x e Bauprodukte und Bauarten

Bautechn

wwopdigchen Union

Tel: +49 30 78730-0

Fax: +49 30 78730-320

E-Mail: dibt@dibt.de

Datur: Geschéfiszeichen:

24, Juni 2009 111 55-1.42.3-4/08
Zulassungsnummer: Geltungsdauer bis:
Z-42.3-439 30. Juni 2014

Antragsielier:

WBF Invest AB
Designvégen 3, 435 33 MOLNLYCKE, SCHWEDEN

Verfahren zur Sanierung von Abwasserleitungen
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"Tubus System" ‘

Der oben genannte Zulassungsgegenstand wird hiermit allgemein bauaufsichtlich zugelassen.
Diese aligemeine bauaufsichtliche Zulassung umfasst zehn Seiten und finf Anlagen.
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I. 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 Durchfiihrung von Bau-
vorhaben gesetzlich vorgeschriebenen Genehmigungen, Zustimmungen und Bescheini-
gungen.

Die allgemeine bauaufsichtliche Zulassung wird unbeschadet der Rechte Dritter, insheson-
dere privater Schutzrechte, erteilt.

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 Behdrden
Kopien der allgemeinen bauaufsichtliichen Zulassung zur Verfugung zu stellen.

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

Die allgemeine bauaufsichtliche Zulassung wird widerruflich erteilt. Die Bestimmungen der
allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung koénnen nachtrdglich ergdnzt und geéndert
werden, insbesondere, wenn neue technische Erkenntnisse dies erfordern,
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2.1
2.1.1

I11. BESONDERE BESTIMMUNGEN

Zulassungsgegenstand und Anwendungsbereich

Diese allgemeine bauaufsichtliche Zulassung gilt fir das Verfahren mit der Bezeichnung
"TUBUS SYSTEM" zur Sanierung von Schmutzwasser-, Regenfall- und Sammelleitungen
innerhalb von Gebduden.

Mit dem Verfahren dirfen Abwasserleitungen mit Kreisquerschnitten in den Nennweiten
von DN 50 bis DN 250 aus den Werkstoffen Beton, Stahlbeton, Steinzeug, Gusseisen,
Faserzement, GFK, PP und PVC saniert werden. Das Verfahren eignet sich zur Sanierung
von Schaden wie Fehistellen, Radial- und L&ngsrissen, Korrosion, mechanischem Ver-
schleif3, Undichtigkeiten - einschlieBlich deren Kombinationen - und zum Verschluss von
nicht mehr benétigten Seitenzuldufen.

Schadhafte Abwasserleitungen werden mit dem "TUBUS SYSTEM" saniert, indem Uber ein
endoskopisches Verfahren drei Lagen eines glasfaserverstérkten Polyesterharzes in einem
kombinierten Sprith- und Schleuderverfahren auf der Rohrinnenseite aufgetragen werden.
Das Harz hértet nach Auftrag unter Umgebungstemperaturen aus und bildet nach der
Aushartung ein selbsttragendes Rohr in Rohr System mit Wanddicken von 2 mm bis
5 mm.

Die styrolfreien Polyesterharze mit den Bezeichnungen "Tubus" (grau) und "Tubus 1"
(gelb) weisen die gleichen physikalischen Kennwerte und Eigenschaften auf. Die Harze
enthalten eine Beimischung von 20 - 30 % Glasfasern, sie sind normal entflammbare
Baustoffe und erflillen die Anforderungen der europdischen Klasse E nach
DIN EN 13501-1%,

In der Regel werden die senkrechten Fallleitungen vom Dach Uber die Bellftungsleitung
saniert, die Grundleitungen Uber die Revisionséffnungen und die Anschlussleitungen lber
die Anschllsse der Sanitdrobjekte.

Das Verfahren eignet sich auch zur partiellen Reparatur von Teilstrecken, dabei werden
die Ubergdnge in weicher Linie ohne abrupte Kanten ausgefUhrt. Es kdnnen Umlenkungen
und Verziige bis 90 Grad saniert werden,

Diese Zulassung gilt fiir die Sanierung von Abwasserleitungen, die dazu bestimmt sind
Abwasser gemaB DIN 1986-32 abzuleiten. ‘
Eigenschaften und Zusammensetzung der Verfahrenskomponenten

Harz und Héarter

Die Werkstoffe des "TUBUS SYSTEM" entsprechen den beim Deutschen Institut fir Bau— .
technik hinterlegten Rezepturangaben.

