chloropene- (CR/SBR)
Gummi und wasseraufnehmendem Harz, verwendet werden. Die quellenden Bander
mussen bei Einlagerung in Wasser nach 72 h eine Volumenvergréf3erung von mindestens
100 % aufweisen.
2.1.1.3 Werkstoffe fir Hutprofile
Fur Hutprofile durfen nur Schlauche aus Polyester-Synthesefaser verwendet werden, die
den beim DIBt hinterlegten Werkstoffangaben entsprechen. Folgende wesentliche Eigen-
schaften sind einzuhalten:
— Spezifisches Gewicht : 0,16 g/om®
— Flachengewicht: 450 g/m? bei 3,0 mm Wanddicke
Fur die Hutprofile duirfen nur Epoxidharze des Typs 1021-0 nach DIN 16946-23 ve eml
werden, die den beim Deutschen Institut fir Bautechnik hinterlegten Rezep
und IR-Spekiren entsprechen. Die IR-Spektren sind auch bei der fremdiibefwach
Stelle zu hinteriegen.
2 DIN 18820-1 Laminate aus textilglasverstdrkten ungesattigten Polyester- und Phen
tragende Bauteile (GF-UP, GF-PHA); Aufbau, Herstellung und
Ausgabe:1991-03
3 DIN 16946-2 Reaktionsharzformstoffe; GieBharzformstoffe; Typen; Ausgabe:1989-03
4 DIN EN 14020-1 Verstarkungsfasern - Spezifikation fur Textilglasrovings — Teil 1: Bezeichnung; Deutsche
Fassung EN 14020-1:2002; Ausgabe:2003-03
5 DIN EN 14020-2 Verstarkungsfasern - Spezifikation fur Textilglasrovings — Teil 2: Prufverfahren und allge-
meine Anforderungen; Deutsche Fassung EN 14020-2:2002; Ausgabe:2003-03
6
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DIN EN 14020-3 Verstarkungsfasern - Spezifikation fir Textilglasrovings — Teil 3: Besondere Anforder-
ungen; Deutsche Fassung EN 14020-3:2002; Ausgabe:2003-03
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2.1.1.4 Werkstoffe des Injektionsverfahrens

21.2

Die Injektionsmortel fir das robotergestitzte Verfahren zum Wiederanschluss von Seiten-
zulaufen (Hausanschlussleitungen) entsprechen den beim Deutschen Institut fir Bau-
technik hinterlegten Rezepturangaben. Die mineralischen Injektionsmértel sind u. a. durch
folgende Eigenschaft gekennzeichnet:

a) Mineralischer Injektionsmdrtel mit der Bezeichnung "ombran VM-KS"

Nach einer Abbindungszeit von 28 Tagen weist der Injektionsmortel eine Haftzugfestig-
keit von > 1,5 N/mm? und eine Druckfestigkeit von ca. 40,5 N/mm? auf.

b) Mineralischer Injektionsmértel mit der Bezeichnung "ERGELIT-Kanaltec cf"

Nach einer Abbindungszeit von 28 Tagen weist der Injektionsmdértel eine Haftzugfestigkeit
von > 2,0 N/mm? und eine Druckfestigkeit von ca. 70 N/mm? auf.

Umweltvertraglichkeit

Gegen die Verwendung der Komponenten des Schlauchliningverfahrens, entsprechend
den beim Deutschen Institut fOr Bautechnik hinterlegten Rezepturangaben, bestehen
hinsichtlich der bodenhygienischen Auswirkungen keine Bedenken. Diese Aussage zur
Umweltvertraglichkeit gilt nur bei der Einhaltung der Besonderen Bestimmungen dieser
allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung. Der Erlaubnisvorbehalt, insbesondere in Was-
serschutzzonen, der zustandigen Wasserbehérde bzw. Bauaufsichtsbehérde bleibt unbe-
ruhrt.

Wanddicke

Nach dem Einziehen und der Aushértung missen die GFK-Schlauchliner einen mehr-
schichtigen Wandaufbau aufweisen; bestehend aus der dufderen, lose umhullenden PVC-
Folie, der darauf folgenden PE/PA/PE-Folie, der Glasfaserschicht, bestehend aus
Advantex-Matten sowie der inneren PE/PA-Folie (siehe Anlage 1). Die innere PE/PA-Folie
wird nach der Aushartung aus dem Liner entfernt.

Die Wanddicke des jeweiligen ausgeharteten GFK-Inliners ist durch eine statische
Betrachtung entsprechend dem ATV-DVWK-Merkblatt M 127-27 zu Uberprifen (siehe
hierzu auch Abschnitt 9).

Aufgrund der statischen Berechnung ist unter Beachtung der in den Anlagen 2 und 3
genannten Kurzzeitringsteifigkeiten des ausgehéarteten GFK-Liners die jeweils dazuge-
horende gefertigte Wanddicke fur die spezifische Sanierungsmafinahme zu verwenden.
Bei Eiprofilen sind die Angaben in Anlage 4 zu beachten.

GFK-Inliner mit den in den Tabellen der Anlagen 2 und 3 angegebenen Nennsteifigkeiten
und Wanddicken durfen fur die Sanierung von Abwasserleitungen eingesetzt werden,
wenn das Altrohr-Bodensystem allein tragfahig ist (ohne Unterstitzung des umgebenden
Bodens) d. h. keine Risse (ausgenommen Haarrisse mit Rissbreiten unter 0,15 mm bzw.
bei Stahlbetonrohren unter 0,3 mm) vorhanden sind und die konstruktive Mindestwand-
dicke von 3,0 mm sowie eine Steifigkeit von SN =630 N/m? (SR = 0,005 N/mm?) nicht
unterschritten wird. Befinden sich ein oder mehrere durchgehende Langsrisse im Altrohr,
sind Bodenuntersuchungen, z. B. durch Rammsondierungen erforderlich und es ist ein
entsprechender rechnerischer Nachweis zu fuhren. Bei Infiltrationen ist der GFK-Inliner
hinsichtlich des Verformungs- und Beulverhaltens zu bemessen.

Wenn das Altrohr-Bodensystem allein nicht mehr tragfahig ist, durfen solche Abwasser-
leitungen nur mit GFK-Inlinern nach den Tabellen der Anlagen 2 und 3 saniert werden,
wenn diese eine Nennsteifigkeit von SN > 5.000 N/m? aufweisen. Fir die Rechenwerte
der Kurzzeitringsteifigkeiten des ausgeharteten GFK-Inliner sind die Wanddigken
Tabellen der Anlagen 2 und 3 zu beachten.

Die konstruktive Mindestwanddicke von 3,0 mm darf nicht unterschritten werden.
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ATV-M 127-2 Merkblatt der DWA (Deutsche Vereinigung flir Wasserwirtschaft, Abwasser un all
e.V.) — Teil 2: Statische Berechnung zur Sanierung von Abwasserkanalen und -leitungen
mit Lining- und Montageverfahren; Ausgabe:2000-01
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Fur die in den Tabellen der Anlagen 2 und 3 genannten Nennsteifigkeiten SN und Kurz-
zeit-Ringsteifigkeiten SR gelten folgende Beziehungen:

Far SN gilt: Far SR gilt:
E. 83 E. 53

SN= 3 SR=—"_
12.d, 1213

(SN = Nennsteifigkeit in Anlehnung an DIN 16869—-28)
2.1.4  Physikalische Kennwerte des ausgeharteten Glasfaser-Harzverbundes
Ausgehartete GFK-Liner mussen (ohne PE/PA/PE-Beschichtung und ohne PE/PA-
Innenfolie) folgende Eigenschaften aufweisen:
e "SAERTEX-M-LINER":
— Dichte in Anlehnung an DIN EN ISO 1183-2°: 1,5 g/lem® £ 0,5 glom®
— Harte in Anlehnung an DIN EN 5910 240 IRHD
— Glasgehalt in Anlehnung an DIN EN ISO 1172'1; = 30 % (massenbezogen)
— Glasflachengewicht pro mm Wanddicke:
520 g/m? + 150 g/m? — 100 g/m?
— Kurzzeit-E-Modul in Anlehnung an DIN EN 122812: = 7.000 N/mm?
~ Biegezugfestigkeit in Anlehnung an DIN EN 1SO 178'3; 200 N/mm?
o "SAERTEX-S-LINER":
— Dichte in Anlehnung an DIN EN ISO 1183-29: 1,5 g/lem® + 0,5 g/lom®
— Harte in Anlehnung an DIN EN 5910: 2 40 IRHD
— Glasgehalt in Anlehnung an DIN EN 1SO 117211 > 42 % (massenbezogen)
— Glasflachengewicht pro mm Wanddicke:
950 g/m? + 150 g/m? — 100 g/m?
— Kurzzeit-E-Modul in Anlehnung an DIN EN 122812 2 12.000 N/mm
— Biegezugfestigkeit in Anlehnung an DIN EN ISO 17813; 350 N/mm
2.2 Herstellung, Verpackung, Transport, Lagerung und Kennzeichnung
2.2.1  Herstellung
2.2.1.1 Fabrikmaflige Herstellung der GFK-Liner
Die Glasfaserbahnen sind fir kreisrunde Linerquerschnitte und fur solche~mi
querschnitten mit Breiten- und Héhenmalen nach den Angaben in Anlage 4 pre-
chend den nennweitenbezogenen Wanddicken nach den Anlagen 2 und 3 und ggf. unter
Bericksichtigung der projektbezogenen statischen Berechnung mit einem Wandaufbau,
8 DIN 16869-2 Rohre aus glasfaserverstarktem Polyesterharz (UP-GF), geschleudert, gefilit — Teil 2:
Allgemeine Guteanforderungen; Prufung; Ausgabe:1995-12
9 DIN EN ISO 1183-2 Kunststoffe - Verfahren zur Bestimmung der Dichte von nicht verschaumten Kunststoffen
— Teil 2: Verfahren mit Dichtegradientensdule (ISO 1183 2:2004); Deutsche Fassung
EN I1SO 1183-2:2004; Ausgabe:2004-10
10 DIN EN 59 Glasfaserverstarkte Kunststoffe; Bestimmung der Harte mit dem Barcol-Hartepriifgerat;
Ausgabe:1977-11
" DINEN ISO 1172  Textilglasverstéarkte Kunststoffe - Prepregs, Formmassen und Laminate - Bestimmung
des Textilglas- und Mineralfilistoffgehalts; Kalzinierungsverfahren (1SO 1172:1996);
Deutsche Fassung EN ISO 1172:1998; Ausgabe:1998-12
12 DIN EN 1228 Kunststoff-Rohrleitungssysteme - Rohre aus glasfaserverstarkten duroplastischen Kunst-
stoffen (GFK) - Ermittlung der spezifischen Anfangs-Ringsteifigkeit; Deutsche Fassung
EN 1228:1996; Ausgabe:1996-08
13 DIN ENISO 178 Kunststoffe - Bestimmung der Biegeeigenschaften (ISO 178:2001); Deutsche Fassung

EN 1SO 178:2003; Ausgabe:2003-06 in  Verbindung mit  (Norm-Entwurf)
DIN EN ISO 178/A1, Ausgabe:2004-10 Kunststoffe - Bestimmung der Biegeeigen-
schaften — Anderung 1: Angaben zur Prézision (ISO 178:2001/Amd 1:2004); Deutsche
Fassung EN ISO 178:2001/prA1:2004
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der den Feststellungen in Abschnitt 2.1.3 und der Darsteliung in Anlage 1 entspricht, im
Werk des Antragstellers herzustellen. Dabei erfolgt der Wandaufbau in zwei Phasen. In
der ersten Phase wird der innere Teil des Liners hergestellt. Dieser Linerteil wird mit der in
Abschnitt 2.1.1.1 bezeichneten PA/PE-Folie versehen, die zuvor hinsichtlich Fehlstellen
und Dehnung nach Abschnitt 2.1.1.1 zu Gberprifen ist.

Nach der Folienzufuhrung wird der doublierte innere Teil des Liners auf die nennweiten-
abhangige Flachbreite konfektioniert und anschlieRend mit einer Langsnaht zusammen-
genaht. Nach der Fertigstellung des inneren Linerteils wird der doublierte dulere Linerteil
um den inneren Linerteil konfektioniert. Die erforderliche Langsnaht wird hierbei um 180 °
versetzt.

