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ALLGEMEINE BESTIMMUNGEN

Mit der allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung ist die Verwendbarkeit bzw. Anwendbarkeit
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 betrau-
ten Personen nach den § 17 Abs. 5 Musterbauordnung entsprechenden Landerregelungen
gestellt werden, ist zu beachten, dass diese Sachkunde und Erfahrung auch durch gleich-
wertige Nachweise anderer Mitgliedstaaten der Europaischen Union belegt werden kann.
Dies gilt ggf. auch fir im Rahmen des Abkommens (iber den Europaischen Wirtschaftsraum
(EWR) oder anderer bilateraler Abkommen vorgelegte gleichwertige Nachweise.

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

Die allgemeine bauaufsichtliche Zulassung wird unbeschadet der Rechte Dritter, insbeson-
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 bauaufsichtlichen Zulassung zur Verfligung zu stellen.

Die allgemeine bauaufsichtliche Zulassung darf nur vollstandig vervielfaltigt werden. Eine
auszugsweise Veroffentlichung bedarf der Zustimmung des Deutschen Instituts fiir Bautech-
nik. Texte und Zeichnungen von Werbeschriften dirfen der allgemeinen bauaufsichtlichen
Zulassung nicht widersprechen. Ubersetzungen der allgemeinen bauaufsichtlichen Zulas-
sung missen den Hinweis "Vom Deutschen Institut fir Bautechnik nicht geprifte Uber-
setzung der deutschen Originalfassung" enthalten.

Die allgemeine bauaufsichtliche Zulassung wird widerruflich erteilt. Die Bestimmungen der
allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung kénnen nachtraglich ergdnzt und geéandert
werden, insbesondere, wenn neue technische Erkenntnisse dies erfordern.
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BESONDERE BESTIMMUNGEN
Zulassungsgegenstand und Anwendungsbereich

Diese allgemeine bauaufsichtliche Zulassung gilt fir das Stutzen-, Riss- und Scherbensanie-
rungsverfahren mit der Bezeichnung "2 K PUR Verpressung" zur Reparatur und Sanierung
von Abwasserleitungen mit dem Injektions-2-Komponenten-Polyurethanharzsystem
"Konudur Robopress 07" unter Verwendung von Sanierungsrobotern mit der Bezeichnung
"KASRO-Kanalroboter".

Das Verfahren "2 K PUR Verpressung" darf zum Instandsetzen ortlich begrenzter Schaden
in Abwasser-, Mischwasser- oder Regenwasserkanalen und —leitungen mit Kreis- oder
Eiprofilen, die dazu bestimmt sind Abwasser gemaR DIN 1986-3" abzuleiten, unter der
Bedingung angewendet werden, dass das Altrohr-Bodensystem allein noch tragfahig ist.

Mit dem Verfahren konnen Risse, Fehlstellen, undichte Muffen, Scherbenbildung und
schadhafte Seitenzulaufe in Abwasserkanalen und Abwassersammelleitungen aus Stein-
zeug, Kanalklinker, Guss, Beton, Stahlbeton, GFK und PVC durch Injektion, Verpressung
oder Verfillung repariert werden.

Das Verfahren "2 K PUR Verpressung" kann mit oder ohne Infiltration sowohl fir Reparatu-
ren an Sohle und Wandung als auch im Scheitelbereich eingesetzt werden.

Aullerdem kann das Verfahren "2 K PUR Verpressung" oder kdnnen mit Geraten des Ver-
fahrens, z. B. vor dem Einbau von Schlauchlinern, Hohlrdume verfiillt, Hindernisse beseitigt
und der Versatz von Muffen ausgeglichen werden.

Das Verfahren "2 K PUR Verpressung" ist fir den Einsatz in Hauptkanalen der Nennweiten
DN 200 bis DN 600 sowie Anschlussleitungen der Nennweiten DN 100 bis DN 300 geeignet
und kann sowohl fur Reparaturen an Sohle und Wandung als auch im Scheitelbereich ein-
gesetzt werden.

Darlber hinaus kénnen mit dem Verfahren "2 K PUR Verpressung" auch die Verbindungs-
bereiche zwischen Seitenzuldaufen und Abwassersammelleitungen, die zuvor mit einem all-
gemein bauaufsichtlich zugelassenen Schlauchlinerverfahren mit Harzsystemen aus unge-
sattigtem Polyesterharz (UP) oder Epoxydharz (EP) saniert wurden, repariert werden.

Bestimmungen fiir die Werkstoffe

Eigenschaften und Zusammensetzung
Werkstoffe

Das Harzsystem "Konudur Robopress 07" besteht aus den Einzelkomponenten Kom-
ponente A (Harz) und Komponente B (Harter) auf Polyurethanbasis sowie dem Absorp-
tionsmittel "Konudur Additiv RP". Durch Mischen der Komponenten im Mischungsverhaltnis
entsprechend Tabelle 1 wird die verarbeitungsfertige Polyurethanharzmasse hergestellt.

Die Zusammensetzung der Werkstoffe Komponente A, Komponente B und "Konudur
Additiv RP" muss den beim Deutschen Institut fur Bautechnik hinterlegten Rezepturangaben
entsprechen.

Das Infrarot-Spektrum der Werkstoffe Komponente A, Komponente B und "Konudur
Additiv RP" muss ebenfalls den beim Deutschen Institut fir Bautechnik hinterlegten
Angaben entsprechen.

