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I. ALLGEMEINE BESTIMMUNGEN

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

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 Lander-
regelungen 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 fiur im Rahmen des Abkommens Uber den Européaischen
Wirtschaftsraum (EWR) oder anderer bilateraler Abkommen vorgelegte gleichwertige
Nachweise.

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

Die allgemeine bauaufsichtliche Zulassung wird unbeschadet der Rechte Dritter, insbeson-
dere privater Schutzrechte, erteiit.

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 Verfl-
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 Verfigung zu stellen.

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

Die allgemeine bauaufsichtliche Zulassung wird widerruflich erteilt. Die Bestimmth
allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung kénnen nachtréglich ergénztgunds
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2.1
2.1.1
2.1.1.1

I1. BESONDERE BESTIMMUNGEN

Zulassungsgegenstand und Anwendungsbereich

Diese allgemeine bauaufsichtliche Zulassung gilt fiir das Kurz- und Langlinerverfahren mit
der Bezeichnung "Fluvius Packer Verfahren" mit den Zweikomponenten Silikat-Harzsys-
temen mit den Bezeichnungen "FLUVIUS Harz Turbo WO01", "FLUVIUS Harz Express W1"
("Winterharze") und "FLUVIUS Harz Standard S1" ("Sommerharz") zur Sanierung schad-
hafter Abwasserleitungen mit Kreisquerschnitten in den Nennweiten DN 100 bis DN 600.
Bei den Nennweiten DN 400 bis DN 600 betragt die Einzelsanierungsldnge max. 2 m und
bis zur Nennweite DN 300 kann die Einzelsanierungsldnge max. 5 m betragen. Diese
Zulassung gilt fir die Sanierung von Abwasserleitungen, die dazu bestimmt sind Abwas-
ser gemaB DIN 1986-3* abzuleiten.

Das Kurz- und Langliningverfahren kann zur Sanierung von Abwasserleitungen aus Beton,
Stahlbeton, Steinzeug, Faserzement, Gusseisen, GFK und PVC-U eingesetzt werden,
sofern der Querschnitt der zu sanierenden Abwasserleitung den verfahrensbedingten
Anforderungen und den statischen Erfordernissen genfigt.

Das Kurz- und Langliningverfahren kann unabhdngig vom genannten Rohrmaterial der
verlegten Leitung flir die Sanierung von Rissbildungen (z. B. Radialrisse und Langsrisse
sowie Kombinationen von Ldngs- und Radialrissen), mechanischer Verschlei3, Korrosion
sowie VerschlieBen von Seitenzuldufen und undichten Rohrverbindungen unter der Bedin-
gung verwendet werden, dass das Altrohr-Bodensystem allein noch tragféhig ist (z. B.
Langsrisse mit geringer Rohrverformung bei (Uberprifter funktionsféhiger seitlicher
Bettung ggf. ist dies z. B. durch Langzeitbeobachtungen und/oder Rammsondierungen zu
Uberprifen).

Schadhafte Abwasserleitungen werden mit dem Kurz- und Langliningverfahren saniert,
indem eine harzgetrdnkte Glasfasergewebematte bestehend aus harzgetrdnkten Wirr-
faser-Gewebeschichten, mittels eines aufblasbaren Packers an die schadhafte Stelle der
Abwasserleitung gefahren und durch Aufblasen des Packers an die Rohrwand gedrickt
wird. Der Packer wird so lange in dieser Position belassen, bis die Aushartung abgeschlos-
sen ist.

Eigenschaften und Zusammensetzung
Werkstoffe der Verfahrenskomponenten
Glasfasermaterial (Anlage 1)

Als Tragermaterialien fir die Harzsysteme dlrfen nur Glasfasergewebematten mit der
Produktbezeichnung "FLUVIUS CRF+ Glasfasermatte / 1.050 g/m?" bestehend aus Glas-
fasergewebe- und Wirrglasfasermatten nach DIN 1259-12 und DIN 61853-1®* und
DIN 61853-2% sowie DIN 61854-15 entsprechend den beim Deutschen Institut fir Bau—
technik hinterlegten Rezepturangaben verwendet werden. P

Die Glasfasergewebematten bestehen aus jeweils einer Glasfasergewgéﬁ/elag
Wirrfaserlage, die miteinander vernéht sind. f

DIN 1986-3 Entwésserungsanlagen flir Gebdude und Grundstlcke - Teil 3: Regeln fir Betrieb und
Wartung; Ausgabe:2004-11

DIN 1259-1 Glas - Teil 1: Begriffe fUr Glasarten und Glasgruppen; Ausgabe:2001-09

DIN 61853-1 Textilglas; Textilglasmatten fir die Kunststoffverstérkung; Technische Lieferbe-
dingungen; Ausgabe:1987-04

DIN 61853-2 Textilglas; Textilglasmatten flir die Kunststoffverstdrkung; Einteilung, Anwendung;
Ausgabe:1987-04

DIN 61854-1 Textilglas; Textilglasgewebe flr die Kunststoffverstdrkung; Filamentgewebe und

Rovinggewebe; Technische Lieferbedingungen; Ausgabe:1987-04
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2.1.1.2

Die Glasfasergewebematte weist vor der Verarbeitung u. a. folgende Eigenschaften auf:
"FLUVIUS CRF+ Glasfasermatte / 1.050 g/m?3"

— Fldchengewicht: 1.050 g/m? £ 10 % nach IS0 3374¢

— Dicke: 2,30 mm = 10%

— Breite: 350 mm bis 2.500 mm nach ISO 50257
Harzkomponenten

Die zu verwendenden Silikat-Harzsysteme "FLUVIUS Harz Turbo W01", "FLUVIUS Harz
Express W1" und "FLUVIUS Harz Standard S1" bestehen aus der Komponente A (Hérter)
und den Komponenten B (Harz). Die Zusammensetzung dieser Komponenten muss den
beim Deutschen Institut fir Bautechnik hinterlegten Rezepturangaben entsprechen. Fir
die Komponente B wird eine so genannte "Winterqualitat" "FLUVIUS Harz Turbo WO01" und
"FLUVIUS Harz Express W1" sowie eine so genannte "Sommerqualitdt" "FLUVIUS Harz
Standard S1" eingesetzt. Zur Vermeidung von Eigenschaftsdnderungen dirfen die mit den
Komponenten B in Berihrung kommenden Geréte, z. B. Fdsser, sonstige GeféaBe, Leitun-
gen kein Wasser enthalten.

¢ Komponente A (Harter):
Der Hérter weist vor der Verarbeitung u. a. folgende Eigenschaften auf:

- Dichte bei +20 °C: 1,553 g/cm? £ 0,015 g/cm?
- Viskositat bei +20 °C: 631 mPaxs £ 100 mPaxs
- pH-Wert bei +20 °C: 12,38 £ 0,2

— Farbe: farblos

» Komponenten B (Harz):

a) Das Silikatharz "FLUVIUS Harz Turbo WO1" weist vor der Verarbeitung u. a. folgende
Eigenschaften auf:

— Dichte bei +20 °C: 1,194 g/em? £ 0,020 g/cm?
— Viskositat bei +20 °C; 320 mPaxs £ 15mPaxs
— Topfzeit bei +20 °C: 6 min £ 1 min

— Biegekraft: 1.900 N £ 250 N

- Farbe;: braun

b) Das Silikatharz "FLUVIUS Harz Express W1" weist vor der Verarbeitung u. a. folgende
Eigenschaften auf:

— Dichte bei +20 °C: 1,245 g/cm?® £ 0,020 g/cm?
- Viskositat bei +20 °C: 390 mPaxs £ 15 mPaxs
— Topfzeit bei +20 °C; 14,5 min £ 1 min

— Biegekraft: 1.800 N £ 200 N

— Farbe: braun

c) Das Silikatharz "FLUVIUS Harz Standard S1" weist vor der Verarbeitung u. a. folgende
Eigenschaften auf:

o,
~ Dichte bei +20 °C: 1,248 g/cm? + 0,050 g/cm? fﬁ‘”’“ N
~ Viskositét bei +20 °C: 360 mPaxs £ 15mPaxs f@/ “
— Topfzeit bei +20 °C: 31 min £ 2 min 7/ \
- E;igzl.(raft: Er(a)(j;) N £ 200 N Deutiches Tostitnt

§or Rautechnik g
echnik dginter
= u

Die Silikat-Harzsysteme entsprechen dem beim Deutschen Institut fir B
legten IR-Spektren. Die IR-Spektren sind auch bei der fremdiberwachen
hinterlegen.

