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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 Sofern in der allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung Anforderungen an die besondere
Sachkunde und Erfahrung der mit der Herstellung von Bauprodukten und Bauarten
betrauten Personen nach den § 17 Abs. 5 Musterbauordnung entsprechenden Landerre-
gelungen gestellt werden, ist zu beachten, dass diese Sachkunde und Erfahrung auch
durch gleichwertige Nachweise anderer Mitgliedstaaten der Europdischen Union belegt
werden kann. Dies gilt ggf. auch fiir im Rahmen des Abkommens iber den Europdischen
Wirtschaftsraum (EWR) oder anderer bilateraler Abkommen vorgelegte gleichwertige

Nachweise.

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

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

dere privater Schutzrechte, erteilt.

5 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.

6 Die allgemeine bauaufsichtliche Zulassung darf nur volisténdig vervielfaltigt werden. Eine
auszugsweise Veroffentlichung 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 miissen den Hinweis "Vom Deutschen Institut fir Bautechnik ni
Ubersetzung der deutschen Originalfassung" enthalten.

allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung kdnnen nachtrdglich ergan;
werden, insbesondere, wenn neue technische Erkenntnisse dies erforder
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II. BESONDERE BESTIMMUNGEN

1 Zulassungsgegenstand und Anwendungsbereich

Diese allgemeine bauaufsichtliche Zulassung gilt fir das Schlauchliningverfahren mit der
Bezeichnung "Insituform” in den Ausfihrungsvarianten "Warmhartung”, "Dampfhartung”,
"Schnellhartung" und "CHIP-Inversion” zur Sanierung schadhafter Abwasserleitungen mit
Kreisquerschnitten in den Nennweiten DN 100 bis DN 1600 und mit Eiprofilquerschnitten,
die Breiten- und Hohenmafle von 200/300 mm bis 1000/1500 mm aufweisen. Des
Weiteren gilt diese bauaufsichtliche Zulassung flir den "ILS"-Schlauchliner mit Kreisquer-
schnitten im Nennweitenbereich von DN 150 bis DN 500. Diese Zulassung gilt auch fiir die
Wiederherstellung von Hausanschlissen mittels "Hutprofiltechnik". Diese Zulassung gilt
fir die Sanierung von Abwasserleitungen, die dazu bestimmt sind Abwasser gemaB
DIN 1986-3* abzuleiten.

Das "Insituform"- und "ILS"-Schlauchliningverfahren kann zur Sanierung von Abwasser-
leitungen mit Kreisquerschnitten aus Beton, Stahlbeton, Steinzeug, Faserzement, GFK,
PVC-U, PE-HD und Gusseisen sowie fiir Abwasserleitungen mit Eiprofilguerschnitten aus
Steinzeug, Beton oder gemauertem Klinker eingesetzt werden, sofern der Querschnitt der
zu sanierenden Abwasserleitung den verfahrensbedingten Anforderungen und den stati-
schen Erfordernissen genigt.

Der "Insituform"- und "ILS"-Polyester-Synthesefaserschlauch ist mit einer der drei ver-
schiedenen Folien-Varianten beschichtet (siehe Anlage 1):

Variante a) PP-Beschichtung (Polypropylen-Folie als Bestandteil des Liners),
Variante b) PE Beschichtung (Polyethylen-Folie als Bestandteil des Liners) und

Variante c) aufkaschierte PU-Beschichtung (Polyurethan-Folie als Einbringhilfe des
Liners).

Schadhafte Abwasserleitungen werden durch Einbringen und nachfolgender Aushartung
des o. g. harzgetrdnkten Polyester-Synthesefaserschlauches saniert. Dazu wird in die
schadhafte Leitung ein mit "Preliner" bezeichneter Schlauch aus Polyethylen (PE) einge-
bracht. In diesen wird der einseitig mit einer PP/PE/PU-Folie beschichtete harzgetrankte
Polyester-Synthesefaserschlauch (siehe Anlage 1), mittels einer Wassersaule bzw. mittels
Druckluft eingestilpt. Durch diese Inversion gelangt die PP/PE/PU-Folie auf die dem Ab-
wasser zugewandte Seite.

Im Schachtanschlussbereich werden zwischen dem vorhanden Rohr und dem PE-Preliner,
vor der Inversion des harzgetrankten Synthesefaserschlauches, quellende Bander (Hilfs-
stoffe) eingesetzt.

Hausanschliisse werden im nicht begehbaren Bereich mittels Robotertechnik wiederherge-
stellt. Dabei wird der jeweilige Hausanschluss vom Inneren des ausgeharteten Synthese-
faserschlauches aus aufgefrdst. Mittels einer auf den jeweiligen Hausans

hinaus eingestiipt.

Hausanschlisse kdnnen auch entweder in offener Bauweise oder &
verfahren wieder hergestellt werden, fir die allgemeine bauaufsichili
gultig sind.

1 DIN 1986-3 Entwésserungsanlagen fir Gebdude und Grundstlcke - Teil 3: Regeln flr Betrieb und
Wartung; Ausgabe:2004-11
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2 Bestimmungen fiir die Verfahrenskomponenten

2.1 Eigenschaften und Zusammensetzung

2.1.1 Werkstoffe der Verfahrenskomponenten

2.1.1.1 Werkstoffe fir die Inversionsschlduche

W

Der Werkstoff des PE-Preliners, des Polyester-Synthesefaserschlauches, dessen Folien-
beschichtung aus PP, PE oder PU (siehe Anlage 1) und die Harzwerkstoffe, einschlieBlich
der verwendeten Flllstoffe, Harter und sonstigen Zusatzstoffe, entsprechen den beim
Deutschen Institut fir Bautechnik hinterlegten Rezepturangaben.

Fir Inversionsschlduche, die im "Warmhéarteverfahren", "Dampfharteverfahren" oder
"Schnellharteverfahren” sowie in der "CHIP"-Inversion" eingesetzt werden, diirfen nur
ungesattigte Polyesterharze (UP-Harze nach DIN 18820-12, Tabelle 1, Gruppe 2 oder
Gruppe 3 Iso-Npg und Ortho-Npg) des Typs 1130 oder 1140 nach Tabelle 3 oder Vinyl-
esterharze (VE-Harze nach DIN 18820-12, Tabelle 1, Gruppe 5) des Typs 1310 oder 1330
nach Tabelle 4 von DIN 16946-23 eingesetzt werden.

1. Die Harzsysteme entsprechen den beim Deutschen Institut fiir Bautechnik hinterlegten
IR-Spektren. Die IR-Spektren sind auch bei der fremdiiberwachenden Stelle zu hinter-
legen.

2. Das Polyethylen (PE) des Preliners entspricht den Anforderungen von
DIN EN ISO 1872-14%.

3. Die Beschichtungen des Polyester-Synthesefaserschlauches weisen folgende Eigen-
schaften auf:

Variante a) PP-Beschichtung
- Flachengewicht: 350 g/m? bis 600 g/m?
- Beschichtungsdicke: 300 pm  bis 600 pum
Variante b) PE-Beschichtung
- Flachengewicht: 350 g/m? bis 600 g/m?
- Beschichtungsdicke: 300 pm  bis 600 pym
Variante ¢) PU-Beschichtung
- Flachengewicht: 350 g/m? bis 500 g/m?
- Beschichtungsdicke: 300 um  bis 500 um
4. Die Polyester-Synthesefasern weisen folgende Eigenschaften auf:
- Spezifisches Gewicht: 1,38 g/cm® % 0,25 g/cm?
- Flachengewicht: 420 g/m? bis 520 g/cm?®  bei 2,5 mm Wangfi
550 g/m? bis 700 g/cm?®  bei 3,0 mm W
800 g/m? bis 1.000 g/cm? bei 4,5 mm Wgnddicke

. . L . N Rt
1.000 g/m” bis 1.250 g/cm* bei 6,0 mm Wdnddicke sue® A5
, . ) AF Y
- Mittlere Faserldange: 60 mm bis 85 mm o f%@‘% o
. :f}; L4
- Faserdicke: ca. 0,67 mm L5 o
DIN 18820-1 Laminate aus textilglasverstirkten ungeséttigten Polyester- und Phenacrylatharzen fir

tragende Bauteile (GF-UP, GF-PHA); Aufbau, Herstellung und Eigenschaften;
Ausgabe:1991-03

DIN 16946-2 Reaktionsharzformstoffe; GieBharzformstoffe; Typen; Ausgabe:1989-03

DIN EN ISO 1872-1 Kunststoffe — Polyethylen (PE)-Formmassen - Teil 1: Bezeichnungssystem und Basis fiir
Spezifikationen  (ISO 1872-1:1993); Deutsche Fassung EN ISO 1872-1:1999;
Ausgabe:1999-10
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5. Die Fullstoffe miuissen entsprechend den hinterlegten Rezepturangaben folgende
Eigenschaften aufweisen:

Fir die "Warmhartung”: Fur die "Schnellhartung”:
- KorngroBe (mittlere): ca. 11 pm - KorngroBe(mittlere): ca. 11 pm
- Dichte (Schittdichte): 0,7 g/cm® £ 0,1 g/cm® - Dichte (Schiittdichte): 0,7 g/cm® £ 0,1 g/cm?
- Stoffdichte: - Schittgewicht:
(spezifisches Gewicht): ca. 2,42 g/cm? (spezifisches Gewicht): ca. 2,75 g/cm?®
- Feuchte (maximal): 0,3 % - Feuchte (maximal): 0,3 %

2.1.1.2 Werkstoff des quellenden Bandes (Hilfsstoff)

Fiir das quellende Band (Hilfsstoff) im Bereich der Schachtanbindung des Schlauchliners
dirfen nur extrudierte Profile, bestehend aus einem Chloropene- (CR/SBR) Gummi und
Wasseraufnehmendem Harz, verwendet werden. Die quellenden Bdnder miissen bei Ein-
lagerung in Wasser nach 72 h eine VolumenvergréBerung von mindestens 100 % auf-
weisen.

Die Einhaltung der geometrischen Anforderungen (Profilform und -maBe) nach Anlage 10
an die quellenden Badnder sind im Rahmen der Eingangskontrolle visuell und durch stich-
probenartiges Nachmessen zu Uberprifen.

2.1.1.3 Werkstoffe fiir Hutprofile

Fur Hutprofile dirfen nur Schlduche aus Polyester-Synthesefasern verwendet werden, wie
in  Abschnitt 2.1.1.1 angegeben. Es dirfen nur Epoxidharze (EP-Harze) der
Typen 1020 bis 1040 nach DIN 16946-2° verwendet werden, dass den beim Deutschen
Institut flir Bautechnik hinterlegten Rezepturangaben und IR-Spektren entspricht.
IR-Spektren sind auch bei der fremdiberwachenden Stelle zu hinterlegen.

2.1.2 Umweltvertraglichkeit

Gegen die Verwendung der Komponenten des "Insituform"- und "ILS"-Schlauchlining-
verfahren, entsprechend den beim Deutschen Institut fir Bautechnik hinterlegten
Rezepturangaben, bestehen hinsichtlich der bodenhygienischen Auswirkungen keine
Bedenken. Diese Aussage zur Umweltvertrdglichkeit gilt nur bei der Einhaltung der
Besonderen Bestimmungen dieser allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung.

Der Erlaubnisvorbehalt, insbesondere in Wasserschutzzonen, der zustdndigen Wasser-
behérde bzw. Bauaufsichtsbehérde bleibt unberiihrt.

2.1.3 Wanddicke

Die Einbauwanddicke der noch nicht ausgehéarteten Schlauchliner muss mindestens 10 %
gréBer sein als die der ausgehérteten Schlauchliner.

Nach Inversion und Aushartung muissen die Schlauchliner einen dreischichtigen Wand-
aufbau aufweisen; bestehend aus dem PE-Preliner, der Polyester-Synthesefaser und der
PP/PE/PU-Beschichtungsfolie (siehe Anlage 1). Abh&ngig von der Nennweite
sanierenden Leitung, kann die Synthesefaserschicht auch aus mehreren Lagen

Die Wanddicke der ausgehdrteten Polyester-Synthesefaserschicht ist durch ¢
Berechnung nach ATV-M 127-2% zu (berprifen (siehe hierzu auch Abschnitt

Fir die statische Berechnung nach Abschnitt 9 sind die in Tabelle 1 und 2 langegeb ngﬁ“*
Mindestwanddicken zu beachten. Die Wanddicke der gehérteten Liner i durcfg@@n%ﬁ/
Materialprobe nachzuweisen. b \, O ¥

5 ATV-M 127-2 Deutsche Vereinigung flr Wasserwirtschaft, Abwasser und Abfall e.V. (DWA)
- Merkblatt 127 - Teil 2: Statische Berechnung zur Sanierung von Abwaésserkandlen und
-leitungen mit Lining- und Montageverfahren; Ausgabe:2000-01
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Wenn das Altrohr-Bodensystem allein nicht mehr tragféhig ist, diirfen solche Abwasser-
leitungen mit Schlauchlinern der in den Tabellen 1 und 2 aufgefiihrten Wanddicken nur
saniert werden, wenn durch eine statische Berechnung entsprechend dem Merkblatt
ATV-M 127-25 die durch den Schlauchliner aufzunehmenden statischen Belastungen nach-
gewiesen werden,

Abwasserleitungen, deren Tragféhigkeit allein (ohne Unterstiitzung des umgebenden
Bodens) gegeben ist, d. h. keine Risse (ausgenommen Haarrisse mit Rissbreiten unter
0,15 mm bzw. bei Stahlbetonrohren unter 0,3 mm) vorhanden sind, dirfen mit Linern
nach Tabelle 1 und 2 nur saniert werden, wenn die Mindestwanddicke von 3 mm nicht
unterschritten und eine Steifigkeit SN > 500 N/m? eingehalten wird. Befinden sich ein oder
mehrere durchgehende Ldngsrisse im Altrohr, sind Bodenuntersuchung
Rammsondierungen erforderlich und es ist ein entsprechender rechneris
fihren. Bei Infiltrationen ist der Liner hinsichtlich des Verformungs- un

bemessen.
Flir die Nennsteifigkeiten SN und Kurzzeit-Ringsteifigkeiten SR gelte
gen:
Far SN giit: Fir S
E-s
= ) 3 SR= 3
12-dm 12'rm
(SN = Nennsteifigkeit in Anlehnung an DIN 16869-2¢)
6 DIN 16869-2 Rohre aus glasfaserverstérktem Polyesterharz (UP-GF), geschleudert, gefillt — Teil 2:

Allgemeine Glteanforderungen, Prifung; Ausgabe:1995-12
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Tabelle 1: "Mindest- und Maximalwanddicken geharteter "Insituform"- und "ILS"-Schlauch-
liner mit UP-Harz mit zugehdrigen Steifigkeiten”

AuBen- Mindest-| Nenn- Ring- Maxi- Nenn- Ring-
durchmesser wand- | steifig- | steifig- | mal- | steifig- | steifig-
des Liners dicke keit keit wand- keit keit
DN bzw. Profil SN @ SR™ | dicke | SN? SR
[mm] [mm] | [N/m?] |[N/mm?]| [mm] | [N/m? |[N/mm?]