DIN 1986-3 Entwasserungsanlagen fir Gebadude und Grundstiicke — Teil 3: Regeln fiir Betrieb
und Wartung; Ausgabe: 2004-11
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Tabelle 1 - Mischungsverhaltnis der Komponenten A und B sowie des "Konudur Additiv RP"

Konudur Konudur Konudur Gemisch
Robopress 07 Additiv RP Robopress 07
Komponente A Komponente B
(Stammharz) | (Absorptionsmittel) (Harter)
Volumenanteile = 0,95 <0,05 1 -
Masseanteile 20,94 <0,06 1,23 -
Gebinde Kanister a 20 | Eimer a 1,25 kg Kanister a 20 | -
Dichte 1,03 g/cm? 1,25 g/cm? 1,235 g/cm? 1,18 g/cm?
+ 0,03 g/cm? + 0,02 g/cm? + 0,03 g/cm? + 0,02 g/cm?
Viskositat bei 260 mPa*s - 220 mPa*s -
25°C + 20 mPa*s 1+ 20 mPa*s
Form flissig pastos flissig -
Farbe gelb, milchig, weil’ dunkelbraun braun
transparent
Haltbarkeit 12 Monate bei +10 °C bis +25 °C in trockener Umgebung;
Material vor direkter Sonneneinstrahlung schitzen
Verarbeitungs- +6 °C bis +30 °C (Luft und Untergrundtemperatur)
temperatur +10 °C bis +40 °C (Materialtemperatur)
Flammpunkt > +200 °C >+230°C | >+200°C | :

Die Polyurethanharzsysteme entsprechen den beim Deutschen Institut fur Bautechnik (DIBt)
hinterlegten IR-Spektren.

Die ausgehartete Harzmischung weist folgende Werkstoffkennwerte auf:

— Dichte in Anlehnung an DIN EN I1SO 1183-12

1,18 g/cm® + 0,02 g/cm?

— Biegespannung o nach DIN EN ISO 178° = 80,0 MPa
— Biege-Elastizitatsmodul E¢ nach DIN EN ISO 178° 2 2.400 MPa
— Zugfestigkeit 6 nach DIN EN ISO 527-2* = 30,0 MPa
— Reilldehnung &g, nom. Nach DIN EN ISO 527-2* 26,90 %
— Druckfestigkeit oy nach DIN EN 1SO 604° 2 70,0 MPa
— Eindruckharte nach DIN EN ISO 868° >74
— Haftzugfestigkeit (auf Beton) nach DIN EN 15427 > 6,0 MPa

DIN EN ISO 1183-1

DIN EN ISO 178

DIN EN ISO 527-2

DIN EN ISO 604

DIN EN ISO 868

DIN EN 1542

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

Kunststoffe - Bestimmung der Biegeeigenschaften (ISO 178:2010); Deutsche Fas-
sung EN ISO 178:2010; Ausgabe: 2011-04

Kunststoffe - Bestimmung der Zugeigenschaften — Teil 2: Prifbedingungen flr
Form- und Extrusionsmassen (ISO 527-2:1993 einschlieflich Cor.1:1994); Deut-
sche Fassung EN ISO 527-2:1996; Ausgabe: 1996-07

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

Kunststoffe und Hartgummi - Bestimmung der Eindruckhéarte mit einem Durometer
(Shore-Harte) (ISO 868:2003); Deutsche Fassung EN ISO 868:2003; Ausgabe:
2003-10

Produkte und Systeme fiir den Schutz und die Instandsetzung von Betontragwerken
— Prufverfahren - Messung der Haftfestigkeit im AbreilRversuch; Deutsche Fassung
EN 1542:1999; Ausgabe: 1999-07
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— Haftzugfestigkeit (auf Steinzeug) nach DIN EN 15427 > 15,0 MPa
— Schwindmal in Anlehnung an ISO 25778 <0,5%
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Umweltvertraglichkeit

Das Bauprodukt erfillt die Anforderungen der DIBt-Grundsatze "Bewertung der Auswirkun-
gen von Bauprodukten auf Boden und Grundwasser" (Fassung: Mai 2009). Diese Aussage
gilt nur bei der Einhaltung der Besonderen Bestimmungen dieser allgemeinen bauaufsicht-
lichen Zulassung.

Herstellung, Verpackung, Transport, Lagerung und Kennzeichnung

Herstellung

Die Herstellung des Harzsystems "Konudur Robopress 07" erfolgt unter Einhaltung der beim
DIBt sowie den in den Fertigungsstatten der Firma MC-Bauchemie Miller GmbH & Co. KG,
Bottrop, hinterlegten Rezepturen.

Im Rahmen der Wareneingangskontrolle sind folgende Eigenschaften zu tberprifen:
— Dichte

— Viskositat

Verpackung, Transport und Lagerung

Verpackung, Transport und Lagerung der Komponenten des Harzsystems "Konudur
Robopress 07" erfolgt in Kleingebinden in Form von 20 I-Kanistern (Komponente A und
Komponente B) sowie in 1,25 kg-Eimern fir das "Konudur Additiv RP". Die Kleingebinde
sind im werkseitig verschlossenen Zustand 12 Monate haltbar und sind bei Temperaturen
von +10 °C bis +25 °C, trocken und vor direkter Sonneneinstrahlung geschutzt zu lagern.

Bei Verpackung, Lagerung und Transport sind die einschlagigen Unfallverhitungsvorschrif-
ten und die Ausfihrungen im Verfahrenshandbuch des Antragstellers zu beachten.