Die Harze "Tubus" und "Tubus 1" (Komponente A) entsprechen den beim Deutschen
Institut fir Bautechnik und der fremduiberwachenden Stelle hinterlegten IR-Spektren und
weisen vor der Verarbeitung folgende Eigenschaften auf:

- Dichte bei 20 °C in Anlehnung an DIN EN ISO 1183-1%: 1,25 g/cm?®

- Viskositat bei 25 °C: 20-25Paxs

- Farbe: gelb oder grau

DIN EN 13501-1 Klassifizierung von Bauprodukten und Bauarten zu ihrem Brandverhalten - Teil 1:

Klassifizierung mit den Ergebnissen aus den Prifungen zum Brandverhalten von
Bauprodukten; Deutsche Fassung EN 13501-1:2007

DIN 1986-3 Entwésserungsaniagen flr Gebdude und Grundstiicke - Teil 3: Regeln fir Betrieb und
Wartung; Ausgabe:2004-11
DIN EN ISO 1183-1 Kunststoffe - Verfahren zur Bestimmung der Dichte von nicht verschdumten

Kunststoffen ~ Teil 1. Eintauchverfahren, Verfahren mit FlUssigkeitspyknometer und
Titrationsverfahren (ISO 1183-1:2004); Deutsche Fassung EN ISO 1183-1:2004;
Ausgabe:2004-05



Z19646.09

Allgemeine bauaufsichtliche Zulassung Seite 4 von 10 | 24. Juni 2009

Z-42.3-439
- Glasfaseranteil 20 % - 30 %
Der Hérter (Komponente B) weist vor der Verarbeitung folgende Eigenschaften auf:
- Dichte bei 20 °C in Anlehnung an DIN EN ISO 1183-14; 1,09 - 1,13 g/cm?
- Viskositat bei 20 °C: 26 - 29 mPa x s
- Farbe: farblos ‘;
Das von der Umgebungstemperatur abhdngige Mischungsverhéaltnis betrdgt bei:
5 °C bis 10 °C 2,50 vol. % (400 mi pro 16 Liter Gebinde)
> 10 °C bis 35 °C 1,25 vol. % (200 ml pro 16 Liter Gebinde)

2.1.2

2.1.3

2.1.4

2.1.5

2.2
2.2.1

2.2.2

2.2.3

Die Topfzeit betrdgt ca. 15 bis 20 Minuten bei Temperaturen von 23 °C,

Das glasfaserverstdrkte Polyesterharz weist im ausgehérteten Zustand bei einer Wand- .
dicke von 5 mm folgende Eigenschaften auf:

- Dichte in Anlehnung an DIN EN ISO 1183-1%: 1,13 g/cm?
- Kurzzeit-Biege-E-Modul in Anlehnung an DIN EN ISO 178%: > 8000 N/mm?
- Biegespannung oz in Anlehnung an DIN EN ISO 1785: > 54 N/mm?

Glaslibergangstemperatur gemaB DIN 53765%, (DSC-Analyse Verfahren A-20)
Tg1 =49 °C und T, = S0 °C

Glasfasermanschette

d

Das Glasfaserviies zum abdichten von Fehistellen oder nicht mehr bendtigten Anschilissen
hat eine Flachengewicht von 450 g/dms3,

Umweltvertraglichkeit
Gegen die Verwendung des Sanierungsverfahrens "TUBUS SYSTEMS" innerhalb von

Gebduden, entsprechend den beim Deutschen Institut fir Bautechnik hinterlegten
Rezepturangaben, bestehen keine Bedenken.

Wanddicke

Die Wanddicken betragen systembedingt bei dieser SanierungsmaBnahme 2 mm bis
5mm.

Brandverhalten

Die Harze erfullen die Anforderungen an normal entflammbare Baustoffe und sind der
européischen Klasse E nach DIN EN 13501-1' zugeordnet.