100 3,0 6.903 0,0552 4,5 24.412 0,1953

150 3,0 1.983 0,0159 5,0 9.567 0,0765

200 3,0 824 0,0066 7.0 11.133 0,0891

250 3,0 418 0,0033 8,5 10.174 0,0814

300 3,3 321 0,0026 10,0 9.567 0,0765

350 3,8 309 0,0025 11,5 9.149 0,0732

400 4,4 321 0,0026 | 14,0 | 11.133 | 0,0891

450 5,0 331 0,0026 15,0 9.567 0,0765

500 5,5 321 0,0026 18,0 12.152 0,0972

600 6,6 321 0,0026 20,5 10.329 0,0826

700 7,7 321 0,0026 28,0 16.879 0,1350

800 8,7 310 0,0025 30,0 13.800 0,1104

900 9,8 311 0,0025 | 35,0 | 15.457 | 0,1237

1000 11,0 321 0,0026 40,0 16.879 0,1350

1200 13,3 328 0,0026 45,0 13.800 0,1104

1400 15,0 296 0,0024 | 56,0 | 16.879 | 0,1350

1500 16,0 292 0,0023 60,0 16.879 0,1350

1600 17,0 289 0,0023 64,0 16.879 0,1350

Eiprofil 200/300 ©) 3,0 1.136 0,0091 7,5 19.178 0,1534

Eiprofil 250/375 ©) 3,0 576 0,0046 8,0 11.691 0,0935

Eiprofil 300/450 ) 3,0 331 0,0026 11,8 22.272 0,1782

Eiprofil 350/525 ) 3,5 331 0,0026 16,0 35.754 0,2860

Eiprofil 400/600 ©) 4,0 331 0,0026 13,0 34.019 0,2721

Eiprofil 500/750 © 5,0 331 0,0026 25,0 47.493 0,3799

Eiprofil 600/900 © 6,0 331 0,0026 30,0 47.493 0,3799

Eiprofil 700/1050 ) 7,0 331 0,0026 35,0 47.493 0,3799

Eiprofil 800/1200 ©) 8,0 331 0,0026 40,0 47.493 0,3799

Eiprofil 900/1350 ©) 9,0 331 0,0026 45,0 47.493 0,3799

Eiprofil 1000/1500 R 10,0 331 0,0026 50,0 47.493 0,3799

Klasse VI alt 570/860 © 5,7 325 0,0026 26,0 34.858 0,2789

Klasse V alt 800/1290 ©) 8,6 331 0,0026 40,0 37.763 0,3021

Klasse IV alt 930/1430 © 9,5 327 0,0026 45,0 39.568 0,3165
Klasse VI neu 550/1000 © 6,6 321 0,0026 26,0
Klasse V neu 700/1200 ©) 8,0 331 0,0026 30,0
Klasse IV neu 850/1400 ©) 9,3 327 0,0026 42,0
Klasse III neu 1050/1500 © 10,0 331 0,0026 | 53,0

a)
b)
c)

SN= Nennringsteifigkeit in Anlehnung an DIN 16869-2
UP-Harz: Umfangs-E-Modul = 2.800 N/mm2 in Anlehnung an DIN EN 1228

Ersatzkreis 0,6 x H
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Tabelle 2: "Mindest- und Maximalwanddicken gehéarteter "Insituform"- und "ILS"-Schlauch-
liner mit VE-Harz mit zugehorigen Steifigkeiten"

AuBen- Mindest-| Nenn- Ring- Maxi- | Nenn- Ring-
durchmesser wand- | steifig- | steifig- | mal- | steifig- | steifig-
des Liners dicke keit keit wand- keit keit
DN bzw. Profil SN @ SR® | dicke | SN® SR ©
[mm] [mm] | [N/m?] | [N/mm?| [mm] | [N/m?] |[N/mm?
100 3,0 5.424 | 0,0434 | 4,5 19.181 | 0,1534
150 3,0 1.558 | 0,0125 5,0 7.517 | 0,0601
200 3,0 647 0,0052 7,0 8.747 | 0,0700
250 3,0 328 0,0026 | 8,5 7.994 | 0,0639
300 3,3 252 0,0020 | 10,0 7.517 | 0,0601
350 3,8 242 0,0019 | 11,5 7.189 | 0,0575
400 4,4 252 0,0020 | 14,0 8.747 | 0,0700
450 5,0 260 0,0021 | 15,0 7.517 | 0,0601
500 5,5 252 0,0020 | 18,0 9.548 | 0,0764
600 6,6 252 0,0020 | 20,5 8.116 | 0,0649
700 7,7 252 0,0020 | 28,0 | 13.262 | 0,1061
800 8,7 244 0,0019 | 30,0 | 10.843 | 0,0867
900 9,8 245 0,0020 | 35,0 | 12.145 | 0,0972
1000 11,0 252 0,0020 | 40,0 | 13.262 | 0,1061
1200 13,3 258 0,0021 | 45,0 | 10.843 | 0,0867
1400 15,0 233 0,0019 | 56,0 | 13.262 | 0,1061
1500 16,0 230 0,0018 | 60,0 | 13.262 | 0,1061
1600 17,0 227 0,0018 | 64,0 | 13.262 | 0,1061
Eiprofil 299/300 " 3,0 893 0,0071 7,5 15.068 | 0,1205
Eiprofil 250/375 3,0 452 0,0036 8,0 9.186 | 0,0735
Eiprofil 300/450 " 3,0 260 0,0021 | 11,8 | 17.499 | 0,1400
Eiprofil 350/525 " 3,5 260 0,0021 | 16,0 | 28.092 | 0,2247
Eiprofil 400/600 " 4,0 260 0,0021 | 18,0 | 26.729 | 0,2138
Eiprofil 500/750 " 5,0 260 0,0021 | 25,0 | 37.316 | 0,2985
Eiprofil 6007900 ? 6,0 260 0,0021 | 30,0 | 37.316 | 0,2985
Eiprofil 700/1050 " 7,0 260 0,0021 | 35,0 | 37.316 | 0,2985
Eiprofil 800/1200 " 8,0 260 0,0021 | 40,0 | 37.316 | 0,2985
Eiprofil 900/1350 P 9,0 260 0,0021 | 45,0 | 37.316 | 0,2985
Eiprofil 1000/1500 ? 10,0 260 0,0021 | 50,0 | 37.316 | 0,2985
Klasse VI alt 570/860 5,7 255 0,0020 | 26,0 | 27.389 | 0,2191
Klasse V alt 800/1290 " 8,6 260 0,0021 | 40,0 | 29.671 | 0,2374
Klasse IV alt 930/1430 ? 9,5 257 0,0021 | 45,0
Klasse VI neu 550/1000 6,6 252 0,0020 | 26,0
Klasse V neu 70071200 " 8,0 260 0,0021 30,0
Klasse IV neu 850/1400 " 9,3 257 0,0021 | 42,0 138
Klasse III neu 1050/1500 " 10,0 260 0,0021 | 53,0 [} 44.918,4"0,3593 |
d) SN= Nennringsteifigkeit in Anlehnung an DIN 16869-2 @e)ﬁ” ' N N i
e) VE-Harz: Umfangs-E-Modul = 2.200 N/mm?2 in Anlehnung an DIN EN 1228 X\ R\ 1 f’

f)

Ersatzkreis 0,6 x H

%%\w
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2.1.4 Abmessungen und Wanddicken von Schlauchlinern fiir Eiprofile

2.1.5

2.2
2.2.1
2.2.1.1

10

11

12

Mit dem Schlauchiiningverfahren kénnen im Wesentlichen auch schadhafte Abwasser-
leitungen mit Eiprofilquerschnitten saniert werden, die den in Tabelle 1 und 2 genannten
Breiten- und HohenmaBen mit den dazugehérenden Wanddicken entsprechen. Andere
Breiten- und Hohenverhaltnisse kdnnen aufgrund von vor Ort durchzufihrender innerer
Umfangsbestimmung der zu sanierenden Abwasserleitung ebenfalls saniert werden.

Physikalische Kennwerte des ausgehirteten Synthesefaser-Harzverbundes

Nach Aushéartung miuissen die "Insituform”- und "ILS"-Schlauchliner (ohne Preliner und
PP/PE/PU-Beschichtung) folgende Eigenschaften aufweisen:

— Dichte in Anlehnung an DIN EN ISO 1183-17: 1,38 g/cm? + 0,25 g/cm?
- Zugfestigkeit in axialer Richtung unabhangig von der

Wanddicke in Anlehnung an DIN EN ISO 527-48; mind. 15 N/mm?
— Druckfestigkeit in Anlehnung an DIN EN ISO 604°: 100 N/mm?

>
- Kurzzeit-E-Modul UP-Harz in Anlehnung an DIN EN 1228°; > 2.800 N/mm?
— Kurzzeit-E-Modul VE-Harz in Anlehnung an DIN EN 1228 > 2.200 N/mm?
- Biege-E-Modul UP-Harz in Anlehnung an DIN EN ISO 178: > 2.800 N/mm?
- Biege-E-Modul VE-Harz in Anlehnung an DIN EN ISO 178!: > 2.200 N/mm?
— Biegespannung og flr Einbauwanddicken bis einschlieBlich 9 mm

fir UP- und VE-Harz in Anlehnung an DIN EN ISO 178'*: 28 N/mm?
— Biegespannung o flr Einbauwanddicken Uber 9 mm

fur UP- und VE-Harz in Anlehnung an DIN EN ISO 178': 32 N/mm?

Herstellung, Verpackung, Transport, Lagerung und Kennzeichnung
Herstellung
Fabrikmé&Bige Herstellung der "Insituform™-Schlauchliners

Die PE-Prelinerschlduche und die auf der AuBenseite mit einer PP-, PE- oder PU-Folie
beschichteten Polyester-Synthesefaserschlduche miissen den Anforderungen nach Ab-
schnitt 2.1.1.1 entsprechen und sind im Werk des Vorlieferanten mit Wanddicken nach
Abschnitt 2.1.3 herzustellen. Dabei ist darauf zu achten, dass die Verbindungsnaht des
jeweiligen Schlauches mit gleichem Material (iberzogen wird, wie der Ubrige Schlauch. Die
vom Antragsteller vorgegeben LangenmaBe sind vom Vorlieferanten einzuhalte

Der Antragsteller hat sich zur Uberpriifung der in Abschnitt 2.1.1.1 gen
schaften des mit PP, PE oder PU beschichteten Polyester-Synthesefasers
die des PE-Preliners bei jeder Lieferung vom Vortieferanten mindestens
gungen 2.1 in Anlehnung an DIN EN 102042 vorlegen zu lassen.

Der Antragsteller hat sich zur Uberpriifung der Eigenschaften des Harzes, der Fuﬁ’st%ﬁé ,
und der sonstigen Zusatzstoffe entsprechend den Rezepturangaben, bei ]&ﬁ*?ﬁ]%fg?'il
N A 5

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

DIN EN ISO 527-4 Kunststoffe - Bestimmung der Zugeigenschaften ~ Teil 4: Prifbedingungen fir isotrop
und anisotrop faserverstdrkte Kunststoffverbundwerkstoffe  (ISO 527-4:1997);
Deutsche Fassung EN ISO 527-4:1997; Ausgabe:1997-07

DIN EN ISO 604 Kunststoffe - Bestimmung von Druckeigenschaften (ISO 604:2002); Deutsche Fassung
EN ISO 604:2003; Ausgabe:2003-12
DIN EN 1228 Kunststoff-Rohrleitungssysteme - Rohre aus glasfaserverstérkten duroplastischen

Kunststoffen (GFK) - Ermittlung der spezifischen Anfangs-Ringsteifigkeit; Deutsche
Fassung EN 1228:1996; Ausgabe:1996-08

DIN EN ISO 178 Kunststoffe - Bestimmung der Biegeeigenschaften (ISO 178:2001 + AMD 1:2004);
Deutsche Fassung EN ISO 178:2003 + A1:2005; Ausgabe:2006-04
DIN EN 10204 Metallische Erzeugnisse - Arten von Prifbescheinigungen; Deutsche Fassung

EN 10204:2004; Ausgabe:2005-01
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vom Vorlieferanten mindestens Werkszeugnisse 2.2 in Anlehnung an DIN EN 1020412
vorlegen zu lassen.