Kennzeichnung

Die Kleingebinde, die Verpackung, der Beipackzettel oder der Lieferschein der Gebinde
muss vom Hersteller mit dem Ubereinstimmungszeichen (U-Zeichen) nach den Ubereinstim-
mungszeichen-Verordnungen der Lander gekennzeichnet werden. Die Kennzeichnung darf
nur erfolgen, wenn die Voraussetzungen nach Abschnitt 2.3 erfllt sind.

Der Hersteller hat auf den Gebinden, auf der Verpackung, dem Beipackzettel oder im Liefer-
schein die Gefahrensymbole und R-Satze gemal der Gefahrstoffverordnung und der
EU-Verordnung Nr. 1907/2006 (REACH) sowie nach den Regeln der ADR® in den jeweils
geltenden Fassungen anzugeben.

Die Gebinde sind zusétzlich mit folgenden Angaben zu versehen:
— Name und Anschrift des Herstellers

— Produktbezeichnung

— Volumen- bzw. Gewichtsangabe

— Verfallsdatum

— Chargennummer

— Temperaturbereich fir die Verarbeitung +6 °C bis +30 °C

1ISO 2577 Kunststoffe - Warmaushartbare Formkunststoffe - Bestimmung der Schrumpfung;
Ausgabe: 2007-12
ADR Européisches Ubereinkommen iiber die internationale Beférderung geféhrlicher

Guter auf StralRen (Accord européen relatif au transport international des marchan-
dises Dangereuses par Route)

1.42.3-33/12
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Ubereinstimmungsnachweis
Allgemeines

Die Bestatigung der Ubereinstimmung der Komponenten des Harzsystems "Konudur
Robopress 07" mit den Bestimmungen dieser allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung
muss fir jedes Herstellwerk mit einem Ubereinstimmungszertifikat auf der Grundlage einer
werkseigenen Produktionskontrolle und einer regelmafRigen Fremdiberwachung einschliel3-
lich einer Erstprifung der Komponenten nach MalRgabe der folgenden Bestimmungen erfol-
gen.

Fur die Erteilung des Ubereinstimmungszertifikats und die Fremdiiberwachung einschlieBlich
der dabei durchzufihrenden Produktprifungen hat der Hersteller eine hierfur anerkannte
Zertifizierungsstelle sowie eine hierfliir anerkannte Uberwachungsstelle einzuschalten.

Die Erklarung, dass ein UbereinstimmL_J_ngszertifikat erteilt ist, hat der Hersteller durch Kenn-
zeichnung der Bauprodukte mit dem Ubereinstimmungszeichen (U-Zeichen) unter Hinweis
auf den Verwendungszweck abzugeben.

Dem Deutschen Institut far 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.

Werkseigene Produktionskontrolle

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

Die werkseigene Produktionskontrolle soll mindestens die im Folgenden aufgefiihrten Maf3-
nahmen einschlielen.

— Beschreibung und Uberpriifung des Ausgangsmaterials

Im Rahmen der Wareneingangskontrolle hat sich der Antragsteller davon zu Uberzeugen,
dass die Ausgangsstoffe flir die Komponente A, die Komponente B und das
"Konudur Additiv RP" den beim Deutschen Institut fir Bautechnik hinterlegten
Rezepturangaben entsprechen.

Dazu hat sich der Antragsteller bei jeder Lieferung vom Vorlieferanten Werkszeug-
nisse 2.2 in Anlehnung an DIN EN 10204 vorlegen zu lassen. Nach dem Wareneingang
der Ausgangsstoffe sind diesen Chargennummern zu zuordnen. Die Ausgangsstoffe sind
entsprechend den Rezepturangaben fir die jeweilige Komponente zu mischen (Kompo-
nente A und "Konudur Additiv RP") und mit Chargennummern zu versehen. Vor dem
Abfillen in die Vorlagebehalter auf dem Spezial-Fahrzeug sind Proben zu entnehmen
und Reaktivitat der jeweiligen Mischung sowie die Dichte und die Viskositat zu Uber-
prufen.

Weiterhin sind die Biegespannung und die Eindruck-Harte des gebrauchsfertigen Harz-
gemisches nach Abschnitt 2.1.1 an mindestens drei Probekorpern zu Gberprifen.

Das Schwindmal nach Abschnitt 2.1.1 ist in Anlehnung an I1SO 2577® an mindestens drei
Probekdrpern je Charge oder entsprechend DIN 16946-1"" (iber die Bestimmung des
Massenverlustes zu Uberprifen. Die Prifung ist an Probekdrpern nach einer Konditionie-
rung von 24 Stunden bei +20 °C £ 2 °C durchzufuhren. Fiur die Herstellung der Probe-
kérper wird die Verwendung einer zerlegbaren Metallform empfohlen.

DIN EN 10204 Metallische Erzeugnisse - Arten von Prifbescheinigungen; Deutsche Fassung
EN 10204:2004; Ausgabe:2005-01
DIN 16946-1 Reaktionsharzformstoffe; GielRharzformstoffe; Prufverfahren; Ausgabe:1989-03
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— Kontrollen und Prifungen die wahrend der Herstellung durchzufiihren sind
Es sind die Anforderungen nach Abschnitt 2.1.1 zu Uberprufen.
— Kontrolle der Gebinde
Es sind die Anforderungen an die Kennzeichnung nach Abschnitt 2.2.3 zu tberprifen.