1SO 3374 Verstdrkungsprodukte - Matten und Gewebe - Bestimmung des Fldchengewichtes;
Ausgabe:2000-06
ISO 5025 Verstarkungsprodukte - Gewebe - Bestimmung der Breite und Lé&nge; Ausgabe:1997-12
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2.1.2 Umweltvertrdaglichkeit

Das Bauprodukt erfillt die Anforderungen der DIBt-Grundsatze "Bewertung der Auswir-
kungen von Bauprodukten auf Boden und Grundwasser” (Fassung: Mai 2009).

2.1.3 Wanddicke und Wandaufbau

Systembedingt werden harzgetrénkte Kurz- und Langliner fir eine SanierungsmaBnahme
eingesetzt, welche nach der Einbringung und Aushédrtung, unabhdngig von der Nennweite,
eine Mindestwanddicke von 4 mm aufweisen. Es sind mindestens dreilagige Kurz- bzw.
Langliner mit der "FLUVIUS CRF+ Glasfasermatte / 1.050 g/m?" einzubauen. Der Wand-
aufbau der Kurz- und Langliner muss aus einer duBeren und inneren Wirrfaserschicht mit
einer dazwischen liegenden gewebten Glasfaserschicht bestehen.

2.1.4 Physikalische Kennwerte des ausgeharteten Kurz- und Langliners

Nach Aushéartung der mit dem Harzsystem getrankten Glasfasergewebematten (Laminat)
mussen diese folgende Kennwerte aufweisen:

1. Dichte in Anlehnung an DIN EN ISO 1183-18;

— "FLUVIUS Harz Turbo W0O1";

— "FLUVIUS Harz Express W1":

- "FLUVIUS Harz Standard S1":

— Gemisch "FLUVIUS Harz Express W1" und "FLUVIUS Harz Standard S1":
2. Glihrickstand in Anlehnung an DIN EN ISO 1172°:

Q

1,456 g/cm?
1,546 g/cm?>
1,519 g/cm?

3
1,551 g/ggg

o

¢

"FLUVIUS Harz Turbo WO1"; >

"FLUVIUS Harz Express W1": >
~ "FLUVIUS Harz Standard S1": = 55 % Pentaches |
~ Gemisch "FLUVIUS Harz Express W1" und "FLUVIUS Harz Standard S1": = 55 9 3

3. Kurzzeit-E-Modul (1h-Wert) in Anlehnung an DIN EN 1228 (5% Quantilwert):
— "FLUVIUS Harz Turbo W0O1"; = 4.900 N/m
— "FLUVIUS Harz Express W1": > 6.100 N/mm?
— "FLUVIUS Harz Standard S1": > 6.700 N/mm?
~ Gemisch "FLUVIUS Harz Express W1" und "FLUVIUS Harz Standard S1": = 4.800 N/mm?
4. Biegespannung in Anlehnung an DIN EN ISO 178'*:
— "FLUVIUS Harz Turbo WO1": > 101 N/mm?
- "FLUVIUS Harz Express W1": > 118 N/mm?
- "FLUVIUS Harz Standard S1": > 94 N/mm?
Gemisch "FLUVIUS Harz Express W1i" und "FLUVIUS Harz Standard S1": = 157 N/mm?
5. Biege-E-Modul in Anlehnung an DIN EN ISO 178! (5% Quantilwert):
— "FLUVIUS Harz Turbo WO1": > 5.000 N/mm?
— "FLUVIUS Harz Express W1": > 5.600 N/mm?
~ "FLUVIUS Harz Standard S1": > 4.800 N/mm?
—  Gemisch "FLUVIUS Harz Express W1" und "FLUVIUS Harz Standard S1": = 5.800 N/mm?
8 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 ENISO 1183-1:2004;
Ausgabe:2004-05

9 DIN EN IS0 1172 Textilglasverstarkte Kunststoffe - Prepregs, Formmassen und Laminate - Bestimmung

. des Textilglas- und Mineralfulistoffgehalts; Kalzinierungsverfahren (ISO 1172:1996),;

Deutsche Fassung EN ISO 1172:1998; Ausgabe:1998-12

10 DIN EN 1228 Kunststoff-Rohrleitungssysteme - Rohre aus glasfaserverstarkten duroplastischen
Kunststoffen (GFK) - Ermittlung der spezifischen Anfangs-Ringsteifigkeit; Deutsche
Fassung EN 1228:1996; Ausgabe:1996-08

1 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
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2.1.5 Physikalische Kennwerte des ausgeharteten Silikatharzgemisches

Die ausgeharteten Harzmischungen der Komponenten A und B weisen folgende Kenn-
werte auf:

1. Dichte in Anlehnung an DIN EN ISO 1183-18:;
- "FLUVIUS Harz Turbo WO1": ~ 1,269 g/cm?
— "FLUVIUS Harz Express W1" 1,302 g/cm?
— "FLUVIUS Harz Standard S1": 1,326 g/cm?

Q

4

—  Gemisch "FLUVIUS Harz Express W1" und "FLUVIUS Harz Standard S1": ~ 1,284 g/cm?
2. Zugfestigkeit in Anlehnung an DIN EN ISO 527-412;

- "FLUVIUS Harz Turbo WO1": > 13,6 N/mm?

— "FLUVIUS Harz Express W1": > 15,3 N/mm?

- "FLUVIUS Harz Standard S1": > 14,6 N/mm?

—  Gemisch "FLUVIUS Harz Express W1" und "FLUVIUS Harz Standard S1": > 13,8 N/mm?
3. Zug-E-Modul in Anlehnung an DIN EN ISO 527-412;

— "FLUVIUS Harz Turbo WO01": 2 759 N/mm?

— "FLUVIUS Harz Express W1": > 781 N/mm?

— "FLUVIUS Harz Standard S1": > 845 N/mm?

— Gemisch "FLUVIUS Harz Express W1" und "FLUVIUS Harz Standard S1": = 733 N/mm?
4. Druckfestigkeit in Anlehnung an DIN EN ISO 60413:

— "FLUVIUS Harz Express W1": = 97,7 N/mm?

— "FLUVIUS Harz Express W1": > 116,7 N/mm?

— "FLUVIUS Harz Standard S1": > 88,0 N/mm?

- Gemisch "FLUVIUS Harz Express W1" und "FLUVIUS Harz Standard S1": = 85,5 N/mm?
5. Druck-E-Modul in Anlehnung an DIN EN ISO 6043:

— "FLUVIUS Harz Turbo WO01": > 880 N/mm?

- "FLUVIUS Harz Express W1": > 810 N/mm?

— "FLUVIUS Harz Standard S1": > 751 N/mm?

—  Gemisch "FLUVIUS Harz Express W1" und "FLUVIUS Harz Standard S1": = 764 N/mm?
6. Biegespannung in Anlehnung an DIN EN ISO 1781*:

— "FLUVIUS Harz Turbo W01": > 27,6 N/mm?

— "FLUVIUS Harz Express W1": > 30,0 N/mm?

— "FLUVIUS Harz Standard S1": > 29,5 N/mm?

—  Gemisch "FLUVIUS Harz Express W1" und "FLUVIUS Harz Standard S1": > 22,8 N/mm?