Im Rahmen der Wareneingangskontrolle sind folgende Eigenschaften zu Gberprifen:
Eigenschaften des Harzes:

- Dichte

—  Viskositat

—  Gelierzeit

—  Peaktemperatur

- Trockenstoffanteil

Eigenschaften des Fillstoffes:

- KorngréBe

-  Dichte

- Wassergehalt

- Spezifikation gemaB Herstellerangaben

Die Mischung des Harzes mit Harter, Fillstoff und sonstigen Zusatzstoffen ist in Misch-
behaltern mit Rithrwerk entsprechend den hinterlegten Rezepturangaben im Herstellwerk
des Antragstellers durchzufiihren. Das rezepturbezogene Einwiegen der Gewichtsanteile
ist zu iberwachen und schriftlich festzuhalten (siehe Impragnierungsbericht in Anlage 2).

Bei der werksmadBigen Mischung des Harzes sind die einschldgigen Unfallverhiitungs-
vorschriften und Arbeitschutzvorschriften einzuhalten. Insbesondere sind die in der tech-
nischen Regel flir Gefahrstoffe TRGS 900*® "Grenzwerte in der Luft" enthaltenen Angaben
hinsichtlich Styrol zu beachten. Es ist daflir zu sorgen, dass durch geeignete MaBnahmen
(z. B. Absaugeinrichtungen) die Styrolgrenzwerte nicht Uberschritten werden.

Nach erfolgter Mischung und vor der Weiterverarbeitung ist das angemischte Harz hin-
sichtlich des Hartungsverhaltens zu Uberprifen:

Die Prifungen sind entsprechend DIN 16945 durchzufthren.

Die festgestellten Werte sind Chargenweise schriftlich festzuhalten. Zur Uberpriifung der
Lagerstabilitdt sind Rickstellproben des angemischten Harzes zu bilden und mindestens
so lange aufzubewahren, bis die jeweilige SanierungsmaBnahme, fir die die Harz-
mischung vorgenommen wird, abgeschlossen ist.

In Werken des Antragstellers sind die angelieferten beschichteten Polyester-Synthese-
faserschlduche ggf. entsprechend der jeweiligen auftragsbezogenen Bauldnge abzulangen.
Am sogenannten "Kopfende" des Schlauches ist ein verschlieBbarer Entliftungsschlauch
einzusetzen. Das jeweilige Schlauchende ist luftdicht zu verschlieBen und aus dem
Schlauchinneren ist die Luft weitgehend zu evakuieren. Der Schlauch ist mit der fiir die
Schlauchldnge erforderlichen Harzmenge mittels einer automatischen Fdrdereinrichtung
zu befiillen. Der Beflillvorgang wird durch den Unterdruck im Schlauch von ca. 0,5 Pa
unterstitzt.

Die erforderliche Harzmenge errechnet sich aus folgender Beziehung:
(Schlauchldnge x Wanddicke x Schlauchumfang x spezifisches Harzgewicht) + Harzgbe
Die Beflilimenge ist je Schlauch ebenfalls schriftlich festzuhalten. "

"{éy

|
Nach der Befiillung ist das Harz durch ein entsprechendes Walzenlaufwerk so zu fuhr%m% %gﬁg J
dass die Synthesefaserschicht gleichmaBig durchtréankt wird. \ K@*‘"*’ @:ﬂ
Unmittelbar nach Durchtrénkung ist der Schlauch lagenweise in den bereitzu Iem‘ijen

Transportbehéalter unter Zugabe von Eis zu legen. Bei der Handhabung der getrankt

TRGS 900 Technische Regein flr Gefahrstoffe - Grenzwerte der Luft am Arbeitsplatz
"Luftgrenzwerte"; Ausgabe:2006-01 mit Anderung Ausgabe:2008-06
DIN 16945 Reaktionsharze, Reaktionsmittel und Reaktionsharzmassen; Prifverfahren; Aus-

gabe:1989-03



Z38410.09

DIES

Allgemeine bauaufsichtliche Zulassung Seite 11 von 29 | 21. Oktober 2009
Z-42.3-305

2.2.1.2

Schiduche sind die einschlagigen Unfallverhiitungsvorschriften sowie die Vorschriften nach
dem Gesetz Uber gefahrliche Stoffe (Gefahrstoff-VO) zu beachten.

BaustellenmaBige Herstellung der "Insituform"-Schlauchliners (DN 100 bis DN 400)

Der Antragsteller hat sich die rezepturgemaBen Eigenschaften des Harzes fir die baustel-
lenmadBige Herstellung der Schlauchliner vor der Ausfiihrung auf der Baustelle ebenfalls
bei jeder Lieferung durch die Vorlage einer Werksbescheinigung 2.1 in Anlehnung an
DIN EN 10204* vom Vorlieferanten bestatigen zu lassen.

Die in Abschnitt 2.2.1.1 genannten Priifungen im Rahmen der Wareneingangskontrolle
sind auch hier durchzufiihren. Harz, Flllstoff, H&rter und sonstige Zusatzstoffe sind in
geeigneten Gebinden auf die Baustelle zu liefern bzw. mit dem Fabrikationsfahrzeug zu
transportieren.

Auf die jeweilige Baustelle ist die erforderliche Schlauchldnge in Transportgebinden ent-
sprechend den Festlegungen in Abschnitt 2.2.2 anzuliefern. Der Antragsteller hat sich
durch Vorlage von Werksbescheinigungen 2.1 in Anlehnung an DIN EN 10204 die Eigen-
schaften des PP, PE oder PU beschichteten Polyester-Synthesefaserschlauches sowie die
des PE-Preliners nach Abschnitt 2.1.1.1 bestatigen zu lassen, sofern dies nicht bereits bei
Lieferung in die Werke des Antragstellers erfolgt ist.

Entsprechend den jeweiligen Haltungsidngen sind die angelieferten Schiduche abzulangen.

Die Trankung des vorbereiteten Schlauches darf auf der Baustelle nur in dafur vorge-
sehenen speziellen Fabrikationsfahrzeugen erfolgen (siehe hierzu Ausfiihrungen in
Abschnitt 4.2.3).

Das Harz ist entsprechend den hinterlegten Rezepturangaben im temperierten Misch-
behélter (Temperaturbereich von +5 °C bis +25 °C anzumischen. Dabei ist durch die den
Rezepturgrenzwerten entsprechende Harterzugabe die Topfzeit einstellbar, diese kann
z. B. von der Umgebungstemperatur und von der zu erwartenden Einbaudauer abh&ngen.

Die verarbeitete Harz-, Fullstoff-, Hartermengen und die der sonstigen Zusatzstoffe sind
zu protokollieren. Von jeder Mischung ist eine hinreichende Probenmenge als Referenz-
probe zu nehmen. Nach erfolgter Mischung ist das angemischte Harz hinsichtlich des
Hartungsverhaltens (Topfzeit) zu Uberprifen.

Die festgestellten Werte sind Chargenweise schriftlich festzuhalten.

Zur Vorbereitung der Harztrankung im Fabrikationsfahrzeug des Antragstellers ist nach
der haltungsbezogenen Abléngung der Schiduche am so genannten "Kopfende" des jewei-
ligen Schlauches ein verschlossener Entllftungsschlauch einzusetzen. Das jeweilige
Schlauchende ist luftdicht zu verschlieBen und aus dem Schlauchinneren ist die Luft weit-
gehend mittels der im Fahrzeug befindlichen Unterdruckeinrichtung zu evakuieren. Der
Schlauch ist unter Verwendung einer automatischen Férdereinrichtung mit der erforder-
lichen Harzmenge zu beflillen. Der Befilllvorgang wird durch den Unterdruck im Schlauch
von ca. 0,5 Pa unterstitzt.

Die Beflllmenge ist je Schlauch ebenfalls schriftlich festzuhalten.

Nach der Befillung ist das Harz durch ein entsprechendes Walzenlaufwerk zu fihren so,
dass die Synthesefaserschicht gleichmafBig durchtrankt wird.

Unmittelbar nach Durchtrankung ist der Schlauch in der bereitzustellenden Drucktrommel
(siehe Anlage 7) aufzurollen bzw. in den Druckschlauch (siehe Anlage 8) einzuziehen,
Schlaucheinbringung siehe Abschnitt 4.3.4.

Bei der Mischung des Harzes auf der Baustelle und bei der Trdnkung de

ten einzuhalten. Insbesondere sind die in der technischen Regel flr Ge
TRGS 90013 "Grenzwerte in der Luft" hm5|cht||ch Styrol getroffenen Aussagen»

gen) die Styrolgrenzwerte mcht Uberschritten werden.
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2.2.1.3

2.2.1.4

2.2.2

Herstellung der Hutprofile

Hutprofile kénnen vor Ort aus einseitig, teilweise mit PP/PE/PU beschichteten Polyester-
Synthesefaserschldauchen mit Eigenschaften nach Abschnitt 2.1.1.1 entsprechend den
festgestellten Anschlusswinkeln der Hausanschlussleitungen von Hand hergestellt werden.
Dabei ist darauf zu achten, dass Nahtbereiche mit Schlauchstreifen liberdeckt werden. Die
Verbindung einzelner Teile des Hutprofils sollte mittels Warmezufuhr (z. B. offene
Flamme) erfolgen.

Bei der Herstellung der Hutprofile ist darauf zu achten, dass diese mindestens so lang
sein mussen, dass die erste Muffe der Hausanschlussleitung Uberdeckt wird. Die auf die
jeweiligen o6rtlichen Gegebenheiten abgestimmten vorbereiteten Hutprofile sind unmittel-
bar vor dem Einbau mit Epoxidharz (EP) nach Abschnitt 2.1.1.3 zu trdnken. Wobei dies
unter Verwendung geeigneter Walzenlaufwerke erfolgen sollte, um Lufteinschlisse mdg-
lichst zu minimieren.

Das Epoxidharz (EP) nach Abschnitt 2.1.1.3 ist zuvor im Fahrzeug des Antragstellers ent-
sprechend den beim Deutschen Institut fir Bautechnik hinterlegten Rezepturangaben mit
Harter und sonstigen Zusatzstoffen anzumischen. Dabei ist durch die entsprechende
Harterzugabe die Topfzeit einstellbar, diese kann z. B. von der Umgebungstemperatur
und von der zu erwartenden Einbaudauer abhdngen.

Auch bei der Herstellung der Hutprofile auf der Baustelle sind bei der Mischung des dazu
notwendigen Harzes und bei der Trankung der Polyester-Synthesefaserschlauchteile,
sowie bei deren Handhabung auf der Baustelle, die einschldgigen Unfallverhitungs-
vorschriften und die Festlegungen der Arbeitschutzvorschriften einzuhalten. Insbesondere
sind die in der technischen Rege! fir Gefahrstoffe TRGS 900** "Grenzwerte in der Luft"
enthaltende Angaben hinsichtlich Syrol zu beachten. Es ist daflir zu sorgen, dass durch
geeignete MaBnahmen (z. B. Absaugeinrichtungen) die zutreffenden Grenzwerte nicht
Uiberschritten werden.

FabrikméBige Herstellung der "ILS"-Schlauchliners (DN 150 bis DN 500)

Der "ILS"-Schlauchliner entspricht den Anforderungen im Abschnitt 2.1.1.1. Die Wand-
dicken sind beim Vorlieferanten mit den Wanddicken nach Abschnitt 2.1.3 herzustellen.
Dabei ist darauf zu achten, dass die Verbindungsnaht des Schiauches mit dem gleichen
Material Uberzogen wird, wie der Schlauchliner selbst.

Die Wareneingangskontrolle des mit PP, PE oder PU beschichteten Polyester-Synthese-
faserschlauches sowie die des PE-Preliners und die Kontrolle des Harzes mit Harter,
Fulistoff und sonstigen Zusatzstoffen ist wie in Abschnitt 2.2.1.1 durchzufiihren.

Abweichend von der unter Abschnitt 2.2.1.1 beschriebenen Impragnierung wird der "ILS"-
Schlauch durch ein Tauchbad gefihrt und dabei mit dem Harz impré&gniert. Der Schlauch-
liner ist nach dem Tauchbad mit einem Zugband zu versehen und in den PE-Preliner
einzulegen.

Unmittelbar nach dem Impragnierungsbad und der Einlage in den PE-Preliner ist der
"ILS"-Schlauchliner lagenweise in bereitzustellende Transportbehalter unter Zugabe von
Eis einzulegen oder in einen Kihicontainer einzulagern. Bei der Handhabung der
getrdnkten Schléduche sind die einschldgigen Unfallverhiitungsvorschriften sowie die Vor-
schriften nach dem Gesetz Uber gefdhrliche Stoffe (Gefahrstoff-VO) zu beachte

Verpackung, Transport, Lagerung

Synthesefaserschlduche sind palettenweise so zu verpacken, dass die £
beschadigt werden. %ﬁ‘

Nach der, wie in Abschnitt 2.2.1.1 und 2.2.1.4 beschriebene Harztrankung%gr@éﬁlawﬁi&e% 7
sind diese lagenweise in Transportbehéalter (Containern) unter Iagenwelsery}a’abe vonﬁ
Eis abzulegen. Die Container sind seitlich mit Isoliermatten auszustatten, so

Eiszugabe und bei verschlossenem Container ein Temperaturbereich von ca. = 0 °C bis
+8 °C fiur eine Lagerung von bis zu 10 Tagen mdéglich ist.
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2.2.3

Die Container sind bei Lagerung und Transport zusétzlich vor direkter Sonneneinstrahlung
(z. B. durch Uberspannen mit hellen Planen) zu schitzen.