Herstellung, Verpackung, Transport, Lagerung und Kennzeichnung

Herstellung

Im Werk des Vorlieferanten sind die Harze "Tubus" und "Tubus 1" sowie der Hérter
gemafl den beim DIBt hinterlegten Rezepturen herzustellen.

Verpackung, Transport, Lagerung

Bei der Lagerung darf die Temperaturgrenze 25 °C nicht Uberschritten werden. Die Ver-

fahrenskomponenten sind in den jeweiligen Herstellwerken in geeignete Transportbehadlter
zu fullen und vor direkter Sonneneinstrahlung zu schitzen.

Fur die Lagerung und den Transport sind die betreffenden gesetzlichen Bestimmungen
und die einschlégigen Unfallverhitungsvorschriften zu beachten.

Kennzeichnung

Die Verpackung, die Lieferscheine oder der Beipackzettel der Verfahrenskomponenten
sind vom Antragsteller mit dem Ubereinstimmungszeichen (U-Zeichen) nach den Uberein-
stimmungszeichen-Verordnungen der Ldnder zu kennzeichnen; einschlieBlich der Angabe
der Zulassungsnummer Z-42.3-439. Die Kennzeichnung darf nur erfolgen, wenn die Vor-
aussetzungen nach Abschnitt 2.3 erflllt sind.

DIN 53765 Prifung von Kunststoffen und Elastomeren; Thermische Analyse; Dynamische
Differenzkalorimetrie (DDK); Ausgabe:1994-03
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2.3
2.3.1

2.3.2

Zusatzlich ist an jedem Gebinde anzugeben:
- Temperaturbereich < 25 °C
- Handelsname

- Kennzeichnung gemaB der Verordnung Uber gefdhrliche Stoffe (Gefahrstoffverord-
nung)

Ubereinstimmungsnachweis
Allgemeines

Die Bestatigung der Ubereinstimmung der Verfahrenskomponenten mit den Bestimmun-
gen dieser allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung muss mit einem Ubereinstimmungs-
zertifikat auf der Grundlage einer werkseigenen Produktionskontrolle und einer
regelmaBigen Fremdlberwachung einschlieBlich einer Erstprifung der Verfahrenskompo-
nenten nach MafBgabe der folgenden Bestimmungen erfolgen.

Fiir die Erteilung des Ubereinstimmungszertifikats und die Fremdiberwachung einschlief3-
lich der dabei durchzufiihrenden Produktprifungen hat der Antragsteller eine hierfur
anerkannte Zertifizierungsstelle sowie eine hierflir anerkannte Uberwachungsstelle einzu-
schalten.

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

Dem Deutschen Institut fir Bautechnik ist zusédtzlich eine Kopie des Erstprifberichts zur
Kenntnis zu geben.

Werkseigene Produktionskontrolle

In jedem Herstellwerk ist eine werkseigene Produktionskontrolle einzurichten und durch-
zuflhren. 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
MaBnahmen einschlieBen.

Die Einhaltung der Eigenschaften der Verfahrenskomponenten hat sich der Antragsteller
vom Vorlieferanten bei jeder Lieferung durch folgende Bescheinigungen in Anlehnung an
DIN EN 10204° bestatigen zu lassen:

Tabelle 1: Prifbescheinigungen

Verfahrenskomponente Eigenschaft Prifbescheinigung nach:
entsprechend DIN EN 10204°
Abschnitt 2.1 ~
Tubus Dichte Abnahmepriifzeugnis 3.1 =
Tubus 1 Viskositat
Glasfaseranteil
Hérter Dichte Werksbescheinigung 2.1
Viskositat

Von jeder Lieferung der Verfahrenskomponenten an den Antragsteller ist im Rahmen der
Eingangskontrolle stichprobenartig zu priifen, ob die Anforderungen nach Abschnitt 2.1.1
an die Dichte sowie das Reaktionsvermdgen von Harz und Harter eingehalten werden.