Der so gefertigte Liner ist jeweils in einem Unterdruckbehalter mit Harzen nach
Abschnitt 2.1.1.1 zu tranken. Die Mischung des dazu erforderlichen Reaktionsharzes ist
mittels einer mechanischen Misch- und Dosiereinrichtung durchzufiihren. Die Einhaltung
der Rezeptur ist Uber die kontinuierliche Gewichtsabnahme der an die Misch- und Dosier-
einrichtung angeschlossenen Gebinde zu Uberwachen und zu protokollieren.

Nach der Trankung im Unterdruckbehalter ist der Liner mittels eines Walzenlaufwerkes
durchgehend zu impragnieren. Nach dem Durchlaufen des Walzenwerkes ist der Liner mit
einer PVA-Hilfsfolie abzudecken, damit die Einhaltung des MAK-Wertes flr Styrol im
Fertigungsbereich unterstitzt wird. Der Liner ist in die &uBere Schutzfolie einzu-
schweilRen. Unmittelbar im Anschluss daran ist der Liner in eine weitere Schutzfolie aus
UVA-lichtundurchldssigem PVC-Folie einzuziehen.

Die getrénkten und mit den Schutzfolien umhullten Liner sind unmittelbar nach Verlassen
des Walzenlaufwerkes in bereitstehende Transportkisten lagenweise abzulegen.

Bei der werksmaBigen Herstellung der Glasfaserschiduche und der Harzimpragnierung
der Glasfaserbahnen sind die einschldgigen Unfallverhitungsvorschriften und Arbeits-
schutzvorschriften einzuhalten. Insbesondere sind die in der technischen Regel fur
Gefahrstoffe TRGS 900'4 "Grenzwerte in der Luft" enthaltenen Angaben hinsichtlich
Styrol zu beachten. Es ist dafur zu sorgen, dass durch geeignete Malinahmen (z. B.
Absaugeinrichtungen) die Styrolgrenzwerte nicht Uberschritten werden.

Bei der Handhabung der getrankten Schlduche sind die einschlagigen Unfallvg
vorschriften sowie die Vorschriften nach dem Gesetz tber gefahrliche Stoffe {Gefa
VO) zu beachten.

Herstellung der Hutprofile

Hutprofile kdnnen vor Ort mit den Eigenschaften nach Abschnitt 2.1.1.3 en
festgestellten Anschlusswinkeln der Hausanschlussleitungen von Hani
werden.

Bei der Herstellung der Hutprofile ist darauf zu achten, dass diese mindestens so lang
sein missen, dass die erste Muffe der Hausanschlussleitung Uberdeckt wird. Die auf die
jeweiligen ortlichen Gegebenheiten abgestimmten vorbereiteten Hutprofil sind unmittelbar
vor dem Einbau mit Epoxidharz nach Abschnitt 2.1.1.3 zu trénken. Wobei dies unter
Verwendung geeigneter Walzenlaufwerke erfolgen solite, um Lufteinschliisse mdglichst
zu minimieren.

Das Epoxidharz nach Abschnitt 2.1.1.3 ist zuvor im Fahrzeug des Ausfuhrenden ent-
sprechend den beim Deutschen Institut fur Bautechnik hinterlegten Rezepturangaben mit
Harter anzumischen. Dabei ist durch die entsprechende Harterzugabe die Topfzeit ein-
stellbar, diese kann z. B. von der Umgebungstemperatur und von der zu erwartenden
Einbaudauer abhéngen.

Auch bei der Herstellung der Hutprofile auf der Baustelle sind bei der Mischung des dazu
notwendigen Harzes und bei der Trankung der Synthesefaserschlauchteile, sowie bei
deren Handhabung auf der Baustelle, die einschldgigen Unfallverhitungsvorschriften und
die Festlegungen der Arbeitschutzvorschriften einzuhalten. Insbesondere sind die in der

14
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TRGS 900 Technische Regeln fur Gefahrstoffe - Grenzwerte in der Luft am Arbeitsplatz "Luftgrenz-
werte"; Ausgabe:2000-10; zuletzt gedndert BArbBl. Heft 5/2004; berichtigt BArbBI.
Heft 7/8-2004
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technischen Regel Gefahrstoffe TRGS 9004 "Grenzwerte in der Luft" getroffenen Aus-
sagen zu beachten. Es ist dafir zu sorgen, dass durch geeignete Mallnahmen (z. B.
Absaugeinrichtungen) die zutreffenden Grenzwerte nicht Uberschritten werden.

Verpackung, Transport, Lagerung

Das zum Herstellwerk des Antragstellers gelieferte Harz fur die fabrikmaBige Schlauch-
herstellung muss in geeigneten Lagerbehaltern, in temperierten Lagerrdumen mit einem
Uberwachten Temperaturbereich von +5 °C bis ca. +30 °C gelagert werden.

In den Transportbehéltern sind die impragnierten, fur die Dampfhartung vorgesehenen
GFK-Schlauche der Nennweiten < DN 600 maximal drei Wochen ab Impragnierungs-
datum und die der Nennweiten = DN 600 maximal zwei Wochen ab Impragnierungsdatum
bei einer Temperatur von +10 °C bis +18 °C ca. drei Wochen lagerfahig.

Die GFK-Schlauche fur die UVA-H&rtung sind in lichidichten Transportbehaltern bei
folgenden Lagertemperaturen ab dem Impragnierungsdatum lagerfahig:

Lagertemperatur Lagerstabilitat ab Impragnierungsdatum
20 °C 12 Wochen
25°C 6 Wochen
30°C 3  Wochen
35°C 1 Woche

Die Transportbehdlter sind vor direkter Sonnenbestrahlung bzw. Warmequellen zu
schitzen.

Bei Lagerung und Transport sind die einschladgigen Unfallverhitungsvorschriften zu
beachten.

Kennzeichnung

Die Transportbehélter (Container) der GFK-Schlauche sind mit dem Ubereinstimmungs-
zeichen (U-Zeichen) nach den Ubereinstimmungszeichen-Verordnungen der Lander,
einschliefllich der Angabe der Zulassungsnummer Z-42.3-350, zu kennzeichnen. Die
Kennzeichnung darf nur erfolgen, wenn die Voraussetzungen nach Abschnitt 2.3 erfullt
sind.

Zusétzlich ist anzugeben:

- Nennweite

- Wanddicke

— Schlauchlange

— Datum der Harztrankung

— Fertigungsstatte (Ort der Harztrankung)

— ldentifizierungsnummer

— Lagertemperaturbereich

— R-und S- Satze gemal Gefahrstoffverordnung
-~ Hinweis auf die Lichtempfindlichkeit

Ubereinstimmungsnachweis
Allgemeines

Die Bestatigung der Ubereinstimmung der Verfahrenskomponenten mit d
gen dieser allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung muss fur jedes Her
einem Ubereinstimmungszertifikat auf der Grundlage einer werkseigenen Pro
kontrolle und einer regelmaRigen Fremdiberwachung einschliellich einer Erstpriifung der
Verfahrenskomponenten nach MaRgabe der folgenden Bestimmungen erfolgen.

Fur die Erteilung des Ubereinstimmungszertifikats und die Fremdiberwachung ein-
schlieRlich der dabei durchzufihrenden Produktpriifungen hat der Hersteller, der die
Harzmischung und Schlauchtrankung durchfiihrt, eine hierfUr anerkannte Zertifizierungs-
stelle sowie eine hierfur anerkannte Uberwachungsstelle einzuschalten.
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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 zusétzlich eine Kopie des Erstprifberichts zur
Kenntnis zu geben.

2.3.2  Werkseigene Produktionskontrolle

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

Die werkseigene Produktionskontrolle soll mindestens die im Folgenden aufgeflhrten
MafRnahmen einschliefien:

-~ Beschreibung und Uberpriifung des Ausgangsmaterials:
a) Zuden Inlinerwerkstoffen:

Der Antragsteller hat sich bei jeder Lieferung der Komponenten Schutzfolien,
Glasfasern, Polyestervliesstoff, Synthesefaservliese, Harze sowie Full- und Hilfs-
stoffe davon zu Uberzeugen, dass die nach Abschnitt 2.1.1.1 geforderten Eigen-
schaften eingehalten werden. Dazu hat sich der Antragsteller vom jeweiligen
Vorlieferanten entsprechende Werkszeugnisse 2.2 nach DIN EN 1020415 vor-
legen zu lassen.

Im Rahmen der Wareneingangskontrolle sind stichprobenartig folgende Eigen-
schaften zu Uberprifen:

Eigenschaften des Harzes:

o Viskositat

e Reaktivitat

e Feststoffgehalt

e Eigenschaften der Glasfasern:

e Uberprifung der Texzahl (Gewichtspriifung)

Eigenschaften der Fillstoffe:
e Feuchtegehalt
e Reinheit

Eigenschaften der Schutzfolien aus PE/PA und aus PE/PA/PE:
e Dehnung
e optische Beurteilung der Fehlstellen

b) Zu den quellenden Bandern (Hilfsstoffe):
Der Ausfilhrende hat sich bei jeder Lieferung vom Vorlieferanten®d
einer Werksbescheinigung 2.1 nach DIN EN 1020415 die in Abscl
genannten Eigenschaften bestétigen zu lassen.

Die Einhaltung der geometrischen Anforderungen (Profilform und —mafie) nach
Anlage 18 an die quellenden Bander sind im Rahmen der Eingangskontrolle
visuell und durch stichprobenartiges Nachmessen zu Uberprifen.

¢) Zu den Hutprofilwerkstoffen:

Der Ausfilhrende hat sich bei jeder Lieferung vom Vorlieferanten durch Vorlage
einer Werksbescheinigung 2.1 nach DIN EN 1020415 die in Abschnitt 2.1.1.3
genannten Eigenschaften des Synthesefaserschlauches sowie die Eigenschaften
des Epoxidharzes und des Harters bestatigen zu lassen.

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

78292.07
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Im Rahmen der Wareneingangskontrolle sind folgende Eigenschaften des
Harzes zu Uberprifen:

o Feststoffgehalt
e Viskositat
e Reaktivitat
d) Zu den Werkstoffen des Injektionsverfahrens:

Der Ausfuhrende hat sich bei jeder Lieferung vom Vorlieferanten durch Vorlage
einer Werksbescheinigung 2.1 nach DIN EN 1020415 die in Abschnitt 2.1.1.4
genannten Eigenschaften des mineralischen Injektionsmortels und des Epoxid-
harzmértels bestatigen zu lassen.