Das zu den Herstellwerken des Antragstellers gelieferte Harz fiir die fabrikméaBige
Schlauchtrankung, ist in geeignete Lagerbehélter zu fillen (z. B. nicht rostende Tanks),
die in temperierten Lagerrdumen mit einem Uberwachten Temperaturbereich von +14 °C
bis ca. +18 °C gelagert werden k&nnen. Filistoffe kénnen im Freien in witterungs-
geschiitzten Behéltern gelagert werden. Harter und sonstige Zusatzstoffe sind in
trockenen gut beltfteten Lagerrdumen zu bevorraten.

Harz, das fir die baustellenméBige Traénkung der Schldauche bestimmt ist, darf nur in
handhabbaren GebindegroBen auf die jeweilige Baustelle geliefert werden. Bei der Bau-
stellenlagerung sind die verschlossenen Gebinde mdoglichst vor direkter Sonneneinstrah-
lung zu schiitzen.

Bei Lagerung und Transport sind die einschldgigen Unfallverhiitungsvorschriften zu
beachten.

Kennzeichnung

Die Transportbehélter (Container) der getrankten Schlduche sind mit dem Ubereinstim-
mungszeichen (U-Zeichen) nach den Ubereinstimmungszeichen-Verordnungen der Lander
zu kennzeichnen einschlieBlich der Angabe der Zulassung Nr. Z-42.3-305. Die Kenn-
zeichnung darf nur erfolgen, wenn die Voraussetzungen nach Abschnitt 2.3 Ubereinstim-
mungsnachweis erflllt sind.

Zusatzlich sind anzugeben:

—  Nennweite

- Wanddicke

~  Schlauchlange

- Beschichtung PP, PE oder PU

- Schlauchlinerbezeichnungen ("Insituform" oder "ILS")
—~  Datum der Harztrdankung

- Fertigungsstétte (Ort der Harztrankung)
—~  Rezepturkurzbezeichnung

—  Einbauort

-  Identifizierungsnummer

Die Transportbehélter fiir die baustellenmaBige Herstellung der Schlauchliner noch nlcht
getrankten elnseltlg mit PP PE oder PU beschlchteten Polyester- Synthesefase

nach Abschnitt 2.3 erfiillt sind.
Zusétzlich sind auf den Transportbehéltern anzugeben:
- Nennweite

~  Schlauchldnge e g

- Beschichtung PP, PE oder PU

—  Schlauchlinerbezeichnung ("Insituform")
- Wanddicke

- Einbauort

- Identifizierungsnummer
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2.3
2.3.1

2.3.2

Die Beipackzettel der Transportbehdlter fiir Harze, Fillstoff, Harter und sonstige Zusatz-
stoffe sind mindestens wie folgt zu kennzeichnen mit:

- Werkstoffart
—  Temperaturbereich
-  Gebindeinhalt (Volumen oder Gewichtsangabe)

- Ggf. Kennzeichnung gemé&B der Verordnung (ber gefédhriiche Stoffe (Gefahrstoffver-
ordnung)

Ubereinstimmungsnachweis
Allgemeines

Die Bestatigung der Ubereinstimmung der Verfahrenskomponenten mit den Bestimmun-
gen dieser allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung muss fiir jedes ortsfeste Herstellwerk
(Ort der Harzmischung und Schlauchtrénkung) mit einem Ubereinstimmungszertifikat auf
der Grundlage einer werkseigenen Produktionskontrolle und einer regelméaBigen Fremd-
Uberwachung einschlieBlich einer Erstprifung der Verfahrenskomponenten nach Maligabe
der folgenden Bestimmungen erfolgen.

Fur die Erteilung des Ubereinstimmungszertifikats und die Fremdilberwachung einschlieB-
lich der dabei durchzufiihrenden Produktpriifungen hat der Hersteller, der die ortsfeste
Harzmischung und Schlauchtrdnkung durchfiihrt, eine hierfiir anerkannte Zertifizierungs-
stelle sowie eine hierfiir anerkannte Uberwachungsstelle einzuschaiten.

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 Erstprifberichts zur
Kenntnis zu geben.

Werkseigene Produktionskontrolle

In jedem Herstellwerk (Ort der Harzmischung und Schlauchtrankung) ist eine werks-
eigene Produktionskontrolle einzurichten und durchzufiihren. Unter werkseigener Produk-
tionskontrolle wird die vom Hersteller vorzunehmende kontinuierliche Uberwachung der
Produktion verstanden, mit der dieser sicherstellt, dass die von ihm hergestellten Baupro-
dukte den Bestimmungen dieser allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung entsprechen.

Die werkseigene Produktionskontrolle soll mindestens die im Folgenden aufgefiihrten
MaBnahmen einschlief3en.

Im Rahmen der werkseigenen Produktionskontrolle hat sich der Betreiber des Herstell-
werkes (Ort der Harzmischung und Schlauchtrénkung) bei jeder Lieferung der Kompo-
nenten mit PP, PE oder PU beschichteten Polyester-Synthesefaserschlauch und des
PE-Preliners Werkbescheinigungen 2.1 und fiir Harz, Flllstoff, Harter und sonstige Zusatz-
stoffe Werkszeugnisse 2.2 in Anlehnung an DIN EN 10204'? vorlegen zu lassen und sich
davon zu Uberzeugen, dass die geforderten Eigenschaften nach Abschnitt 2.1.1 eingehal-
ten werden. Dazu sind die Werkbescheinigungen 2.1 und die Werkszeugn] in

nach Abschnitt 2.2.3 zu Uberprifen.
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Die Ergebnisse der werkseigenen Produktionskontrolle sind aufzuzeichnen. Die Aufzeich-
nungen missen mindestens folgende Angaben enthalten:

-~ Bezeichnung des Bauprodukts bzw. des Ausgangsprodukts und der Bestandteile
— Art der Kontrolle oder Prifung
- Datum der Herstellung und der Priifung des Bauprodukts bzw. des Ausgangsmaterials

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

— Unterschrift des fiir die werkseigene Produktionskontrolle Verantwortlichen

Die Aufzeichnungen sind mindestens fiinf Jahre aufzubewahren und der fiir die Fremd-
Uberwachung eingeschalteten Uberwachungsstelle vorzulegen. Sie sind dem Deutschen
Institut fiir Bautechnik und der zusté&ndigen obersten Bauaufsichtsbehdrde auf Verlangen
vorzulegen.

Bei ungeniigendem Priifergebnis sind vom Hersteller unverziglich die erforderlichen MaB-
nahmen zur Abstellung des Mangels zu treffen. Bauprodukte, die den Anforderungen nicht
entsprechen, sind so zu handhaben, dass Verwechslungen mit (ibereinstimmenden ausge-
schiossen werden. Nach Abstellung des Mangels ist - soweit technisch mdglich und zum
Nachweis der Méangelbeseitigung erforderlich - die betreffende Priifung unverziglich zu
wiederholen.

2.3.3 Fremdiiberwachung

In jedem Herstellwerk (Ort der Harzmischung und Schlauchtrédnkung) ist die werkseigene
Produktionskontrolle durch eine Fremdiberwachung regelmaBig zu Uberpriifen, mindes-
tens jedoch 2 Mal jahrlich.

Im Rahmen der Fremdiberwachung ist eine Erstpriifung der Verfahrenskomponenten
durchzufiihren. Die werkseigene Produktionskontrolle ist im Rahmen der Fremdiber-
wachung durch stichprobenartige Priifungen durchzufiihren. Dabei sind die Anforderungen
der Abschnitte 2.1.1 und 2.2.3 zu Uberprifen. Stichprobenartig sind auf Sanierungs-
objekte bezogene Wanddicken des Polyester-Synthesefaserschlauches vor der Trankung
mit Harz nachzumessen.

AuBerdem sind die Anforderungen zur Herstellung nach Abschnitt 2.2.1 stichprobenartig
zu Uberprifen. Dazu gehdren auch die Uberprifung des Hartungsverhaitens, der Lager-
stabilitat und des Fldchengewichts nach Aushértung, sowie die IR-Spektroskopien.

Die Probenahme und Priifungen obliegen jeweils der anerkannten Uberwachungsstelle.
Bei der Fremdiberwachung sind auch die Werksbescheinigungen 2.1 und die Werkszeug-
nisse 2.2 in Anlehnung an DIN EN 102042 zu Uberprifen.

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

2.3.4 Ubereinstimmungserklirung iiber die ausgefiihrte SanierungsmaBnahme

Die Bestatigung der Ubereinstimmung der ausgefithrten SanierungsmaBnahme mit den
Bestimmungen dieser allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung muss vom ausfliihrenden
Betrieb mit einer Ubereinstimmungserkldrung auf Grundlage der Festlegungen in
Tabelle 3 des Abschnitts 8 gegenliber dem Bauherren erfolgen.

3 Bestimmungen fiir den Entwurf

Die Angaben der notwendigen Kanal- bzw. Leitungsdaten sind zu Uberprif . eR3 %
fihrung, Tiefenlage, Lage der Hausanschliisse, Schachttiefen, Grundwass Rohrve@m @;»;v
dungen, hydraulische Verhdltnisse, Revisionsdffnungen, Reinigungsintervallé ??l;
Videoaufnahmen missen anwendungsbezogen ausgewertet werden. Die Rishtigkeit de’Pz’

Angaben ist vor Ort zu prifen. Die Bewertung des Zustandes der bestehenden%%ww -~
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leitung der Grundstiicksentwdsserung hinsichtlich der Anwendbarkeit des Sanierungsver-
fahrens ist vorzunehmen.

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

Bestimmungen fiir die Ausfiihrung

Allgemeines

Fir die Ausflhrungsarten "Warmhé&rtung®, einschlieBlich "CHIP-Version" und "Schnellhar-
tung" sowie die "Dampfhartung” des "Insituform"- und "ILS"-Schlauchliningverfahrens
sind jeweils ein Start- und ein Zielschacht erforderlich. Zwischen diesen kdnnen auch
mehrere Schadchte durchquert werden, einschlieBlich der Durchquerung von Schéachten
mit Gerinneumlenkungen von bis zu 90°. Die "Schnellhdartung” kann auch von einem
Zugangspunkt (Schacht oder Revisionséffnung) bis zu einem definierten Endpunkt (Ein-
bau mit offenem Ende) erfolgen.

Sofern Faltenbildung auftritt, darf diese nicht groBer sein als in Abschnitt 7.2 von
DIN EN 13566-4'% festgelegt ist.

Die Wiederherstellung von Hausanschlissen erfolgt aus der Sammelleitung heraus mittels
Robotertechnik, unter Verwendung von Einstilpblasen.

Der Antragsteller hat ein Handbuch mit Beschreibung der einzelnen, auf die Ausflihrungs-
art bezogenen, Handlungsschritte zu verwenden. Das Handbuch ist beim Deutschen
Institut fir Bautechnik hinterlegt.

Der Antragsteller hat auBerdem dafiir zu sorgen, dass die Ausfiihrenden hinreichend mit
dem Verfahren vertraut gemacht werden. Die hinreichende Fachkenntnis des ausflihren-
den Betriebes kann durch ein entsprechendes Giitezeichen des Giteschutz Kanalbau
e. V.'® dokumentiert werden.
Gerate und Einrichtungen

Mindestens fiir die Ausfiihrungsvariante "Warmhaéartung" des Sanierungsver-
fahrens erforderliche Komponenten, Gerite und Einrichtungen:

— Gerdte zur Kanalreinigung
— Geréte zur Kanalinspektion (siehe ATV-M 143-2%7)
— Sanierungseinrichtungen / Fahrzeugausstattung:

e "Insituform"-Schlauchliner in den passenden Nennweiten (Anlage 1, Variante a),
b) oder c))

e nennweitenbezogene PE-Preliner

e Forderpumpen

¢ Warmwassererzeuger (min. Temperaturniveau von 60 °C)

e Kontrolleinrichtungen fir Vo nd Rlcklaufwassertemperatur
¢ Kompressor

e Druckluftschlduche

DIN EN 13566-4 Kunsﬁ%@
Entwéssertinggr

Deutsche Fassung :2002; Ausgabe: 2003 04
Glteschutz Kanalbau e. V.; Linzer Str. 21, Bad Honnef, Telefon: (02224) 9384-0, Telefax: (02224) 9384-84
ATV-M 143-2 Merkblatt der DWA (Deutsche Vereinigung fir Wasserwirtschaft, Abwasser und Abfall
e. V.) - Teil 2: Optische Inspektion Instandsetzung, Sanierung und Erneuerung von
Abwasserkanélen und -leitungen; Ausgabe:1999-04
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e Stromgenerator

e Hebevorrichtung

» Steuerungseinheit mit Bildschirm und Videokamera

e Gerustkonstruktion (zur Erreichung der notwendigen Inversionshohe)
e Inversionskragen (passend fiir die jeweilige Nennweite)

s Umlenkbdgen (passend flir die jeweilige Nennweite)

e ggf. Sozial- und Sanitdrraume

Bei groBeren Nennweiten als DN 500 sind Férderbdnder zur Forderung des harzgetrdankten
Schlauches auf die Inversionshéhe zu verwenden. Allerdings kénnen solche Férderbander
auch fur kleinere Nennweiten verwendet werden.

Flr die Inversion grdoBerer Nennweiten als DN 500 kann auf dem Fahrzeug auch eine
Forderpumpe in Kombination mit einem Schwimmerelement und einem elektrischen
Steuergerat mitgefihrt werden.

Werden elektrische Gerate, z. B. Videokameras (oder so genannte Kanalfernauge) in die
zu sanierende Leitung eingebracht, dann missen diese entsprechend den VDE-Vorschrif-
ten beschaffen sein.