Die Ergebnisse der werkseigenen Produktionskontrolle sind aufzuzeichnen. Die Aufzeich-
nungen je Charge missen mindestens folgende Angaben enthalten:

DIN EN 10204 Metallische Erzeugnisse - Arten von Prifbescheinigungen; Deutsche Fassung
EN 10204:2004; Ausgabe:2005-01
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- Bezeichnung der Komponenten
- Art der Kontrolle oder Priifung
- Datum der Herstellung und der Prifung der Harze

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

- Unterschrift des flir die werkseigene Produktionskontrolle Verantwortlichen

Die Aufzeichnungen sind mindestens finf Jahre aufzubewahren und der flir die Fremd-
Uberwachung eingeschalteten Uberwachungsstelle vorzulegen. Sie sind dem Deutschen
Institut fir Bautechnik und der zustdndigen obersten Bauaufsichtsbeh&rde auf Verlangen
vorzulegen.

Bei ungenlgendem Priifergebnis sind vom Hersteller unverziiglich die erforderlichen
MaBnahmen zur Abstellung des Mangels zu treffen. Bauprodukte, die den Anforderungen
nicht entsprechen, sind so zu handhaben, dass Verwechslungen mit Ubereinstimmenden
ausgeschlossen werden. Nach Abstellung des Mangels ist - soweit technisch méglich und
zum Nachweis der M&ngelbeseitigung erforderlich - die betreffende Priifung unverzliglich
zu wiederholen.

Fremdiiberwachung

In jedem Herstellwerk ist die werkseigene Produktionskontrolle durch eine Fremdiber-
wachung regelmaBig zu Uberprifen, mindestens jedoch zweimal jdhrlich.

Im Rahmen der Fremdlberwachung ist eine Erstprifung der Verfahrenskomponenten
durchzufilhren und die werkseigene Produktionskontrolle durch stichprobenartige Prifun-
gen zu kontrollieren. Dabei sind die Anforderungen der Abschnitte 2.1 und 2.2.3, die
dynamisch-mechanische Analyse, sowie die IR-Spektroskopien zu Uberprifen. Die Ergeb-
nisse sind mit den Werten des Prifberichtes Nr. 09.29127 des Ingenieurbiiro Siebert und
Knipschild zu vergleichen und zu bewerten. Die Probenahme und Prifungen obliegen
jeweils der anerkannten Uberwachungsstelle, Bei der Fremdiiberwachung sind auch die
Priifbescheinigungen in Anlehnung an DIN EN 10204° zu (berprifen.

Die Ergebnisse der Zertifizierung und Fremdiberwachung sind mindestens funf Jahre auf-
zubewahren. Sie sind von der Zertifizierungsstelle bzw. der Uberwachungsstelle dem
Deutschen Institut fUr Bautechnik und der zustandigen obersten Bauaufsichtsbehérde auf
Verlangen vorzulegen.

Bestimmungen fiir den Entwurf

Zur Feststellung, ob die Schaden der Abwasseranlage mit dem "TUBUS SYSTEM"“saniert
werden kénnen, ist eine Inspektion gemaB DIN EN 1986-32 durchzufiihren. Die Angaben
der notwendigen Leitungsdaten sind zu Uberprifen und zu dokumentieren, z. B.
Leitungsmaterial, -fihrung und -ldnge, Umlenkungen und Nennweiten, Lage der
Liftungsleitungen Uber Dach sowie der Reinigungsdffnungen, hydraulische Verhéltnisse,
bereits durchgefiihrte ReparaturmaBnahmen sowie die Feststellung von nicht mehr bend-
tigten Anschlissen.

Vorhandene Videoaufnahmen missen anwendungsbezogen ausgewertet werden. Die
Richtigkeit der Angaben ist vor Ort zu prifen. Eine Bewertung des Zustandes der beste-
henden Abwasserleitung hinsichtlich der Anwendbarkeit des "TUBUS SYSTEM" zur Sanie-
rung ist vorzunehmen.

Dabei sind insbesondere die zu sanierenden Leitungsabschnitte hinsichtlich der Brand-
schutzanforderungen im Einzelfall zu bewerten.