7. Biege-E-Modul in Anlehnung an DIN EN ISO 178%:

"FLUVIUS Harz Turbo W01": > 951 N/mm?
"FLUVIUS Harz Express W1": > 966 N/mm?
"FLUVIUS Harz Standard S1": > 1.112 N/mm?
—  Gemisch "FLUVIUS Harz Express W1" und "FLUVIUS Harz Standard S1": = 922 N/mm?
8. Schwindmaf:
"FLUVIUS Harz Turbo WO1": = 0,40 %
"FLUVIUS Harz Express W1": = 0,27
"FLUVIUS Harz Standard S1": = 0,24
12 DIN EN ISO 527-4 Kunststoffe - Bestimmung der Zugeigenschaften - Teil 4: Priifbedingungen i

und anisotrop faserverstdrkte Kunststoffverbundwerkstoffe (ISO 527-
Deutsche Fassung EN ISO 527-4:1997; Ausgabe:1997-07 =

3 DIN EN ISO 604 Kunststoffe - Bestimmung von Druckeigenschaften (ISO 604:2002); Deutsche Fassung
EN ISO 604:2003; Ausgabe:2003-12
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2.2
2.2.1

2.2.2

2.2.3

14

—  Gemisch "FLUVIUS Harz Express W1" und "FLUVIUS Harz Standard S1": = 0,24 %

Herstellung, Verpackung, Transport, Lagerung und Kennzeichnung
Herstellung der Kurz- und Langliner

Im Werk des Vorlieferanten sind die Glasfasergewebematten mit den in Abschnitt 2.1.1.1
genannten Mindestwanddicken herzustellen. Der Antragsteller hat sich von der Einhaltung
der vorgegebenen LangenmaBe und Wanddicken durch den Vorlieferanten zu Gberzeugen.

Der Antragsteller hat sich zur Uberpriifung der Eigenschaften der drei Harze und des
Harters entsprechend den Rezepturangaben bei jeder Lieferung vom Vorlieferanten
Werkszeugnisse 2.2 in Anlehnung an DIN EN 10204 vorlegen zu lassen.

Im Rahmen der Wareneingangskontrolle sind mindestens folgende Eigenschaften der
Komponente A (H&rter) und den drei Komponenten B (Harze: "FLUVIUS Harz Turbo
WO01", "FLUVIUS Harz Express W1" und "FLUVIUS Harz Standard S1") zu Gberprifen.

Eigenschaften der drei Harze und dem Harter:
— Dichte

- Viskositat

Verpackung, Transport, Lagerung

Die vom Vorlieferanten angelieferten Glasfasergewebematten sind in Rdumlichkeiten des
Antragstellers vor deren Weiterverwendung so zu lagern, dass die Matten nicht beschéadigt
werden.

Die vom Vorlieferanten angelieferten Komponenten fir die Harzimpragnierung (Harze und
Harter) auf der jeweiligen Baustelle, sind bis zur weiteren Verwendung in geeigneten,
getrennten, luftdichten Behéltern in Raumlichkeiten des Antragstellers zu lagern. Der
Temperaturbereich von +5 °C bis +25 °C ist dabei einzuhalten. Die Lagerzeit betragt
ca. sechs Monate nach der Lieferung und ist nicht zu Gberschreiten. Die Gebinde sind vor
direkter Sonneneinstrahlung zu schiitzen. Die Gebinde sind so zu gestalten, dass die drei
Silikatharze (Komponenten B) und der Harter (Komponente A) in getrennten Einzelbe-
héaltern aufbewahrt werden.

Die fur die SanierungsmaBnahmen erforderlichen Mengen der Komponenten sind den
Lagergebinden zu entnehmen und in geeigneten, getrennten und luftdicht verschlossenen
Behaltern zum jeweiligen Verwendungsort zu transportieren. Am Verwendungsort sind die
Behalter vor Witterungseinflissen zu schiitzen. Die Glasfasergewebematten sind in geeig-
neten Transportverpackungen so zu transportieren, dass sie nicht beschadigt werden.

Werden die Harzkomponenten im Werk des Antragstellers abgefiillt, so darf dies nur in
geeigneten Transportbehéltern erfolgen (z. B. Kunststoffkanister). Es ist darauf zu achten,
dass die Komponente B nicht in feuchte Behalter abgefilit werden.

Bei Lagerung und Transport sind die einschldgigen Unfallverhlitungsvorschriften und die
Ausflihrungen im Verfahrenshandbuch des Antragstellers zu beachten.

Kennzeichnung

Die Glasfasergewebematten und die jeweiligen Transportgebinde der Harzkomponenten A
und B sind mit dem Ubereinstimmungszeichen (U-Zeichen) nach den Ubereinstimmungs-
zeichen-Verordnungen der L&nder, einschlieBlich der Zulassungsnummer Z-42.3-453 zu
kennzeichnen. Die Kennzeichnung darf nur erfolgen, wenn die Voraussetzungen nach
Abschnitt 2.3 Ubereinstimmungsnachweis erfiillt sind.

Zusétzlich sind auf den Transportverpackungen der Glasfasergewebematten anzugeben;......
. .

- Glasfasermattentyp "FLUVIUS® CRF+ Glasfasermatte / 1.050 g/m?" und Rollenpfeite
~ Gesamtgewicht =
~ Flachengewicht
— Chargennummer

DIN EN 10204 Metallische Erzeugnisse - Arten von Prifbescheinigungen; Deutsche Fassung
2004; Ausgabe:2005-01
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Zusatzlich sind die Transportbehélter fir die Harze und den Harter mindestens wie folgt
zu kennzeichnen mit:

~ Komponentenbezeichnung A (Harter) und B (Harze)

— Winter- oder Sommerqualitdt der Harze ("FLUVIUS Harz Turbo WO01", "FLUVIUS Harz
Express W1" und "FLUVIUS Harz Standard S1") Komponenten B

-~ Temperaturbereich far die Verarbeitung £0 °C bis +25 °C
— Gebindeinhalt (Volumen oder Gewichtsangabe)

— Ggf. Kennzeichnung gemaB der Verordnung lber geféhrliche Stoffe (Gefahrstoffverord-
nung)

- Chargennummer

2.3 Ubereinstimmungsnachweis
2.3.1 Allgemeines

Die Bestatigung der Ubereinstimmung der Verfahrenskomponenten mit den Bestimmun-
gen dieser allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung muss fur jedes Herstellwerk mit
einem Ubereinstimmungszertifikat auf der Grundlage einer werkseigenen Produktions-
kontrolle und einer regelmaBigen Fremdiberwachung einschlieBlich einer Erstprifung der
Verfahrenskomponenten nach MaBgabe der folgenden Bestimmungen erfolgen.

Fur die Erteilung des Ubereinstimmungszertifikats und die Fremdiiberwachung einschlieB-
lich der dabei durchzufihrenden Produktprifungen hat der Hersteller eine hierfir aner-
kannte Zertifizierungsstelle sowie eine hierfir anerkannte Uberwachungsstelle einzu-
schalten.

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

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

2.3.2 Werkseigene Produktionskontrolle

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

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

- Beschreibung und Uberpriifung des Ausgangsmaterials

Der Betreiber des Herstellwerkes hat sich bei jeder Lieferung der Komponenten Glas-
fasergewebematten, Harze und Hérter davon zu (berzeugen, dass die geforderten
Eigenschaften nach Abschnitt 2.1.1 eingehalten werden,

Dazu hat sich der Betreiber des Herstellwerkes vom jeweiligen Vorlieferanten der
Harzkomponenten entsprechende Werkszeugnisse 2.2 und vom Herstellwerk des
jeweiligen Vorlieferanten der Glasfasergewebematten Werksbescheinigungen 2.1 in
Anlehnung an DIN EN 10204 vorlegen zu lassen.

Im Rahmen der Wareneingangskontrolle sind zusatzlich die in Abschnitt 2.1.1.1 und
Abschnitt 2.1.1.2 genannten Eigenschaften stichprobenartig entsprechend den beim
Deutschen Institut fir Bautechnik hinterlegten Rezepturangaben zu Uberprifen.

Weiterhin ist der Elastizitdtsmodul nach Abschnitt 2.1.5 des gebrauchsfertigen Harz-
gemisches an mindestens drei Probekdérpern entsprechend den Festlegungen, @w@ﬁw@%
DIN 16946-1' Tabelle 1 unter Nr. 6 nach den Priifbedingungen des Abschmgeéﬁg :
und nach DIN EN ISO 527-4'2 im Zugversuch zu {berprifen. 4

15 DIN 16946-1 Reaktionsharzformstoffe; GieBharzformstoffe; Prifverfahren; Ausgabe:198 Ofﬁ“«“ %?«m@awmw
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2.3.3

16

Das SchwindmaB nach Abschnitt 2.1.5 ist in Anlehnung an ISO 2577'¢ an mindestens
drei Probekérpern je Charge oder entsprechend DIN 16946-1'% Uber die Bestimmung
des Massenverlustes zu {iberpriifen. Die Prifung in Anlehnung an ISO 2577 ist an
Probekdérpern nach einer Konditionierung von 24 Stunden bei +20 °C + 2 °C durchzu-
fihren. Flr die Herstellung der Probekérper wird die Verwendung einer zerlegbaren
Metallform empfohlen.