Mindestens fiir die Ausfithrungsvariante "CHIP-Version™ des Sanierungsver-
fahrens erforderliche Komponenten, Gerdte und Einrichtungen:

Zusatzlich zu den in Abschnitt 4.2.1 genannten Geréten ist fiir diese Verfahren eine Ein-
heit mit der Bezeichnung "CHIP" (Controled Head Inversion Process) erforderlich. Diese
Einheit besteht aus einer Druckkammer mit Anschluss entsprechend der Nennweite des zu
inversierenden Schlauches, die mit einem Dichtungselement sowie Wasser- und Druck-
luftanschluss ausgestattet ist (siehe auch Anlage 5). Mittels der "CHIP-Unit" kann ein
Druck von bis zu 3 bar erzeugt werden.

Mindestens fiir die Ausfiihrungsvariante "Schnellhdrtung” des Sanierungsver-
fahrens erforderliche Komponenten, Gerate und Einrichtungen:

— Gerate zur Kanalreinigung
- Gerate zur Kanalinspektion (siehe ATV-M 143-217)
- Die Fahrzeuge missen mindestens ausgestattet sein (siehe Anlage 6) mit:

e "Insituform"-Schlauchliner in den passenden Nennweiten (Anlage 1, Variante a),
b) oder c))

¢ nennweitenbezogene PE-Preliner

e temperierbaren Harzvorratsbehalter

e Behalter fir die Harter-, Fullstoff- und Zusatzstofflagerung

e Dosier- und Befilleinrichtung (einschlieBlich statischem Mischrohr)
o temperierbarer Mischbehalter

e Unterdruckeinrichtung (Vakuumanlage)

e Absaugeinrichtung

¢ Rollentisch

e Walzenlaufwerk
s Seiltrommel

e Druckluftkompre
e Druckluftschia
e Werkstatt- undi
 Stromgenerato
e Hebevorrichtung x:% s ayy

#

e Steuerungseinheit mit-Bildsehifm und Videokamera
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e Einflihrungstrichter (passend fir die jeweilige Nennweite)

e Umlenkb&gen (passend fir die jeweilige Nennweite)

e Drucktrommel (siehe Anlage 7) bzw. Druckschlauch (siehe Anlage 8)
e Seile

e ggf. Sozial- und Sanitdrraume

Mindestens fiir die Ausfiihrungsvariante "Dampfhartung" des Sanierungsver-
fahrens erforderliche Komponenten, Gerdate und Einrichtungen (siehe auch
Anlage 12 bis 14):

e "Insituform"- oder "ILS"-Schlauchliner in den passenden Nennweiten (Anlage 1,
Variante a), b) oder c))

*» nennweitenbezogene PE-Preliner

e Gerdte zur Kanalreinigung

e Gerdte zur Kanalinspektion (siehe ATV-M 143-217)
e Fahrzeugausstattung:

e Dampferzeuger

e Kontrolleinrichtungen flir Dampftemperaturen
e Manometer

e Kompressor mit Druckluftschlduchen

e Drucktrommel

e Druckschlauch

e Verschlusstdpfe

e Stromgenerator

« Dampfauslassvorrichtung

s  Werkstatt und Gerdteraum

e ggf. Sozial- und Sanitarrédume

Mindestens fiir die Sanierung mittels "Hutprofiltechnik” erforderliche Kompo-
nenten, Gerate und Einrichtungen:

— Gerate zur Kanalreinigung
- Geréte zur Kanalinspektion (sieche ATV-M 143-2'7)
- Robotereinheit mit Inversionsblase und Kameraiiberwachung (siehe Anlage 11)

Die Fahrzeuge des Antragstellers fiir die Anwendung der Hutprofiltechnik miissen zur Her-
stellung der Hutprofile mindestens ausgestattet sein mit:

e Material fur Hutprofile in den jeweiligen Nennweiten

¢ Rohrsanierungsgeréat und Zubehér

e temperierbarer Harzvorratsbehélter

e Behaélter flr die Harter-, Flllstoff- und Zusatzstofflagerung

e Dosier- und Befliileinrichtung (einschlieBlich statischem Mischrohr)
e Walzenlaufwerk

e Absaugeinrichtung
e ggf. Forderpump

mperaturniveau von +60 °C)
nd Ricklaufwassertemperatur
. ggf Heiz- undRicklau sclgf%@
e Werkstatt- un%gkerate?é%m@'
e Stromgenerator o ol ®? /
. Druckluftkompres%\“rwﬁ«w@ﬂ
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e Druckluftschneidwerkzeugen

o Gasbrenner

e Hebevorrichtung

o Inversionsblasen zur Bestlickung der Robotereinheit
e in den vor Ort erforderlichen Nennweiten

¢ Steuerungseinheit mit Bildschirm und Videckamera
o ggf. Sozial- und Sanitéreinrichtung

Durchfiihrung der Sanierungsmainahme
Vorbereitende MaBnahmen

Vor Beginn der Arbeiten ist die zu sanierende Abwasserleitung soweit zu reinigen, dass
die Schaden einwandfrei auf dem Monitor erkannt werden kénnen. Ggf. sind Hindernisse
fur die Inversion des Schlauches zu entfernen (z. B. Wurzeleinwlichse, hineinragende
Hausanschlussleitungen, 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.

Vor Beginn der Inversion ist sicherzustellen, dass die betreffende Leitung sich nicht in
Betrieb befindet; ggf. sind entsprechende Absperrblasen zu setzen und Umleitungen des
Abwassers vorzunehmen.

Personen dirfen nur in Schéchte der zu sanierenden Abwasserleitungen einsteigen, wenn,
zuvor durch Priifung sichergestellt ist, dass keine entzlindlichen Gase im Leitungs-
abschnitt vorhanden sind. Gleiches gilt fur Gerate des Sanierungsverfahrens, die in den zu
sanierenden Leitungsabschnitt eingebracht werden solilen.

Hierzu sind die entsprechenden Abschnitte der folgenden Regelwerke zu beachten:

- GUV-R 1268 (bisher GUV 17.6)

- ATV-Merkblatt M 143-2%7

- ATV-Arbeitsblatt A 140

Die Richtigkeit der in Abschnitt 3 genannten Angaben ist vor Ort zu prifen. Dazu ist der
zu sanierende Leitungsabschnitt mit Gblichen Hochdruckspiilgerdten soweit zu reinigen,
dass die Schaden auf dem Monitor bei der optischen Inspektion nach dem Merkblatt
ATV-M 143-2'7 einwandfrei erkannt werden kénnen.

Beim Einsteigen von Personen in Schéchte der zu sanierenden Abwasserleitungen sind
auf3erdem die einschldgigen Unfallverhitungsvorschriften zu beachten.

Bei der Verwendung von Dampferzeugern und Gerdten zur Dampfhértung sind insbe-
sondere das Gesetz Uber technische Arbeitsmittel (Geratesmherhentsgeset i

und beim Besteigen solcher Gertliste, die dafir zutreffenden Unfallver, (
einzuhalten. ;

von Protokollformularen fiir jede Sanierung festzuhalten.

GUV-R 126 Sicherheitsregeln: Arbeiten In umschlossenen R&umen von abwassertechnischen
Anlagen (bisher GUV 17.6); Ausgabe:2007-06
ATV-A 140 Arbeitsblatt der DWA (Deutsche Vereinigung flr Wasserwirtschaft, Abwasser und Abfall

e. V.) - Regeln flr den Kanalbetrieb, Teil 1. Kanalnetz, - Abschnitte 2 und 4.2 -
Ausgabe: 1990-03
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Sanierung mittels "Warmhartung"

Die Sanierung mittels Warmhértung ist im Nennweitenbereich DN 100 bis DN 1600 unter
Verwendung mindestens der in Abschnitt 4.2.1 genannten Gerate und Einrichtungen
moglich.

Einbau des PE-Preliners

Bevor der in den Kihlcontainern angelieferte harzgetrénkte Synthesefaserschlauch in
die schadhafte Abwasserleitung eingebaut werden kann, ist ein ca. 0,2 mm dicker
Preliner aus PE einzuziehen oder zu inversieren. Der Preliner soll verhindern, dass Harz
aus dem Synthesefaserschlauch durch die schadhaften Stellen in den umgebenden
Boden gelangen kann. AuBerdem soll dieser die Inversion des harzgetrdnkten Synthe-
sefaserschlauches vereinfachen und verhindern, dass Uberschussharz bei der nachfol-
genden Verdichtung aufgrund des aufgebrachten Innendruckes in die Bereiche schad-
hafter Stellen entweicht und somit die Sollwanddicke an diesen Stellen beeintréchtigt
wird.

Zur Inversion des Preliners ist dieser an beiden Enden luftdicht zu verschlieBen, wobei
an einem Ende ein Druckluftanschluss vorzusehen ist. Der Preliner ist bis zur halben
Lange, die eingezogen werden soll, umzukrempeln. Anschlieend ist dieser vom Start-
schacht aus in die zu sanierende Abwasserleitung einzufihren. Mittels aufgebrachter
Druckluft ist der Preliner zu inversieren.

Setzen von "Probenschlduchen

Bevor der Preliner vom Startschacht bis zum Zielschacht inversiert wird, ist entweder
in einem zu durchfahrenden Schacht oder im Zielschacht ein Probenschlauch zu
setzen. Dabei handelt es sich um einen Gewebeschlauch der in seinem AuBendurch-
messer dem Innendurchmesser der zu sanierenden kreisrunden Leitung entspricht und
somit die stltzende Wirkung der vorhandenen Leitung simuliert. Bei Eiprofilen mit
Breiten- und HoéhenmaBen von 200/300 mm bis 500/700 mm im nicht begehbaren
Bereich kann ein solcher Probenschlauch in durchfahrenen Zwischenschéchten gesetzt
werden, wenn eine Probenentnahme aus der sanierten Leitung nicht méglich ist.

Nach erfolgter Inversion von Preliner und harzgetranktem Synthesefaserschlauch sind
in diesem Bereich nach der Aushédrtung Proben zu nehmen.

Positionieren der quellenden Bénder (Hilfsstoffe) und Thermofithlern

Bevor der Preliner vom Startschacht aus eingebracht wird, sind in ca. 10 cm bis 20 cm
Abstand vom Anfang der zu sanierenden Leitung ein oder zwei quellende profilierte
Bander zu setzen. Diese sind von Hand zu positionieren (siehe Anlage 9); ggf. kénnen
hierzu auch Metallspannb&nder oder Kontaktklebstoffe verwendet werden. Das Setzen
der quellenden Bénder ist auBerdem bei jedem durchfahrenen Schacht und am End-
schacht in gleicher Weise erforderlich.

Beim inversieren des Preliners sind Thermoflhldrahte jeweils im Bereich des Start-
und Zielschachtes, sowie bei Zwischenschéchten, in mindestens einem Schacht
zwischen der AuBenseite des Preliners und der Innenseite des zu sanierenden Rohres
zu positionieren. Durch Thermoflihler ist die Temperatur beim Aufheizen
ten auf der AuBenseite des inversierten Schlauches zu messen.

Inversion des harzgetrénkten Synthesefaserschlauches

Bevor der angelleferte Synthesefaserschlauch aus der Kuhlbo

fung erfolgt uber die Resteismenge unter dem Verpackungsmaterial. Dle 'Eé‘f'npgrﬁ%

darunter muss zwischen £ 0 °C bis +15 °C liegen. A "“’“; o @ s
5

Um die fiir die Inversion erforderliche geodétische Héhe von mindesteriss5 m zu gwéﬁ—
chen, ist unter Beachtung der betreffenden Unfallverhiitungsvorschriften elmfjst zZu
errichten. Die Geriisthéhe ist dabei auch von der Tiefenlage der zu sanierenden
Leitung abhangig. Auf der obersten Plattform ist ein Trichter anzuordnen. Am Auslauf
des Inversionskragens ist ein Synthesefaserschlauch mit ca. dem AuBendurchmesser
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zu befestigen, der dem Innendurchmesser der zu sanierenden Leitung entspricht. Am
Ende dieses Schlauches ist ein ca. 90°-Umlekbogen zu befestigen, der im Startschacht
in den Preliner einzufihren ist. Der Synthesefaserliner kann auch bis zum Inversions-
kragen hochgezogen und dort befestigt werden (siehe Anlage 3).

Der harzgetrdnkte Schlauch ist aus dem Container zu entnehmen. Entweder mittels
Seil und Kran oder unter Verwendung von Forderbandern und Kran ist der Schiauch
{iber den Inversionskragen einzufithren. Der Schlauchanfang ist mittels Metallbdndern
am Umlenkbogen oder am Inversionskragen zu befestigen.

Durch Zugabe von Wasser wird die Inversion eingeleitet. Der harzgetrénkte Schlauch
durchlduft dabei den Verbindungsschlauch zum Umlenkbogen und gelangt in die zu
sanierende Leitung (siehe Anlage 3 und 4). Es ist dabei darauf zu achten, dass durch
Steuerung der Wasserzugabemenge die Inversion kontinuierlich und nicht stoBweise
erfolgt. Bei der Inversion gelangt die harzgetrankte Innenschicht des Schlauches nach
auflen auf die Innenseite des PE-Preliners.

Die kontinuierliche Inversion gréBerer Nennweiten (z. B. 2 DN 500) kann auch mit Hilfe
einer Forderpumpe, die in die Wasserversorgungsleitung einzusetzen wdre, eines
Schwimmerelementes im inversierten Schlauchliner, der sich im Verbindungsschlauch
befindet und einer entsprechenden Steuereinheit erfolgen (siehe Abschnitt 4.2.1).

Ist die Halfte der Inversion erfolgt und der so genannte "Kopf" (Schlauchende) des
Schlauches freiliegend, ist der im "Schlauchkopf" befindliche Endliftungsschlauch zu
6ffnen, um die Styrolgase entweichen zu lassen. Am Schlauchende sind ein Halteseil
sowie heiBwasserbestédndige Schlduche anzubringen. Der Entliiftungsschlauch ist
wieder zu verschlieBen, nachdem der "Kopf*® unter Wasserlinie getaucht ist.
AnschlieBend ist die Inversion bis zum Zielschacht fortzusetzen.