Kontrollen und Prifungen, die wahrend der Herstellung durchzufiihren sind:

Bei der Herstellung des Glasfaserschlauches (Konfektionierung des Liners) nach den
Festlegungen in Abschnitt 2.2.1.1 sind mindestens nachfolgende Parameter zu
kontrollieren und zu protokollieren:

e Flachengewicht
e Flachbreite

e Folienflachbreite
¢ Innenfolie

e Rollenlange
e Nennweite
e \Wanddicke

Wahrend der Trankung bzw. Harzimpragnierung entsprechend den Festlegungen in
Abschnitt 2.2.1.1 sind mindestens folgende Parameter zu kontrollieren und zu proto-
kollieren:

e Gleichmafigkeit und Sauberkeit des Tragermaterials
e Gleichmaligkeit der Harzimpragnierung

o Harzgehalt

e Viskositat

e Reaktivitat

e Feststoffgehalt

e Chargennummer des Harzes, der Full- und Hiifsstoffe

e Kontrolle der Schweillparameter (u. a. Schweilltemperatur und GleichmalRigkeit
der Schweilverbindungen der Schutzfolien)

e Linerdicke (Walzenabstand)
e Flachengewicht des getrankten Liners
e Linerlange

Prifungen an ausgeharteten Prifsticken zur Produktionskontrolle:

Im Rahmen der werkseigenen Produktionskontrolle sind zur stichprobenartigen:Uber:
prifung der in den Abschnitten 2.1.3 und 2.1.4 genannten Eigenschaften Prifmus
zu erstellen. Dabei ist darauf zu achten, dass diese nicht unkontrollierter UVA-
Bestrahlung ausgesetzt werden. Das jeweilige Prufmuster ist im Labor des
Antragstellers unter den gleichen Kriterien wie in den Abschnitten 4.3.8 bis 4.3.10
beschrieben, durch Beaufschlagung mit einem Innendruck entsprechend den Anga-
ben in Tabelle 2 und 3 auf die jeweilige Nennweite aufzustellen und entweder mittels
dem in Abschnitt 4.3.9 genannten Hartungsverfahren mittels UVA-Lampen oder dem
in Abschnitt 4.3.10 beschriebenen Dampfverfahren auszuharten. An diesem Muster
bzw. daraus entnommenen Proben sind mindestens folgende Prifungen durch-
zufuhren:
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2.3.3

e Dichtheit des Laminats:

Die Dichtheit des ausgeharteten GFK-Liners ist ohne Folienbeschichtung nach den
Kriterien von DIN EN 161016 (Verfahren LD) durchzufihren.

e Glasfasergehalt/Harzgehalt

Der Glasfasergehalt und der Harzanteil sind entsprechend den Festlegungen in
Abschnitt 2.1.4 nach DIN EN ISO 1172%1 zu tberprifen.

o \Wanddicke und Wandaufbau:

Die mittlere Wanddicke ist an entnommenen Proben durch nachmessen zu lber-
prifen. Der Wandaufbau ist an den Glasrickstdnden der Prifung nach
DIN EN ISO 117211 kontrollieren.

e Festigkeitseigenschaften:

Am ausgeharteten Priofmuster sind Ringsteifigkeit und E-Modul nach
DIN EN 122812 bzw. DIN 53769-3"7 zu bestimmen.

Beim Wechse! des Harzlieferanten ist ebenfalls mindestens ein vollstandiger Kreis-
ring (Rohrabschnitt) aus dem ausgeharteten Schlauch zu entnehmen. Daran ist
die Ringsteifigkeit und der Kurzzeit-E-Modul nach DIN 53769317 zu bestimmen.

AuBerdem ist auf der AuBenseite des Prifmusters die Barcolharte zu profen.
Diese muss einen Wert von mindestens 40 aufweisen.

e Visuelle Prifung:

Die Oberflachen des ausgeharteten Prifmusters sind hinsichtlich Beschadigungen
und Fehlstellen zu Oberpriifen.

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

Bei ungeniigendem 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 Ubereinstimmenden
ausgeschlossen werden. Nach Abstellung des Mangels ist - soweit technisch méglich und
zum Nachweis der Mangelbeseitigung erforderlich - die betreffende Priifung unverziglich
zu wiederholen.

Fremdiberwachung

In jedem Herstellwerk ist die werkseigene Produktionskontrolle durch eine Fremduber-
wachung regelmaRig zu Uberprifen, mindestens jedoch 2 mal jahrlich.

Im Rahmen der Fremdiberwachung ist eine Erstpriifung der Verfahrenskomponenten
durchzufuhren. Die werkseigene Produktionskontrolle ist im Rahmen der Fremduber-
wachung durch stichprobenartige Prifungen durchzufiihren. Dabei sind die Anforde-
rungen der Abschnitte 2.1.1 und 2.2.3 zu Uberprufen.

Die Anforderungen zur Herstellung nach Abschnitt 2.2.1 stichprobenartig zu tberprufen.
Dazu gehoren auch die Uberpriufung des Hartungsverhaltens, der Lagerstabilitét und des
Flachengewichts nach Aushartung, sowie die IR-Spektroskopien.

Die Probenahme und Priiffungen obliegen jeweils der anerkannten Uberwachungsstelle.
Bei der Fremduberwachung sind auch die Werkszeugnisse 2.2 nach DIN EN 1020415 zu
Uberprifen.

Die Ergebnisse der Zertifizierung und Fremdiberwachung sind mindestens fi

16

17
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DIN EN 1610 Verlegung und Priifung von Abwasserleitungen und -kanalen; Deuts
EN 1610:1997; Ausgabe:1997-10

DIN 53769-3 Prifung von Rohrleitungen aus glasfaserverstarkten Kunststoffen;
Langzeit-Scheiteldruckversuch an Rohren, Ausgabe:1988-11
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Bestimmungen fiir den Entwurf

Die Angaben der notwendigen Kanal- bzw. Leitungsdaten sind vom Ausfilhrenden zu
Uberpriifen, z. B. Linienfihrung, Tiefenlage, Lage der Hausanschlisse, Schachttiefen,
Grundwasser, Rohrverbindungen, hydraulische Verhaltnisse, Revisionséffnungen, Reini-
gungsintervalle. Vorhandene Videoaufnahmen missen anwendungsbezogen ausgewertet
werden. Die Richtigkeit der Angaben ist vor Ort zu prifen. Die Bewertung des Zustandes
der bestehenden Abwasserleitung der Grundstlicksentwasserung hinsichtlich der
Anwendbarkeit des Sanierungsverfahrens ist vorzunehmen.

Die hydraulische Wirksamkeit der Abwasserleitungen darf durch das Einbringen eines
Schlauchliners nicht beeintrachtigt werden. Ein entsprechender Nachweis ist ggf. zu

Bestimmungen fiir die Ausfiihrung

Fur die Ausfihrung des "Schlauchliningverfahrens" sind jeweils ein Start- und ein Ziel-
schacht erforderlich. Zwischen diesen konnen auch mehrere Schachte durchquert
werden, einschlieBlich der Durchquerung von Schachten mit Gerinnumlenkungen von bis
zu 30 °. Sofern Faltenbildung auftritt, darf diese nicht gréfier sein als in Abschnitt 7.2 von

Die Wiederherstellung von Hausanschllissen erfolgt aus der Sammelleitung heraus
mittels Robotertechnik, unter Verwendung von Einstllpblasen.

Der Antragsteller hat ein Handbuch mit Beschreibung der einzelnen, auf die Ausfihrungs-
art bezogenen, Handlungsschritte dem Ausfuhrenden zur Verfigung zu stellen.

Der Antragsteller hat auBerdem dafir zu sorgen, dass die Ausfihrenden hinreichend mit
dem Verfahren vertraut gemacht werden. Die hinreichende Fachkenntnis des ausfiihren-
den Betriebes kann z. B. durch ein entsprechendes Gitezeichen des Guteschutz Kanal-

Mindestens fur die Ausfihrung des Sanierungsverfahrens erforderliche Gerate und Ein-

— Gerate zur Kanalinspektion (siehe ATV-M 143-220)
— Fahrzeugausstattung fir die UVA-Aushértung:
e GFK-Schlauchliner in den passenden Nennweiten (Anlage 1)
e nennweitenbezogene PE-Gleitfolie
e UVA-Lichtketten / UVA-Lichtkerne (nennweitenbezogen)
o elektrische Leitungen fur die Ubertragung der Temperaturmessdaten

e Leistungsmessgerat fur die UVA-Strahlungsmessungen
e Drallfanger (zur Vermeidung des Verdrehens wahrend des Liner

DIN EN 13566-4 Kunststoff-Rohrleitungssysteme fir die Renovierung von erdvef

Deutsche Fassung EN 13566-4:2002; Ausgabe:2003-04
Guteschutz Kanalbau e.V.; Linzer Str. 21, Bad Honnef, Telefon: (02224) 9384-0, Telefax: (02224) 9384-84

3
fuhren.
4
4.1 Allgemeines
DIN EN 13566-418 festgelegt ist.
bau e.V.'9 dokumentiert werden.
4.2 Gerate und Einrichtungen
421
richtungen sind:
— Gerate zur Kanalreinigung
e Temperaturmesssonden
e UVA-Ersatzlampen
18
19
20
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ATV-M 143-2 Merkblatt der DWA (Deutsche Vereinigung fur Wasserwirtschaft, Abwasser und Abfall
e.V.) — Teil 2: Optische Inspektion Instandsetzung, Sanierung und Erneuerung von Ab-
wasserkanalen und -leitungen; Ausgabe:1999-04
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Verschlussstopfen (als Packer bezeichnet) mit Druckluftanschlissen (nennweiten-
bezogen) DN 150 bis DN 1200

Kompressor

Druckluftschlauche

Radialverdichter

Seilwinde mit Kontrolleinrichtung fur die Einzugskrafte
Werkstatt- und Gerateraum

Stromgenerator

Hebevorrichtung

Steuerungseinheit mit Bildschirm und Videokamera inklusive computergesteuerter
Erfassung der Ausharteparameter

Kantenschutz am Mannloch und zwischen Schacht und Abwasserleitung
ggf. Sozial- und Sanitarraume

— Fahrzeugausstattung fir die Dampfaushértung:

Mindestens fir die Sanierung von Zulaufen mittels Hutprofiltechnik erfordeghc
und Einrichtungen:

~ Gerate zur Kanalreinigung

— Gerate zur Kanalinspektion (siehe ATV-M 143-220)

- Robotereinheit mit Inversionsblase und Kameratberwachung :
Die Fahrzeuge fur die Anwendung der Hutprofiltechnik miissen zur Herstell

GFK-Schlauchliner in den passenden Nennweiten (Anlage 1)
nennweitenbezogene PE-Gleitfolie
Dampferzeuger

Kontrolleinrichtungen fir Dampftemperaturen
Manometer

Kompressor mit Druckluftschlauchen
Druckschlauch

Verschlusspacker (Verschlusstdpfe)
Stromgenerator

Dampfauslassvorrichtung

Werkstatt und Gerateraum

Hutprofile mindestens ausgestattet sein mit:

Hutprofile in den jeweiligen Nennweiten
Rohrsanierungsgerat und Zubehor

temperierbarer Harzvorratsbehalter

Behalter fur die Harter-, Flllstoff- und Zusatzstofflagerung
ggf. Dosier- und Befulleinrichtung (einschlieRlich statischem Mischrohr)
Walzen

ggf. Absaugeinrichtung

ggf. Férderpumpen

Werkstatt- und Gerateraum

Stromgenerator

Druckluftkompressor

Druckluftschlduche

Druckluftschneidwerkzeugen
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4.3
4.3.1

e Hebevorrichtung

e Inversionsblasen zur Bestlckung der Robotereinheit in den vor Ort erforderlichen
Nennweiten

o Steuerungseinheit mit Bildschirm und Videokamera

Mindestens fur die Sanierung von Zuldufen mit dem Injektionsverfahren erforderliche
Gerate und Einrichtungen:

— Gerdéte zur Kanalreinigung
— Gerate zur Kanalinspektion (siehe ATV-M 143-220)
— Robotereinheit mit Inversionsblase und Kameraliberwachung
Die Fahrzeuge fir die Anwendung des "Injektionsverfahrens" unter Verwendung von
Injektionsmdértel mussen mindestens ausgestattet sein mit:
e trockener Lagerraum fur die Gebinde des Injektionsmortels
s mechanische Mischeinrichtung
e Druckschlauche
o ggaf. Frischwassertank
e Mischtabelle
e Dosierbehalter zur Wasserzugabe
e Viskositdtsmesseinrichtung (z. B. "Marschtrichter")

Werden elektrische Gerate, z. B. Videokameras (oder sog. Kanalfernauge), in die zu
sanierende Leitung eingebracht, dann milssen diese entsprechend den VDE-Vorschriften
beschaffen sein.

Durchfiihrung der SanierungsmaRfnahme
Vorbereitende Mallnahmen

Vor dem Einziehen des Liners ist sicherzustellen, dass die betreffende Leitung sich nicht
in Betrieb befindet; ggf. sind entsprechende Absperrblasen zu setzen und Umleitungen
des Abwassers vorzunehmen (siehe Anlage 7). Die zu sanierende Abwasserleitung ist
soweit zu reinigen (siehe Anlage 8), dass die Schaden einwandfrei auf dem Monitor
erkannt werden konnen (siehe Anlage 9). Ggf. sind Hindernisse fir den Einzug des
Schlauches zu entfernen (z. B. Wurzeleinwichse, hineinragende Hausanschlussleitun-
gen, Teerlinsen usw.). Beim Entfernen solcher Hindernisse ist darauf zu achten, dass dies
nur mit geeigneten Werkzeugen erfolgt, so dass die vorhandene Abwasserleitung nicht
zusatzlich beschadigt wird.