Brandschutzeinrichtungen (Rohrabschottungen) die zur Abschottung eingebaut sind,
missen von der Beschichtung bei der Sanierung ausgespart und im Anschluss Uberprift
werden. Die Bestimmungen der Richtlinie (iber brandschutztechnische Anforderungen an
Leitungsanlagen der jeweiligen Bundeslénder sind zu bericksichtigen.
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4 Bestimmungen fiir die Ausfiihrung
4.1 Allgemeines
Der Antragsteller hat ein Verfahrenshandbuch mit Beschreibung der einzelnen, auf die
Ausflhrungsart des Sanierungsverfahrens bezogenenen Anweisungen zu erstellen.
SanierungsmaBnahmen dirfen nur von Mitarbeitern, die eingehend mit dem Sanierungs-
verfahren vertraut gemacht wurden, ausgefihrt werden. Die hinreichende Fachkenntnis
des ausflihrenden Betriebes kann durch ein entsprechendes Glitezeichen des Gliteschutz
Kanalbau e. V.® dokumentiert werden.
Vor Beginn der SanierungsmaBnahme sind alle betroffenen Leitungsabschnitte auBer
Betrieb zu nehmen. Bei Arbeiten an asbesthaltigen Leitungen ist die Bescheinigung des
verantwortlichen Teamleiters (ber den Sachkundenachweis nach TRGS 5197 zwingend
erforderlich. Vor der Verarbeitung der Komponenten ist sicherzustellen, dass die Kompo-
nenten, die Abwasserleitungsaniage sowie deren Umgebung, die vom Hersteller vorge-
gebenen Verarbeitungstemperaturen aufweisen,
Mit dem Verfahren kénnen Leitungen der Nennweiten DN 50 bis DN 250 sowie FuBboden-
entwésserungen saniert werden.
Die einschldgigen Unfallverhitungsvorschriften sind bei der Vorbereitung und Ausfihrung
des Sanierungsverfahrens zu beachten.
4.2 Gerdte und Einrichtungen
Fir das "TUBUS SYSTEM" sind folgende Geréate und Einrichtungen erforderlich.
- Geréate zur visuellen Prifung
- Gerdte zur Reinigung flr kleine bis mittlere Nennweiten (abrasiv empfindliche Rohr-
materialien sind durch entsprechend weichen Aufsdtzen wie Blrsten und Schwéamme
bzw. eine Hochdruckspllung zu reinigen.
— pneumatische Blasen zum Absperren
- Geblése, Heizlifter und Wassersauger
- Packer, Luftschlauch und Pumpe
- Rihrgerat
- Kompressor und Zweikomponentenpumpe :
- Forderschlduche, Zentrierring, Drehmotor flir den Antrieb des Sprihkopfes und
Blrstenaufsétze zur Glattung der Oberfléche
- Winden flr gréBere Nennweiten
— persénliche Schutzausriistungen
Die elektrisch betriebenen Gerdte mussen den jeweils gultigen VDE-Vorschriften ent-
sprechen.
4.3 Erfassen der notwendigen Leitungsdaten
Vor Beginn der Arbeiten sind die notwendigen Leitungsdaten mittels einer Inspektions-
kamera geméafl Abschnitt 3 zu erfassen.
4.4 Vorbereitung und Reinigung der Leitungsanlage

Da die Geruchverschlisse oder ganze Sanitdrobjekte bei der Sanierung demontiert
werden und keine Geriiche sowie Keime in den Wohnraum gelangen dirfen, ist die
Absauganlage (Gebldse) an den entsprechenden Entliiftungséffnungen Uber Dach gemaBi
Anlage 1 zu montieren und in Betrieb zu nehmen, Der Arbeitsbereich ist mit entsprechen-
dem Abdeckmaterial vor Verschmutzung zu schitzen. Es muss gewéhrleistet sein, dass

Glteschutz Kanalbau e. V., Linzer Str. 21, Bad Honnef, Telefon: (02224) 9384-0, Telefax: (02224) 9384-84
TRGS 519 Technische Regeln flir Gefahrstoffe "Asbest - Abbruch-, Sanierungs- oder
Instandhaltungsarbeiten” Ausgabe: Januar 2007 berichtigt Marz 2007
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4.5

4.6

kein Abwasser wahrend der Sanierungsarbeiten in die zu sanierende Abwasseranlage
eindringen kann.