Aushértung und Abklihlung

Uber den bzw. die bei der Inversion mit eingezogenen Heizschlduche sowie einem
oder mehrerer Saugschlduche, die bis in den Sohlenbereich herabzulassen sind, erfolgt
anschlieBend Ober einen Heizkreislauf die Aushartung des inversierten Schlauches.
Dazu ist der Heizschlauch an die im Fahrzeug befindliche Saug-Druckpumpe (Forder-
pumpe) anzuschlieBen, die mit dem Warmwassererzeuger verbunden ist. Der Saug-
schlauch ist mit dem Heizaggregat zu verbinden, die das durch Warmefortleitung
abgekihlte Heizwasser der Warmwasserseite zufiihrt. Das Wasser ist auf min. +60 °C
zu erwdarmen, damit das Harz aushértet. Diese Temperatur ist in Abhdngigkeit von der
Nennweite und Wanddicke ca. vier bis sechs Stunden aufrecht zu halten. Die Vor- und
Riicklauftemperatur ist an der Heizanlage (im Fahrzeug) und sofern vorhanden, an
mindestens einem Zwischenschacht, sowie am jeweiligen Endschacht alle 30 Minuten
zu Uberprifen. Die dabei festgestellten Temperaturen und Zeiten sind aufzuzeichnen.

Um entstehende Spannungen im ausgeharteten Rohr weitgehend entgegenzuwirken,
ist nach der Warmhadrtung darauf zu achten, dass die Abkihlung vom Aushdartungs-
temperaturniveau auf Umgebungstemperatur (ca. +20 °C bis +25 °C) Uber das im
Rohr befindliche Inversionswasser moglichst langsam erfolgt (natirliche Abklhlung).
Zweckmafigerweise sollten hierfir die Nachtstunden genutzt werden.

AbschlieBende Arbeiten

Nach Aushdartung und AbkUhlung ist mittels druckluftbetriebener Sch
Start- und Zielschdchte das entstandene Innenrohr mit einem 4
breiten Uberstand an der jeweiligen Schachtwand abzutrennen un '

den Zwischenschéchten ist jeweils die obere Halbschale des entstanden R hgé@%
zum Auftritt im Schachtboden zu entfernen. e LY %@@
Aus den dabei ebenfalis entfernten Rohrabschnitten mit Probenschla cﬁ gkmggdlgsfuﬁ%f
die nachfolgenden Priifungen notwendigen Proben zu entnehmen’ (@ehe h|gp¢2"

Abschnitt 6).
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Bei der Durchfiihrung der Schneidarbeiten sind die betreffenden Unfallverhiitungsvor-
schriften zu beachten.

4.3.3 Sanierung mittels "CHIP-Version" / Einbauroboter

Die Sanierung mittels "CHIP-Version” ist im Nennweitenbereich DN 100 bis DN 500 unter
Verwendung mindestens der in Abschnitt 4.2.2 genannten Gerdte und Einrichtungen
madglich.

Bevor der angelieferte Synthesefaserschlauch der Kihlbox oder vom LKW entnommen
wird, ist die Einhaltung der Lagertemperatur zu tberpriifen. Die Uberprifung erfolgt iiber
die Resteismenge unter dem Verpackungsmaterial. Die Temperatur darunter muss
zwischen £ 0 °C bis +15 °C liegen.

Mittels der "CHIP-Einheit" kann der erforderliche Inversionswasserdruck erreicht werden,
wenn z. B. eine hinreichende geodétische Hdhe aufgrund baulicher Gegebenheiten iber
entsprechende Geristhéhen nicht darstellbar ist.

Bei der "CHIP-Version" ist ein gleicher Aufbau vorzunehmen, wie in Abschnitt 4.3.2
beschrieben, jedoch ohne Inversionsgeriist. Zusatzlich ist im Bereich des Verbindungs-
schlauches zwischen Einfihrungstrichter und Umlenkbogen die "CHIP-Unit" anzuschlieBen
(siehe Anlage 5).

Die Einbringung des Preliners, das Setzen der quellenden Hilfsstoffe und Stiitzschlduche,
das Positionieren der ThermoflUhler und das Entnehmen des harzgetrénkten Schlauches
aus dem Transportcontainer, sowie dessen Einfiihrung Gber die "CHIP-Einheit" ist in der
gleichen Weise, wie in Abschnitt 4.3.2 beschrieben, vorzunehmen.

Nachdem der harzgetrankte Schlauch durch die "CHIP-Unit" gefihrt wurde, ist {iber das
Dichtungselement im Inneren der "CHIP-Unit" Druckluft aufzubringen. Bei gleichzeitiger
Wasser- oder Druckluftbeflllung wird mittels Kombination aus Druckluft und Wasser die
Inversion des harzgetrankten Schlauches bewirkt. Die Inversionsgeschwindigkeit ist Uber
die Wassermenge und den Luftdruck so zu steuern, dass diese moglichst gleichméaBig
erfolgt.

Das Erwdrmen und Abklhlen des inversierten Schlauches erfolgt mittels Dampf- und Luft-
zugabe. Dabei ist der der Dampf durch den inversierten Schiauch zu leiten und am Ende
frei auszulassen. Zur Vermeidung von Kondensatansammlungen ist am unteren Punkt der
der sanierten Abwasserleitung das Kondensat abzuleiten. Die Dampftemperatur ist
abhangig vom Harzsystem. Es ist eine Dampf- und Lufttemperatur von +70°C zu
erreichen. Die Dampftemperaturen sind am Start- und Zielschacht mindestens alle
30 Minuten zu messen und zu protokoilieren.

4.3.4 Sanierung mittels "Schnellhdrtung”
Die Sanierung mittels "Schnellhdrtung" ist im Nennweitenbereich DN 100 bis DN 300

unter Verwendung mindestens der in Abschnitt 4.2.3 genannten Gerate und Einrichtungen
madglich.

Bei der Sanierung mittels Schnellhdrtung ist ebenfalls, wie in Abschnitt 4.3.2 beschrieben,
nach Reinigung der zu sanierenden Leitung ein PE-Preliner einzuziehen. Es sind Stitz-
schlduche und quellende Bé&nder sowie Thermofihler zu setzen.

Unmittelbar nachdem der zu inversierende Synthesefaserschlauch im Fabrikationsfahr-
zeug des Antragstellers mit Harz getrankt wurde (siehe Abschnitt 2.2.1.2), ist die i

Anlage 8) einzuziehen. An das mit einem Kupplungsverschluss verseh
Auslassrohr der Druckkugel ist ein Druckschlauch entsprechend der zu
Nennweite anzuschlieBen. Durch den Druckschlauch ist der getrankte
schlauch zu fihren und am anderen Schlauchende Uber den zuvor 4 %«;éf’;fé&
Umlenkbogen zu ziehen. Das Schlauchende ist mittels Metallbandern zu efesti%@?ﬁﬁ D@F@’ /
so vorbereitete Umlenkbogen ist in den Startschacht einzubringen und in anﬁ“PE’;lg,r“é‘fl?&n%(g
einzufithren. S W

S ‘
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4.3.5

4.3.6

Die Drucktrommel ist (ber den entsprechenden Anschluss mit Druckluft zu beaufschlagen
(ca. 0,5 bar bis 2,5 bar). Dadurch wird der getrénkte Schlauch inversiert und dabei von
der Trommel abgerolit. Die Geschwindigkeit des Inversierens ist durch das an der Druck-
trommel befindliche Handrad so zu regulieren, dass diese moglichst gleichmaBig ist. Das
Seil am Schlauchende dient zum Fixieren des getrdnkten Schlauches. Der aufgebrachte
Druck ist auf ca. 0,5 bar bis 0,8 bar, bei den Nennweiten ab DN 500 0,3 bar bis 0,6 bar zu
senken; dieser ist bis zum Ende der Aushartzeit aufrecht zu halten.

Die Aushartzeit ist abhédngig von der Harterzugabe und den Umgebungstemperaturen und
kann durch Dampfbeaufschlagung entsprechend den Angaben im "Handbuch"” des
Antragstellers unterstitzt werden (siehe hierzu auch Abschnitt 4.3.5). Die Aushéartzeit und
der aufgebrachte Druck sind aufzuzeichnen.

Sanierung mittels "Dampfhartung” (Anlagen 12 bis 14)

1.) Fir die Sanierung mittels "Dampfhartung” im Nennweitenbereich DN 100 bis DN 600
fir den "Insituform"-Schlauchliner sind mindestens die Gerdte und Einrichtungen
nach Abschnitt 4.2.4 und im den Abschnitt 4.2.2 fir die "CHIP-Version" genannten
erforderlich.

Zur Dampfhartung ist zusétzlich zu der in den Abschnitten 4.2.2 und 4.2.4 genannten
Ausstattung im Bereich des Zielschachtes ein Druckschlauch mit Ausstrémventil zu
montieren (siehe Anlage 12 und 14). AuBerdem sind sowohl im Bereich des Start-
als auch des Zielschachtes sowie in etwaigen Zwischenschichten Temperaturmess-
fiihler im Sohlenbereich des Liners, zwischen Liner und Altrohr, anzuordnen.

Der Liner ist bei Verwendung der "CHIP-Einheit" statt mit Wasser mit Druckluft in
gleicher Weise, wie in Abschnitt 4.3.3 beschrieben, zu inversieren. Wird mittels
"Schnelthdrtung" saniert, dann ist der Liner ebenfalls mittels Druckluft, wie in
Abschnitt 4.3.4 beschrieben, zu inversieren. Sobald der jeweilige Liner eingebracht
ist, ist dieser von der "CHIP-Einheit" bzw. von der Drucktrommel zu l&sen. Im
Anschluss daran sind am jeweiligen Start- und Zielschacht Enddeckel zu setzen.
Entweder im Start- oder Zielschacht ist der jeweilige Enddeckel mit einem Konden-
satablauf auszustatten. Der Liner ist danach mit einem Druck von 0,4 bar bis 0,6 bar
aufzustellen.

Der inversierte und aufgestellte Liner ist mittels Dampfbeaufschlagung entsprechend
den Vorgaben flir die Dampfhartung des beim Deutschen Institut flir Bautechnik
hinterlegten "Handbuches" auszuhdrten. Dazu ist der Dampfdruck mittels Manometer
zu Uberwachen und i(ber das jeweilige Ausstromventil im Zielschacht entsprechend
den Anweisungen des Handbuches zu regulieren. Der Verlauf der einzelnen Druck-
und Temperaturstufen sowie deren jeweilige Dauer sind in einem entsprechenden
Dampfaushadrtungsbericht festzuhalten. Bei der Ausfiihrung der Dampfhéartung ist
darauf zu achten, dass etwaige Geruchsbeldstigungen weitgehend vermieden werden.

2.) Fur die Sanierung mittels "Dampfhértung” des "ILS"-Schlauchliners im Nennweiten-
bereich DN 150 bis DN 500 sind mindestens die Gerdte und Einrichtungen nach
Abschnitt 4.2.4 einzusetzen. Statt der Drucktrommel und dem Druckschlauch ist hier
eine Winde zu verwenden.

Der "ILS"-Schlauchliner ist mittels einer Winde in das vorhandene Altrohr einzuziehen
und anschlieBend mittels Druckluft aufzustellen. Die Hartung des "ILS"-Schlauchliners
erfolgt mittels Dampfbeaufschlagung wie unter 1.) beschrieben.

Sanierung von Hausanschliissen mittels "Hutprofiltechnik"”
Die Sanierung schadhafter Hausanschllisse kann im Nennweitenbereich

Geréte und Einrichtungen erfolgen (siehe Anlage 11). Das Setzten von H
erst nach Aushédrtung des harzgetrankten Synthesefaserschlauches erfolge @
o

Aufgrund der vor Beginn der SanierungsmafBnahme durchzufihrenden Eint egrﬂ?n %%r—

handener Hausanschliisse, sind diese nach Aushartung des Schlauches mitt S Féémera?ﬁ

SR
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4.3.7

Uberwachter druckluft- bzw. hydraulisch betriebener Frasroboter zu 6ffnen. Die Steuerung
und Kontrolle des Frdsvorganges und das Inversieren des Hutprofils ist vom Steuer- und
Uberwachungsraum des Fahrzeuges heraus auszufiihren bzw. mittels Video-/Monitor-
einrichtungen zu Uberwachen. Der Anwender hat daflir zu sorgen, dass beim Frasen
anfallende gréBere Riickstdnde des ausgeharteten Liners aus der Abwasserleitung
entfernt werden; geringfiigige Reste, die in das Abwasser gelangen sind jedoch unbe-
denklich.

Nachdem die Hutprofile, wie in Abschnitt 2.1.1.3 beschrieben, hergestellt und mit Epoxid-
harz getrdankt wurden, sind diese auf die fiir den jeweiligen Packer der Robotereinheit zu
setzen. Der Packer ist mit einer Inversionsblase, einem so genannten "Appendix”,
entsprechend der zu sanierenden Nennweite der Hausanschlussleitung, versehen. Das
Hutprofil ist so auf dem Packer zu befestigen, dass der Appendix nach innen gestiilpt bis
zur Einbring6ffnung transportiert werden kann (siehe Anlage 11).

Mittels Druckluft- oder Wasserbeaufschlagung der Blase stiilpt sich der Appendix in die
Hausanschlussleitung hinein. Dabei ist darauf zu achten, dass der in die Hausanschluss-
leitung einzubringende Teil des Hutprofils die erste Muffe der Hausanschlussleitung tber-
deckt und der Ubergang zum vorhandenen Rohr sowie zum ausgehdrteten Innenrohr
ohne hydraulisch nachteilige Stufen- oder Faltenbildung erfolgt. Die Blase mit einge-
brachtem Appendix wird unter Druck so lange belassen, bis das Harzgemisch ausgehértet
ist. Die Aushartung kann durch die Zirkulation von HeiBwasser in der Blaseneinheit unter-
stitzt werden.