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 Priifung des Bauprodukts bzw. des Ausgangsmaterials

— Ergebnis der Kontrollen und Prifungen und, soweit zutreffend, Vergleich mit den Anfor-
derungen

— Unterschrift des fur die werkseigene Produktionskontrolle Verantwortlichen

Die Aufzeichnungen sind mindestens flnf Jahre aufzubewahren und der fir die Fremduber-
wachung eingeschalteten Uberwachungsstelle vorzulegen. Sie sind dem Deutschen Institut
fur Bautechnik und der zusténdigen obersten Bauaufsichtsbehérde auf Verlangen vorzu-
legen.

Bei ungenliigendem Priifergebnis sind vom Hersteller unverziiglich die erforderlichen Malf3-
nahmen zur Abstellung des Mangels zu treffen. Bauprodukte, die den Anforderungen nicht
entsprechen, sind so zu handhaben, dass Verwechslungen mit tUbereinstimmenden ausge-
schlossen werden. Nach Abstellung des Mangels ist - soweit technisch mdéglich und zum
Nachweis der Mangelbeseitigung erforderlich - die betreffende Prifung unverzuglich zu
wiederholen.

Fremdiiberwachung

In jedem Herstellwerk ist die werkseigene Produktionskontrolle durch eine Fremduber-
wachung regelmafig zu Uberprifen, mindestens jedoch zweimal jahrlich.

Im Rahmen der Fremdiberwachung ist eine Erstprifung der Verfahrenskomponenten
durchzufihren. Die werkseigene Produktionskontrolle ist im Rahmen der Fremduberwa-
chung stichprobenartige hinsichtlich der Anforderungen entsprechend der Abschnitte 2.1.1
und 2.2.3 zu Uberpriifen. Dazu gehéren auch die Uberpriifung des Hartungsverhaltens, der
Dichte, des Schwindmalfes und die IR-Spektroskopien.

Die Probenahme und Priifungen obliegen jeweils der anerkannten Uberwachungsstelle. Bei
der Fremdiiberwachung sind auch die Werkszeugnisse 2.2 in Anlehnung an DIN EN 10204"
zu Uberprifen.

Die Ergebnisse der Zertifizierung und Fremdiberwachung sind mindestens finf Jahre auf-
zubewahren. Sie sind von der Zertifizierungsstelle bzw. der Uberwachungsstelle dem Deut-
schen Institut fir Bautechnik und der zustandigen obersten Bauaufsichtsbehdrde auf Ver-
langen vorzulegen.

Bestimmungen fiir den Entwurf

Zur Feststellung, ob die Schaden der Abwasseranlage mit dem "2 K Verpresssystem"
saniert werden kénnen, ist eine optische Inspektion gemaR Merkblatt ATV-M 143-2"? der
"Deutschen Vereinigung flir Wasserwirtschaft, Abwasser und Abfall e. V. (DWA)" durch-
zufiihren. Vorhandene Videoaufnahmen miissen anwendungsbezogen ausgewertet werden.

Die Richtigkeit der Angaben zu den notwendigen Kanal- bzw. Leitungsdaten sind vom Aus-
fuhrenden vor Ort zu prifen, z. B. Linienfiihrung, Tiefenlage, Lage der Hausanschlisse,

ATV-M 143-2 Deutsche Vereinigung fir Wasserwirtschaft, Abwasser und Abfall e. V. (DWA)
- Merkblatt 143: Sanierung von Entwasserungssystemen aulerhalb von Gebauden
- Teil 2: Optische Inspektion; Ausgabe:1999-04
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Schachttiefen, Grundwasser, Rohrverbindungen, hydraulische Verhaltnisse, Revisions-
offnungen, Reinigungsintervalle.

Die Bewertung des Zustandes der bestehenden Abwasserleitung hinsichtlich der Anwend-
barkeit des Reparatur- bzw. Sanierungsverfahrens ist vor Durchfihrung jeder MaRnahme
vorzunehmen.

Die hydraulische Wirksamkeit der Abwasserleitungen darf durch die Reparatur bzw. Sanie-
rung nicht beeintrachtigt werden. Ein entsprechender Nachweis ist ggf. zu fuhren.

Bestimmungen fiir die Ausfiihrung

Allgemeines

Der Antragsteller hat ein Handbuch mit Beschreibung der einzelnen, auf die Ausfiihrung des
Reparatur- bzw. Sanierungsverfahrens bezogenen Handlungsschritte zur Verfligung zu
stellen. Daruber hinaus hat er daflir zu sorgen, dass die Ausflhrenden eingehend mit dem
Verfahren vertraut gemacht werden. Die hinreichende Fachkenntnis des ausfuhrenden
Betriebes kann durch ein entsprechendes Giitezeichen des Giiteschutz Kanalbau e. V."
dokumentiert werden.

Das Harzsystem "Konudur Robopress 07" hartet auch unter feuchten Bedingung, vorausge-
setzt die Oberflachen sind sauber gefrast sowie staub- und fettfrei.

Die Grenztemperaturen fir die Anwendung des Harzsystems "Konudur Robopress 07" liegt
bei +6 °C im zu sanierenden Kanal.

Die fir die Anwendung des Reparatur- bzw. Sanierungsverfahrens zutreffenden Unfallver-
hdtungsvorschriften sind einzuhalten.
Gerite und Einrichtungen

Mindestens  fir die Ausflhrung des Reparatur- und Sanierungsverfahrens
"2 K PUR Verpressung" erforderliche Komponenten, Gerate und Einrichtungen sind:

— Gerate zur Kanalreinigung
— Gerate zur Wasserhaltung
— Geréte zur Kanalinspektion (siehe ATV-M 143-2"?)