AnschlieBend sind die zu sanierenden Rohrleitungen und FuBbodenentwadsserungen mit
warmem Wasser zu spllen. Ob diese Reinigung fir die Anwendung des Sanierungsver-
fahrens hinreicht, ist durch Befahrung mit der Kamera zu kontrollieren und zu bewerten.
In Abhéngigkeit von den vorhandenen Abwasserleitungen (Werkstoff, Verschmutzungs-
bzw. Korrosionsgrad) ist die Werkzeugauswahl! flr die ggf. erforderliche weitere Reinigung
geméB Anlage 2 zu treffen. Bei der Reinigung von asbesthaltigen Abwasserleitungen sind
die Bestimmungen der TRGS 5197 zu beachten; diese Leitungen sind ausschlieBlich mit
nicht abrasiven Werkzeugen wie Schwamm- oder Kehrverfahren mittels Nylonbirste unter
kontinuierlicher Wasserzufiihrung zu reinigen. Die Reinigungsergebnisse sind mithilfe der
Kamera zu kontrollieren. Die Reinigung ist so lange zu wiederholen bis die Innenober-
flache der Abwasserleitungen frei von losen Bestandteilen ist.

Im Anschiluss sind die zu sanierenden Abwasserleitungen ggf. durch Aufstellen eines
Heizluftgebldses gemé&fB Anlage 3 zu trocknen. Die Dauer der Trocknung ist von verschie-
denen Parametern abhdngig (Nennweiten, Werkstoff, horizontale oder vertikale Lage,
Feuchtigkeit) und bendtigt in der Regel zwischen 15 Minuten und 20 Minuten. Durch
Aufstellen von zuséatzlichen HeizllUftern in den Wohneinheiten kann die Trocknungsphase
verkirzt werden.

Zur Dokumentation im Anschluss an die Reinigung und Trocknung unter Verwendung
einer Kamera mit Videoaufzeichnung ist der Ist-Zustand festzuhalten. Lécher und Risse,
welche vor der Reinigung durch Ablagerungen und Inkrustierungen nicht zu erkennen
waren, sind zu dokumentieren.

VerschlieBen von Léchern und nicht bendtigten Zuldufen

Fur das VerschlieBen von grof3flichigen Léchern oder nicht benétigten Seitenzuldufen ist
vor dem Harzauftrag eine Glasfaser-Manschette am Schadensort zu platzieren, Dazu ist
aus einer Glasfaserlage eine Manschette mit Abmessungen entsprechend der Nennweite
und Lange des Schadens zu zuschneiden und mit dem nennweitenabhédngigen Packer
unter Kontrolle der Kamera auf der Innenseite des Rohrschadens zu legen. Die Map-
schette ist so beschaffen, dass sie durch Eigenspannung nach Druckbeaufschlagung-des
Packers am Ort verbleibt. Nach der Beschichtung und Aushértung trégt das Vlies nicht
auf, es verbleibt im sanierten Rohr.

Anwendung des "TUBUS SYSTEMS"

Vor dem Auftragen des Harzes sind die Verfallsdaten und Losnummern der Verbrauchs-
materialien zu Uberpriifen; diese sind von dem fir die Sanierung Verantwortlicher auf
dem Formblatt "Figenkontrolle" einzutragen. Es miissen nach der Sanierung an geeigne-..
ter Stelle Riuckstellproben entnommen werden. Sofern eine Entnahme gemadaB Abschnitt
4.7 nicht méglich ist, sollte durch Herstellen von Uberldngen die Entnahme von Riickstell-
proben ermdglicht werden.

Die Verfahrenskomponenten bestehend aus den Harzen "Tubus" und "Tubus 1" sowie dem
Harter missen den vom Hersteller angegebenen Verarbeitungstemperaturen entspre-
chen; dies ist ebenfalls im v. g. Formblatt zu notieren. Das Harz ist mit einem Rihrwerk
2 Minuten langsam, gleichmaBig und schlierenfrei ohne Lufteinschliisse griindlich zu
durchmengen; die im Harz vorhandenen Glasflocken missen gleichmaBig im Gebinde
verteilt sein,

Das Einbringen des Harzgemisches muss von Personen vorgenommen werden. Dabei sind
die Arbeitsschutzausristungen gemas den Verarbeitungshinweisen zu tragen.