Personen durfen nur in Schachtie der zu sanierenden Abwasserleitungen einsteigen,
wenn zuvor durch Prufung sichergestellt ist, dass keine entzliindlichen Gase im Leitungs-
abschnitt vorhanden sind. Gleiches gilt fir Gerdte des Sanierungsverfahrens, die. i
zu sanierenden Leitungsabschnitt eingebracht werden sollen.
Hierzu sind die entsprechenden Abschnitte der folgenden Regelwerke zu b 'chten
~  GUV-R 126 (bisher GUV 17.6)21
—  ATV-Merkblatt M 143-220

—  ATV-Arbeitsblatt A 14022

Die Richtigkeit der in Abschnitt 3 genannten Angaben ist vor Ort zu prifen.
zu sanierende Leitungsabschnitt mit Ublichen Hochdruckspulgerdten soweit zu remlgen

dass die Schaden auf dem Monitor bei der optischen Inspektion nach dem Merkblatt
ATV-M 143-220 einwandfrei erkannt werden kénnen.

21

22
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GUV-R 126 Sicherheitsregeln fur Arbeiten in umschlossenen Raumen von abwassertechnischen
Anlagen, Bundesverbandes der Unfallkassen (GUV), Ausgabe:1996-03
ATV-A 140 Arbeitsblatt der DWA (Deutsche Vereinigung fiir Wasserwirtschaft, Abwasser und Abfall

e.V.) — Regeln fur den Kanalbetrieb, Teil 1: Kanalnetz, - Abschnitte 2 und 4.2 — Ausgabe;
1990-03
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4.3.6
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Beim Einsteigen von Personen in Schachten der zu sanierenden Abwasserleitungen sind
aulerdem die einschlagigen Unfallverhitungsvorschriften zu beachten.

Beim Umgang mit Geraten zur Hartung mittels UVA-Lampen bzw. mittels Dampfdruck
sind die zutreffenden Unfallverhiitungsvorschriften einzuhalten.

Bei der Verwendung von Dampferzeugern und Geradten zur Dampfhartung sind insbe-
sondere das Gesetz Uber technische Arbeitsmittel (Geratesicherheitsgesetz) und die
Verordnung Gber Dampfkesselanlagen (Dampfkesselverordnung) einzuhalten.

Eingangskontrolle der Verfahrenskomponenten auf der Baustelle

Die angelieferten lichtdichtverpackten GFK-Schlauchliner sind auf der Baustelle dahin-
gehend zu Uberprifen, ob die in Abschnitt 2.2.3 genannten Kennzeichnungen vorhanden
sind.

Uberpriifung der UVA-Lampen

Fabrikneue UVA-Lampen sind nach einer Betriebsdauer von ca. 400 Stunden erstmalig
unter Verwendung eines geeichten Messgerates zu Uberprifen (siehe Anlage 19), ob in
einem Messabstand von 10 cm die Bestrahlungsstarke noch mindestens 10 W/mm?
betragt. Danach ist jede Lampe in einem Rhythmus von 150 Betriebsstunden zu Uber-
prifen.

Einzug der Gleitfolie

Bevor der in lichtdichten Containern auf die Baustelle angelieferte GFK-Schlauchliner in
die schadhafte Abwasserieitung eingezogen werden kann, ist eine Gleitfolie aus PE
einzuziehen (siehe Anlage 10). Diese Folie dient als Gleit- und Schutzfolie fur die Ein-
ziehung des GFK-Schlauchliners.

Setzen von Manschetten (Stutzkappen)

Der GFK-Schlauchliner ist im Start- und Zielschacht sowie in den Zwischenschachten mit
einer Manschette (Stitzkappe) aus Gewebe oder Stahlblech zu versehen. Dabei muss es
sich um eine Manschette handeln, die in ihrem Aufiendurchmesser dem Innendurchmes-
ser der zu sanierenden Leitung entspricht. Diese soll somit die stiitzende Wirkung der
vorhandenen Leitung simulieren. Es dirfen nur Stltzkappen des Antragstellers oder
solche, die in ihren mechanischen Eigenschaften gleichwertig sind, verwendet werden.
Bei Eiprofilen mit Breiten- und Hohenmafien von 200/300 mm bis 500/700 mm im nicht
begehbaren Bereich kann ein solcher Probenschlauch in durchfahrenen ZWISChen-
schachten gesetzt werden, wenn eine Probenentnahme aus der sanierten Leityf
maglich ist.

Nach erfolgtem Einzug des GFK-Schlauchliners und erfolgter Aushartung s d in d
Bereichen Proben (siehe hierzu Abschnitt 8) zu entnehmen.

Einzug des GFK-Schlauchliners

Es ist darauf zu achten, dass der Transportcontainer des GFK-Schlauchliner
nicht direkter Sonnenelnstrahlung ausgesetzt wird. Der GFK-Schlauchliner ist de
portcontainer so zu entnehmen (siehe Anlage 11), dass dabei die den Schlauchhner
umhillende lichtschiitzende PVC-Folie nicht beschadigt wird. Am Schlauchende ist ein so
genannter "Einzugskopf' herzustellen, d.h. der Schlauchliner ist in Langsrichtung so zu
falten, dass ein Einzugsseil befestigt werden kann (z. B. mittels Spannbandern).

Uber die elektrisch betriebene Seilwinde ist der GFK-Schlauchliner ggf. iber Umlenkrollen
am Rand des Startschachtes und einem der Nennweite der zu sanierenden Leitung
entsprechenden Umlenkbogens in die zu sanierende Leitung einzuziehen. Dabei ist
darauf zu achten, dass der Liner nicht beschadigt wird. Hierzu sollte der Rand des
Einzugschachtes und der Bereich zwischen Schacht und Abwasserleitung mit einem
Kantenschutz versehen werden.

Zur Verringerung der Einzugskrafte kann ein biologisch abbaubares Ol auf die Gleitfolie

aufgetragen werden. Beim Einziehen ist aulRerdem darauf zu achten, dass die in der
nachfolgenden Tabelle 1 genannten maximalen Einzugskrafte nicht Gberschritten werden.
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Tabelle 1: "Maximale Einzugskrafte fur den Saertex-M- und Saertex-S-Liner"

AuBendurchmesser des Maximale Einzugskréfte
inliners
[mm] [kN]
100 20,4
200 40,8
300 61,3
400 81,7
500 102,1
600 1225
700 142,9
800 163,4
900 183,8
1000 204,2
1200 2450

Das Einziehen soll méglichst ohne Stopp der elektrischen Seilwinde erfolgen. Beim
Einziehen ist durch die Verwendung von so genannten Drallfangern darauf zu achten,
dass sich der GFK-Liner nicht in der Langsachse verdreht. Die {atsachlich aufgetretenen
Einzugskrafte sind zu protokollieren. Die Einzugsgeschwindigkeit darf 5 m/min nicht Uber-
schreiten.

Positionieren von quellenden Bandern (Hilfsstoffen)

Nach dem Einzug des Liners und vor dem Kalibrieren (Aufstellen des GFK-Schlauches)
sind in ca. 20 cm bis 25 cm Abstand vom Anfang der zu sanierenden Leitung ein oder
zwei quellende profilierte Bander zu setzen. Diese sind von Hand zu positionieren (siehe
Anlage 17). Das Setzen der quellenden Bander ist aulRerdem bei jedem durchfahrenen
Schacht und am Endschacht in gleicher Weise erforderlich.

Aufstellen des GFK-Schlauchliners

Nachdem der GFK-Schlauchliner eingezogen ist, sind die Linerenden mit so genannten
Packern (Anlage 12 und 13) zu verschlielen. Mittels Druckluftbeaufschlagung ist der
GFK-Liner aufzustellen. Es kdonnen auch Packer verwendet werden, die als Druckluft-
schleuse ausgebildet sind. Mittels Druckluftbeaufschlagung ist der GFK-Liner..aufzu-
stellen. Der Druck ist méglichst langsam zunachst bis auf 0,05 bar aufzu
ist der Aufstelldruck langsam bis auf die in Tabelle 2 angegeben Werte z

Tabelle 2: "Aufstelldriicke fur den Saertex-M- und Saertex-S-Liner"

Aufstelldriicke

DN 150 bis DN 450 0,25 bar
DN 500 bis DN 800 0,15 bar
> DN 800 bis DN 1200 0,10 bar

Der Aufstelldruck ist mindestens eine Minute aufrecht zu halten.
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Hartung des GFK-Schiauchliners mittels UVA-Lichtquelle
Einsetzen der UVA-Lichtquellen

Nachdem der GFK-Schlauchliner aufgestelit wurde, ist der Druck abzulassen und die
nennweitenbezogene UVA-Lichtquelle (siehe Anlagen$ und 6) ist in den GFK-
Schlauchliner einzufihren. Wird eine Druckluftschleuse eingesetzt, ist der Druck nicht
abzulassen. In diesem Fall ist die Lichtquelle (Ober die Schleuse in den GFK-Liner
einzufuhren. Das Zugseil der UVA-Lichtquelle und die Stromversorgungsleitung sind
durch die entsprechenden Offnungen im Packer zu ziehen. Beim Einsetzen der UVA-
Lichtquelle in den GFK-Schlauchliner ist darauf zu achten, dass die Innenfolie nicht
beschadigt wird. Fur die Einfihrung der UVA-Lichtquellen in den Liner sollte auRerdem
daruf geachtet werden, dass ggf. der Raum des nicht sanierten Leitungsabschnittes fir
die Ausrichtung des jeweiligen UVA-Lampenzuges genutzt wird.

Kalibrierung des GFK-Schlauchliners

Nach dem Aufstellen des Schlauchliners und Einsetzen der UVA-Lichtquelle ist nach einer
Wartezeit von ca. 1 Minute der Innendruck mit 0,1 bar/min auf die in Tabelle 3 genannten
Arbeitsdriicke zu erhéhen.

Tabelle 3: "Arbeitsdriicke fir den Saertex-M- und Saertex-S-Liner"

Arbeitsdriicke
DN 150 bis DN 200 0,80 bar
DN 250 bis DN 400 0,70 bar
DN 450 bis DN 500 0,60 bar
DN 550 bis DN 600 0,45 bar
DN 700 0,40 bar
DN 800 0,35 bar
DN 900 bis DN 1000 0,30 bar
DN 1100 bis DN 1200 0,25 bar

Zur Kontrolle, ob die Innenfolie unbeschadigt ist, ist der Arbeitsdruck ca. 10 Minuten auf-
recht zu halten. Erst nach Ablauf der Haltephase ist mit der Aushartung zu beginnen. Der
Arbeitsdruck ist wahrend der gesamten Aushartephase aufrecht zu halten, damit eine
hinreichende Verdichtung des Laminats und ein formschlissiges Anlegen des Schlauch-
liners an das Altrohr erreicht wird.

Lichthartung des GFK-Schlauchliners

Das Einschaiten der Lichtquelle darf nur erfolgen, wenn sich keine Personen mehr im
Startschacht aufhalten und die UVA-Lichtquelle volistdndig in den GFK-Schlauchliner
eingefuhrt wurde.

Sobald die Lichtquelle eingeschaltet ist,

(siehe auch Antage 13).
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Tabelle 4: "Aushartungsgeschwindigkeit fur den Saertex-M- und Saertex-S-Liner"

AuBendurchmesser Mindestkonfiguration Geschwindigkeit
des Inliners [mm] UVA-Lichtquellen [em/min]
100 - 150 45 - 190
200 - 300 40 - 170
Ketten nach Anlage 5
350 - 450 30-135
500 25-125
550 - 600 25-110
Ketten nach Anlage 5
650 - 700 Kerne nach Anlage 6 20-95
750 - 800 15 -85
850 - 1000 Kette nach Anlage 5 5-75
1050 - 1200 Kern nach Anlage 6 5-65

Bei eingeschalteten UVA-Lichtquellen ist darauf zu achten, dass die in den Anlagen 5 und
6 genannten Angaben, insbesondere die zu den Mindestabstanden zwischen den einzel-
nen Lampen und der Innenoberflache des Inliners, eingehalten werden.