Die Aushértzeit ist abhdngig von der Harterzugabe und den Umgebungs- sowie den Was-
sertemperaturen. Die Aushértzeit und der aufgebrachte Druck sind aufzuzeichnen. Nach
der Aushdrtung sind die Druckluft bzw. das HeiBwasser abzulassen und der Appendix mit
der Robotereinheit aus dem Kanal zu entfernen.

Sollten bei Einbringung und Aushadrtung gréBere Harzreste anfallen, sind diese ebenfalls
vom Anwender aus der Leitung zu entfernen; geringfligige Reste sind jedoch unbedenk-
lich, so lange sie kein Abflusshindernis darstellen.

Alternativ kdnnen flir den Wiederanschluss von Zuldufen auch andere Verfahren ange-
wendet werden, flir die in glltigen allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassungen die
Anwendungen geregelt sind.

Schachtanbindung

Sowohl im jeweiligen Start- und Zielschacht als auch in den Zwischenschdchten sind die
entstandenen Uberstdnde (siehe auch Abschnitt 4.3.2 - AbschlieBende Arbeiten) des
ausgehdrteten Innenrohres zur Stirnwand des Schachtes (so genannter Spiegel) und die
Ubergdnge zum FlieBgerinne im Start- und Zielschacht wasserdicht auszubilden.

Dies kann z. B. durch folgende Ausfiihrungen erfolgen:
—  Angleichen der Ubergénge mittels abwasserbesténdigem Mortel

—~ Angleichen der Ubergénge mit mindestens drei Lagen (Mindestdick
GFK-Handlaminat aus E-CR-Glas und EP-Harz

—~  Angleichen der Ubergdnge zu vorgefertigten GFK-Schachtausleidung,

traggeber der SanierungsmaBnahme zu veranlassen.

Beschriftung im Schacht

L

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

- Art der Sanierung
- Bezeichnung des Leitungsabschnitts



Z38410.09

DIkt

Allgemeine bauaufsichtliche Zulassung Seite 25 von 29 | 21. Oktober 2009
Z-42.3-305

7.1

7.2
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- Nennweite
- Wanddicke des Schlauchliners
- Jahr der Sanierung

AbschlieBende Inspektion und Dichtheitspriifung

Nach Abschluss der Arbeiten ist der sanierte Leitungsabschnitt optisch zu inspizieren. Es
ist festzustellen, ob etwaige Werkstoffreste entfernt sind und keine hydraulisch nachteili-
gen Falten vorhanden sind. Es dirfen keine Glasfasern freiliegen.

Nach Aushéartung des Schlauchliners, einschlieBlich der Herstellung der Schachtanschliisse
und der Wiederherstellung der Hausanschliisse, ist die Dichtheit zu prifen. Dies kann
auch abschnittsweise erfolgen.

Die Dichtheit der sanierten Leitungen ist grundsétzlich mittels Wasser (Verfahren "W")
nach DIN EN 1610%° zu prifen. Mittels Hutprofiltechnik sanierte Hausanschliisse kdnnen
auch separat unter Verwendung geeigneter Absperrblasen auf Wasserdichtheit geprift
werden.

Im Nennweitenbereich DN 150 bis DN 300 kénnen sanierte Leitungen auch mittels Luft
(Verfahren "L") nach den Festlegungen in Tabelle 3 von DIN EN 1610%°, Priifverfahren LB
flir trockene Betonrohre geprift werden.

Priifungen an enthommenen Proben

Allgemeines

Aus dem ausgehdrteten kreisrunden Schlauch bzw. profilangepassten Schlauch bei Ei-
oder Hamburger "Klasse"-Profilen" (siehe Tabelle 1 und 2) im nicht begehbaren Bereich
(siehe Festlegungen zu "Probenschlduchen"” in Abschnitt 4.3.2) sind auf der Baustelle
Kreisringe bzw. Segmente zu entnehmen.

Bei Abwasserleitungen mit Eiprofilguerschnitten, die Breiten-/HohenmaBe von
> 600/900 mm aufweisen, sind Proben aus dem ausgeharteten Liner im Bereich der
groBten Beulbelastung, also im Querschnittsbereich von 3.00 Uhr bis 5.00 Uhr zu
entnehmen. Die Entnahmestelle ist anschlieBend mittels Handlaminat gleicher Wanddicke
wieder zu verschlieBen.

Stellt sich heraus, dass die Probestiicke fiir die genannten Prifungen untauglich sind,
dann kénnen die einzuhaitenden Eigenschaften an Proben Uberpriift werden, die direkt
aus dem ausgehdrteten Liner entnommen werden. Fir 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 den entnommenen Probestiicken bzw. Kreissegmenten sind der Biege-E-Modul und die
Biegespannung o zu bestimmen. Bei diesen Priifungen sind die jeweiligen 1-Minuten-
werte festzuhalten. Wird der Kurzzeitwert flir den jeweiligen E-Modul nach Tabelle 5
unterschritten, ist der 1-Stundenwert und der 24-Stundenwert des Biege-E-
bestimmen.

Die PrGfung ist im Dreipunkt-Verfahren nach DIN EN ISO 178" durchz
gewOlbte Probestdbe aus dem entsprechenden Kreisprofil zu verwenden sjhd, die i
aler Richtung mit einer Mindestbreite von 50 mm aus den Segmentgn entng : o
wurden. Bei der Prifung und Berechnung des E-Moduls ist die zwischef den Agﬂéggﬁa‘@& /
punkten des Probestabes gemessene Stiitzbreite zu beriicksichtigen. é{%ﬁ‘ ) @ g

DIN EN 1610 Verlegung und Prifung von Abwasserleitungen und -kandlen; Deutsche Fassung
EN 1610:1997; Ausgabe:1997-10
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7.4

7.5
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Die festgesteliten Kurzzeitwerte fiir die Biegespannung o und die E-Module
(1-Minutenwerte) missen im Vergleich mit den in Abschnitt 9 genannten Werten gleich
oder gréBer sein.

Unterschreitet der geprifte Kurzzeit-E-Modulwert den in Tabelle 5 genannten unteren
Grenzwert des Kurzzeit-E-Moduls, dann ist die Kriechneigung zu priifen. Sie ist auBerdem
einmal je Fertigungsmonat zu prifen.

Bei der Prifung ist festzustellen, ob unter Berlcksichtigung des 1-Stunden-E-Moduls und
des 24-Stunden-E-Moduls die Kriechneigung in Anlehnung an DIN EN 7612 von
K, < 15 % entsprechend nachfolgender Beziehung eingehalten wird:
K'” —_ E]h _E24’1 ><100

£y,
Bei Anderung des Harzlieferanten ist ein vollstdndiger Kreisring (Rohrabschnitt) aus dem
ausgeharteten Schlauch zu entnehmen. Daran ist die Ringsteifigkeit zu prifen. Bei der
Prifung ist der 1-Minutenwert, der 1-Stundenwert und der 24-Stundenwert der Ringstei-
figkeit festzuhalten. Die Ringsteifigkeitspriifung ist entsprechend dem in DIN 53769-3%?
dargestellten Verfahren zu priifen, einschlieBlich der Kriechneigung.

Wasserdichtheit

Die Wasserdichtheit des ausgehdrteten Schlauchliners mit integrierter Folienbeschichtung
der Varianten a) PP-Folie und b) PE-Folie (siehe Anlage 1) kann entweder an einem
Schlauchlinerabschnitt (Kreisring) mit der integrierten Folienbeschichtung oder an Prif-
stlcken, die aus dem ausgehdrteten Schlauchliner mit der integrierten Folienbeschichtung
entnommenen wurden, durchgefiihrt werden. Fir die Priifung ist die integrierte Folienbe-
schichtung des Linerabschnitts bzw. des Prifstlickes nicht zu entfernen oder zu perforie-
ren,

Die Wasserdichtheit des ausgehdarteten Schlauchliners der Variante c) PU-Folie (siehe
Anlage 1) kann entweder an einem Schlauchlinerabschnitt (Kreisring) ohne Schutzfolien
oder an Prifstiicken, die aus dem ausgehérteten Schlauchliner ochne Folienbeschichtung
entnommenen wurden, durchgefiihit werden. Flr die Prifung ist die Folie des Linerab-
schnitts bzw. des Priifstlickes entweder zu entfernen oder zu perforieren.

Die Priifung an Priifstiicken 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 Priifdauer von 30 Minuten kein Wasseraustritt
auf der unbeaufschlagten Seite der Probe sichtbar sein.

Bei der Priifung mittels Uberdruck ist ein Wasserdruck von 0,5 bar wahrend 30 Minuten
aufzubringen. Auch bei dieser Methode darf auf der unbeaufschiagten Seite der Probe kein
Wasseraustritt sichtbar sein.

Dichte

ner und ohne Folienbeschichtung nach DIN EN 1SO 1183-17 zu prifen, Es ;
ob die in Abschnitt 2.1.4 angegebene Dichte des ausgehérteten Synthe
eingehalten wird.

Wandaufbau
unter Verwendung eines Lichtmikroskops mit ca. 10- facher VergroBerung zZu uberpufn

DIN EN 761 Kunststoff-Rohrleitungssysteme - Rohre aus glasfaserverstérkten duroplastischen
Kunststoffen (GFK) - Bestimmung des Kriechfaktors im trockenen Zustand; Deutsche
Fassung EN 761:1994; Ausgabe:1994-08

DIN 53769-3 Prifung von Rohrleitungen aus glasfaserverstdrkten Kunststoffen; Kurzzeit- und
Langzeit-Scheiteldruckversuch an Rohren, Ausgabe:1988-11
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8 Ubereinstimmungserklirung iiber die ausgefiihrte
SanierungsmafBnahme

Die Bestdtigung der Ubereinstimmung der ausgefiihrten SanierungsmaBnahme mit den
Bestimmungen dieser allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung muss vom ausfilhrenden
Betrieb mit einer Ubereinstimmungserklarung auf Grundlage der Festlegungen in den
Tabellen 3 und 4 erfolgen. Der Ubereinstimmungserkldrung sind Unterlagen Uber die
Eigenschaften der Verfahrenskomponenten nach Abschnitt 2.1.1 und die Ergebnisse der
Priifungen nach Tabelle 3 und Tabelle 4 beizufligen.

Der Leiter der SanierungsmaBnahme oder ein fachkundiger Vertreter des Leiters muss
wahrend der Ausfilhrung der Sanierung auf der Baustelle anwesend sein. Er hat fir die
ordnungsgemadBe Ausfiihrung der Arbeiten nach den Bestimmungen des Abschnitts 4 zu
sorgen und dabei insbesondere die Prifungen nach Tabelle 3 und Tabelle 4 vorzunehmen
oder sie zu veranlassen. Anzahl und Umfang der ausgeflihrten Festlegungen sind Min-
destanforderungen.

Die in Tabelle 4 genannten Priifungen hat der Leiter der SanierungsmafBnahme oder sein
fachkundiger Vertreter zu veranlassen. FlUr die in Tabelle 4 genannten Priifungen sind
Proben aus den beschriebenen Probenschiduchen zu entnehmen.

Tabelle 3: "Verfahrensbegleitende Prifungen”

738410.09

Gegenstand der Priifung

Art der Anforderung

Haufigkeit

optische Inspektion
der Leitung

nach Abschnitt 4.3.1
und ATV-M 143-2%7

vor jeder Sanierung

optische Inspektion der
Leitung

nach Abschnitt 6
und ATV-M 143-2%7

nach jeder Sanierung

Gerateausstattung

nach Abschnitt 4.2

Kennzeichnung der Behalter
der Sanierungskomponenten

nach Abschnitt 2.2.3

Luft- bzw. Wasserdichtheit

nach Abschnitt 6

jede Baustelle

Harzmischung und
Harzmenge je Schlauch

Mischprotokoll nach
Abschnitt 2.2.1.2 und nach
Abschnitt 2.2.1.4

Hartungsverhalten

nach Abschnitt 2.2.1.2 und
nach Abschnitt 2.2.1.4

Aushadrtungstemperatur
und Aushartungszeit

nach den Abschnitten
4.3.2 bis 4.3.5

jede Bauste
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Tabelle 4: "Prifungen an Probestiicken”

Gegenstand der Priifung Art der Anforderung Haufigkeit

Kurzzeitbiege-E-Modul,
Kurzzeitbiegespannung o und | hach Abschnitte 7.1 und
Kriechneigung an Rohraus- Abschnitt 7.2

schnitten oder an Kreisringen

Dichte der Probe
ohne Preliner und ohne nach Abschnitt 7.4
Beschichtungsfolie

Wasserdichtheit der
Variante a) und b)

(siehe Anlage 1)

der Probe ohne PE-Preliner
aber mit PP- oder PE-
Beschichtungsfolie

Wasserdichtheit der
Variante ¢)

(siehe Anlage 1)

der Probe ohne PE-Preliner
und ohne PU-
Beschichtungsfolie

Wandaufbau nach Abschnitt 7.5

jede Baustelle,
nach Abschnitt 7.3 min. jeder zweite
Schlauchliner

nach Abschnitt 7.3

Ringsteifigkeit und Kriech-
neigung

an Rohrabschnitten oder
-ausschnitten

bei jedem Wechsel des
nach Abschnitt 7.2 Harzlieferanten mit
Deklaration der Harze

bei jedem Wechsel des
nach Abschnitt 2.1.1.1 Harzlieferanten mit
Deklaration der Harze

Harzidentitat mittels
IR-Spektroskopie

Kriechneigung bei Unterschreitung des
an Rohrabschnitten oder nach Abschnitt 7.2 in Tabelle 5 genannten
-ausschnitten jeweiligen Kurzzej

9 Bestimmungen fiir die Bemessung
@5@
Durch eine statische Berechnung ist die Standsicherheit der vorgeseheng&n @%% &%Lg@er
fur jede SanierungsmaBnahme entsprechend dem Merkblatt der ATV-M 12‘2 8aer De
schen Vereinigung fiir Wasserwirtschaft, Abwasser und Abfall e. V. (DWA) \7?3’“?“&@
fihrung nachzuweisen.