—~ Kontrollen und Prifungen die wahrend der Herstellung durchzufihren sind:
Es sind die Anforderungen nach Abschnitt 2.2.1 zu Uberprifen.
— Kontrolle der Gebinde:

Je Harzcharge sind die Anforderungen an die Kennzeichnung nach Abschnitt 2.2.3 zu
Uberprifen.

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 Priifung
— Datum der Herstellung und der Prifung des Bauprodukts bzw. des Ausgangsmaterials

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

— Unterschrift des fir die werkseigene Produktionskontrolle Verantwortlichen

Die Aufzeichnungen sind mindestens funf Jahre aufzubewahren und der fir die Fremd-
iberwachung eingeschalteten Uberwachungsstelle vorzulegen. Sie sind dem Deutschen
Institut fir Bautechnik und der zustdndigen obersten Bauaufsichtsbehdrde auf Verlangen
vorzulegen.

Bei ungentigendem Priifergebnis sind vom Hersteller unverziiglich 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-
schlossen werden. Nach Abstellung des Mangels ist - soweit technisch méglich und zum
Nachweis der Mangelbeseitigung erforderlich - die betreffende Prifung unverziglich zu
wiederholen.

Fremdiiberwachung

In jedem Herstellwerk ist die werkseigene Produktionskontrolle durch eine Fremdlber-
wachung regelmaBig zu Uberpriifen, mindestens jedoch zwei Mal jahrlich.

Im Rahmen der Fremdiberwachung ist eine Erstprifung der Verfahrenskomponenten
durchzufihren. Die werkseigene Produktionskontrolle ist im Rahmen der Fremduberwa-
chung durch stichprobenartige Priifungen zu kontrollieren. Dabei sind die Anforderungen
der Abschnitte 2.1.1 und 2.2.3 zu {berprifen.

AuBerdem sind die Anforderungen zur Herstellung nach Abschnitt 2.2.1 stichprobenartig
zu Uberpriifen. Dazu gehéren auch die Uberpriiffung des Hértungsverhaltens, der Dichte
der Komponenten A und B in Abschnitt 2.1.1.2, der Lagerstabilitdt und des Flachen-
gewichts der "FLUVIUS CRF+ Glasfasermatte / 1.050 g/m?", sowie die IR-Spektroskopien.

Die Probenahme und Priifungen obliegen jeweils der anerkannten Uberwachungsstelle.
Bei der Fremdiiberwachung sind auch die Werksbescheinigungen 2.1 und die Werkszeug-
nisse 2.2 in Anlehnung an DIN EN 10204 zu liberprifen.

Die Ergebnisse der Zertifizierung und Fremdiiberwachung sind mindestens fiinf Jahre auf-
zubewahren. Sie sind von der Zertifizierungsstelle bzw. der Uberwachungsste “deM..,
Deutschen Institut fir Bautechnik und der zust&ndigen obersten Bauaufsichts f
Verlangen vorzulegen. /

IS0 2577 Kunststoffe; warmaushértbare Formkunststoffe; Bestimmung der
Ausgabe:1984-12
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3 Bestimmungen fiir den Entwurf der SanierungsmafSnahme

4.1

4.2

17

18

Die Angaben der notwendigen Leitungsdaten sind zu lberprifen, z. B. Linienfihrung,
Tiefenlage, Lage der Hausanschliisse, Schachttiefen, Grundwasser, Rohrverbindungen,
hydraulische Verhéltnisse, Revisionséffnungen, Reinigungsintervalle. Vorhandene Video-
aufnahmen miuissen anwendungsbezogen ausgewertet werden. Die Richtigkeit der Anga-
ben ist vor Ort zu priifen. Die Bewertung des Zustandes der bestehenden Abwasserleitung
der Grundstlcksentwdasserung hinsichtlich der Anwendbarkeit des Sanierungsverfahrens
ist vorzunehmen.

Die hydraulische Wirksamkeit der Abwasserleitungen darf durch das Einbringen eines
Kurz- oder Langliners nicht beeintrdchtigt werden. Ein entsprechender Nachweis ist ggf.
zu flhren.

Bestimmungen fiir die Ausfiihrung der Sanierung

Allgemeines

Bei folgenden baulichen Gegebenheiten ist die Ausfiihrung des Kurz- und Langliningver-
fahrens "Fluvius Packer Verfahren" mdéglich:

a) Vom Start- zum Zielpunkt

b) Beginnend vom Startpunkt in einer Kanalhaltung mit einer definierten Lange, ohne
dass eine weitere Schachtéffnung vorhanden sein muss

¢) Seitenanschlisse, beginnend vom Startpunkt zum Anschlusspunkt im Hauptkanal

Der Startpunkt bzw. Zielpunkt kann ein Schacht, eine Revisions- bzw. Reinigungséffnung
oder ein gedffnetes Rohrstlick darstellen.

Ein Bogen bis 90 ° kann in den Nennweiten DN 100 bis DN 200 durch den Einsatz von
bogengangigen Packern saniert werden.

Sofern Faltenbildung auftritt darf diese nicht gréBer sein als in Abschnitt 7.2 von
DIN EN 13566-4'7 festgelegt ist.

Der Antragsteller hat ein Handbuch mit Beschreibung der einzelnen, auf die Ausfiihrungs-
art des Sanierungsverfahrens bezogenen, Handlungsschritte zu ersteilen.

Der Kurz- und Langliner darf nur von soichen Betrieben eingebaut werden, deren Fach-
kréafte vom Antragsteller entsprechend geschult und autorisiert sind.

Die hinreichende Fachkenntnis des ausflihrenden Betriebes kann durch ein entsprechen-
des Gitezeichen des Giteschutz Kanalbau e. V.*® dokumentiert werden.

Geridte und Einrichtungen

Mindestens fur die Ausfihrung des Sanierungsverfahrens erforderliche 6t

Einrichtungen: N
—~ Geréte zur Kanalreinigung %%
- Gerste zur Wasserhaltung %g

4 Dontaches . ]

\ PR
\%&W Bagtechnik f
X’% 23 Py

DIN EN 13566-4 Kunststoff-Rohrleitungssysteme flir die Renovierung von erdverlegten drucklosen
Entwdsserungsnetzen (Freispiegelleitungen) - Teil 4: Vor Ort hértendes Schlauchlining;
Deutsche Fassung EN 13566-4:2002; Ausgabe:2003-04

GUteschutz Kanalbau e. V.; Linzer Str. 21, Bad Honnef, Telefon: (02224) 9384-0, Telefax: (02224) 9384-84
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— Geréte zur Kanalinspektion (siehe ATV-M 143-21%)
— Sanierungseinrichtungen:

o Glasfasergewebematten ("FLUVIUS CRF+ Glasfasermatte / 1.050 g/m?") ,fur die zu
sanierenden Nennweiten

e Behalter mit Harz (Komponenten B: "FLUVIUS Harz Turbo W01", "FLUVIUS Harz
Express W1" und "FLUVIUS Harz Standard S1") und Harter (Komponente A)

s Dosiereinrichtung zum Abfullen der Harzkomponenten

¢ Mischbehalter mit Mischwerkzeug (Rihrwerk)

e Wettergeschitzte Impragnierstelle

e Arbeits- / Baufolien

e Rohrsanierungsgerat (Packer) flr die passenden Rohrnennweiten und Zubehor
o Trennmittel und PE-Folien (Stretchfolien) fur den Packer

o Kamera, Steuereinheit mit Bildschirm

o Luftschiebestangen zur Positionierung des Packers

e Sicherungs- und Einzugsseile

o Druckluftschlduche zum Anschluss an den Packer mit Druckiberwachungsein-
richtung

e Kompressor, Druckluftschlduche, Druckregler

e Absperrblasen oder Absperrscheiben passend fir die jeweilige Nennweite
e Wasserversorgung

e Stromversorgung

¢ Behalter fir Reststoffe

o Temperaturmessgerat

o Kleingerate

e Druckluftbohrmaschine

o Handwerkszeug z. B. Schere, Spachtel, Verteilerrollen etc.

e ggf. Sozial- und Sanitdrrdume

Werden elektrische Gerdte, z. B. Videokameras (oder sogenannte Kanalfernaugen) in die
zu sanierende Leitung eingebracht, dann mussen diese entsprechend den VDE-Vorw (SN

ten beschaffen sein. y N
4.3 Durchfiihrung der SanierungsmafBnahme ‘ %
4.3.1 Vorbereitende MaBnahmen z’ %

Vor der Sanierungsmassnahme ist sicherzustellen, dass sich die betreffende Leitung:night izmmmg

eituNgBimeechnik

in Betrieb befindet; ggf. sind entsprechende Absperrblasen zu setzen und U
des Abwassers vorzunehmen.