Das Geblase und ggf. der Heizllifter sind abzuschalten.

Zum Aufbringen der ersten Innenbeschichtung ist das Harz und der Héarter durch die mit
Druckluft angetriebene Zweikomponentenpumpe mit integriertem Mischer und den daran
angeschlossenen Schldauchen dem Sprithkopf zu zufihren. Das einzustellende Mischungs-
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4.7

verhdltnis entspricht in Abhéangigkeit der Temperatur dem im Abschnitt 2.1.1 angege-
benen Verhéltnis. Der Sprihkopf ist bis zum Ende der zu sanierenden Leitung einzubrin-
gen und beginnt mit dem Einschalten der Zweikomponentenpumpe mit der Rotation.
AnschlieBend ist der Schlauch gleichmaBig entsprechend Anlage 4 heraus zu ziehen; dabei
bestimmt die jeweilige zu sanierende Nennweite und die Zuggeschwindigkeit den Schicht-
dickenauftrag; dieser sollte 1,0 mm bis 1,5 mm betragen. Im bestimmten Féllen z. B. bei
grof3en Langen oder Nennweiten kann durch den Einsatz einer maschinellen Zugeinrich-
tung die Zuggeschwindigkeit gesteuert werden.

Der Pumpendruck ist in Abhangigkeit des Durchmessers der zu sanierenden Leitung, der
Schlauchldnge und der Zuggeschwindigkeit des Spriuhkopfes einzustellen. Der Spriihkopf
ist durch einen Abstandhalter (Nennweiten abhangiger Zentrierring) zentrisch im Rohr zu
fihren. Der Auftrag ist durch die im Abstand von ca. 15 c¢m - 20 cm mitgefUhrie Kamera
zu kontrollieren. Der eingeschaltete Spruhkopf ist immer durch die Leitung zu ziehen, er
darf nicht geschoben werden!

Nach dem 1. Beschichtungsvorgang ist die jeweils 45 Minuten bis 60 Minuten dauernde
Trocknungsphase einzuhalten; hierfir ist das Gebldse wieder einzuschalten. Die Werk-
zeuge wie Pumpe, Schlduche, Sprihkopf und Zentrierring sind durch spilen mit einem
geeigneten Reinigungsmittel zu reinigen; dabei ist auf eine gute Durchliftung der Raum-
lichkeiten sowie auf den verantwortungsvollen Umgang mit dem Reinigungsmittel ent-
sprechend der Arbeitsschutzanweisungen und Sicherheitsdatenblatter zu achten. Die
Anhdrtung der Beschichtungsoberflache ist mit dem geschiitzten Finger sensorisch zu
prifen; bei ausreichender Anhdrtung kann mit der 2. Beschichtung begonnen werden.

Die 2. Beschichtung wird analog der 1. Beschichtung bei abgeschaltetem Gebldse vorge-
nommen, allerdings mit gednderter Drehrichtung des Sprihkopfes. Nach dem Auftragen
der zweiten Schicht wird unter Zufuhr des Harzes zur Gléttung der Oberfldche eine rotie-
rende Nylonblirste gemaB Anlage 5 durch die Rohrleitung gezogen. Im Anschluss folgen
die Trocknungsphase bei eingeschaltetem Gebldse und die Reinigung der Werkzeuge.

Der 3. Beschichtungsvorgang, wieder mit gednderter Drehrichtung, schlieBt die Sanierung
ab. Dabei sollten die Mindestwanddicken der Tabelle 2 erreicht werden.

Tabelle 2: Mindestwanddicken

Durchmesser Mindestwanddicke
DN 50 - DN 80 2,0 mm

DN 90 - DN 100 2,5 mm

DN 110 - DN 200 3,0 mm

In der Regel werden erst die Grund-, Sammel- und Fallleitungen saniert, danach Woh-
nungsweise die Anschluss- und Verbindungsleitungen,

Bodenablaufen und Reinigungsoffnungen

Bodenabldufe und Reinigungsformsticke kénnen mit saniert werden. Die Bodenabldufe
und Reinigungsformstlicke sind zu reinigen, zu spilen und zu trocknen.