Wahrend der Lichthartung wird durch die Reaktion des Harzes Warme erzeugt. Die
entstehenden Temperaturen im Oberflachenbereich des GFK-Inliners dirfen 40 °C nicht
unterschreiten und 117 °C nicht Uberschreiten. Die Einhaltung des Temperaturbereichs ist
mittels Temperaturmesssonden kontinuierlich wahrend des Durchziehens der Lichtquelle
zu Uberpriifen und zu protokollieren. Ubersteigt die Oberflachentemperatur 117 °C, ist die
Durchzugsgeschwindigkeit zu erhéhen. Die sich neu einstellende Oberflachentemperatur
sollte nicht unter 80 °C fallen.

Stellt sich bei der niedrigsten Durchzugsgeschwindigkeit eine Temperatur zwischen 40 °C
bis 80 °C ein, so ist diese zu halten.

Bei der Messung der Oberflachentemperatur ist darauf zu achten, dass die Sensoren
richtig in den daftr vorgegebenen Positionen an der Lichterkette angebracht sind. Die
Lichterkette ist mittels Radséatzen im Liner zu zentrieren. Die Oberflachentemperatur ist
unabhangig vom Feuchtigkeitsgrad des Altrohres, dem Wasserstand im Abwasserrohr,
der Grundwasserkihlung, wenn das Altrohr unterhalb des Grundwasserspiegels liegt und
den Jahreszeiten.

Der zeitliche Abstand der Zindung der Lampen ist mittels nachfolgender
bestimmen:

ZUNDABSTAND = Kettenlénge * 60
Lampenglied ° vorgesehene Durchzugsgeschwindi

Bei Eiprofilen ist die Héhe des Profils fur die Ermittlung des Zundabstandes anzuse
(z. B. bei einem Eiprofil 300/450 mm ist die Zeit entsprechend DN 450 zu ermitteln).

Je nach Lichtquellenart und —leistung sind die Anlagen § und 6 sowie die Einbauanleitung
des Antragstellers zu beachten.

Fallt bei einer Kette eine Lichtquelle aus, ist die Durchzugsgeschwindigkeit anteilig zu
reduzieren (Beispiel: Ausfall einer Lampe in einer 6'er Kette reduziert die Durchzugs-
geschwindigkeit um 1/6).

Fallt bei einem Kern eine Lichtquelle aus, so ist der Aushartungsvorgang abzubrechen
und die defekte Lichtquelle auszutauschen.

Sollten andere Lichtquellen oder Lampentypen eingesetzt werden, missen diese die
gleichen Leistungsmerkmale, wie in Anlage 5§ und 6 dargestellt, aufweisen.

Der Druckverlauf wahrend der Lichthartung, die Position der UVA-Lichtquelle, die
Geschwindigkeit der UVA-Lichtquelle, der Funktionszustand der UVA-Lampen, die Luft-
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temperatur im Oberflachenbereich des Liners (am Anfang, in der Mitte und am Ende der
jeweiligen Lichtquelle) und die Auflentemperatur am Liner im Start- und Zielschacht sind
jeweils zu protokollieren.

Die UVA-Lampen sind am Zielschacht erst abzuschalten, wenn an der Linerau3enober-
flache ein Temperaturniveau von 117 °C erreicht ist.

Entfernen der innenfolie nach Lichthartung

Nach einer wenige Minuten dauernden AbkUhlphase ist die UVA-Lichtquelle aus dem
ausgehdrteten GFK-Schlauchliner nach dem Druckablassen zu entfernen. Im Anschluss
daran sind die Packer herauszunehmen und die Innenfolie ist zu entfernen.

Dampfhartung des GFK-Schlauchliners

4.3.10.1 Allgemeines

4.3.10.2 Aushartung mittels Schnellhartung

78292.07

Fur die Dampfhartung stehen drei verschiedene Varianten zur Verfligung:

e  Aushartung mittels Schnellhartung (Abschnitt 4.3.10.2)

e  Aushartung fur Liner mit Wanddicken von 3 mm bis 8 mm (Abschnitt 4.3.10.3)
e Aushartung fur Liner mit Wanddicken von 8 mm bis 12 mm (Abschnitt 4.3.10.4)

Die Dampfhartung ist unter Beachtung der Einbauanleitung des Antragstellers und der
nachfolgenden Festlegungen auszuflhren.

Fur die Dampfhartung sind Packer nach Abschnitt 4.3.8 mit entsprechenden Anschlissen,
z. B. fur Dampfdruckleitungen, Druckmessleitungen und Kondensatleitungsanschliussen,
zu verwenden. Zur Dampfhartung ist im Bereich des Zielschachtes eine Druckleitung mit
Ablassventil zu montieren (siehe Anlage 12). Auerdem sind sowohl im Bereich des Start-
als auch des Zielschachtes sowie etwaigen Zwischenschachten Temperaturmessfihler im
Bereich der tiefsten Stelle des Liners (im Sohlenbereich) anzuordnen.

Nachdem der Liner mittels Druckluft, wie in Abschnitt 4.3.8 beschrieben, aufgestellt
wurde, sind die in Tabelle 3 genannten Arbeitsdriicke aufrecht zu halten. Durch die an
den Einlasspacker anzuschlielende Dampfdruckleitung ist der aufgestellte Liner unter
Beachtung der in den Anlagen 14 und 15 dargestellten Kurven mit Dampf zu beauf-
schlagen. Dazu ist der Dampfdruck mittels Manometer zu Uberwachen und Uber das
jeweilige Ablassventil im Zielschacht entsprechend der Aushartekurve zu regulieren. Bei
der Temperaturiberwachung ist die Minderung des Temperaturniveaus im Sohlenbereich
aufgrund entstehenden Kondenswassers zu berlicksichtigen.

Der Druck- und Temperaturveriauf sind phasenbezogen wahrend der Dampfhartung
mittels eines analogen oder digitalen Aufzeichnungsgerates zu erfassen. Das Protokoll
muss der Echtzeit entsprechen. Bei etwaigem Ausfall des Aufzeichnungsgerates ist der
Protokollbogen nach Anlage 16 zu verwenden.

Bei der Ausfuhrung der Dampfhariung ist darauf zu achten, dass etwaige (
lastigungen weitgehend vermieden werden.

Voraussetzung fir den Einsatz der Schnellhartung ist, dass die Haltung
tiefer als 4 cm aufweist. Die Schnellhartung ist unabhangig von der
Schlauchliners einsetzbar.

1. Aushéartephase

In der ersten Phase der Aushartung ist die Dampfeintrittstemperatur im Liner mit
5 °C/min auf 90 °C zu erhdhen. Diese Temperatur ist ca. 20 Minuten aufrecht zu
halten.

2. Aushértephase (Nachhértephase)

Die Dampfeintrittstemperatur ist anschliellend mit 5 °C/min von 90 °C auf 105 °C
bis 117 °C zu erhéhen und darf nicht (iberschritten werden. Bei Erreichen der
Aulentemperatur (Temperatur aullen am Liner und zwischen den beiden Aulien-
folien) von 65 °C beginnt die Nachhartungsphase. Diese Auentemperatur ist min-
destens 40 Minuten aufrecht zuhalten.
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3. Abkihlungsphase

Nach Beendigung der Nachhartungsphase ist der Liner langsam abzukihlen. Die
Aulentemperatur am Linerende ist mit 2 °C/min auf ca. 65 °C zu senken.

4.3.10.3 Aushartung far Linerwanddicken von 3 mm bis 8 mm

e Fir die Aushartung sind folgende Phasen fur programmierbare Dampfanlagen zu
beachten:

1. Aushértephase

In der ersten Phase der Aushéartung ist die Dampfeintrittstemperatur mit 3 °C/min
auf 65 °C zu erhdhen. Diese Temperatur ist ca. 15 Minuten aufrecht zu halten.

2. Aushértephase

Die Dampfeintrittstemperatur ist anschlieffend mit 3 °C/min auf 70 °C zu erhéhen.
FOr die Linerwanddicken von 3,0 mm bis 6,0 mm ist diese Temperatur
ca. 20 Minuten und fur Linerwanddicken von 8 mm ist die Temperatur
ca. 40 Minuten aufrecht zuhalten.

3. Aushdartephase

Die Dampfeintrittstemperatur ist danach mit 0,5 °C/min auf 95 °C zu erhdhen.
Dieses Temperaturniveau ist ab diesem Zeitpunkt far 20 Minuten aufrecht zu
halten, mindestens jedoch so lange bis die Auflentemperatur im Zielschacht 45 °C
erreicht hat.

4. Aushértephase (Nachhartephase)

Die Dampfeintritttemperatur ist anschliefend mit 5 °C/min von 95 °C auf 105 °C
bis 117 °C zu erhdhen. Die Temperatur darf jedoch 117 °C nicht Uberschreiten, da
sonst das spatere Herausziehen der Innenfolie erschwert werden kann. Der Zeit-
punkt fir den Beginn der Nachhartungsphase ist das Erreichen der Auflentempe-
ratur im Zielschacht von 65 °C. Diese AufRentemperatur muss mindestens
40 Minuten aufrecht gehalten werden.

5. Abkihlungsphase

Nach Beendigung der Nachhartungsphase ist der Liner langsam abzukilhlen. Die
Aulentemperatur am Linerende ist mit 2 °C/min auf ca. 55°C zu se
schnelles Abkihlen kann zu Schaden am Liner fhren.

e F0Or nicht programmierbare Dampfaniagen sind folgende Abweichu
ten:

1. Aushartephase

In der ersten Aushértungsphase ist die Dampfeintrittstemperatur mit'3
65 °C zu erhdhen. Diese Temperatur ist ca. 15 Minuten aufrecht zu halten

2. Aushértungsphase

Die Dampfeintrittstemperatur ist mit 3 °C/min auf 75 °C zu erhdhen. Fir die Liner-
wanddicken von 3,0 mm bis 6,0 mm ist diese Temperatur ca. 30 Minuten und flr
Linerwanddicken von 8mm ist die Temperatur ca. 50 Minuten aufrecht zuhalten.

3. Aushértephase

Die Dampfeintrittstemperatur ist danach mit 3 °C/min auf 85 °C zu erhdéhen.
Dieses Temperaturniveau ist ab dem Zeitpunkt fur 20 Minuten aufrecht zu halten.

4. Aushértephase

Die Dampfeintrittstemperatur ist danach mit 3 °C/min auf 95 °C zu erhdhen.
Dieses Temperaturniveau ist ab dem Zeitpunkt fir 20 Minuten aufrecht zu halten,
zu dem die AuRentemperatur im Zielschacht 45 °C erreicht hat.

5. Aushartephase (Nachhartephase)

Die Dampfeintritttemperatur ist anschlieBend mit 5 °C/min von 95 °C auf 105 °C
bis 117 °C zu erhthen. Die Temperatur darf jedoch 117 °C nicht Uberschreiten,
da sonst das spatere Herausziehen der Innenfolie erschwert werden kann. Der
Zeitpunkt fur den Beginn der Nachhartungsphase ist das Erreichen der Aulien-

78292.07
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temperatur im Zielschacht von 65 °C. Diese Aullentemperatur muss mindestens
40 Minuten aufrecht gehalten werden.

Aushartung fir Linerwanddicken von 8,0 mm bis 14 mm
FOr Aushartung folgende Phasen zu beachten:
1. Aushartephase

In der ersten Phase der Aushartung ist die Dampfeintrittstemperatur mit 3 °C/min
auf 60 °C zu erhdhen. Diese Temperatur ist ca. 30 Minuten aufrecht zu halten.

2. Aushértephase

Die Dampfeintrittstemperatur ist anschliefend mit 3 °C/min auf 70 °C zu erhéhen.
Die Temperatur ist ca. 60 Minuten aufrecht zuhalten.

3. Aushértephase

Die Dampfeintrittstemperatur ist danach mit 3 °C/min auf 85 °C zu erhéhen. Dieses
Temperaturniveau ist ab diesem Zeitpunkt fOr 30 Minuten aufrecht zu halten, min-
destens jedoch so lange bis die Aulentemperatur im Zielschacht 45 °C erreicht hat.