Zur Vorbereitung der SanierungsmaBnahme ist die Haltung, einschlieBlich der daz
renden Hausanschllisse, auBer Betrieb zu nehmen. AnschlieBend ist eine Reinigung der
Haitung mittels Hochdruckspullung durchzufiihren. Bei glattwandigen Innenoberfldchen
der schadhaften Rohrleitung und solchen bei denen durch Hochdruckspiilung Ablagerun-
gen (die so genannte "Sielhaut") nicht in dem fiir das Verfahren notwendige Mal beseitigt
werden konnen, sollte ein Oberflachenabtrag (Entfernen der "Sielhaut") in Abhéangigkeit
vom Schadensbild durchgefuhrt werden. Abflusshindernisse sind zu entfernen.

Die inneren Rohroberflaichen im Bereich der Leitungsabsperrgerédte muissen eben sein.

Im gereinigten Leitungsabschnitt ist die Lage der vorhandenen Schdden sowie die der
Hausanschllsse einzumessen.

19 ATV-M 143-2 Deutsche Vereinigung fUr Wasserwirtschaft, Abwasser und Abfall e.V. (DWA)
- Merkblatt 143: Sanierung von Entwésserungssystemen auBerhalb von Gebduden
- Teil 2: Optische Inspektion; Ausgabe:1999-04
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4.3.2

4.3.3
4.3.3.1

20

21

Vor Beginn der Arbeiten ist die Umgebungstemperatur zu messen. Es ist zu beurteilen, ob
die fur das Verfahren erforderlichen Temperaturgrenzen eingehalten werden kdnnen.

Die fir die Anwendung des Sanierungsverfahrens zutreffenden Unfallverhitungsvor-
schriften sind einzuhalten.

Gerate des Sanierungsverfahrens, die in den zu sanierenden Leitungsabschnitt einge-
bracht werden sollen, dirfen nur verwendet werden, wenn zuvor durch Prifung sicher-
gestellt ist, dass keine entziindlichen Gase im Leitungsabschnitt vorhanden sind.

Hierzu sind die entsprechenden Abschnitte der folgenden Regelwerke zu beachten:

— GUV-R 126?° (bisher GUV 17.6)

- ATV-Merkblatt M 143-21¢

- ATV-DVWK-A 199-1 und DWA-A 199-2%

Die Richtigkeit der in Abschnitt 3 genannten Angaben ist vor Ort zu priifen. Dazu ist der
zu sanierende Leitungsabschnitt mit (blichen Hochdruckspilgerdten soweit zu reinigen,
dass die Schdden auf dem Monitor bei der optischen Inspektion nach dem Merkblatt
ATV-M 143-2" einwandfrei erkannt werden kdénnen.

Beim Einsteigen von Personen in Schichte der zu sanierenden Abwasserleitungen und bei
allen Arbeitsschritten des Sanierungsverfahrens sind auBerdem die einschldgigen Unfall-
verhitungsvorschriften zu beachten.

Das Formatieren der Glasfasergewebematten nach Abschnitt 4.3.3.1, die Harzmischung
nach Abschnitt 4.3.3.2 und die Harztrankung nach Abschnitt 4.3.3.3 sind in witterungs-
geschiitzter Umhausung (z. B. im Sanierungsfahrzeug) auf ebenen Unterlagen, die frei
von Verunreinigungen aller Art sein missen, durchzufiihren.

Die Topfzeit nach Tabelle 1 ist flir die jeweilige SanierungsmaBnahme mittels Harz-
mischung nach Abschnitt 4.3.3.2 so einzustellen, dass der Kurz- oder Langliner innerhalb
dieser Zeit, d. h. ohne beginnende Hartung, an der Oberfliche des zu sanierenden
Bereich der Abwasserleitung formschliissig anliegt.

Die fiir die Durchfihrung des Verfahrens erforderlichen Schritte sind unter Verwendung
von Protokolibldttern (u. a. Anlage 10) fiir jede Impragnierung und Sanierung festzu-
halten.

Eingangskontrolle der Verfahrenskomponenten auf der Baustelle

Die Transportbehalter der Verfahrenskomponenten sind dahingehend zu (iberpr

dem Harz nachzumessen. Die Einhaltung der vor der Harztrdnkung aufrecht
Lagertemperatur von +5° C bis +25° C ist zu Gberprifen.

Formatierung und Impragnierung der Glasfasergewebematten
Formatieren der Glasfasergewebematten

Treuisches

Ea

vor Ort auf einem im wettergeschiitzten bzw. klimatisierten Raum oder im Sanierungs-

fahrzeug befindlichen Arbeitstisch in einer L&nge von ca. 0,5 m bis max. 2,0 m (DN 400
bis DN 600) oder bis zu max. 5,0 m (bis DN 300) (geplante Einzelsanierungslange,
Anlage 6) mulitipliziert mit dem 3,5-fachen Durchmesser flir einen dreilagigen Kurz- oder
Langliner unter Beriicksichtigung der Uberlappungsldngen abzuschneiden (Anlage 1,
Bild 2 und 3). Die Glasfasergewebematten sollten mindestens eine Breite von 1,27 m

GUV-R 126 Sicherheitsregeln: Arbeiten in umschlossenen R&umen von abwassertechnischen
Anlagen (bisher GUV 17.6); Ausgabe:2007-06
ATV DVWK-A 199-1 Deutsche Verelnigung filir Wasserwirtschaft, Abwasser und Abfall e.V. (DWA)

- Arbeitsblatt 199: Dienst- und Betriebsanweisung fur das Personal von Abwasser-
anlagen, - Teil 1: Dienstanweisung flr das Personal von Abwasseranlagen; Aus-
gabe:2002-07

DWA-A 199-2 Deutsche Vereinigung flr Wasserwirtschaft, Abwasser und Abfall e.V. (DWA)
- Arbeitsblatt 199: Dienst- und Betriebsanwelsung flir das Personal von Abwasser-
anlagen, - Teil 2: Betriebsanweisung fiir das Personal von Kanalnetzen und Regen-
wasserbehandlungsanlagen; Ausgabe:2007-07

2%,
sasio ot
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aufweisen, um die Mindest-Einzelsanierungstdnge von 0,5 m flir einen dreilagigen Kurz-
oder Langliner einzuhalten. Es ist darauf zu achten, dass die Glasfasergewebematten so
zugeschnitten werden, dass sich die Anfangs- und Endbereiche des spéteren Kurz- oder
Langliners um mindestens 5 cm auBerhalb der Schadensstelle am zu sanierenden Rohr
anliegen.

Bei den Nennweiten DN 400 bis DN 600 betrégt die Einzelsanierungslange max. 2 m und
bis zur Nennweite DN 300 kann die Einzelsanierungslange max. 5 m betragen.