Der Abminderungsfaktor A zur Ermittlung des Langzeitwerte gem&B 10.000 h-Priifung in

Anlehnung an DIN EN 7612! betrdagt A = 2,00.
Bei der statischen Berechnung ist ein Sicherheitsbeiwert von y = 2,0 zu beriicksichtigen.
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Kersten

Tabelle 5: "E-Modulwerte"

E-Module Polyester- Vinylester- Epoxid-
harz (UP) harz (VE) harz (EP)

Kurzzeit-E-Modul N/mm?

2.800 2.200 2.200
in Anlehnung an DIN EN 122810

Langzeit-E-Modul N/mm? 1.400 1.100 1.100

Fir die Kurzeit-Biegespannung o in Anlehnung an DIN EN ISO 178* fir Einbauwand-
dicken bis einschlieBlich 9 mm gilt ein Wert von 28 N/mm? und fiir die Langzeit-Biege-
spannung oz ein Wert von 14 N/mm?.

Fur Einbauwanddicken Uber 9 mm gilt ein Kurzzeit-Biegespannungswert o in Anlehnung
an DIN EN ISO 1781 von 32 N/mm? und ein Langzeit-Biegespannungswert og VvOn
16 N/mm?2.

Bestimmungen flir den Unterhalt

Vom Antragsteller sind wahrend der Geltungsdauer dieser Zulassung jeweils sechs
sanierte Abwasserleitungen und mindestens sechs mittels Hutprofiltechnik wiederherge-
stellte Hausanschllisse optisch zu inspizieren. Die Ergebnisse mit dazugeh&render
Beschreibung der sanierten Schdden sind dem Deutschen Institut fir Bautechnik unauf-
gefordert wdhrend der Geltungsdauer dieser Zulassung vorzulegen.

Drei dieser ausgefiihrten Sanierungen sind auf Kosten des Antrags nter Federfliih-

priifen.



Lineraufbau

Variante a) PP-Beschichtung (Folie als Bestandieil des Liners)

Nahtabdeckung (PP extrudiert)
Faden
StoBnaht PP-Folienbeschichiung

Polyester Nadelfilz
mit StoRnaht

- *r—Polyester Nadeffilz

AN

Pre-Liner PE

Variante b)_PE-Beschichtung (Folie als Bestandteil des Liners)

Nahtabdeckung (PE extrudiert)

/ StoBnaht

A A A Sy SV

i o raZL
LV VO VPOV V. V.V 9. 9. 9. 9.9,

Faden
PE-Folienbeschichtung

Polyester Nadelfilz
mit StoBnaht

. *—Polyester Nadeffilz

-

AN

Pre-Liner PE

Variante ¢) PU-Beschichtung (Folie als Einbringhilfe des Liners)

Nahtabdeckung (PU)

/ StoRnaht

..... A7 ST AT AT AT N
L0 9. 0.9.9 S99 V.. 9\ 0. 9.0 09 .9.9.9.9.9.-9.9.9.

Faden

PU-Folienbeschichtung

Polyester Nadelfilz
mit StoRnaht

- *T—Polyester Nadelfilz

AN

Pre-Liner PE

Antragsteller Anlage 1

Insituform ° Schlauchliningverfahren

Rohrsanierungstechniken GmbH

Sulzbacher Str.

90552 Réthenbach / Peg.

Insituform zur allgemeinen bauaufsichtlichen
Zulassung Nr. Z-42.3-305

vom QA AQ,2009

Wandaufbau des
47 Schlauchliners




Datum
Impragnierbericht ete 1
ingitutorm” Benutzer
Rohrsanizrungsiechaiben Cmbli
Produktion Geschwende

Kunde:

Stralbe: Impragnier-Nr.

Impragnierung
Band:
Vakuum am Schiauch (bar)

QOptischer Zustand (Wakuum}

Schiauch Nr.
Dimension (mm)
Wandstarke (mm)

Lange {m)

Konirolle
Flachmafd {mm)

Walzenabstand (mm)

Markierung Obsrlache MNahtfolie
Mischung
Typ Rezept
berechnete Harzmenge (kg) tatsachliche Harzmenge (ko)
Datum Uhrzeit Raumtemp. (C%)

Impragnierung Beginn
Impragnierung Ende
Printermal (m) Luftfeuchte (%)

Harziemperatur (C9)

Bemerkungen
Bernerkungen
Ausgefullt von
Bestatigt
Antragsteller Anlage 2

zur allgemeinen bauaufsichtlichen
InSithorm ® Insituform sgrlre:ssung Nr. Z-42.3-305
Rohrsanierungstechniken GmbH Schiauchliningverfahren %A A0.2009
Impragnierungsbericht
Sulzbacher Str. 47

90552 Rothenbach / Peg.




Inversionsvorgang

@) Insituform-Schlauch
2 Transportcontainer mit Eis
@) Start-/ Inversionsschacht
@) Schnellbaugeriist
(5 Inversionssaule
® Inversionsbogen
(?) Inversionskragen
Umlenkrolle
@ Kaltwasser-
versorgung
Pre-Liner

</
-

.
%
.
%
%
|
.
.
.
.
_

/
A\ >
N— : D,

Antragsteller Anlage 3
zur allgemeinen bauaufsichtlichen
Zulassung Nr. Z-42.3-305

, ®
Insituform Inversionsvorgang oM 24.10.2009

Rohrsanierungstechniken GmbH

Sulzbacher Str. 47
90552 Rothenbach / Peg.
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Anlage 4

zur allgemeinen bauaufsichtlichen

Zulassung Nr. Z-42.3-305
vom 24 40,2009

Hartung mit Wasser

Antragsteller

®
Rohrsanierungstechniken GmbH

Insituform

Sulzbacher Str. 47
90552 Rothenbach / Peg.




Chip-Unit ® / Einbauroboter (auch als fahrbare Variante méglich)

Fir die AusfUhrungsvariante “Warmehartung”

Insituform - Schlauch
Inversionsbogen

Druckluftzufuhr
Kompressor
Altrohr
Inversionsschacht

Gewebeschlauch (Druckschlauch)

Kaltwasserversorgung / Druckluft

OINVIICROIOIOIS

Transportcontainer,

AN

Kugelhahn

@ Hydrant (Wasseranschluss)
42 CHIP-UNIT ®/ Einbauroboter
@ Druckdichte Lippendichtung
Umlenkrolle

Schaltpult mit Steuerventilen

und Manometer

9
@ Pre-Liner
@3

,E]\I&, —

Antragsteller

. ®
Insituform

Rohrsanierungstechniken GmbH

Sulzbacher Str. 47
90552 Réthenbach / Peg.

CHIP-UNIT

- Einbauroboter Variante

Anlage 5
zur allgemeinen bauaufsichtlichen
Zulassung Nr. Z-42.3/305

Vom 924 40.2009




Fahrzeugdarstellung

Fahrzeugfiihrer

ggf. Steuer- und Uberwachungsraum
mit Videoanlage und Bildschirm

Druckluftanlage —|

Temperierter
Mischbehalter —__|

Dosier- und

Befllleinrichtung __|

Harzvorrats-

-

I

| Vakuumanlage

Absaugschlauche

20,
277
2
///////////

\

%

behalter
Vorratsbehélter

Héarter

Vorratsbehalter

Zuschlagstoff

L Rollentisch

Walzenlaufwerk

Antragsteller

. ®
Insituform

Rohrsanierungstechniken GmbH

Suizbacher Str. 47
90552 Réthenbach / Peg.

Fahrzeugdarstellung
fur die Ausflihrungsvariante
"Schnellharteverfahren”

Anlage 6

zur allgemeinen bauaufsichtlichen
Zulassung Nr. Z-42.3-305

vom 24.10.2009




Drucktrommel
Fir die Ausfihrungsvariante “Schnellhartung” und “Dampfhartung”

Insituform - Schlauch
Inversionsbogen
Gewebeschlauch (Druckschlauch)
Deckel Inspektionsoffnung
Druckluftschlauch

Kompressor

Altrohr

Inversionsschacht
Schlauchverschluss

Kugelhahn
Manometer
Drucktrommel
(Blick ins Innere)
Mundungsrohr

Steuerrad

PR EIPPWEPWE@®H@EE

Pre-Liner

Antragsteller Anlage 7
® zur allgemeinen bauaufsichtlichen
: Zulassung Nr. Z-42.3-305

Rohrsanierungstechniken GmbH Inversion mit Drucktrommel

Sulzbacher Str. 47
90552 Réthenbach / Peg.




Einbau Schlauch (Schnellhirtung)

Insituform - Schlauch
Inversionsbogen
Gewebeschlauch (Druckschlauch)
Deckelarmatur

Druckluftschlauch

Kompressor

Altrohr

Inversionsschacht
Schlauchverschluss

Kugelhahn

Manometer

BOREE@P@P@®@EE

Pre-Liner

Antragsteller Anlage 8

® zur allgemeinen bauaufsichtlichen
: Zulassung Nr. Z-42.3-305

Insituform vom 24 10.2000

Rohrsanierungstechniken GmbH Inversion mit Druckschlauch

Sulzbacher Str. 47
90552 Réthenbach / Peg.




Zwischenschacht

Altrohr

gehartetes Insituform-Rohr
quellendes Band (Hilfsstoff)
Mortel

Gerinne-Halbschale
Schachtwandung

Pre-Liner

ROROB®®

- 112-3cm

“DETAIL A®

Antragsteller Anlage 9
.. . zur allgemeinen bauaufsichtlichen
. ® Schachtanschlisse mit Zulassung Nr. Z-42.3-305
Insituform Positionierung der vom 24 40.2009
Rohrsanierungstechniken GmbH quelienden Bander ’

Sulzbacher Str. 47 (Hilfsstoffe)

90552 Réthenbach / Peg.




Profildarstellung

a b
[mm) fmm]
20 2,5
20 3,5
20 3,5

Antragsteller

. ®
Insituform

Rohrsanierungstechniken GmbH

Sulzbacher Str. 47
90552 Réthenbach / Peg.

Profildarstellung
des quellenden Bandes
(Hilfsstoff)

Anlage 10

zur allgemeinen bauaufsichtlichen
Zulassung Nr. Z-42.3-305

vom 94.40.2.009




1. Schritt
Auffrasen der Anschlussstelle
und Positionieren des Einbaumodules

Sammler
Schadhafter
X Anschiusskanal
RN RN [~
N N [
. N S
| A
. ~
g
Schiauchrelining Hutprofil Packer Cutter/ TV
eingestulpt Frasroboter
2. Schritt
Einbringen des Hutprofils
und Aushartung

Stiitzschlauch

- N

=

W

711

(F7 77 7 7 777777

V
L

N
@

Packer aufgeblasen-
das Hutprofil haftet an Ort und Stelle

3. Schritt

Ausziehen des Stitzschlauches
und Herausfahren des
Einbaumodules

HIRN L\
N N

Fertiges Hutprofil

1 _V

e 7
Antragsteller Anlage 11

® Einbauschritte der zur allgemeinen bauaufsichtlichen
: inbi Zulassung Nr. Z-42.3-305
Insituform Anschlusseinbindung
H : vom
Rohrsanierungstechniken GmbH mit Hutprofilen/ FAS 24.10.2009
(ferngesteuerte

Sulzbacher Str. 47 Anschlusssanierung)
90552 Réthenbach / Peg.




ampfschiauch und Druckkontroile
Dampferzeuger mit Brenner
@ Mobile Anlage mit Dampfkessel,
Kompressor und Stromaggregat

8 = 2
O, O,

Hartung mit Dampf

@ Stromaggregat

@ Thermoelement (Temperaturmessung)
Pre-Liner

@ Dampfauslass

®
(5

a

X
S\

/é/Endschacht

Y

Zwischenschacht

\\\\\\S ALIIITRIIININN

O

AN

Startschacht

N

Antragsteller

. ®
Insituform
Rohrsanierungstechniken GmbH

Sulzbacher Str. 47
90552 Réthenbach / Peg.

Hartung mit Dampf

Anlage 12

Zulassung Nr. Z-42.3-305
vom 24 40 .2009

zur allgemeinen bauaufsichtlichen




Transportcontainer

Winde
[LS-Liner

COEE

Linereinzu
ILS-Verfahren

%

R TR TRINNRY

S

AR

Endschacht

AN

Zwischenschacht

\\\\\\\\\\\\‘ AN

——P Einzugsrichtung

Startschacht

@
—

AN

Antragsteller

. ®
Insituform

Rohrsanierungstechniken GmbH

Sulzbacher Str. 47
90552 Rdéthenbach / Peg.

Linereinzug
ILS-Verfahren

Anlage 13

zur allgemeinen bauaufsichtlichen
Zulassung Nr. Z-42.3-305

vom 24 .40.2009
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@ Thermoelement (Temperaturmessung)
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N
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Endschacht

:

Zwischenschacht

TN

©

Startschacht

\

77 o 2777

Antragsteller

. ®
Insituform
Rohrsanierungstechniken GmbH

Sulzbacher Str. 47
90552 Réthenbach / Peg.

Hartung mit Dampf
ILS-Verfahren

Anlage 14

zur allgemeinen bauaufsichtlichen
Zulassung Nr. Z-42.3-305

vom 24 .40.2009