4. Aushéartephase (Nachhéartephase)

Die Dampfeintritttemperatur ist anschlieRend mit 5 °C/min von 85 °C auf 105 °C bis
117 °C zu erhéhen. Die Temperatur darf jedoch 117 °C nicht Oberschreiten, da
sonst die Innenfolie bei héherer Temperatur geschadigt werden kann und dadurch
stellenweise mit dem Liner verkleben kann. In diesem Fall kénnten Probleme beim
Herausziehen der Folie auftreten. Der Zeitpunkt fir den Beginn der Nachhartungs-
phase ist das Erreichen der Aulentemperatur im Zielschacht von 65 °C. Diese
AuRentemperatur muss mindestens 40 Minuten aufrecht gehalten werden.

5. Abkihiphase
Es gelten fur die Abkihlphase die Festlegungen in Abschnitt 4.3.10.3.
Kondensatabfuhrung und Aushértung

Bevor nach dem Ablassen des Dampfdruckes die Packer entfernt werden, ist im Bereich
des Zielschachtes eine Kontrolléffnung herzustellen, tiber die festzustellen ist, ob entstan-
denes Kondensat hinreichend abgefihrt wurde. Sollte dies nicht der Fall sein und Kon-
densat im Sohlenbereich vorhanden sein, dann ist zu prifen, ob der Liner im Sohlenbe-
reich noch weich ist. Sofern dies der Fall sein sollte, ist die Kontrolléffnung mittels Hand-
laminat zu verschlie®en und der Arbeitsdruck nach Tabelle 3 wieder herzustellen, die
Dampftemperatur auf 110 °C zu steigern und wahrend mindestens 45 Minuten aufrecht zu
halten. Anschliel3end ist die Kondensatabfihrung und der Zustand des Liners erneut zu
prufen.

Entfernen der Innenfolie nach Dampfhartung
Nach der AbklUhlung und Kontrolle der Kondensatabfiihrung ist die Innenfolie zu ent-
fernen.

Dichtheitsprifung des GFK-Inliners

Als Zwischenprifung muss die Dichtheit des ausgeharteten GFK-Liners
frasen der Zuldufe und der Herstellung der Schachtanschlliisse nach den
DIN EN 161016 (siehe auch Abschnitt 6) Uberpriift werden.

Abschlielende Arbeiten

Nach Aushartung und AbkUhlung ist mittels druckluftbetriebener Schneidwe
Start- und Zielschacht das entstandene Innenrohr mit einem ca. 2 cm bis 3 ¢
Uberstand an der jeweiligen Schachtwand abzutrennen und zu entfernen. In den
Zwischenschéchten ist jeweils die obere Halbschale des entstanden Rohres bis zum
Auftritt im Schachtboden zu entfernen.

Aus den dabei ebenfalls entfernten Rohrabschnitten, sind die fur die nachfolgenden
Prufungen notwendigen Proben zu entnehmen (siehe hierzu Abschnitt 6).

Bei der Durchfuhrung der Schneidarbeiten sind die betreffenden Unfallverhitungsvor-
schriften zu beachten.
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Schachtanbindung (siehe Anlage 17)

Sowohl im jeweiligen Start- und Zielschacht, als auch in den Zwischenschachten sind die
entstandenen Uberstidnde (siehe auch Abschnitt 4.3.12) des ausgeharteten Innenrohres
zur Stirnwand des Schachtes (so genannter Spiegel) und die Ubergéange zum
FlieBgerinne im Start- und Zielschacht wasserdicht auszubilden. Dies kann z. B. durch
folgende Ausfihrungen erfolgen:

—  Angleichen der Ubergéange mittels abwasserbestandigem Moértel

— Angleichen der Ubergange mit mindestens drei Lagen (Mindestdicke 3 mm) GFK-
Handlaminat aus E-CR-Glas und EP-Harz

— Angleichen der Ubergéange zu vorgefertigten GFK-Schachtausleidungen mit mindes-
tens drei Lagen (Mindestdicke 3 mm) GFK-Handlaminat aus E-CR-Glas und UP-Harz

Die sachgerechte Ausfiihrung der wasserdichten Gestaltung der Ubergange ist sicher zu
stellen.

Wiederherstellung von Hausanschliissen

Nach Abschluss der Aushartung mittels UVA-Lichtquelle oder Dampfhartung sind die
Hausanschlisse (Zuldufe) unter Verwendung von kameralberwachten druckliuft- bzw.
hydraulisch betriebenen Frasrobotern (siehe Anlage 20) zu 6ffnen.

Die Steuerung und Kontrolle des Frésvorganges ist vom Steuer- und Uberwachungsraum
des Fahrzeuges auszufithren bzw. mittels Video-/Monitoreinrichtungen zu Uberwachen.
Der Ausfiihrende hat dafiir zu sorgen, dass beim Frasen anfallende grollere Ruckstande
des ausgeharteten Inliners aus der Abwasserleitung entfernt werden; geringfugige Reste,
die in das Abwasser gelangen, sind jedoch unbedenklich.

4.3.14.1 Wiederanschluss mittels "Hutprofiltechik™

4.3.14.2 Wiederanschluss mittels "Injektionsverfahren"(siehe Anlage 22)
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Die Sanierung schadhafter Hausanschlisse kann mittels "Hutprofiltechnik" unter Ver-
wendung der in Abschnitt 4.2.2 genannten Gerate und Einrichtungen erfolgen (siehe
Anlage 21).

Nachdem die Hutprofile hergestellt und mit Epoxidharz getrankt wurden, sind diese auf
die fir den jeweiligen Packer der Robotereinheit zu setzen. Der Packer ist mit einer Inver-
sionsblase entsprechend der zu sanierenden Nennweite der Hausanschlussleitung,
versehen. Das Hutprofil ist so auf dem Packer zu befestigen, dass die Inversionsblase
nach innen gestllpt bis zur Einbringéffnung transportiert werden kann.

Mittels Druckluftbeaufschlagung der Blase stilpt sich die Inversionsblase in die Haus-
anschlussleitung hinein. Dabei ist darauf zu achten, dass der in die Hausanschlussleitung
einzubringende Teil des Hutprofils die erste Muffe der Hausanschlussleitung tGberdeckt
und der Ubergang zum vorhandenen Rohr sowie zum ausgeharteten Innenrohr ohne
hydraulisch nachteilige Stufen- oder Faltenbildung erfolgt. Die Blase mit eingebrachtem
Appendix wird unter Druck so lange belassen, bis das Harzgemisch ausgehéartet ist.

Die Aushartzeit ist abhdngig von der Harterzugabe und den Umgebungs- sowie den
Wassertemperaturen. Die Aushartzeit und der aufgebrachte Druck sind aufzuzeichnen.
Nach der Aushartung ist die Druckluft abzulassen und die Inversionsblase mit der Robo-
tereinheit aus dem Kanal zu entfernen.

Soliten bei Einbringung und Aushartung gréRere Harzreste anfallen, sind di
vom Anwender aus der Leitung zu entfernen; geringfigige Reste sind jedof
lich.

Die Sanierung schadhafter Hausanschllisse kann mittels dem "Injektionsve
Verwendung der In Abschnitt 4.2.3 genannten Geréate und Einrichtungen erfolg

Der Injektionsmortel ist anhand des mittels Kamerauntersuchung festgestellten Scha-
densbildes bzw. des im Offnungsbereich festgesteliten Kreisringes in der erforderlichen
Menge aus den Gebinden zu entnehmen und in der mechanischen Mischeinrichtung unter
Zugabe von Frischwasser unter Beachtung der vom Hersteller des Injektionsmértels mit
zuliefernden Mischtabelle anzumischen. Vor der Injektion ist ggf. die erforderliche
Viskositat gemal Angabe des Mortelherstellers zu Uberprufen.
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Der Packer des Injektionsverfahrens ist mit einer Blase ausgestattet, die in die Haus-
anschlussoffnung mittels Druckluft bzw. elektrischem Antrieb auszufahren ist. Die Blase
ist anschliefend mit ca. 2,5 bar zu beaufschlagen, damit sich die Blase formschllissig an
den Einmindungsbereich der Hausanschlussleitung anlegt. Bevor mit der Injektion des
Mértels begonnen wird, ist die Dichtheit des Sitzes des Packers mit eingesetzier Blase
mittels Wasserbeaufschlagung zu prifen. Die Beaufschlagung mit Wasser dient auch zur
Anfeuchtung des Untergrundes. Ist der Packer richtig positioniert, tritt das Prifwasser aus
den am Packer befindlichen Entllftungséffnungen aus. Das im Druckschiauch befindliche
Wasser ist mittels Druckluft aus dem Schlauch zu blasen. Danach kann mit der Mortelin-
jektion begonnen werden. Der in der mechanischen Mischeinrichtung angemischte Mortel
ist Uber den Druckschlauch dem Packer zuzufihren. Mit ca. 1,5 bar bis 2,5 bar ist die
Injektion bzw. Verpressung durchzufiihren.

Der Mértelaustritt aus den Entliftungséffnungen des Packers ist mittels Kanalkamera vom
Fahrzeug aus zu Gberwachen. Aullerdem ist der Injektionsdruck zu Gberwachen. Sobald
der Innendruck der Blase grolRer wird als der Injektionsdruck ist die Mortelinjektion abge-
schlossen und der Druckschlauch kann vom Fahrzeug aus gesteuert vom Packer getrennt
werden.

Nach ca. einer Stunde kann der Druck aus der Blase abgelassen und der Packer aus der
Leitung entfernt werden.

Wird fir das Injektionsverfahren Epoxidharz eingesetzt, so sind dessen Komponenten
nach den Angaben des Epoxidharzherstellers anzumischen und in eine fur das jeweilige
Packersystem passende Kartusche einzufillen. Die Injektion des Epoxidharzes erfolgt in
gleicher Weise, wie des Injektionsmortels. Nach einer Abbindezeit von ca. 45 Minuten
kann die Schalung aus dem Hausanschlussbereich entfernt werden.

Alternativ kénnen fur den Wiederanschluss von Zuldufen auch andere Verfahren ange-
wendet werden, fur die in glltigen allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassungen die
Anwendung fir harzgetrankte Inliner oder GFK-Rohre geregelt ist.

Beschriftung im Schacht

Im Start- oder Endschacht der Sanierungsmaflnahme sollte folgende Beschriftung dauer-
haft und leicht lesbar angebracht werden:

-~ Art der Sanierung

— Bezeichnung des Leitungsabschnitts
- Nennweite

— Wanddicke des Inliners

— Jahr der Sanierung

AbschlieBende Inspektion und Dichtheitspriifung

Nach Abschluss der Arbeiten ist der sanierte Leitungsabschnitt optisch
ist festzustellen, ob etwaige Werkstoffreste entfernt sind und keine hydrauTrsch nacht
gen Falten vorhanden sind. Es dirfen keine Glasfasern freiliegen.

Nach Aushéartung des Inliners, einschlieBlich der Herstellung der Schachtanschliisse und
der Wiederherstellung der HausanschiUsse, ist die Dichtheit zu prufen. Dies kann auch
abschnittsweise erfolgen.

Die Dichtheit der sanierten Leitungen ist mittels Wasser (Verfahren "W'") oder Luft
(Verfahren "L") nach DIN EN 161016 zu prufen. Bei der Prifung mittels Luft sind die Fest-
legungen in Tabelle 3 von DIN EN 161016, Prufverfahren LD fur feuchte Betonrohre und
alle anderen Werkstoffe zu beachten. Mittels Hutprofiltechnik oder mit dem Injektionsver-
fahren sanierte Hausanschliisse kénnen auch separat unter Verwendung geeigneter
Absperrblasen auf Wasserdichtheit geprift werden.
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7.1

7.2

7.3

Priifungen an enthommenen Proben

Allgemeines

Aus dem ausgeharteten kreisrunden Schlauch bzw. dem anndhernd kreisrunden
Schlauch bei Eiprofilen im nicht begehbaren Bereich (siehe Festlegungen zu "Manschet-
ten" in Abschnitt 4.3.5) sind auf der jeweiligen Baustelle Kreisringe bzw. Segmente zu
entnehmen. Bei Abwasserleitungen mit Eiprofilquerschnitten, die Breiten- Héhenmale
von = 600/900 mm aufweisen, sind Proben aus dem ausgehérteten Liner im Bereich der
groten Beulbelastung, also im Querschnittsbereich von 3.00 Uhr bis 5.00 Uhr, zu
entnehmen. Die Enthahmestelle ist anschlieRend mittels Handlaminat gleicher Wanddicke
wieder zu verschliel3en.