4.3.3.2 Harzmischung

Das Harzsystem besteht aus der Harter-Komponente A und den drei verschiedenen Harz-
Komponenten B ("FLUVIUS Harz Turbo W01", "FLUVIUS Harz Express W1" und "FLUVIUS
Harz Standard S1"). Es ist ein Volumenanteil der Komponente A mit zwei Volumenantei-
len der Komponente B nach Anlage 6 und 7 zu mischen. Unmittelbar nach der Entnahme
_ der Komponente B (Harz) aus dem Behé&lter ist dieser wieder luftdicht zu verschlieBen.
Unter Beachtung der Angaben in der Anlage 6 sind die fiir jeden Anwendungsfall erforder-
lichen Harzmengen zu bestimmen Anlage 2, Bild 5). Die Komponenten A und B sind in
einem Mischbehélter unter Verwendung eines Rihrgerdtes (z. B. elektrisch betrieben) so
zu mischen, dass ein blasenfreies Harzgemisch mit homogener Einfarbung erreicht wird
(Anlage 2, Bild 6).
Das Anmischen des Harzsystems sowie die Temperaturbedingungen sind in einem Pro-
tokoll nach Abschnitt 4.3.1 festzuhalten. AuBerdem ist von jeder Harzmischung auf der
Baustelle eine Riickstellprobe zu ziehen und an dieser das Héartungsverhalten zu Uber-
prifen und zu protokollieren.

4.3.3.3 Harztrankung

Nach der Anmischung des Harzes ist dieses mittels geeigneten Spachtel auf die ausge-
breitete "FLUVIUS CRF+ Glasfasermatte / 1.050 g/m?" (erste Lage) gleichmaBig in die
obenliegende Glas-Gewebeseite in Kreuz- und Querbewegungen aufzutragen (Anlage 2,
Bild 7). Danach ist die Glasfasergewebematte einmal nach links zu falten (zweite Lage;
Anlage 2, Bild 8). Die Wirrgelegeseite ist mit den gleichen Arbeitsschritten wie vorher mit
dem Harzsystem zu impragnieren. Nachfolgend ist die Glasfasergewebematte nach rechts
tber die zweite Lage zu falten und das Harzsystem ist wiederum mittels eines Spachtels
auf die nun obenliegende Wirrgelegeseite (dritten Lage) aufzutragen (Anlage 3, Bild 9).
Die nun dreilagige Glasfasergewebematte ist zu wenden und die riickseitige Wirrgelege-
seite des Laminats ist wiederum mit dem Harzsystem einzustreichen (Anlage 3, Bild 10).

Bei Kurz- oder Langlinern mit mehr als drei Lagen ist zwischen den Arbeitsschritten nach
Anlage 2, Bild 7 und 8 vor der Faltung zusétzliche Glasfasergewebematten auf die erste
Matte zu legen und einzuharzen (Anlage 5). AnschlieBend sind dieselben Al‘bEItSSChr!&;ﬂt@%ﬁm
wie flr die Herstellung eines dreilagigen Kurz- oder Langliners anzuwenden. /

Die Mindestwanddicke der Kurz- oder Langliner ist nach Abschnitt 2.1.3 einzuhal

Zur Vermeidung von Lufteinschlissen sollte abschlieBend das Harz mit einer R
Gewebe gedriickt werden.

Durch die zuvor beschriebene Faltung zum mindestens zwei- bzw. dreilagigen
Langliner bildet die eine Wirrgelegeseite der Glasfasergewebematte die dem A
zugewandten Seite und die andere die dem Altrohr zugewandte Seite. Die Glas-Ge
seite der Glasfasergewebematte liegt somit zwischen den Wirrgelegeschichten.

Die H&artungszeit sowie die Umgebungstemperatur und die Temperatur in der Abwasser-
leitung sind im Protokoll nach Abschnitt 4.3.1 festzuhaiten.

4.3.4 Einbringung der Kurz- und Langliner in das zu sanierende Abwasserrohr
Die Einbringung des imprdgnierten Kurz- oder Langliners erfolgt mittels eines Packers
(siehe Anlage 8 und 9).

Der Gummikérper des fiir die zu sanierende Abwasserleitung passenden Packers ist mit
einer PE-Schutzfolie zu umhillen (Anlage 1, Bild 4), diese dient als Trennschicht fir das
spatere Entfernen des Packers aus der Abwasserleitung. Bei der Auswahl des Packers ist

o

"‘%«'emwmwf
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darauf zu achten, dass der AuBendurchmesser des Packers ca. 50 mm bis 80 mm kleiner
ist als der Innendurchmesser der zu sanierenden Leitung.

Die mit harzdurchtrénkte Glasfasergewebematte ist auf den Packer aufzubringen
(Anfage 3, Bild 11) und gegen Ver- und Abrutschen zu sichern (Anlage 3, Bild 12). Flr die
Sanierung durfen nur Packer verwendet werden, die mit Rollen ausgestattet sind. Die
Rollen miissen so angeordnet sein, dass beim Einflihren und Verfahren des Packers in der
zu sanierenden Abwasserleitung die harzgetrénkte Glasfasergewebematte nicht die innere
Rohrwand berihrt.

Vor dem Einzug des Packers in die zu sanierende Abwasserleitung, ist ein Druckluft-
schlauch vom Kompressor an den Packer anzuschlieBen. Der Packer ist mittels zuvor
befestigten Seilen und Luftschiebestangen (Anlage 4, Bild 13) an die eingemessene
Schadensstelle im Abwasserrohr einzuziehen bzw. einzuschieben und zu positionieren
(Anlage 4, Bild 14). Durch Beaufschlagung mit Druckluft nach Anlage 4, Bild 15 expan-
diert der Gummikodrper des Packers und bewirkt somit ein Anpressen der harzgetrdnkten
Glasfasergewebematte an die Innenwand des zu sanierenden Rohres. Der Druck ist so
lange aufrecht zu erhalten, bis das Harzsystem ausgehdrtet ist (Anlage 7). Es ist sicher zu
stellen, dass kein Uberschussharz austritt. Der Druck ist anschlieBend aus dem Gummi-
kérper abzulassen und der Packer zum Startpunkt zurtickzuziehen (Anlage 4, Bild 16).

5 Beschriftung im Schacht

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

—~ Art der Sanierung

- Bezeichnung des Leitungsabschnitts

— Nennweite

— Wanddicke des Kurz- / oder Langliners
— Jahr der Sanierung

6 AbschlieBende Inspektion und Dichtheitspriifung

Nach Abschluss der Arbeiten ist der sanierte Leitungsabschnitt optisch zu inspizieren und

eine Dokumentation ist zu erstellen (Anlage 10). Es ist festzustellen, ob etwaige Werk-
stoffreste entfernt sind und keine hydraulisch nachteiligen Falten vorhanden sind.

Nach Aushéartung des Kurz- oder Langliners ist die Dichtheit nach DIN EN 16102?Mw«w%
priifen. AnschlieBend kann der sanierte Kanal wieder in Betrieb genommen werd ™

Y “
v e Y
7 Priiffungen an enthommenen Proben eﬁg 2
7.1 Aushirtung %M%&W Tnstina §

Mindestens vier Mal im Jahr hat der Ausflthrende einen Kurz- oder Langlinét,
zuletzt sanierten Nennweite, unter Verwendung eines Stiitzrohres (z. B. in einem™®
Rohr) auf der jeweiligen Baustelle herzustellen (siehe Probenbegleitschein Anlage 11).
dem so gewonnenen Kreisring sind mindestens zwei Mal im Jahr Kurzzeit-E-Modulwerte
(1-Stundenwert, 24-Stundenwert) zu bestimmen.

Mit Hilfe des 1-Stundenwertes und des 24-Stundenwertes ist festzustellen, ob die Kriech-

neigung von Kn < 12% entsprechend nachfolgender Beziehung eingehalten wird:

K — Elh _E124h XlOO
n

1h

22 DIN EN 1610 Verlegung und Prifung von Abwasserleitungen und -kanélen; Deutsche Fassung
EN 1610:1997; Ausgabe:1997-10 In Verbindung mit Beiblatt 1; Ausgabe:1997-10
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7.2 Wasserdichtheit der Proben

Die Wasserdichtheit des ausgeharteten Kurz- oder Langliners kann entweder an einem
Linerabschnitt (Kreisring) oder an Prifstiicken, die aus dem ausgehdrteten Kurz- oder
Langliner entnommenen wurden, durchgefihrt werden. Fur die Prifung ist die eventuell
noch vorhandene Folie die zum Schutz des Packers verwendet wurde vom Kurz- oder
Langlinerabschnitt zu entfernen.