» Spezial-Fahrzeug mit eingebauter Stromversorgung und Zusatzaggregaten zur Reini-
gung der Fréasstellen sowie mit Kameraeinrichtung zur Uberwachung der Arbeitsvor-
génge und zur Dokumentation (siehe ATV-M 143-2"?),

— Sanierungseinrichtungen/Fahrzeugausstattungen:

e Polyurethanharzsystem Komponente A und Komponente B sowie das Absorptions-
mittel "Konudur Additiv RP"

e Selbstfahreinheit mit Anpresssystem,

o "KASRO-Kanalroboter" mit einem Set von Werkzeugen (z. B. Fraser, Bohrer, Bursten,
Spachtel, Schalungen, Ballone),

e Stutzenverpress-, Injektions- und Verfillsystem (fir Stutzen und Abzweige),

e Packerverpress-, Injektions- und Verfillsystem (fir Scherben, Risse, Muffen und
Lécher),

e Kamera und Steuereinheit mit Bildschirm
e ggf. Behalter fir Reststoffe
e ggf. Sozial- und Sanitarrdume

Glteschutz Kanalbau e. V.; Linzer Str. 21, Bad Honnef, Telefon: (02224) 9384-0, Telefax: (02224) 9384-84
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Werden elektrische Gerate, z. B. Videokameras (oder so genanntes Kanalfernauge) in die
zu sanierende Leitung eingebracht, dann missen diese entsprechend den VDE-Vorschriften
beschaffen sein.

Durchfiihrung der ReparaturmaBnahme
Vorbereitende MaBnahmen

Die zu sanierende Abwasserleitung ist soweit zu reinigen dass die Schaden einwandfrei auf
dem Monitor erkannt werden kdénnen. Die zu sanierende Stelle muss vor dem Sanieren fett-
und staubfrei sein. Dies ist durch Frasen und Hochdruckreinigung zu gewahrleisten.

Die Haftgrundvorbereitung hat nur unmittelbar an der zu sanierenden Stelle zu erfolgen.

Geréate des "2 K Verpresssystems", die in den zu sanierenden Leitungsabschnitt eingebracht
werden sollen, durfen nur verwendet werden, wenn zuvor durch Prifung sichergestellt ist,
dass keine entziindlichen Gase im Leitungsabschnitt vorhanden sind. Hierzu sind die ent-
sprechenden Abschnitte der folgenden Regelwerke zu beachten:

— GUV-R 126" (bisher GUV 17.6)
— ATV-M 143-2"
— ATV-DVWK-A 199-1 und DWA-A 199-2"

Die fir die Durchflihrung des Verfahrens erforderlichen Schritte sind unter Verwendung ent-
sprechender Protokollblatter fiir jede Reparatur oder Sanierung zu dokumentieren.

Eingangskontrolle der Verfahrenskomponenten auf der Baustelle

Die Gebinde der Komponenten des Harzsystems "Konudur Robopress 07" sind bei Einfiillen
in die Vorlagebehalter des Spezialfahrzeugs dahingehend zu Uberpriifen, ob die in
Abschnitt 2.2.3 genannten Kennzeichnungen vorhanden, die Verpackungen noch original
verschlossen sind und das Haltbarkeitsdatum nicht Uberschritten ist. Darlber hinaus dirfen
die Lager- und Verarbeitungstemperaturen nicht Uber- oder unterschritten werden (siehe
Abschnitt 2.2.2).

Verarbeitung des Harzsystems "Konudur Robopress 07"

Die fur die jeweilige Sanierungsmaflinahme erforderliche Menge der beiden Komponenten A
und B ist vor Antritt der Fahrt zur Baustelle in die auf dem Spezial-Fahrzeug befindlichen
zwei 200-Liter-Behalter zu flllen. Entsprechend den Anforderungen wird der Komponente A
noch vor dem Beflillen der 200-Liter-Behalter "Konudur Additiv RP" beigemengt, wobei mit
dem Mischgerat solange griindlich zu mischen ist, bis die Farbe gleichmafig und schlieren-
frei ist.

Auf der Baustelle sind die beiden Komponenten A und B aus den beiden getrennten Behal-
tern Gber zwei ebenfalls getrennte Schldauche mittels Pumpenanlage vollautomatisch zur
Verpresseinheit zu fordern, wobei die Fordermenge elektronisch Gberwacht und geregelt
wird.

Die Mischung der Komponenten A und B erfolgt mittels eines direkt in der Verpresseinheit
integrierten Zwangsmischers.

Eine zusatzliche Heizung zur Unterstitzung des Aushartevorgangs ist nicht erforderlich.

Beim Umgang mit den Polyurethanharzmassen sind die einschlagigen Unfallverhiitungs-
vorschriften sowie die Sicherheitsdatenblatter des Herstellers zu beachten.

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

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

DWA-A 199-2 Deutsche Vereinigung fir Wasserwirtschaft, Abwasser und Abfall e. V. (DWA)
- Arbeitsblatt 199: Dienst- und Betriebsanweisung fir das Personal von Abwasser-
anlagen, - Teil 2: Betriebsanweisung fur das Personal von Kanalnetzen und
Regenwasserbehandlungsanlagen; Ausgabe: 2007-07
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Harz- und Hartermengen, sowie die Temperaturbedingungen sind unter Verwendung ent-
sprechender Protokollblatter fiir jede Reparatur oder Sanierung zu dokumentieren.