Bei Bodenabldufen sind die durch Stopfen verschlossenen Offnungen zur Reinigung der
Geruchsverschliisse bei starker Korrosion heraus zu bohren. AnschlieBend sind die Ablaufe
mittels Sprihkopf gemal Abschnitt 4.7 zu beschichten und Fehlstellen mit einem Pinsel
nach zu bearbeiten. Die Kontrolle ist mit Hilfe eines Winkelspiegels durchzuftihren. Die
Stopfendffnung ist nach der Sanierung mit einem elastischen Kunststoff-Verschluss-
stopfen zu verschlieBen.

Die Deckel der Reinigungsformstiicke sind durch Einlegen von Folie oder Papier auf der
Innenseite des Deckels vor der Beschichtung zu Schiitzen. Nach der Sanierung sind die
Deckel zu &ffnen und die Beschichtung innerhalb der Offnung mittels einer Sé&ge aus zu
entfernen. Die Innenseite der Deckel sind ebenfalls mit einem Pinsel zu beschichten. Nach
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der Trocknung sind die Offnungen mit den Deckeln und neuen elastomeren Dichtungen
dicht zu verschlieBen. Der Ausschnitt ist als Rlckstellprobe aufzubewahren.

Ubereinstimmungserklirung iiber die ausgefiihrte ReperaturmaBnahme

Die Bestatigung der Ubereinstimmung der ausgefihrten SanierungsmaBnahme mit den
Bestimmungen dieser allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung muss vom Leiter der
SanierungsmaBnahme mit einer Ubereinstimmungserkldrung auf Grundlage der Fest-
legungen in der Tabelle 3 erfolgen. Der Ubereinstimmungserklédrung sind Unterlagen iber
die Eigenschaften der Verfahrenskomponenten nach Abschnitt 2.1.1 heizufigen.

Der lLeiter der SanierungsmaBnahme oder ein bei der Sanierung fachkundiger Vertreter
des Leiters muss wahrend der Ausflihrung der Sanierung auf der Baustelle anwesend
sein. Er hat fir die ordnungsgemafBe Ausfihrung der Arbeiten nach den Bestimmungen
dieser allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung zu sorgen.

Tabelle 3: "Verfahrensbegleitende Prifungen”

Gegenstand der Priifung

Art der Anforderung

Haufigkeit

optische Inspektion der
Leitung und der Arbeiten

nach Abschnitt 4.2, 4.4, 4.5
und 4.6

Verfahrenskomponenten

Abschnitt 2.1, Haltbarkeit,
Temperatur, Einhaltung der
Trocknungszyklen

Gerate

nach Abschnitt 4.2

standig wahrend der
Sanierung

Ausgehartetes

Wandaufbau,

nach der Sanierung

Wanddicke

glasfaserverstérktes Polyes-

terharz (Riickstellprobe) An jeder 10. Ruckstell-

E-Modul
probe

Die Ergebnisse der Kontrollen sind aufzuzeichnen, z. B. mit Hilfe eines Ausflihrungsproto-
kolls. Die Aufzeichnungen miissen mindestens folgende Angaben enthalten:

- Bezeichnung des Reparaturverfahrens und die Bezeichnung des verwendeten Harzes,
- Menge und Chargennummer der verwendeten Harze bzw. Harzkomponenten

- Umgebungs- und Kanaltemperaturen

- Unterschrift des flr die Ausfiihrung der ReparaturmaBnahme Verantwortlichen.

Die Aufzeichnungen und die beschrifteten Video-Aufnahmen sind zu den Bauakten zu
nehmen. Sie sind dem Betreiber der Abwasserleitungen auszuhdndigen und dem Deut-
schen Institut flr Bautechnik, der zustdndigen Bauaufsichtsbehorde und der fremdiber-
wachenden Stelle auf Verlangen vorzulegen.

Bestimmungen fiir die Nutzung

Im Keller oder im Hausanschlussraum des Gebadudes in dem die ReparaturmafBnahme
durchgefihrt wurde, sollte folgende Beschriftung dauerhaft und leicht lesbar angebracht
werden:

- Art der Reparatur

- Bezeichnung des Leitungsabschnitts
- Jahr der ReparaturmaBnahme

- ausflhrende Firma
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