Stellt sich heraus, dass die Probesticke fur die genannten Prifungen untauglich sind,
dann kénnen die einzuhaltenden Eigenschaften an Proben Uberprift werden, die direkt
aus dem ausgeharteten Liner entnommen werden. Fur Liner mit Eiprofilquerschnitt ist die
Probenahme in diesem Fall auch im nicht begehbaren Bereich im Querschnittsbereich
von 3.00 Uhr bis 5.00 Uhr vorzunehmen.

Festigkeitseigenschaften

An entnommenen Kreisringen sind der Biege-E-Modul und die Biegezugspannung zu
bestimmen.

Bei diesen Prifungen sind der 2-Minutenwert, der 1-h-Wert und der 24-h-Wert des Biege-
E-Moduls sowie der 2-Minutenwert der Biegezugspannung festzuhalten. Bei der Prifung
ist auch festzustellen, ob die Kriechneigung in Anlehnung an DIN EN 76123 von K, <10 %
entsprechend nachfolgender Beziehung eingehalten wird:

E1h _E24h

K, = %100

1h

AuBerdem ist am ausgeharteten GFK-Liner der Biege-E-Modul und die Biegezugspan-
nung nach DIN EN ISO 1783 (Drei-Punkt-Biegeprifung) zu bestimmen. Wobei gewolbte
Probestdbe aus dem entsprechenden Kreisprofil bzw. aus dem Bereich der Eipro-
filquerschnitte von 3.00 Uhr bis 5.00 Uhr zu verwenden sind, die in radialer Richtung eine
Mindestbreite von 50 mm aufweisen sollen. Bei der Prifung und Berechnung des
E-Moduls ist die zwischen den Auflagepunkten des Probestabes gemessene Stitzweite
zu berlicksichtigen.

Die festgesteliten Kurzzeitwerte der E-Module und Biegezugspannungen mussen im Ver-
gleich mit dem in Abschnitt 9 genannten Wert gleich oder gréf3er sein.

Beim Wechsel des Harzlieferanten ist zusatzlich an entnommenen Kreisri
2-Minutenwert, der 1-h-Wert und der 24-h-Wert der Ringsteifigkeit festzuhalt;

steifigkeitsprufung ist entsprechend dem in DIN 53769-317 dargestellte
prufen. Die Kriechneigung ist ebenfalls zu bestimmen. .

Wasserdichtheit

Die Wasserdichtheit des ausgeharteten GFK-Schlauchliners ist an Priifs
dem ausgeharteten Liner ohne Folienbeschichtung entnommenen wurden
an die Kriterien von DIN EN 16106 durchzuftihren.

Die Prufung an Prifstiicken kann entweder mit Uberdruck oder Unterdruck von 0,5 bar
erfolgen.

Bei der Unterdruckpriifung ist die Probe einseitig mit Wasser zu beaufschlagen. Bei einem
Unterdruck von 0,5 bar darf wahrend einer Prifdauer von 30 Minuten kein Wasseraustritt
auf der unbeaufschlagten Seite der Probe sichtbar sein.

23
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DIN EN 761 Kunststoff-Rohrleitungssysteme - Rohre aus glasfaserverstarkten duroplastischen Kunst-
stoffen (GFK) - Bestimmung des Kriechfaktors im trockenen Zustand; Deutsche Fassung
EN 761:1994; Ausgabe:1994-08
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Bei der Prifung mittels Uberdruck ist ein Wasserdruck von 0,5 bar wahrend 30 Minuten
aufzubringen. Auch bei dieser Methode darf auf der unbeaufschlagten Seite der Probe
kein Wasseraustritt sichtbar sein.

7.4 Wandaufbau
Der Wandaufbau nach den Bedingungen in Abschnitt 2.1.3 ist an Schnittflichen z. B.
unter Verwendung eines Lichtmikroskops mit ca. 10-facher VergréRerung zu Uberprifen.
Dabei ist auch die Dicke der Reinharzschicht zu Uberprifen. Auferdem ist der durch-
schnittliche Flachenanteil der Luftblaschen nach DIN EN [SO 782224 zu prifen.
7.5 Physikalische Kennwerte des ausgeharteten Liners
An den entnommenen Proben sind die in Abschnitt 2.1.4 genannten Prufungen zur
Dichte, zur Harte, zum Glasgehalt, zum Glasflachengewicht zu Uberprufen.
8 Ubereinstimmungserklirung tiber die ausgefiihrte SanierungsmaBnahme
Die Bestatigung der Ubereinstimmung der ausgefuhrten SanierungsmafRnahme mit den
Bestimmungen dieser allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung muss vom ausfuhrenden
Betrieb mit einer Ubereinstimmungserklarung auf Grundlage der Festlegungen in Tabel-
len 5 und 6 erfolgen. Der Ubereinstimmungserklidrung sind Unterlagen Uber die Eigen-
schaften der Verfahrenskomponenten nach Abschnitt 2.1.1 und die Ergebnisse der
Prifungen nach Tabelle 5 und Tabelle 6 beizufligen.
Der Leiter der Sanierungsmaflinahme oder ein bei der Sanierung fachkundiger Vertreter
des Leiters muss wahrend der Ausfluhrung der Sanierung auf der Baustelle anwesend
sein. Er hat flr die ordnungsgemafie Ausfihrung der Arbeiten nach den Bestimmungen
des Abschnitts 4 zu sorgen und dabei insbesondere die Prufungen nach Tabelle 5§ und 6
vorzunehmen oder sie zu veranlassen. Anzahl und Umfang der in den Tabellen 5 und 6
ausgefuihrten Festlegungen sind Mindestanforderungen.
Tabelle 5: "Verfahrensbegleitende Prifungen”
Gegenstand der Priifung Art der Anforderung Héaufigkeit
optische Inspektion der Leitung nach Abschnitt 4.3.1 vor jeder Sanierung
und ATV-M 143-220
optische Inspektion der Leitung nach Abschnitt 6 nach jeder Sanierung
und ATV-M 143-220
Gerateausstattung nach Abschnitt 4.2
Kennzeichnung der Behalter der | nach Abschnitt 4.3.2
Sanierungskomponenten
Einzugkrafte nach Abschnitt 4.3.6
Aufstelldricke nach Abschnitt 4.3.8 jede Baustelle
Arbeitsdricke nach Abschnitt 4.3.9.2
Temperaturniveau und nach Abschnitt 4.3.9.3
Geschwindigkeit der UVA-
Lichtquelle
Zustand der UVA-Lampen nach Abschnitt 4.3.3
Luft- bzw. Wasserdichtheit nach Abschnitt 6
24 DINEN ISO 7822  Textilglasverstarkte Kunststoffe - Bestimmung der Menge vorhande;ne d n&er«—

78292 .07

Gluhverlust, mechanische Zersetzung und statistische Auswertungsverfahren
(ISO 7822:1990); Deutsche Fassung EN 1SO 7822:1999; Ausgabe:2000-01
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Die in Tabelle 6 genannten Prifungen hat der Leiter der Sanierungsmalnahme oder sein
fachkundiger Vertreter zu veranlassen. Fir die in Tabelle 6 genannten Prifungen sind
Proben (Kreisringe oder Segmente) aus den ausgeharteten GFK-Linern zu entnehmen.
Die Prufungsergebnisse sind aufzuzeichnen und auszuwerten; sie sind auf Verlangen
dem Deutschen Institut flr Bautechnik vorzulegen.

Tabelle 6: "Prifungen an Probestiicken"

Gegenstand der Priifung Art der Anforderung | Haufigkeit
Kurzzeitbiege-E-Modul,

Kurzzeitbiegezugspannung und nach Abschnitt 7.1

Kriechneigung an Rohrausschnitten | ynd 7.2

oder

an Kreisringen

Dichte, Harte und Glasgehalt der
Probe ohne innere und dullere nach Abschnitt 7.5
Beschichtungsfolien
Wasserdichtheit
der Probe ohne innere und auf3ere | nach Abschnitt 7.3
Beschichtungsfolien

jede Baustelle,
min. jeder zweite Inliner

Wandaufbau nach Abschnitt 7.4

Ringsteifigkeit (an Kreisprofilen) und bei jedem Wechsel des

Kriechneigung (an Kreis-profilen nach Abschnitt 7.2 Harzlieferanten mit

und an Ausschnitten aus Eiprofilen) Deklaration der Harze

Harzidentitat mittels nach Abschnitt 2.1.1. | bei jedem Wechsel des

IR-Spektroskopie Harzlieferanten mit Dekla-
ration der Harze

Kriechneigung bei Unterschreitung des in

an Rohrabschnitten nach Abschnift 7.2 Abschnitt 9 genannten
Kurzzeit-E-Moduls sowie
min. 1 x Schlauchliner je
Halbjahr

9 Bestimmungen fiir die Bemessung

Durch eine statische Berechnung ist die Standsicherheit der vorgesehenen Schlauchliner
fur jede SanierungsmaRnahme entsprechend dem Merkblatt ATV-DVWK-M 127-27 der
"Deutschen Vereinigung fur Wasserwirtschaft, Abwasser und Abfall e.V." (DWA) vor der
Ausfiihrung nachzuweisen.

Bei der statischen Berechnung fur Inlinersteifigkeiten von SN >5.000 N/m? st ein
Verformungsmodul des Bodens anzusetzen, der dem der seitlichen Leitungszone des
Altrohres entspricht. Bei der statischen Berechnung ist ein Sicherheitsbeiwert von y =2 zu
berucksichtigen.

Der Abminderungsfaktor A zur Ermittiung des Langzeitwerte gemaf 10.000 h-Prifung (in
Anlehnung an DIN EN 76123) betragt fir den "SAERTEX-M-LINER" A = 1,80 und
"SAERTEX-S-LINER" A = 1,35.

Fur die Biegezugspannungen sind bei der statischen Berechnung folgen
berlcksichtigen:

e "SAERTEX-M-LINER": Kurzeit-Biegezugspannung:
Langzeit-Biegezugspannung:

o "SAERTEX-S-LINER": Kurzeit-Biegezugspannung: 350 N/mm2
Langzeit-Biegezugspannung: 255 N/mm?

2829207
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Bei der statischen Berechnung sind folgende Werte fir den E-Modul zu bericksichtigen:

o "SAERTEX-M-LINER": Kurzzeit-E-Modul: 7.000 N/mm?
Langzeit-E-Modul: 3.800 N/mm?

e "SAERTEX-S-LINER": Kurzzeit-E-Modul: 12.000 N/mm?
Langzeit-E-Modul: 8.800 N/mm?

Bestimmungen fiir den Unterhalt

Vom Antragsteller sind wahrend der Geltungsdauer dieser Zulassung jeweils sechs
sanierte Abwasserleitungen und mindestens sechs mittels Hutprofiltechnik und Infektions-
verfahren wiederhergestellte Hausanschllsse optisch zu inspizieren. Die Ergebnisse mit
dazugehorender Beschreibung der sanierten Schaden sind dem Deutschen Institut fir
Bautechnik unaufgefordert wahrend der Geltungsdauer dieser Zulassung vorzulegen.