Von jeder angemischten Harzmenge ist eine Probe zu entnehmen und das Reaktions-
verhalten zu Uberpriifen und zu protokollieren.

Arbeitsabldufe der Scherben-, Riss-, Muffen- und Fehlstellensanierung
Anfrasen der Schadstelle

Die zu sanierende Stelle ist mit dem "KASRO-Kanalroboter" anzufahren. Die Positionierung
des Roboters erfolgt anhand der ausgewerteten Haltungsberichte der Kamerabefahrung.

Die Frastiefe betragt bei Nennweiten < DN 300 mind. 2/3 der Wanddicke, bei Nennweiten
grofer DN 300 mind. 3,0 cm. Um die Schadstelle herum ist die Rohrwandung ca. 3 cm bis
ca. 7 cm anzufrasen.

Nach dem Frasen sind samtliche Frasriickstdnde mittels Hochdruckreiniger zu entfernen.
Die Schmutz- und Fettfreiheit der angefrasten Schadstelle ist vor Setzen des Verpress-
packers mittels Kamerainspektion zu Gberprifen.

Das Anfrasen der Schadstelle kann dann entfallen, wenn die Injektion ausschliel3lich als
vorbereitende Malnahme (z. B. Hohlraumverfillung) fir eine nachfolgende Sanierungs-
mafnahme durchgefihrt wird.

Setzen des Verpresspackers

Der Verpresspacker ist mit der Fahreinheit und dem Drehmodul des Roboters zu positionie-
ren und zu befestigen. AnschlieRend ist der Verpresspacker mit einem Anpressdruck von
0,4 bar bis 2,0 bar zu beaufschlagen, wobei sicherzustellen ist, dass der Verpresspacker
den Hauptkanal vollstandig abdichtet, damit Harz nur in die gefrasten Schadstellen gepresst
wird.

Verpressen des Hohlraums

Das mittels Zwangsmischer im Verpresskopf der Pumpe fertig gemischte Harz wird durch
die Auslassoéffnung der Verpresseinheit in den Hohlraum gepresst. Nach vollstandiger Ver-
pressung der Schadstelle ist die Harzzufuhr zu stoppen. Die maximale Dauer des Auspress-
vorgangs betragt ca. 2 Minuten, wobei ca. 4 | Harz ausgepresst werden. Der maximale Aus-
pressdruck betragt 1,0 bar. Nach Bedarf kbnnen maximal 400 | injiziert, verpresst oder ver-
fullt werden, wodurch sich die Gesamtdauer des Auspressvorgangs entsprechend erhoht.
Die Menge des eingepressten Harzes ist zu protokollieren.

Die Verpresseinheit bleibt nach Abschluss des Auspressvorgangs noch zehn Minuten ange-
presst, und kann danach entfernt werden.

Nach ca. 10 Minuten ist das Harz ausgehartet

Arbeitsablaufe der Sanierung des Anschlussbereiches von Seitenzulaufen
Vorbereitende Arbeiten

Wiederanschluss von Seitenzulaufen

Seitenzulaufe, die von zuvor eingebauten Schlauchlinern Uberdeckt sind, kénnen nach Aus-
hartung des Liners sowie hinreichendem Spannungsabbau (d. h. es ist kein Langsschrumpf
mehr zu erwarten) mittels dem "KASRO-Kanalroboter" nach dessen Positionierung an der
Zulaufstelle geoffnet werden. Die Positionierung des Roboters hat anhand vorliegender Ein-
messprotokolle zu erfolgen.

Die Frastiefe betragt bei Nennweiten < DN 300 mind. 2/3 der Wanddicke, bei Nennweiten
gréBer DN 300 mind. 3,0 cm. Um die Schadstelle herum ist die Rohrwandung ca. 3 cm bis
5 cm anzufrasen.

Gdf. herabhangende Fransen des Schlauchliners sind mittels Schleifwerkzeug zu entfernen.
Die Innenkante des Schlauchliners ist schrdg anzuschleifen. Durch Hinterfrasen des
Schlauchliners rund um die hergestellte Offnung herum wird die AuRenseite des Schlauch-
liners leicht aufgeraut.
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Nach dem Frasen sind samtliche Frasriickstdnde mittels Hochdruckreiniger zu entfernen.
Die Schmutz- und Fettfreiheit der angefrasten Schadstelle ist vor Setzen von Schalungs-
manschette und -blase mittels Kamerainspektion zu tUberprifen.

4.3.5.1.2 Sanierung von Seitenzuldufen

Schadhafte Seitenzulaufe in Abwasserleitungen ohne Schlauchliner sind wie in
Abschnitt 4.3.5.1.1 bestimmt, mittels Frasen vorzubereiten.

4.3.5.2 Setzen der Schalungsmanschette und -blase
Die Schalungsmanschette ist mit der Fahreinheit und dem Drehmodul des Roboters zu posi-
tionieren und zu befestigen. Durch eine Offnung in der Schalungsmanschette ist die
Schalungsblase in den Seitenanschluss zu schieben und aufzublasen, wobei sicherzustellen

ist, dass die Schalungsblase Anschlussrohr und Offnung der Schalungsmanschette voll-
standig abdichtet, damit Harz nur in die gefrasten Schadstellen gepresst wird.