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

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

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

Ubereinstimmungserkldrung iiber die ausgefiihrte
Sanierungsmafnahme

Die Bestatigung der Ubereinstimmung der ausgefithrten SanierungsmaBnahme mit den
Bestimmungen dieser allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung muss vom ausfihrenden
Betrieb mit einer Ubereinstimmungserkldrung auf Grundlage der Festlegungen in Tabel-
len 1 und 2 erfolgen. Der Ubereinstimmungserkldrung sind Unterlagen {iber die Eigen-
schaften der Verfahrenskomponenten nach Abschnitt 2.1.1 und die Ergebnisse der Pri-
fungen nach Tabelle 1 und Tabelle 2 beizufiigen.

Der Leiter der SanierungsmafBnahme oder ein fachkundiger Vertreter des Leiters muss
wahrend der Ausfiihrung der Sanierung auf der Baustelle anwesend sein. Er hat fiir die
ordnungsgemaBe Ausflhrung der Arbeiten nach den Bestimmungen des Abschnitts 4 zu
sorgen und dabei insbesondere die Priifungen nach Tabelle 1 und Tabelle 2 vorzuneh en

oder sie zu veranlassen. Anzahl und Umfang der ausgefiihrten Festlegung nd=s
Mindestanforderungen.

Tabelle 1: "Verfahrensbegleitende Priifungen”

Gegenstand der Priifung Art der Anforderung

optische Inspektion der nach Abschnitt 4.3.1

Leitung und ATV-M 143-218

optische Inspektion der nach Abschnitt 6 nach ieder Sanierun
Leitung und ATV-M 143-218 ] 9
Gerateausstattung nach Abschnitt 4.2

abschlieBende Inspektion nach Abschnitt 6

Kennzeichnung der Behélter

der Sanierungskomponenten hach Abschnitt 2.2.3

jede Baustelle

Harzmischung, Harzmenge
und Hartungsverhalten je
Kurz- bzw. Langliner

Mischprotokoll nach
Abschnitt 4.3.3.2

Aushéartungszeit und

Druck im Packer nach Abschnitt 4.3.4

Die in Tabelle 2 genannten Prifungen hat der Leiter der Sanierungsmafinahme oder sein
fachkundiger Vertreter zu veranlassen. Fur die in Tabelle 2 genannten Prifungen sind
Proben aus den beschriebenen Probenschlduchen zu entnehmen.
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Tabelle 2: "Priifungen an Probestiicken"

Gegenstand der Priifung Art der Anforderung Haufigkeit

Kurzzeit-E-Modul (1-Stunden-
und 24-Stundenwert) und nach Abschnitt 7.1

Kriechneigung jeden 6. Herstellmonat

je Ausfiihrenden

Physikalische Kennwerte nach Abschnitt 2.1.4
Wasserdichtheit ohne Montagefolie
der Probe nach Abschnitt 7.2

Wanddicke und Wandaufbau nach Abschnitt 2.1.3

Die Prifungsergebnisse sind aufzuzeichnen und auszuwerten; sie sind auf Verlangen dem
Deutschen Institut fiir Bautechnik vorzulegen. Anzahl und Umfang der in den Tabellen
aufgefiihrten Festlegungen sind Mindestforderungen.

9 Bestimmungen fiir den Unterhalt

Vom Antragsteller sind wdhrend der Geltungsdauer dieser Zulassung jeweils sechs
sanierte Abwasserleitungen optisch zu inspizieren. Die Ergebnisse mit dazugehérender
Beschreibung der sanierten Schdden sind dem Deutschen Institut fir Bautechnik unauf-
gefordert wahrend der Geltungsdauer dieser Zulassung vorzulegen.

prifen.

Prof. Hoppe
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Verfahrensiibersicht
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Verfahrensiibersicht

Teil 3von 4
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Faltanleitung fiir mehr als 3-lagigen Einbau

Kurzschlauch ; mehrlagig

1. Grundmatte fiir 3-lagigen Einbau

le |

r Kurzschiauchlénge ,I

2. Einlegen weiterer Laminatlagen und anschiieRendes Einfalten

3. Eingefaltet

et 1nsrit
Rantechnik

4. Schnittdarstellung

Der Harzbedarf fiir die weiteren Matten ist ebenfalls mit 1,6 Liter/ m? zu berechnen

Der Einbau von mehr als 3 Lagen Glasfasergewebe ist bei héheren Anforderungen an die
statische Tragfahigkeit und bei héheren zu erwartenden Grundwasserstdnden vorzunehmen.

Fluvius GmbH FluviusPacker Verfahren Anlage 5
Opitzstralle 10 zur allgemeinen bauaufsichtlichen
D - 40470 Dusseldorf Faltanleitung fiir mehr als Zulassung Nr.  2-42.3- 45D

drei Lagen Einbau vom A0. 06 2010




Berechnungsbeispiel fiir Sanierungslinge 0,50 m; Einbau 3- lagig

Glasfasermatte | Glasfasermatte
DN  |Durchmesser in m Brc.eite inm = Lé.nge in m, 3* Glasfasermatte
DN in m x 3,50, |Sanierungslénge - Flache m 2
Werte gerundet 0,10m
100 0,100 0,35 1,40 0,49
125 0,125 0,45 1,40 063 |
150 0,150 0,55 1,40 0,77
200 0,200 0,70 1,40 0,98 |
| 225 0225 0,80 1,40 112
| 250 0,250 0,90 1,40 126 |
| 300 | 0300 1,05 140 | 147
350 | 0350 1,25 1,40 1,75 |
400 0400 | 1,40 140 | 196 |
450 0450 | 1,60 1,40 224
| 500 | 0500 1,75 1,40 245 |
600 0,600 2,10 1,40 2,94
Berechnung des Materialzuschnitts im Umfang mit Faktor 3,5 anstatt 3,14 um Material fur
ausreichende Uberlappung und Dimensionsabweichung sicherzustellen
Harzmischung. Komponente Harz| Komponente
DN Glastasermatte G'esamtmenge n Teilmenge in |Harter Teilmenge
Flache m 2 Liter Werte . s
gerundet Liter in Liter
F—M 0,49 0,90 i 0,60 030
| 125 0,63 1,05 0,70 " 0,35 A
150 0,77 B 1,35 690 | 04
| 200 0,98 1,65 1,10 o 0,55
225 | 1,12 1,80 120 | 0,60
250 | 1,26 2,10 1,40 L 070 |
300 1,47 2,40 1,60 0,80
350 1,75 3,00 2,00 1,00 |
| 400 1,96 3,30 2,20 1,10
| 450 2,24 3,60 2,40 | 120
500 2,45 3,90 2,60 1,30 ‘J
600 2,94 4,80 3,20 i

Berechnung des Harzverbrauchs : Glasfasermattenfiache einlagig X Harzbedarf von 1%6 Liter /-

\
Das Mischungsverhéltnis von 2 Volumenteilen Harz und 1 Volumenteil Harter ist einz%@gziﬁn

Themtpehes 3 .

Filuvius GmbH
OpitzstraBe 10
D - 40470 DUsseldorf

FluviusPacker Verfahren

Materialberechnung Glasfasergewebe

Anlage 6
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Topf- und Aushartezeit

Verwendung ohne Mischung der Harzkomponente B

Topfzeit Aushértezeit
Typ
bei 20°C bei 20°C
Turbo W01 6-7 Min. 30-45 Min.
Express W1l 14- 15 Min. 60-90 Min.
Standard S1 28 -32 Min. 120-210 Min.