Drei dieser ausgefhrten Sanierungen sind auf Kosten des Antragstellers unter Feder-
fuhrung eines Sachverstandigen, zusatzlich zur Dichtheitsprifung unmittelbar nach Been-
digung der Sanierung, vor Ablauf der Geltungsdauer dieser Zulassun dichtheit zu
prifen.
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Bereich fiir die Sanierung von
Abwasserleitungen, wenn das
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Gangige Eiprofile
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B:H=2:3
F=46594 r?
U=7930 -r
R= 0579 -r
Umgerechneter
Durchmesser als Breite (B) Hoéhe (H)
Kreisprofil mm mm
mm
315 250 375
378 300 450
631 500 750
758 600 900
1200 950 1425
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typische Lampenketten

Ei- und Kreisprofile
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L L L] L] L -
- | Minimale Minmale
Einsatzbereich] LampenanzahljLeistung je Lampel Bemerkung
DN 100 - 550 6 400 W
Werden mehr Lampen /
DN 600 -1200 4 800 W |Glieder oder mehr Lampen
pro Glied oder wird eine
Eiprofile 6 Glied 1und 3 hohere Leistung verwendet
oben: 1000 W {kann mit einer schnelleren
von 400/ 600 unten: 400 W |Durchzugsgeschwindigkeit
Glied 2 gefahren werden.
bis 950/1425 oben: 1000 W
unten: 1000 W
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Darstellung der Installationsschritte
1. Wasserhaltung
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Alfrohr

Der Spillwasserablauf solite beobachtet werden, um das Reinigungsergebnis abschétzen

zu kdnnen.
Der Spillwagen sollte erst nach der TV-Inspektion die Baustelle verlassen, damit unter

Umstanden nachgespilt werden kann.
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notwendig sein,Ablagerungen wegzufrasen.
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Allgemeine bauaufsichtliche Zulassung
fur Liner aus GF-UP / GF-VE von Rohren

Darsteliung der Installationsschritte

2. Reinigung der
Leitung mittels Hoch-
drucksplilung

Anlage 8

zur allgemeinen baufsichtlichen

Zulassung Nr. 7~ 3”%’2.?}“35@
vom A44.0%9.200%
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iese letzte TV - Inspektion mull immer aufgezeichnet werden, denn dieses Videoband ist

Mit der TV - Inspektion kurz vor der Installation wird die Haltung nochmals kontrolliert und
er Nachweis fur den Zustand der Haltung unmittelbar vor Einlegung des Liners.

vorhandene Zulaufe eingemessen.
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Allgemeine bauaufsichtliche Zulassun
fir Liner aus GF-UP / GF-VE von Rohren

Darstellung der Installationsschritte

3. TV - Untersuchung

Anlage 9

zur allgemeinen baufsichtlichen

Zulassung Nr. 7-Y2.3- 250
vom 41 .0%, 2004
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Allgemeine bauaufsichtliche Zulassun
fur Liner aus GF-UP / GF-VE von Rohren | Anlage 10
SAERTEX® multiCom GmbH

Brochterbecker Damm 52 ¢! | Darstellung der Installationsschritte ; PRI
D-48369 Saerbeck SAERTEX zur allgemeinen baufsichtlichen
Fon: +49 (0)2574 802 400 mufiiConmy : i 1 .

Fax. +49 (012574 60 409 4. Eflrll;ug ;ondGl(;I: ) Zulassung Nr. ~42.3~350
E-mail: multicom@saertex.com olle + Zugdoranisel

internet: www.saertex.com 9 vom 44,09.720 {y%
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scharfen Ecken und Vorspriinge im Schacht miissen entfernt oder abgedeckt werden.
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Die Einzugsgeschwindigkeit darf 5 m/min nicht Uibersteigen. Bei héheren Geschwindigkeiten besteht
ie maximalen Einzugskrafte sind der Installationsanleitung zu entnehmen.

die Gefahr, den Liner zu beschadigen.

SAERTEX® multiCom GmbH
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Aligemeine bauaufsichtliche Zulassun
far Liner aus GF-UP / GF-VE von Rohren

Darstellung der Installationsschritte

5. Einzug
SAERTEX LINER

Anlage 11

zur allgemeinen baufsichtlichen

Zulassung Nr. £~42.2-350
vom 41.09.200%
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- Temperatur zwischen Liner und Rohrwand am Anfangsschacht
- Temperatur zwischen Liner und Rohrwand am Endschacht

- Temperatur im Liner am Anfangsschacht
- Arbeitsdruck

- Temperatur im Liner am Endschacht
notwendigen Aufstell- und Arbeitsdriicke sowie das Temperaturprofil sind der Installationsanleitung

Wahrend der Aushértung sind nachfolgende Werte in Echtzeit zu protokollieren:
zu entnehmen.
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Allgemeine bauaufsichtliche Zulassung
fur Liner aus GF-UP / GF-VE von Rohren

Darstellung der Installationsschritte

6. Kalibrierung und Aus-
hartung des Liners
a) mit Dampf

Anlage 12

zur allgemeinen baufsichtlichen

Zulassung Nr. 7.-472 3-350
vom A% 09,2007
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Altrohr

- Linerinnenoberflachentemperatur am Anfang, in der Mitte und am Ende der Lichtquelle

- Temperatur zwischen Liner und Rohrwand am Anfangsschacht

- Temperatur zwischen Liner und Rohrwand am Endschacht

- Arbeitsdruck

- Temperatur im Liner
Die notwendigen Aufstell- und Arbeitsdrucke sowie die Aushartungsgeschwindigkeitensind der

Wahrend der Aushértung sind nachfolgende Werte in Echtzeit zu protokollieren:
Instailationsanieitung zu entnehmen.
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Allgemeine bauaufsichtliche Zulassung
far Liner aus GF-UP / GF-VE von Rohren

Darstellung der Installationsschritte

6. Kalibrierung und Aus-
hartung des Liners
b) mit UV - Licht

Anlage 13

zur allgemeinen baufsichtlichen

Zulassung Nr. - %2%%%%@
vom A4 .09 2004
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Allgemeine bauaufsichtliche Zulassung
fur Liner aus GF-UP / GF-VE von Rohren | Anlage 14
SAERTEX® multiCom GmbH
Brochterbecker Damm 52 o Dampfaushartungskurve | zur allgemeinen baufsichtlichen
D-48369 Saerbeck SAERTEX pie _

Fon: +49 (0)2574 902 400 mufiiCony fOr Linerwanddicken Zulassung Nr. 7~ 4D %= 250

Fax: +49 (0)2574 902 409
E-mait: multicom@saertex.com 3;0 = 8,0 mm
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SAERTEX® multiCom GmbH
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D-48369 Saerbeck

Fon: +49 (0)2574 902 400
Fax: +49 (0)2574 902 409
E-mail: multicom@saertex.com
Internet; www.saertex.com
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Allgemeine bauaufsichtliche Zulassung
fur Liner aus GF-UP / GF-VE von Rohren

Dampfaushartungskurve
fur Linerwanddicken
10,00 -14,0 mm

Anlage 15

zur allgemeinen baufsichtlichen
Zulassung Nr, Zm U ?3 “3%@
vom 41.09.2004%




Tabelle zur Protokollierung des Aushéartungsveriaufes von SAERTEX-Liner
Nr.«Liner_Nr»
Table for recording the curing process of SAERTEX-Liner-No.

Datum/Uhrzeit
(Zeitintervall
mindestens alle
10 Minuten)

Date / time
(Interval at least
every 10 min.)

Startschacht
MeBpunkt 1

Temp./Druck

first man hole
Test point 1

Temp./pressure

Zwischen-
{Endschacht
MeRpunkt 2
Temp./Druck

Intermediate/
final man hole
Test point 2
Temp./pressure

Zwischen-
schacht
MeRpunkt 3
Temp./Druck

intermediate
man hole

Test point 3
Temp./pressure

Zwischen-
schacht
MeRpunkt 4
Temp./Druck

intermediate
man hole

Test point 4
Temp./pressure

Endschacht
MeBpunkt 5

Temp./Druck

final man hole
Test point 5

Temp./pressure

Anmerkungen zum Hértungsverlauf / Remarks concerning curing:

Installation beendet am: Unterschrift des

Installation finished on: Bauleiters:
Signature of the site
manager:

SAERTEX® muitiCom GmbH
Brochterbecker Damm 52
D-48369 Saerbeck

Fon: +49 (0)2574 902 400
Fax: +49 (0)2574 902 409
E-mail: multicom@saertex.com
Internet: www.saertex.com
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Allgemeine bauaufsichtliche Zulassung
far Liner aus GF-UP / GF-VE von Rohren

Protokoll
des
Aushirtungs-
verlaufes

Anlage 16

zur allgemeinen baufsichtlichen

Zulassung Nr. Zw%?,%%fﬁ'%{:}
vom A4 . 09,2004
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SAERTEX® multiCom GmbH
Brochterbecker Damm 52
D-48369 Saerbeck

Fon: +49 (0)2574 902 400
Fax: +49 (0)2574 902 409
E-mail: multicom@saertex.com
Internet. www.saertex.com

SAERTEX
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Allgemeine bauaufsichtliche Zulassung
far Liner aus GF-UP / GF-VE von Rohren

Darstellung der Installationsschritte

8. Schachtanbindung

Anlage 17

zur aligemeinen baufsichtlichen
Zulassung Nr. Z“‘ &%‘2‘%“355@
vom A4 . 09,2007




20 mm

2 mmI

SAERTEX® multiCom GmbH
Brochterbecker Damm 52
D-48369 Saerbeck

Fon: +49 (0)2574 902 400
Fax: +49 (0)2574 902 409
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Allgemeine bauaufsichtliche Zulassung
far Liner aus GF-UP / GF-VE von Rohren

Queliband

Anlage 18

zur allgemeinen baufsichtlichen

Zulassung Nr. £.- 472 .2- 350
vom 41 .09, 2004




Detektor

UVA -

10 cm

Lampe

SAERTEX® multiCom GmbH
Brochterbecker Damm 52
D-48369 Saerbeck

Fon: +49 (0)2574 902 400
Fax: +49 (0)2574 902 409
E-mail; multicom@saertex.com
Internet; www.saertex.com
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Allgemeine bauaufsichtliche Zulassung
fur Liner aus GF-UP / GF-VE von Rohren

Aufbau fiir die Kontrolle
der UVA - Lampen

Anlage 19

zur allgemeinen baufsichtlichen
Zulassung Nr. €-42.3-350
vom 414,09, 2007
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chlieflend ist zur Dokumentation, daR alle ordnungsgemaf ausgefiihrt wurde, eine TV-Befahrung

erwendung eines geeigneten Kunststoffmortel zu versiegeln.
duyrchzufiithren.

Nach Beendigung der Aushédrtung werden die Hausanschliisse ge6ffnet und, wenn nétig, saniert.
In den Schéchten wird der Liner auf Haltungslange geschnitten. Der verbleibende Ringspalt ist unter

SAERTEX® multiCom GmbH
Brochterbecker Damm 52
D-48369 Saerbeck

Fon: +49 (0)2574 902 400
Fax: +49 (0)2574 902 409
E-mail: multicom@saertex.com
Internet: www.saertex.com
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Allgemeine bauaufsichtliche Zulassung
far Liner aus GF-UP / GF-VE von Rohren

Darstellung der Installationsschritte

7. Wiederinbetrieb-
nahme der Haltung

Anlage 20

zur allgemeinen baufsichtlichen

Zulassung Nr. 2 -4 B 350
vom AN 0% . 2007




Der Packer wird unter TV-Beachtung an
den anzuschlieflenden Zulauf gefahren.
Das Hutchen ist in den Packer gestilpt.

Aufblasen des Packer um das Hutchen
an den Zulauf zu pressen. Es haftet direkt.
AnschlielRend wird das Hutchen ausgehartet.

Entfernen des Packers nach der Aushartung.

Allgemeine bauaufsichtliche Zulassung
fur Liner aus GF-UP / GF-VE von Rohren | Anlage 21
SAERTEX® multiCom GmbH
Brochterbecker Damm 52

zur alilgemeinen baufsichtlichen

D-48369 Saerbeck o . o
Fon +40 (0574 s0p 400 eniii| Wiederanschluf Zuldufe) o o o e
Fax: +49 (0)2574 902 409 ulassung Nr. £ . 50
E-mail: multicom@saertex.com s "

Internet: www.saertex.com Laminathutverfahren |vom 44.0%.2007%




Zulassung Nr. 2-12.3-350
vom A1.09. 2003

ederanschiufd Zuldufe

Injektionsverfahren
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E-mail: multicom@saertex.com

Fon: +49 (0)2574 902 400
Internet: www.saertex.com
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