Folgende Anpressdriicke sind dabei einzuhalten:

— Formschild 5,0 bar bis 7,0 bar
— Kegelblase, kurze Form (< DN 200) 0,4 bar bis 1,5 bar
— Kegelblase, lange Form (> DN 200) 0,4 bar bis 1,5 bar

4.3.5.3 Verpressen des Hohlraums
Die Hohlraumverpressung erfolgt entsprechend Abschnitt 4.3.4.3.

4.4 AbschlieBRende Arbeiten

Nach Abschluss der Sanierungsarbeiten ist das Sanierungsergebnis durch eine Kamerabe-
fahrung zu inspizieren und der Sanierungserfolg mittels Videoaufzeichnung zu dokumentie-
ren. Uberschiissiges Material, unsaubere Oberflachen, Uberhdnge und sonstige Hindernisse
sind zu glatten.

Im Anschluss ist eine Druckpriifung des sanierten Bereichs entsprechend DIN EN 1610
durchzufihren. Das Ergebnis der Druckprufung ist der Videoaufzeichnung und dem schrift-
lichen Protokoll beizufligen.

5 Beschriftung im Schacht

Im Start- oder Endschacht der Reparatur- bzw. Sanierungsmafnahme sollte folgende
Beschriftung dauerhaft und leicht lesbar angebracht werden:

Art der Reparatur bzw. Sanierung
Bezeichnung des Leitungsabschnitts
Nennweite

Jahr der Reparatur bzw. Sanierung

6 Ubereinstimmungserklirung iiber die ausgefiihrte Reparatur- bzw. SanierungsmaR-
nahme

Die Bestatigung der Ubereinstimmung der ausgefiihnrten Reparaturmafnahme mit den
Bestimmungen dieser allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung muss vom ausfihrenden
Betrieb mit einer Ubereinstimmungserklarung auf Grundlage der Festlegungen in Tabelle 2
erfolgen.

DIN EN 1610 Verlegung und Priifung von Abwasserleitungen und -kanalen; Deutsche Fassung
EN 1610:1997; Ausgabe: 1997-10 in Verbindung mit Beiblatt 1; Ausgabe: 1997-10
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Tabelle 2: "Verfahrensbegleitende Priifungen”
Gegenstand der Priifung Art der Anforderung Haufigkeit
ootische Inspektion des Kanals nach Abschnitt 4.3.1 und vor und nach jeder
P P ATV M 143-2' Sanierung
. . nach DIN EN 1610 und . .
Wasserdichtheit des Kanals Verfahrenshandbuch nach jeder Sanierung
Gerateausstattung nach Abschnitt 4.2
Kennzeichnung der Behalter |\ Apccnnitt 2.2.3 jede Baustelle
der Sanierungskomponenten
Harzmischung, Harzmenge Mischprotokoll nach
und Hartungsverhalten Abschnitt 4.3.1 bzw. 4.3.3
Kontrolle der Abbindung / nach Abschnitt 4.4 jede Mischung
Aushartungszeit

Der Leiter der ReparaturmalRnahme oder ein fachkundiger Vertreter des Leiters muss wah-
rend der Ausflhrung der Reparatur auf der Baustelle anwesend sein. Er hat fir die
ordnungsgemale Ausflhrung der Arbeiten nach den Bestimmungen des Abschnitts 4 zu
sorgen.

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

— Bezeichnung des Reparatur- bzw. Sanierungsverfahrens

— Menge und Chargennummer der verwendeten Komponenten des Harzsystems "Konudur
Robopress 07" (Komponenten A und B sowie das Absorptionsmittel "Konudur Additiv RP"

— Umgebungs-, Harz- und Kanaltemperaturen

— Unterschrift des fir die Ausflihrung der ReparaturmaRnahme und der Kontrollen sowie
Prufungen nach Tabelle 2 Verantwortlichen.

Die Aufzeichnungen und die beschrifteten Video-Aufnahmen sind zu den Bauakten zu
nehmen. Sie sind dem Betreiber der Abwasserleitungen auszuhandigen und dem Deutschen
Institut fir Bautechnik, der zustédndigen Bauaufsichtsbehoérde und der fremdiiberwachenden
Stelle auf Verlangen vorzulegen.

7 Bestimmungen fiir den Unterhalt
Vom Antragsteller sind wahrend der Geltungsdauer dieser Zulassung jeweils sechs repa-
rierte bzw. sanierte Abwasserleitungen/-kanale optisch zu inspizieren. Die Ergebnisse mit
dazugehdrender Beschreibung der reparierten bzw. sanierten Schaden sind dem Deutschen
Institut fir Bautechnik unaufgefordert wahrend der Geltungsdauer dieser Zulassung vorzu-
legen.

Rudolf Kersten Beglaubigt

Referatsleiter

Z81708.12
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Roboteranlage
Versorungskabel
Roboter
Schadstelle
Kanal
Zugangsschacht

S S I

Der Roboter wird durch den Zugangsschacht in den Kanal herabgelassen und
fahrt ferngesteuert zur Schadstelle im Kanal.

Stutzen-, Riss- und Scherbensanierungsverfahren "ProKasro 2 K PUR Verpressung" mit
Kasro-Kanalroboter und Harzsystem Konudur Robopress 07

Stutzensanierung - Vorbereitung

Anlage 1
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Seitenkanal
Schadstelle
Hauptkanal
Wassereinbruch

W N

Foto einer Schadstelle

Stutzen-, Riss- und Scherbensanierungsverfahren "ProKasro 2 K PUR Verpressung" mit
Kasro-Kanalroboter und Harzsystem Konudur Robopress 07

Stutzensanierung - Schadstelle

Anlage 2
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1. Fraswerkzeug
2. Kamera
3. Roboter

Stutzen-, Riss- und Scherbensanierungsverfahren "ProKasro 2 K PUR Verpressung" mit
Kasro-Kanalroboter und Harzsystem Konudur Robopress 07

Stutzensanierung - Vorarbeiten (Profilfrasen an der Schadstelle) Anlage 3
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1. lellerschleiter
2. Vorbereitete Linerkante

pieser Arbeitsschritt entrallt wenn kein Inliner Vorhanden
ist.