Verwendung mit Mischung der Harzkomponente B

Mischungsverhdtnis im Volumenanteil Topfzeit Aushidrtezeit
Komp. B Komp. B bei bei
Nr. Komp. A Harz Harz +20°C +20°C
Express W1 [Standard S1 [in [ min] in [ min]
1 3 6 - 14-15 60-90
2 3 5 1 16-17 70-110
3 3 4 2 19-21 80-130
4 3 3 3 21-23 80-150
5 3 2 4 23-25 100-170
6 3 1 5 26-29 110-190
7 3 - 6 28-32 10

- Geringere Temperaturen verlangern die Topf- und Ausharte

- Hohere Temperaturen veringern die Topf- und Aushartezeit |

- Die Topfzeit bzw. Aushartezeit wird gerrechnet ab Beginn dek !
. . .. . % ﬁmhm%

- Werden gréRere Harzmenge verarbeitet verkiirzen sich wegem,dé¥ e %23 ermise

Reaktion die Topf- und Aushéartezeiten '

HarzrobsehliE™ |

Fluvius GmbH
OpitzstralRe 10
D - 40470 Dusseidorf

FluviusPacker Verfahren

Topf- und Aushartezeiten

Anlage
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Datenblatt Packer
Flexpacker

Pneumatische Packer fur die Sanierung von Grundleitungen und Sammlern;
Flexibel, mit Durchgang und mit Radsatzen {DN100-150 ohne Durchgang)

Nenngré@:e Max. Packerm.gfée Mantel- Gewicht Durch-
[ Ldnge | Befilldruck @ |Lange| ldnge
m bar mm mm mm Kg gang
100-150 1,0 2,5 65 1080 1000 2,1 ohne
100-150 2,0 2,5 65 1980 1900 3,5 ohne
1006-150 2,5 2,5 65 2580 2500 3,6 ohne
100-150 3,0 2,5 65 3080 3000 4,2 ohne
100-150 4,0 2,5 65 4080 4000 5,0 ohne
100-150 5,0 2,5 65 4980 4900 6,0 ohne
150-250 1,0 2,0 112 1210 1000 8,3 2"
150-250 2,0 2,0 112 | 2110 1900 11,0 2"
150-250 2,5 2,0 112 | 2710 2500 12,7 2"
150-250 3,0 2,0 112 3210 3000 13,9 2"
150-250 4,0 2,0 112 | 4210 4000 17,4 2"
150-250 | 5,0 2,0 112 | 5110 4900 20,5 2"
300-400 1,0 1,5 210 1240 1120 19,6 3"
300-400 2,0 1,5 210 | 2140 2120 24,3 3"
300-400 2,5 1,5 210 | 2740 2620 25 3"
300-400 3,0 1,5 210 | 3240 3120 26,5 3"
300-400 4,0 1,5 210 | 4240 4120 31,1 3"
300-400 5,0 1,5 210 | 5140 4880 35,8 3"
450-600 1,0 1,2 340 1240 1120 33,0 3"
450-600 2,0 1,2 340 | 2140 2020 41,2 3"
450-600 2,5 1,2 340 | 2740 2620
450-600 3,0 1,2 340 | 3140 2880
Hiy Bastechnik /
Fluvius GmbH FluviusPacker Verfahren Anlage 8
OpitzstralRe 10 zur allgemeinen bauaufsichtlichen
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Kurzpacker

Beschreibung:

Datenblatt Packer

Pneumatische Packer fir die Sanierung von Grundleitungen und Sammilern;
Starr, mit Durchgang und mit Radsdtzen

) Manx. Packerm"afée Mantel | . icht Durch-
NenngroRe Befiilldruck P |lange| |inge gang
bar mm mm mm Kg mm
150-200 2,0 115 | 960 800 6,2 80
250-300 2,0 205 | 1010 800 12,6 160
300-350 1,5 250 | 1010 800 16,9 200
350-400 1,5 305 | 1010 800 19,2 260
450-500 1,5 380 | 1010 800
600 1,0 465 | 1180 970
Fluvius GmbH FluviusPacker Verfahren Anlage 9

Opitzstrafle 10

D - 40470 Dusseldorf
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BaumaRn.:

Ausfiihrungsprotokoll
Projekt Nr.

Verfahren:

Protokoll Nr.

Auftraggeber:

Name:
Ansprechpartner:
Telefon:
Sanierungskolonne:

Vorarbeiter:
Baustellen:

Strale:

von Schacht:
Kanaldurchmesser:
Schadenbeschreibung:
Station:
Aussentemperatur:

Vorarbeiten:

Baustellensicherung:
Wasserhaltung:
geprifter DN:
Oberflache vorgefrést:
Packer:

Packerdruck ( soll ):

eingesetztes Material:

Tragermaterialgewicht:
Harter

Harz Typ Turbo W 01:

Datum:

Auftragnehmer:

Name:

Ansprechpartner:

Telefon:

Haltung:

Kanalart:

nach Schacht:

Rohrmaterial:

m FlieRrichtung:

Typ Express W 1:
Typ Standard S 1:

Material gepriift:
Mattenbreite:
Mattenfldche:

Harter:

Harz Typ Express W 1:
Topfzeit ( soll ):
Aushartezeit:
Mischbeginn:

Dokumentation:

Reparatur erfolgt:

TV- Befahrung:
Druckpriifung:
Wasserhaltung entfernt:

Bemerkungen:

ja nein

Bemerkung:

Doku. Nr.

Protokoll Nr.

in I:lgegen |:|

°C Kanaltemperatur: °C
ja nein ja nein
Gasmessung:
HD- Reinigung:
Hindernisse vorgefrast:
Frasumfang:
Sanierungslange:
bar  Packerdruck ( ist ): bar
g/m? Chargennt.:
Charge Nr.
Charge Nr.
Charge Nr.
Charge Nr.
ja Dnein Bemerkung:
m Mattenlange: m
m? Harzmenge (m?X 1,6 I/m?) |
Gesamtmischmenge: I
_ | Harz Typ Turbo W 01: |
I Harz Typ Standard S1 : |
< min  Topfzeit (ist) min
min  Aushdrtezeit min
Uhr  Packerausbau: Uhr

AN

Tpstitul

Dapsches

% Fiay %.,g&sﬁrﬁmﬁmiﬁeg v

Datum & Unterschrift

Fluvius GmbH
Opitzstrale 10
D - 40470 Dusseldorf

FluviusPacker Verfahren

Ausfihrungsprotokoll

Anlage
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Probenbegleitschein

Auftraggeber Priifung:

Probenbezeichnung:

Erstprifung o] Wiederholungsprifung o
Probeentnahme am: Uhrzeit:

Bestatigung der Probenentnahme:

Auftraggeber Name: Unterschrift:

Auftragnehmer Name: Unterschrift:

Bauvorhaben hergestellt/eingebaut am
Baustellen-Nr. Haltungslange, Soll / Ist
Bauherr/Auftraggeber Rohr- Geometrie

Hersteller (Schlauch) Haltungsbezeichnung

Station der FlieRrichtung in O
Probeentnahme gegen O
Proberohr ja O;nein O Lage im Umfang

Grélie der Probe Lénge: Breite:
Tragermaterial Harztyp

Geforderte Kurzzeit — Eigenschaften geméaR gelieferten statischem Nachweis
Kurzzeit Biege E-Modul E b[N/mm?]

Kurzzeit Biegezugfestigkeit & o [N/mm?]

Abminderungsfaktor fir dauernde Lasten A1

Wanddicke s [mm]

Priifinstitut:

Ermittlung der Bauteil- und Materialeigenschaften

Biegefestigkeit, Ermittlung d. Biege-E-Moduls nach DIN EN 1SO 178 und Modifik.
Gemaéal DIN EN 13566-4

Prifer Priafdatum O Bb E b [N/mm?] s [mm)]
[N/mm?]

Wasserdichtheit nach APS-Richtlinie

Prafer Prufdatum Prifzeit Unterdruck [bar] | dicht undicht
Imin]
0 o)

oder Wasserdichtheit in Anlehnung an DIN EN 1610 (Verfahren W)
Prifer | Priufdatum | Prifzeit | Unter- Wasserzugabe- | bestanden | nicht

[min] druck menge bestanden

[bar]
o] o]

Datum: Prufer: Unterschrift:

Fluvius GmbH FluviusPacker Verfahren Anlage 11

Opitzstralle 10 zur allgemeinen bauaufsichtlichen

D - 40470 Dusseldorf Probenbegleitschein Zulassung Nr.  Z-42.3-4 53
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