Stutzen-, Riss- und Scherbensanierungsverfahren "ProKasro 2 K PUR Verpressung" mit
Kasro-Kanalroboter und Harzsystem Konudur Robopress 07

Stutzensanierung - Vorarbeiten (Anschleifen des Liners)

Anlage 4
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1. Scheibenfraser
2. Schnitt

Dieser Arbeitsschritt entfallt wenn kein Inliner Vorhanden
ist.

Stutzen-, Riss- und Scherbensanierungsverfahren "ProKasro 2 K PUR Verpressung" mit
Kasro-Kanalroboter und Harzsystem Konudur Robopress 07

Stutzensanierung - Vorarbeiten (Hinterschneiden des Inliners mit dem Scheibenfraser)

Anlage 5
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1. Wasserstrahl
2. Spritzduse

Stutzen-, Riss- und Scherbensanierungsverfahren "ProKasro 2 K PUR Verpressung" mit
Kasro-Kanalroboter und Harzsystem Konudur Robopress 07

Stutzensanierung - Vorarbeiten (Druckspllung der Arbeitsflache mit Wasser)

Anlage 6
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Arbel itt: Py illing of the d. ged spot / Vorfrisen der Schadstelle

Schadstelle

Hauptkanal Wassereinbruch

Aktueller Arbeitsschritt: Relief milling of the pipeliner | Hinterfrasen des Inliners

Schadstelle

Schadstelle

Hauptkanal Wassereinbruch

Inliner

Stutzen-, Riss- und Scherbensanierungsverfahren "ProKasro 2 K PUR Verpressung" mit
Kasro-Kanalroboter und Harzsystem Konudur Robopress 07

Stutzensanierung - Vorarbeiten

Anlage 7
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Aktueller Arbeitsschritt: Water cleaning of the milling spot | Reinigung der Frisstelle mit Wasser

Schadstelle

Schadstelle

Hauptkanal Wassereinbruch

Inliner

Aktueller Arbei itt: Positioning of the injection system and setting up of the lateral bladder | Positionieren des

und Aufstellen der Ab i
Schadstelle Materialtanks mit jeweils 200 Litern Fassungsvermégen,

itcnk'\
Das bedeutet, dass insgesamt 200 Liter Harz in die
Schadstelle Schadstelle gepumpt werden kdnnen.
Hauptkanal /s sibruch ‘

Die 2K-PU-Schliuche sind mit dem Verpresssystem
verbunden. Das Verpresssystem enthilt zwei

Stutzen-, Riss- und Scherbensanierungsverfahren "ProKasro 2 K PUR Verpressung" mit
Kasro-Kanalroboter und Harzsystem Konudur Robopress 07

Stutzensanierung Anlage 8
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P poly resin injection / P mit 2K-PU-Harz

Schadstelle

Schadstelle

Hauptkanal Wassereinbruch

itt: Curing p {about 12 Min.) / Aushiirtesvergang (zirka 12 Min.)

T

Schadstelle

Schadstelle

Wassereinbruch

Kasro-Kanalroboter und Harzsystem Konudur Robopress 07

Stutzen-, Riss- und Scherbensanierungsverfahren "ProKasro 2 K PUR Verpressung" mit

Stutzensanierung

Anlage 9
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ion process finished | Saniervorgang ab

Wassereinbruch

Stutzen-, Riss- und Scherbensanierungsverfahren "ProKasro 2 K PUR Verpressung" mit
Kasro-Kanalroboter und Harzsystem Konudur Robopress 07

Stutzensanierung

Anlage 10
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Stutzen-, Riss- und Scherbensanierungsverfahren "ProKasro 2 K PUR Verpressung" mit
Kasro-Kanalroboter und Harzsystem Konudur Robopress 07

Stutzensanierung

Anlage 11
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Bautechnik

Muffe
2K-Polyurethanharz-Austrittsloch
2K-Muffenpacker

Drehmodul

Selbstfahreinheit

NEWN =

Die Selbstfahreinheit mit Drehmodul schiebt den 2K-Muffenpacker in das Kanalrohr hinein und
positioniert das Austrittsloch des 2K-Muffenpackers direkt unter der Muffe.

Der 2K-Muffenpacker wird mit Luftdruck beaufschlagt und aufgeblasen. Er verspannt sich in der Folge
an der Rohrwand. Danach wird die Muffe mit 2K-Polyurethanharz gefiillt, welches nach zirka zwélf
Minuten aushértet. Nach der Aushartung wird der 2K-Muffenpacker entliiftet. AnschlieRend zieht die
Selbstfahreinheit den 2K-Muffenpacker wieder aus dem Kanalrohr heraus.

Die Sanierung ist abgeschlossen.

Stutzen-, Riss- und Scherbensanierungsverfahren "ProKasro 2 K PUR Verpressung" mit
Kasro-Kanalroboter und Harzsystem Konudur Robopress 07

Anl 12
2K-Muffenpackersanierung nage
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